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誌名くシグマ＞の由来

<シグマ＞はギリシャ語のアルファベット第18番目に

あたるZ(sigma)から取ったものですか、Zは微植

分では総体の和を表わす記号ともなっております。

そこで、 1） 「ねじ」は物を締めつけて完成品に仕上

げる重要な部品ですから、総体の和を支えるものと

いえます。そして2）私たちは、総体（トータル)で

ものをみ、伝票では買えないものをサービスして、

総体のコスト（ トータルコスト）を下げることに協力

します。このためには、 3） 「ねじ」を供給する私たち

と、それを使用される皆さんとの間に、密接な和を

必要とします。こうした私たちの3つの願いをこめ

て名づけられたのがくシグマ＞です。

〉

<シグマ>46号昭和62年4月30日発行

編集発行岩田ボールトエ業㈱社長室
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最新鋭の高速機械ですが， これによって栃木工

場令体の製造設備はヘッダー，転造盤合わせて

約400台に達し，その他の設備と合わせると総台

"500近くになり，製造能力も月間6億本ないし

7億本と飛躍的に増大します。

これらヘッダーやねじ転造盤にはこれまで同

様1台ごとに異常検出装置がつき，圧造や転造

工程で何らかの異常があれば警報ランプがつき

自動的に停止するようになります。これによっ

て異常や不具合の発生を未然に防止できるわけ

です。

主力製造機械に加えて， これまた新鋭のマイ

コン制御による完全自動の高速選別装置も，光

学式， ロータリー式など約15台導入されて，選

別体制の充実と向上が図られます。欠陥ゼロ体

制の一環を担うものとして選別体制の強化は大

きな役割を果します。

更に，熱処理設備2基が新しく導入されます｡

自動化・無人化の方向へ更に前進

栃木工場の第2期工事完了

製造能力大巾に向上

熱処理炉も2基導入
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遙か連なる日光の山々から北関東の広大な平 建物が完成したばかりですが， やがて周辺の木

野へと吹き下ろす風も冷い2月初旬， かねて進 々が芽ぐみ出し，次第に緑を増していく頃には

められていた栃木県塩屋町工業団地のイワタボ 次々と機械が導入され，本格的な稼動に入る予

ルト栃木工場の第2期工事が一応完了しました。 定です。

着工以来約半年， これまでの工場を約3,300平 今度の拡張で，主力設備としてダブルヘッダ

方米広げる工事で， これによって栃木工場の延 一， 2ダイ2ブローヘッダー， 2ダイ3ブロー

面積は約倍の6,600平方米になりました。正面 ヘッダーなどM1～M8用の圧造機械が約100台

からみて奥の方への拡張ですが，横からみると 新しく加わり， これに伴って平ダイス式， ロー

長さが分ります。端から端まで100米◎今の所 タリ式， それに座金組込み専用のねじ転造盤な

（

』



＝～幸F手P－Pー三F－#－甲－ｺ』一→■－エワ一三一J-J-全P韻一三－段ワー少一寸Pq＝寺■

栃木工場･一一一一一一一一・一一一一一一一一一一一一一一"一一一一一一一一一一一一一一一"一一"一一二=ご一言烹豆罵翼證二

）

二ぴl甥l ﾉ､1,,足をふみいれると|乳L') ﾉﾉにﾉくぎ 〈 '八がj <, 1､｣伽と（上 ･ '座 [,II',IC I. l '1 ':後で樅械l kｲを'ど人 』 こいなI

けでなく鷺的にも鰐し〈 Ihl l名するものと期待し

ておりま-j-c

元々イワタボルトが栃木工場を鴎没したり11l,

は, 1 't的にも質的にも需要家の要望を充たす桔

密ねじ部![, II1を供給することで， そのため将来の

開発と発脹をH棟にした長期的椎想をたてそれ

を一歩一歩共体化するﾉﾉ針を立てました｡ 59年

にｽﾀｰI､してからこれまでの2年ｲl.余は, い

わば輔一段附で， 1試行錨渋を伴いながらもいろ

んな拭みを行ってきました。その中心的な方向

は， ｛'1勤化の推進による生産の完全|' |勧化→雌

人化です。餓新の技術と‘没備をフルに利川しな

がら， いかにして門側I化をわ､し進め，完全無人

化生唯の' 1棟へ－歩で､も近づくかにありました

う壌やilll庫なとゞを吸収する装侭が各ヘッダーに

取付けられます。これらはこれまでも行われて

いた方式で，作紫環境の改弄に多大の成栄をあ

げていました｡ このように， ヘッダーに給油装

満， コンプレッサー，集l鵯装i営が完全に連動し

ているため，仮に夜川にヘッダ､一を雌人で稼勁

させて，製造工礎に1111か異'肘が起るとか製品が

一定の数litに達すると，ヘッダーが''1動的に停

止しま-すが， これと共につづいて給油装i託， コ

ンビレッサー，集庫装慨も内勤的に停止するよ

うになります。

以kが， 鋪2MI');完rに伴う導入設備のあ

らましで､すが， 今度の拡帳によ=〕て栃木工場の

製造体制は大lilに拡大され，生ﾐが倍増するだ

これまで，熱処理は埼li工場で集中してｲ｢われ

ていましたが，栃木工場における1ミノJ製i枯たる

精密な部品の製造をより合理的かつ迅速に賞

して行うため， メッシュベル,卜連統熱処理炉を

2荘導入します。 これはベルトコンベアに加熱

する精密ねじ部品を乗せて連び，連続的に加熱

と冷却を行うもので，加熱サイクルに合わせて

搬送速度，趾度，割矧気制御は各ゾ､－ン毎に任

意に選定できます。これによって栃木[場では

1日20トンの精密ねじ部凸凸を処理で､きることに

なります。

また，各ヘッダーには集中給油方式によ-)て

常に清浄な油が給油され，ヘッダ､－， コンプレ

ッサー，給油装置が連動化され，更に作動に伴

）

２
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これはある程度の成果をあ､さめ，現ｲEでは， 化｜

々の製造機械での深夜の無人化稼動が日常化す

るようになりました｡

第2期工雲の目標は， こうした成果の上に立

って更に完全無人化の方1句を具体化することで

す。工場が倍になり生産が倍増するにつれ， 自

動化・無人化にも品質問題も含め管理体制その

他， これ迄にない複雑な問題がでてくることも

予想されますが， これらを一つ・つ解決して理

想の達成へと歩でも近づくこと， これが新し

いH標です。

自動化・無人化の方向と切り離せないのは，

製品の尚i!質精度の向卜とそのための岾質管理や

検査体制の充実で､す。最近， ねじ製岾の品質精

度に対する要求は一段ときびしさを加えてお､り

月万本に1本の欠陥も許されない状況になって

おります。すで､にこれに対応した体制をとって

いますが， これを更に充実させることも， 今度

の第2期｣事完成の狙いとなっております。

栃木工場の製造体制の充実と共に， イワタボ

ルトの車の両輪をなす埼王工場の役庶l1も大きく

なりつつあります。 とくにここでは，最新の冷

間塑性加工技術を利用してPF530, PF550な

と．多段打による待殊な精度部品の製造が行われ

ていますがこれ迄切削などで加工されていた複

雑な形状の部品を，或いは需要家の求めに応じ

或いはVA提案により冷間遡性加工で精密ftt

げするケースがますます多くなりつつあります

これと対照的なのが径1 ミリないし2．5ミリと

いうマイクロサイズ､ねじの需要で､，電子機器関

係を始めその需要は多面にわたり， マイクロヘ

ッダーもフル稼動の状態です。

もう一つこの埼玉工場で独向なのは， サーマ

ガードコーテイング・ システムによる耐熱・防

錆システムで､す。塩水噴霧試験1,000時間以上

保障の抜群の耐食性の他， すぐれた耐漂‘|化，耐

熱|'tが｢高く評価され， とくに単輌関係での要求

が増える傾向にあります。

栃木工場の第2期工事完rによってイワタボ

ルトの製造・販売体制は更に充実されます。 き

びしい嵐の中を需要家の皆様共々前進するイワ

タボルトに絶大の御支援をお願い申し上げます

（
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｢明｜ ｜への夢を託す栃木工場」

｢兄て触れて!式めすSOFIセンター」

ビデオが完成
）

是非御利川の程を

………………ロ……

栃木工場とSOFIセンターを御紹介するビデ

オが完成しました｡昨年ｲﾜﾀポﾙﾄでは, 「雌

進するイワタボルト／ビデオによる会社案内」

として「明I｣への,夢を託す栃木工場」 と 「兇て

触れて!式めすSOFIセンター」を， ビデオ化に先

立って小冊子にまとめて作成しましたので御覧

になった方もあるかと存じます。前者は完成間

もなかった栃木工場の内容を皆様に御紹介する

と共に，埼玉工場についてもふれ， イワタボル

トの製造体制が具体的にどのようなものであり，

需要家の皆様の御要望にどう応えようとしてい

るかを解説したもの。 イllし， 篭2期工事で拡推

した分は入っていません。後行は， これら工場

で製造されている製師,の他イワタボル|､が国

内外の協ﾉJ工場から提供して裁いている多様な

製品を堂に集めたSOFIセンター（本社5階）

を御紹介したもので､す｡

こうして小冊｢-は1I1-<から完成したもののこ

れのビデオ化が， いろんな関係で遅れておりま

したが，昨年秋漸く完成しました｡｢明日への夢

を託す栃木工場｣， 「兇て触れて拭めすSOFI -tr

ンター」 というタイトルの各独立した2巻物で、

1巻が20分程度です。

「明Hへの夢を託す栃木T場」は，軽やかな

バックグラウンドミューシックの流れる中を，

快いナレーションで， まず栃木工場をめぐる周

辺の環境の紹介に始まり，製造の具体的な様子

をアップをまじえながらその流れを辿り，精密

なねじ部1拍がと・のような過程でどのようにして

作られるかが解I猟されています｡製造の現場を

兄学なさる時間も機会もないﾉﾉ々には誠に恰好

かと存じます。 またこの映像とナレーションを

通じて， イワタボルトはと､んな会社なのか， さ

さやかながら会社案内の役をしていると思いま

す。他方「見て触れて’式めすSOFIセンター」は，

イワタボルトが扱っている製IW!のiZなものにっ

て解説したものですが， これもSOFIセンターに

お出でになる機会のない方には是非御随戴きた

い1巻です。 このセンターには内外のねじ関係

のカタログも製品共々展示されていま-j-が， こ

れは長年にわたりイワタボルl､が収集したもの

で, F｢間は一兇に#llかず， まず､ビデオによる映

像とナレーションを視聴して裁けたらと存じま

す。 御希哨の方は，各當"紫所を通じて御申出

で､下されば砦で､す。期l lとll､f間を兇はからって，

持参致しますので､，御速瞠なくと､うぞ。

）
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三 三

三 ＝

三 三

三 「情勢の変化に 三
三 ＝

三 三

即座に対応できる 三
＝＝

三

三

三 三
三＝ =＝

三 経営計画を」 三
二 三

三 三

三 三

三 三
三 三
三 ＝＝

昭和62年賀詞交歓会で 三三

三
二＝ ＝＝

岩田社長が挨拶 三
＝＝

三

三 二
＝ 三

三 恒例の経済講演会 三三

三 と研究発表も行う 三三

三 三
三 三
＝ 三
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埼維済岬'髄灸の附かれた5階ﾎｰﾙ|士参り| |好が溢ｵ l熱,心に11 ｱﾔｲt{耐

慨甥次のように述べました。

まず米国の景気は税制改革と財政改革問題が

からんで､来るが， この1月から始まる増税が景

気の足をツ|張る｡財政赤字を減らすための財政

支出削減もマイナス要|月。 このため前半は厳し

く後半は減税でやや回復するが， 全体を通して

今年は厳しい。原油価格は暴騰も暴落もなかろ

うがオベックによるバーレル18ドルが果して維

持されるか溌問。世界の原油需要は省エネと廿

界的景気停滞で2#llも減っている。為拝レート

は基本的には円高傾向で， 大きくl'1安にもと､る

ことはなかろう． さりとて130円台という掩端

なことにはならないのではないか。売上税の影

響は，今年12月までは前倒し需要が起きてもそ

の後需要は落ちよう。個人消費は物品税の下る

ものは買控え， その他はかけ込み需要か。そこ

＝

…

イワタボルトの昭和62年賀向11交歓会は, 1H

30Ⅱ午後4時より，協力工場その他関係者多数

の御参集をえて東水ﾅi反田の本社で開かれまし

た。これに先立ち2時半より5階ホールで第一

勧銀・取締役調査部長古田耕作氏により 「本年

の経済展望について」 と題する経済I稗演会が行

われました。この中で古ul氏は， 円高の影粋で

製造業が芳しく非製造業がやや明るいというHII

lli許があり産粟構造が変化しつつあること， 日本

経済は卸売物価の下落でデスインフレになって

いると指摘，今後の見通しとして， 米国景気，

原油価格， 為待レート， それと売上税の影響の

4つの要|犬1をと．うみるかが問題の鍵だとして，

☆今年Lﾉ)繩済り職リキ,;丹る輔 ・勧釧･ 「11-川渦究部擬

で62年度の経済見通しとして， 名目国民総支出

は3.6％と見込みの4.1％より低く戦後最低だが

実衝国民総支出は見込みの2．2％よりやや向卜

いて2．6％とのびた後， 今年の景気は春迄が底

で， その後やや明るくなるが，伸び率は低いと

予測しました。この他同氏は第3次産業の成

長ぶりや，製造業と非製造業の明暗についても

（
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~画 垂

☆'斑化' 二適応で･き

る雑’ﾊ． ; l l曲|鶏．

と械拶1-る州| {

社1を

…リ 錐帝蕊辮粥

蕊麓

）…

琵鐸

蕊
読 二弓

☆研'究発炎寿する垳lミは蝋『)領'備 ☆聯' ' '水I,flj歴I土オ’じ''3 ')縁)足とゞ I ）ホ‘米' 1包|と比較Lで･肘' i

詳細な数字やグラフを使って説明をし，感銘を

与えました。

ついで岩田聖降本部長は， 日本のねじ生産袖

を米国と比較してその分析の結果を報告しまし

た｡それによると，戦後米国の537分の1とい

う，事実上無にも等しい状態から出発した日本

のねじ生産が， 20年後の昭和40年には5分の1

に迫り, 15年後の昭和55年にはほぼ'百1水準に達

し， それから5年後のHIW160年には逆にそれを

I廻ることになったことを， 明らかにしました

そしてH本の1人当りねじ出荷高と伸び率につ

いて別表のように紹介しました。 このような戦

後のねじ産業の足どりが， この円商による影響

でどのように今後変ってくるか，改めてそうい

った問題を考えさせられる報告でした。

更に埼玉工場生産技術係須藤滋から, ｢UBET

(ユーベット）利用によるシユミレーシコン」 と題

して研究と調査結果を報涛･UBET利用による

シュミレーションを工具の開発に応用し，製造コ

ストの低減に効果を現わしていると述べました

経済I蒜演会と報告が終って，本社6階満堂で

関係者二百数十名出席して岩IH営業本部長の司

会で賀詞交換会が開かれました㈲ まず挨拶に立

った岩川社長は， 「昨年の当社の業績は，売上げ

と収益面で60年と比べほぼ横ばいで，厳しい中

で仕入先の皆様のご協力， ご支援の賜もの」 と

謝辞をのべた後， 「円商やNICSの追い上げの中

で合理化につく、合理化で､努力しているが，今後

は，売上げがlfl1落ちたらどういう風な経営計

画を立てたらいいか， 2割落ちたらと・うか， と

いう考えに立つ必要がある」 と強調し，鎧後に

日本でのねじ1人当り出荷高と伸び率

）従業八幽数 ｜ ｛I’
16．520

－
Ｊ
Ｆ
３

Ｉ
。
ｂ

卜
汀
リ
《
１
Ｊ
－
且

１
Ｊ
。
↑
５

ア

ニ
ー
サ

１

１

且

当り州,荷II"Iij
千円

313

645

1，214

1．712

4．400

7，580

13，278

14，612

k,l llii 5年11
伸び率％

1人
年

1950(IIr{f1125)

1955（ 〃 30）

1960( " 35)

1965( " 40)

1970( " 45ノ

1975（ 〃 50）

1980( " 55)

1985( " 60)

０
１
０
４
１
０
０

２
５
３
４
５
０
０

８
２
４
５
０
０
８

９
や
甲
９
号
勺
Ｑ

５
９
８
５
０
６
６

２
４
５
６
６
５
５

３
９
３
９
５
１
０

７
０
８
３
２
１
０

６
８
０
４
２
６
０

ｑ
ｑ
Ｐ
ｑ
§
９
９
Ｑ

６
９
０
８
５
３
０

１
５
０
８
５
４
３

１
２
４
７
８

６
８
１
７
２
５
０

０
８
４
５
７
７
１

１

１
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会の岩本会長が，岩田グループともども生き残

っていくため頑張ろうと力強く音頭をとって乾

杯し妄に移りました。宴たけなわの中で，恒例

の福引抽選会が行われ， 当選の番号が読みあげ

られるたびにヤンヤの拍手と歓声があがるなど

和気あいあいの雰囲気。最後に， 日本ねじT業

協会榎本専務理事の発声で中〆めを行い，午後

6時交歓会を終了しました。

兄宅d 宅.

☆蹄1 1蜜材係腫は

協ﾉJLてきびL

さ′、挑戦を． ‘上

唾; 1丁。

熱…＃ 蕊鴬蕊蕊篭

電輔E :

ﾆ蕊驚蕊蕊劇蕊蕊蕊

灘

（ ~｡.'~~｡.ー…~…~，塞一.~~…~~…一.…~‘…~~一一.－．－．－……~…~…ー.~.…~…繕1

納め， 当社の発展に貢献大なるものがあると I

して優秀賞の表彰状を授与｡(写真下）
イワタボルトが

ヤマハ発動機と

三洋電機から表彰状

u

#

「厳しい'情況の中で乗り切っていくので絶大な

御協力をお願いしたい」 と結びました□

つづいて資材課係長荒川祥が，昨年はユーザ

ーからの大IIIなコストダウン要請がつき、， 当社も

懸命にこれに対応してきた。今年も一層のコス

トダウンを求められているがこの中で勝ち残っ

ていくため次の点をお願いしたいとして， 半期

で10%のコストダウン，不良ゼロの品質体制，新

製品の積極的な提供の3点を要蛸しました。

来賓を代表して第一勧銀常務野垣宏行氏が御

挨拶しましたが， この中で野垣氏は．現況を一

つの大きな構造的な変化に突入したものと分析

し， 「何ごとも変革期においては， ある程度の痛

みを伴うことは避けられないが，徒らに悲観す

るので､はな〈 ， 明るく物ごとをとらえていくこ

とが大切」 と強調し感銘を与えました。

終って, R本ねじ工業協会と1 1本ねじ研究協

副

評

謝

辞

罫
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Ｆ
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事
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“

別

Ⅱ

亦
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嬬

榊

哩

榊

母

脹

内

側

勢
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》
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Ⅱ
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《

準
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却
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皿

認

脹

圃

皿

榊

『

諦

榊
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瞬

榊

即

叫

脾

『

州

到

即

神
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祥
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》
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鍵
鍵
鍵

蕊
灘

銀

蕊

謹

騨

皿

皿

皿

Ⅱ

潅

翻

皿

ﾛﾆ｡ ;ﾆ． ﾆﾆ ﾆ今日』 Gｺ F

撫蕊灘溌口

Ｈ

“

も

８

負

目

判

司

司

１

１

１

１

１

４

４

．

４

４

誰

耀

識

識

鮮

撚

紗

迩

鶴

鍵

鉾

息
蕊
蕊
鍵
驚
蕊
溌
鍛

蕊
幾
蕊
鞍
謝
錬
灘
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溌

嬢
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Ｊ
Ｉ
Ｉ
Ｊ
Ｉ
Ｊ
Ｉ
Ｆ
弓
口
口
斗
Ｉ
Ｆ
一
口

蟻
群
鴬

蕊
舗
驚
駕
蕊

イワタボルトでは，納入部品の品質管理，

納期厳守等について，最大限の努力を払って

おりますが，先頃次のような表彰状を授与さ

れました。 ；

I蕊
鍵
灘
鱗
》
》

鱗
鍵
鍵
》
一

一
縦
織
龍
礎
蕊
鴬

驚
蕊
蕊
蕊

驚
鐡
熱
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蕊
蕊
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蕊
懇
岬
耀
總
嵩
感
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戸

Ⅱ

一

叩

》

↓

斗

和

》

一

一

価

一

三

に

咋

却

岬

司

昨

一

昭和61年11月， ヤマハ発動機(株)より，同

社部品事業部主催の納期遵守率向上PCキャ

ンペイン'86において，キャンペイン期間中，

漁に100%を維持継続し他の模範となり，ユ

ーザー満足度向上活動に多大なる貢献をした

として，模範賞の表彰状を授与。(写真上）

ｖ
§
同
ト
ー
▼
ｌ
Ｕ
ｇ
品

⑫

（

昭和62年1月28Rには，三洋電機(株)より

昭和61年度における納入部品の品質管理納

期遵守を始めとして総合評価で優秀な成績を
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ｲﾝﾀｰﾈｺﾝ･ ｬﾝ/ｾﾐｺﾝｸﾀｰ'87

インターネプコン・ジャパン／/セミコンダクター展'87

）

先端技術を競いあう一大ページェント

時代に即応したイワタボルトの展示に関心
')締付'庭験に胆ｵ､ 1: )岨☆イ 「7勺'1ﾐ !L ’
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インターネプコン ・ジャパン／セミゴンダク このインターネブコンンョーは， エレグトロ

ター'87は， 1月21日から24日までの4「I間， 束 ニクス生j雁技術・半導体の専門展として1972年

京・晴海の国際貿易センター新館で開かれ， イ に発足以来， 今年で16111Hを迎えますが，時代

ワタホ､ルトは例年のｳⅡく参加出品しました。 の先端を切るエレクトロニクスの， その年の動

向を示すものとして内外から注同されています｡

今年も国内からだけでなく海外からの1LH品も多

く ， 見学者の国濡も多彩でいかにも国際色豊か

な展示会でした。 4日間の入場者も13万人をこ

す盛況ぶり。

イワタボ､ルトの展示は， 円高による厳しい状

況を迎えこれを切り開いていくため， イワタボ

ルト独''1のトータルコスト低減の具体的提案と

して, VAの具体的な各種の新製品を展示しま

した唾主な展示は次の通りですC

l ． 「ねじっこ」の実演 ねじ締''1動供給機の

決定版として， コンパクトなこと（123×99×

99) ，安価なこと， 手締めの2倍の速さを有す

ることなどを強調，実演して眼を引きました。

2． 「リードスクリュー｣ 転造による送りね

☆1987年L引峰11灸行‘jf

V、ラノ 言］シンコ

公賜| ，fl辺ぱﾉ、， ノ､，

古, ヒハ． 」 -Fインダ

'－1 ･ ｜ ｛

）

命
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蕊蕊蕊蕊:懲鴬職驚溌蕊辮
池

蕊蕊蕊
＃ﾆﾆﾆ q

才罰 屯咽唖q ワェ

篝
《
》

蕊だ､ "轤

量 霧鐙
（

ﾆﾆ ﾆ ﾆﾆ ﾆ ﾆ

蕊鱗

鍵 識
霧羅際蝋 識

時あｵ1 ItlI 1Iだ． これば11 11だと412｛了,[L,点=かぎた-ぞ昼 ☆次か‘~,次へもr) !【[州二1,心iW)誰' 二f』 ノ〕ガノ ☆十> フルを ‐つ． カダ1 1グ" f， とひ=ノキ刈歳

防錆力や最高600℃までの耐熱力などに興味

が集まり，専門的な質問もとび出しました。

すでに海外ではGM, フォード， クライスラ

ーなどで社内規格化されており, L｣本でも車

輌メーカーなどにVAとして提案，採用済み

であることを説明すると，興味も一段という

風をみせる参観者も少なくありませんでした

じで､， セットの送りスペースがコンパクトで

送りの精度が向卜し， 部｢猯点数が削減される

外，転造によるためコストが安いことが関心

を呼びました｡

． 「樹脂用タッビンねじ｣ 製品の樹脂化が

一段と多様化する中で， この締付けに苦労し

ていることが見学者の質問からも伺われまし

たが， イワタボルト独白開発のタッピンねじ

が，大きな引抜力と強ﾉjな締付力を有するこ

と， ボス削れが防止できること，繰返し使用

できること，締付速度が早いことなどに関心

が寄せられました。

． 「サーマガードコーティングシステム」 サ

ーマガードコーティングの製占尚を展示しまし

たが，塩水雰霧1,000時間以上という抜群の

家のトータルコストの低減なり締付の改善に寄

与していくことが如何に大事かが痛感させられ

ます。なお， 今回はブースにお立寄りの方にテ

レフォンカードを用意しましたが，大変喜ばれ

ました。

なお，今年は秋の11月に同じ晴海でモーター

ンョーが開かれ， イワタボルトは例年同様出品

を予定しております。どのような趣向でどのよ

うな製品の展示なり実演を行うか， これから検

討したいと思いますが，何卒御来観下さいます

様， お待ちしております。 (SOF1#･岸田勇）

3

（ 今年の展示は昨年より問い合せ件数が2割方

多かったようで､，締付けに関する問題を抱えて

いるケースがそれだけ多いことが分りました。

とかく ，先端技術やそれに関する製品がフット

ライトを浴びる中で，地味で眼につかないねじ

や締付けで苛労している例に接しますと， こう

した問題にいささかでもヒントを提供して需要

４
ｍ

９
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切削や研削などで精密加工してきた部品がフォ

ームローリングによって成形ができるのです。

元々，今から25年程前の1960年代の初め頃，東

ヨーロッパで行われたのがそもそもの始まりと

いわれますが， 当初は熱間圧造で行われ冷間で

転造成形できる迄にいろいろ試行錯誤があった

ようです。

フォームローリングは，簡単なものだと従来

の平ダイスねじ転造盤をそのまま利用できます

が，少し複雑なものだとそうはいかないようで

す。これは転造は転造でも， ねじ転造とは転造

の原理が異なる所から来ています。

金属が力で排除されてダイスのねじみぞの中

にふくらんでくるのがねじ転造ですが， フォー

ムローリングでは普通，排除された金属が， も

とのブランクの直径のまま閉じこめられ，軸方

向にのみ伸びるようになっています。そこで排

除された金属を正しく閉じこめるためには，転

造機は径方向に加わるダイスの大きな荷重に耐

えなければなりません。これは，機械が圧力に

よって変形しないよう， ノーマルな状態を維持

するよう設計されていなければならないことを

意味します。場合によっては剛性が1クラス上

のサイズの機械を使用しなければなりません。

前にも述べたように， このフォームローリン

グは平ダイスを利用しますが， このダイスは往

復動する側と固定する側とがペアになっていま

す。時には1組みのペアが幾つものセクション

に分れていて，機械の， ダイ ・ポケットに入れ

てクランプ。すると互いに重なりあったり，端部

と端部が接し合ったりするようになっているの

もあります。ダイ ・セクションの各々は異なる

形をしていて， フォームロールされる部品に夫

々同時に押しつけられたり， あるいは，部品が

ダイスの中を通過するにつれて次々と刻印され

たりします。

同時成形は，部品の軸上に成形する各直径部

が同じか， また殆んど同じ場合に可能となりま

す。順次ローリングは，軸上に異なる直径部を

有する部品に複数の型を転造する場合に用いま

す。ブランクが1つの成形セクションから次の

セクションに送られながらダイの中を通過する

場合には， トランスファ式ダイスが用いられま

す。ダイスの各セクションは， ある直径の成形

セクションがレリーズしたら次の成形セクショ

ンが次の直径部分を成形するように，順に固定

されています。このようにすることにより，同

時に異なる直径を加工する際発生しがちなねじ

れや滑りを防ぐのです。

この順次ローリングは，同一の部品上の他の

刀

フォームローリング(FormRolling)という余

り聞きなれない加工法が一部で関心をもたれて

います。これは岩田社長が今から4年前の1983

年秋， アトランタの第1回国際ファスナー機械

展で眼にしておりますが， その時のロールフロ

ー・エンジニアリング社の資料を参考に， フォ

ームローリングとは何かを御紹介します。

ローリングですから， スレッドローリング

(ThreadRolling)と同じく転造ですが，後者が

ねじ山を塑性加工で成形するのに対し，前者は

部品上にいろんな深さや巾の溝とかふくらみ，

特殊な形状を板ダイスによって転造成形しよう

というものです。例えば，異形ねじ部品は元よ

りプランジャー， スタンドオフ， オイル溝のつ

いたピン， 自転車ペダル軸， アクセル，各種の

シャフト，バルブコア等々， これまで主として

刀

'0
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フオームローリング

形状に沿って深いみぞや巾広いみぞを成形する

場合に必要です。これは， みぞから排除された

金属を部品の伸びる方にまわさなければならず，

その伸びが完了するまでは別の形状を成形する

ことができないからです。

順次ローリング1回で成形できるような大型

の転造機がない場合は， ローリング操作を2回

行うことがあります。

フォームローリング用ダイスの大部分は，成

形中の加工物の回転をよくするために，表面が

トラクション型になっています。品物の端部に

ツヤのある丸味をつけたり，規定の円すい形に

尖らせたり，或いは完全な平面に仕上げたりす

る必要のある場合には，固定側ダイの一部に拘

束装置を設けます。これは，品物が尖端成形セ

クションからとび出すのを防ぎ， ダイスがブラ

ンクに規定の位置とタイミングで接触して正し

く成形が行われるようにするためです。

フォームローリングする部品の材料は，工具

寿命を保つためと加工し易くする必要上， 引張

強さ60,000～80,000psiの範囲のものが理想的

で，可能な限りこれを使用することが必要です。

これ以上の引張強さの材料で部品をつくる場合

は， フォームローリングの前にアニーリングが

必要になることがあります。これは， ローリン

グに先立つブランク成形作業で， フオームロー

リングすべき部分に対し大巾な冷間加工を行う

ような場合にはとくに必要です。また，成形す

べき形状によっても，材料の強度を考える必要

があります。例えば，浅くて狭いみぞは305ス

テンレスに成形できますが，深くて巾の広いみ

ぞや鋭い先付けにはこの材料は不適当か，少な

くともアニーリングする必要があります。

金属の変形度がきわめて大きかったり，非常

に高い引張強さの材料を使用するような場合に

は，加工物がダイスに入る前に加熱しなければ

なりません。普通800｡F(426℃）から1,200｡F

(537℃）に加工物を加熱します。

つぎに若干の具体例を図で示しておきます。

何れも図の左が加工すべき部品，中央がフォー

ムローリングの板ダイス，右が仕上り部品です。

江

フォームローリングの事例

<シングルロール作業〉

ダイス:#00 2セクション，同時
ロール

加工物材料：冷間成形プラス

成形部:Vノッチ， ダイヤモンドロ

ーレット2ヶ所

頚

記く

<シングルロール作業〉

ダイス:#1015 シングルセクショ

ン，同時ロール

加工物材料：冷間成形プラス

成形部：フェッタリング2ヶ所， み

ぞ4本，先端丸み付け

l l

－ －
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<シングルロール作業〉

ダイス：＃10 3セクション，順次

型
ロール，ヘッドホールドダウン付

加工物材料:C1010

成形部：直径減少，規定寸法剪断

＊ブランクはローラに送りやすくす

るために長くしてある

｜

黒

雲震

I

刀
<シングルロール作業〉

ダイス：＃1015 7セクション，同

時ロール

加工物材料:C1022

成形部：直線ローレット2ヶ所，特

殊へリカル左ねじ，広巾みぞ， リ

ング，先端面取り ｉ’ 急激な円高で， これまで直接間接に輸出に依

存してきた日本の各産業分野は， きびしい状況

に直面していますが， ねじ産業とて例外ではあ

りません。一体昨年のねじの生産はどうだった

か。

昨1986年(昭和61年)のねじ産業全体の生産動

向を明かにする統計は未だ出ておりませんが，

その前年1985年(昭和60年)に関する工業統計の

速報が最近発表されておりますので， それを足

場に， それ以外の資料も参考にしながら推定し

てみることにしましょう。この工業統計速報は

従業員4名以上の事業所を対象にしたものです

が， それによると1985年のねじ産業の総出荷高

は約8,800億円でした。前年が約7,700億円で

したから14％もの大巾な増加であったわけです。

この年は, G5によるドル高是正の始まった年

<ダブルロール作業〉

第1回ローリング

ダイス:#30シングルセクション，

シングルエッジ，ヘッドホール

ダウン付

加工物材料:410SS

成形部分：みぞ
〉

"s"勺フ第2回ローリング

ダイス：＃30 3セクション，順次

ロール

成形部分： リング状拘束部，直線ロ

ーレット，端面とり，他端丸みつ

け，送りヘッド除去

ー－
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よると，座金やねじ関連製品を除いたボルト ・

ナット ・小ねじ・タッピンねじなどねじの主力

製品の出荷が総出荷の80％をしめている （従っ

て昨年は約6,400億円）ことからくるもので，実

際は8,200億円という方が正しいことになりま

す。

それともう一つ興味あることは， これ迄の最

高だった一昨年の9,100億円が， もし円高もな

く年率3％程度の成長をつづけていったとした

ら， 1993年(昭和68年)頃には， ねじ産業の総出

荷が1兆円に達していただろうということです。

その夢も円高で崩れ去ったわけです。

は僅か1年間だったことは，如何に1985年(昭和

60年)の上昇が急激だったかが分ります。では昨

年はどうだったか。

ねじ産業の中堅企業以上約200社を対象にし

た行政管理庁承認統計によると，昨年のねじ出

荷は82万4,000トン, 3,240億円で前年より出荷

量で8％，出荷額で7％減少しています。ここ

から推定すると全体の出荷額の落ちこみは約10

％とみて， 当らずといえども遠からずという所

でしょう。

とすると，一昨年のピーク時が前述のように

約9,100億円でしたから， その10%ダウンで昨

年の総出荷額は約8,200億円ということになり

ます。よく公けの席上で昨年のねじ総出荷は

6,400億円といわれますが， これは工業統計に

ですが， この影響は未だそれほど現われず，全

体として1982年(昭和57年)のマイナス成長から

の回復が軌道に乗り，上昇がピークに達した年

でした。この上昇気運に乗ってねじ産業も前年

を14％も上廻る出荷をあげたわけです。 4名以

上の事業所がこうだとすると全体ではどうなる

か。 4名以上の事業所というと，事業所総数の

約45％にあたりますが，出荷高では96％をしめ

ていますので， これから推定すると1985年の総

出荷高は, 9,140億円ということになります。ね

じ産業の総出荷高が初めて9,000億円台に乗っ

たわけです。 7,000億円台に乗ったのが1980年

(昭和55年)， ほぼ8,000億円台に乗りかけたの

が1984年(昭和59年)で， その間4年を要してい

たのが, 8,000億円台から9,000億円台に乗るの

■工業統計による4名以上事業所の推移

虹

丘
■行政管理庁承認統計によるねじ出荷(単位：数量は万トン，出荷額は億円）

(注）ボルトとナットは50名以上，小ねじとタッピンねじは30名以上の事業所

13

51年 55年 56年 57年 58年 59年 60年 60/59%

事業所数

従業員数

出荷額(億円）

3

51

4

523

908

914

3

48

7

382

687

115

3，371

49，794

7，315

3

47

7

163

206

139

3

48

7

351

015

207

3

46

7

139

986

700

3，331

49，454

8，779

106.1

105.2

114.0

合 計 ボルト ナ )ノ ト 小ねじ タッピンねじ 木ねじ

出荷量 出荷額 出荷量 出荷額 出荷量 出荷額 出荷量 出荷額 出荷量 出荷額 出荷量 出荷額

昭和59年

昭和60年

昭和61年

89．7

89．2

82．4

3,380

3,481

3，241

61．5

60.6

55．7

2,048

2,094

1，946

13．7

13.7

12．7

544

548

510

8.3

8．4

8．0

472

491

477

5.5

5.8

5.4

291

325

289

0.7
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8.2だ-)たとすると， 大変なﾁf紋が起る懸念があ

るわけで-j-c

この川辿は， ′ﾉﾐは米陸lのインホーターの差金

で､ l l本のメーカーか輪III I,したものと分り，一I心

ケリがついたものの， ‐ケでに人|,tの製III IIIが米｢臆l

'li場にⅡi,iu-ﾉた後で， これが又大きな川辿にな

りました。 {l ',ill->-ぐいるものが偽ものだけだ-ノ

たら, F間はかか-」ても| !il収-j-るだけですむの

ですが，本ものもI1IIIiu-』ている laに，何れもグ

レード8の表示。 ‐兇するとどちらが本ものか

偽ものか，区別がつかない所から， ／}捧を抱え

たデストリピューターは大弱わり。然るべき}ﾘ「

でボロンを含有するかどうか冷令学的な分析を

して礎えば､すむようなもので-すが，時間もコス

トもかかるし， それに1nI十万本, 11'JI'1-〃を -本

一本分析してもらうなど事炎上不可能で､す｡こ

れがデストリピューターの全国|H体NFDAで＊」

取りあげられ，簡便なテスト法はないかと， あ

る専門の企葉に開発を依細した結果， どうやら

簡単な方法が兇つか=）たといわれます。それは

と､んな方法か。

ボロン以外にグレード8とグレード8．2を区

別する特徴はないか。あれこれ検討の結采， 2

つの鋼種は炭素合有| !tが異なることに気づきま

した痢グレード8の炭素含有IItは0.22%だがク
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偽物ボルトを簡単に鑑別
レード8．2は0.37%･所で, #|iを硬化したり強

さを増すために焼入れを行いますが，焼入れの

入り易さを左右するのは炭素の含ｲj-牡です。 と

すると，熱処理によってこの2つのf11種の区別

がつくはずだということになり，結局次のよう

なテスト法を考案しました。

1 ． まず， グレード8表示のボル|、をロックウ

エル硬i没『汁で硬さを測定-1-る。

2． このサンプルを， グレード8材の保証ず､み

テスト標本と一緒に小姻の研究用熱処理炉に

入れ, 800～850｡F(426～455℃）の趾度で､2

1 1，f間テンハリングする｡

3． ボルトと標本を灯iから取り出し常温で約30

分空冷する唐

グレード8ボルト問埋で手を焼く米国流通業荷

米1塁lでl l本などから輸出されたグレード8表

示のボルトが，実は〃,質の劣るグレード8．2だ

ったことから大きな問題になったことがありま

す。グレード8ボルトは中炭素合金鋼， グレー

ド8．2ボルトは低炭素ボロン鋼で何れも500｡F

(260℃）以下の温度では硬度もり|張強さも同じ

ですが， それ以kの湿度の個所で使片Iすると、

グレード8の強度は変らないのに対しグレード

8.2は急速に引惟抽さが失われる{ﾋﾛ向がありま-ｲｰ《

従って， グレード8の表示があるからと安心し

て高批個所に使用したボルトが，実はグレード

）
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ています。 しかも円高は全産業的なものですか

ら，やがて日本のねじメーカーにも製造の拠点

を海外， とくに米国に移す動きが出てくるので

はないか。こうした見方が米国のねじ業界の一

部に出ているようです。

フランク・マスターソンというと， かつては

米国ねじ協会(IFI)の事務局長として日本の業

界でもお馴染みの人物で，現在はコンサルタン

トとして活躍していますが， その彼が， ファス

ナーテクノロジー誌の2月号で予測を試みてい

ます。それによると，今年の米国の景気はいろ

んな要因に左右されるものの，大して期待でき

ないだろうとして， その理由をいくつかあげて

いますが， ねじ輸入についてこう述べています。

「ねじの輸入は，依然増加をつづけ，昨1986年

は（輸入量で) 14E2,400万ポンド（トン換算で

64万6,000トン）と前年より3％増加した。価格

はポンド当り59セントで前年と変らなかった。

日本製品は1960年代と1970年代を通じ総輸入量

の62％を占めていたが， その後大巾に落ちこん

で37％にまで下り現在更に後退をつづけている。

これに対して台湾製品は全体の31％にまで上昇

し，今なお増加をつづけている。但し品質は2

の次である。

日本産業は，円の上昇（本稿執筆時点で1US

4． それらを改めてロックウエル硬度計で測定

し，最初の測定と比較する。

5． その結果，標本と中炭素合金鋼部品（つま

り本物のグレード8）はロックウエルC目盛

りを3ポイント以上下ってはならないし，低

炭素鋼（グレード8.2）であれば5ポイント以

卜下がる。

このテスト法だと，幾つかのロットを同時に

テストできるわけです。これによって実際にど

の程度の効果をあげているか， これを伝えたフ

ァスナーテクノロジー誌（1987年2月号） もそ

こ迄はふれていませんが， テスト装置はロック

ウエル硬度計や小型炉を含めてセットで2,200

ドルといわれています。

|~底砺嘉茉冒聴~｜
： 円高での後退を海外進出で巻き返す？ ：
§ §
9 s●

の 9

9 Sc

S S
S S
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円高の直撃で日本のねじ輸出は大巾な後退を

つづけ，昨年は24万4,000トン， 792億円と，前年

の実績から夫々20％， 31％と大巾な減少となり

ました。輸出量24万4,000トンはオイルショック

直後の水準（1975年の25万4,000トン） も下廻る

数字で， いかに円高の衝撃が激しいかを物語っ

ドル＝153円）と，東アジア諸国からの一群の強

力な競争相手の出現で，激しい構造変化にさら

されている。採算を左右する為拝レートは手動

工具メーカーでは1ドルが186円，ベアリングメ

ーカーでは177円，工作機械メーカーでは181円，

（新興ハイテク産業たる）航空機メーカーでは

200円となっているのにに対し，輸出ねじメーカ

ーの場合， 195円でなければ競争できないとは，

驚きいった話である。これでは日本のねじ輸出

もサヨーナラである。

円は今後更に強くなると予想される。その埋

め合わせのため日本は国内中心の生産から海外

生産へと急速に移行しつつある。台湾，香港，

シンガポール等々への投資が進められる中で，

日本にとって最も優先するのは依然米国である。

恐らく日本の資本は，気がつかない間にすでに

米国のねじ産業に入りこみパートナーとしてい

るのではなかろうか。もしそうだとすると， こ

れらの企業は米国に進出した日本の自動車工場

に部品を納入する役割をしめることになろう。」

こう述べた後， 87年の米国ねじ産業の景気の

見通しを金額ベースで次のように予測する。

楽観的見通し：一般産業向けが2％ないし5％

の増加，軍需産業向けは1％の

増加。
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米国ねじ産業はどんな状態におかれ， どんな

方向に進みつつあるか。すでに標準品分野では

長年にわたり日本，台湾などアジア諸国の浸透

をうけて大巾にシェアを失い，標準品以外の分

野では， ユーザーから品質の改善と均一化，生

産性の向上， それとコストダウンのきびしい要

求をうけていると伝えられます。

こんな所から輸入品に対する抵抗は依然根強

いものがあります。何しろ昨年をみても全部で

65万トンもの外国製品が輸入されていますが，

これは恐らく標準製品需要の半ば以上に達して

いるだろうとみられます。主として日本，台湾，

韓国などアジア諸国からの輸入です。米国ねじ

産業は長年，標準品中心から特殊ものへと移行

しつつあるとはいわれますが，然しどこの国の

場合とも同じように， ねじ産業の基盤をつくっ

ているのはやはり標準品分野です。その標準品

分野での品質精度の改善，合理化と生産性の向

上でどの程度成果をあげるかに， その国のねじ

産業の将来がかかっているといっても必らずし

も過言ではないようです。

それだけに米国ねじ産業界で析にふれ時につ

け，輸入品反対の声が上り運動が展開されるの

も不思議ではありません。つい1， 2年程前に

も， 1962年通商拡大法232条による，いわゆる国

防条項調査要請の再検討を求める声が出ました。

これは当時の米国ねじ工業協会IFIが, それまで

の度重なる輸入制限運動が失敗したのに業を煮

やし，最後の決め手として国防上の安全を理由

に要求したものですが結局否決された代もので

す。その評決を再検討して輸入制限にふみ切る

べきだという声が上ったのです。所がこれに対

する反応は冷やかで，国防省自体，国防にとっ

て重要なのは国の産業基盤を強化することで，

輸入制限よりは設備の近代化で競争力をつける

べきだ， との考えが強く，結局輸入制限運動は

効をあげていません。ただ， 日米間の経済摩擦

が激しくなると， これに便乗した動きが再び出

て来ないとも限りません。然し，輸入制限だけ

に頼っては問題が解決しない， という空気が，

ねじ業界の中にも広く浸透しているのは事実の

ようです。

こうした背景もあって， ここ2， 3年米国の

ねじ産業では製造技術の面で業界が強力な指導

〉

米国のねじ輸入（単位100万）

1986年 1985年増減率％

量(ポンド）

額（ドル）

重
金

０
０

●
●

３
３

＋
十

1,424

840

1，382

815

刀
一般産業向けが3％ないし8％

の減少，軍需産業向けが5％な

いし10％の減少。

一般産業向けが前年と同じか2

％の増加，軍需産業向けが3％

の減少。

悲観的見通し

現実的見通し
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力を発揮し，生産性の向上や品質精度の向上を

図るためにはどうするべきか，新しく問題にさ

れつつあるようです。その一つとして，米国ね

じ工業協会(IFI)では，昨年，サプライヤー諮

問委員会(SAC)なるものを設けました。これ

は，機械の設計製造メーカーを始め工具・金型，

熱処理やめっき，材料，締付工具などねじの製

造や需要に関連する各分野の25社から構成され，

技術的なアドバイスや協力を通じてIFIを強化

することを目標にしています。これら各分野は，

これまで個別企業レベルではともかく，業種と

して交流が殆んどないのが実状です。ただこの

SACは，何かを決めてIFIに提案するというよ

りも， 自由に意見を交換する場であり， お互い

に実際どんな問題に遭遇し， それをどう解決す

るかを中心として，長い眼でみてお互いの利益

になる解決策を求めていくことを狙っていると

いわれています。そしてこれに基いて各地で技

術セミナーを開くことも行われているようです。

例えば，昨年6月トロントで開かれたセミナー

では， ある材料メーカーが，鋼材の品質改良に

よるファスナー製造へのコスト切下げの実状に

ついて説明や質疑応答が行われています。 また

10月にはツール業者が中心でドリルのセミナー

を開いています。

このSACが米国ねじ業界の活性化にどの程度

の役割を果すか。注目したい所です。
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別項のように，米国では輸入のグレード8ボ

ルトの虚偽表示問題が各方向に波紋を投げかけ

ていますが，国防省軍需調達庁(DLA)では在

庫品の材質が規定通りかどうか調べるため，購

入担当の工業用品供給センター(DISC)を通じ，

政府機関や軍需品納入業者に対して， グレード

8の偽物ボルトに関するIFIのテスト結果に基

いて警告を発しました。DISCではDLA在庫の

グレード5と8のボルトの材質確認のテスト計

画を立て,132件の契約の中から85種類のボルト，

500点をサンプルに選びテストを実施。中間報告

として， 75件の契約に含まれる321点のサンフ°

ルについて調査結果を発表しました。それによ

るとグレード8ボルトに関する契約中7件が，

グレード8.2の材料を使用していることが判明し

ました。グレード5ボルトでは材料は規定通り

でしたが， グレード8ボルトではサンプル中6

％が規定外でした。最もDISCのサンプリング

は， とくにその疑いの濃い契約を重点にしてい

たので，この6％がそのままDISCのグレード8

ボルトの在庫品全部にはないものの， かなりの

比率です。

この結果DISCでは次のような対策を決めま

した。

･DISCはテストを今後もつづけ，これに基いて

DLAが適当な法的措置をとる。

･DLAの各兵姑部では，今後出荷するグレード

8ボルトのサンプルを，委託の民間研究機関

400社の何れかに送る。

･DISCは，今後の直接納入の契約については，

グレード8ボルトの確認テストを求めるが，

とくに規定外材料使用の可能性の高い契約を

重点的にとりあげる。

・ボルトの在庫を1， 2個所の倉庫に限定して

追跡調査や品質監視を強化する措置をとる。

く

く
日本などからのグレード8ボルトの虚偽表示

問題は国防省関係でも重大な関心を抱いている

ことを示すもので， 問題がこじれると日本製フ

ァスナー全体の信頼性や安全性にも波及しかね

ないだけに，成行が注目されます。
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