


=解＝＝由去勺心＝二F声記⑪＝=ゅ匡。⑪＝＝⑪アー■テマ⑪エコ魚痙＝⑬エュ●ず＝5軍ェゅ室一旦＝＝＝P－■q＝＝辱＝＝心匡＝③＝工曲＝＝咽匡＝①＝＝唖＝＝⑪＝＝鞠＝＝開こ＝①＝＝咽匡＝⑮＝＝畦＝＝閏＝＝啼匡＝殉=型句正二④エコ由声＝軸＝＝わ＝工⑥阜二⑪エ

名:器二‘認E､‘』無,掌: .:章｡‘蔵: :器‘』‘葦L :謎鐘: :堂?諫F麓5劃1懇当章: :左謡毛津,ご話E ･呂謎.｡:x唱器:E章: 5意ﾆ錘: :学E鷺: :壁｡‘｡;ざ 』器;E'E託E 呂騨認:' :器了'蕊:' :疎､｡夢'君津'E悪ﾖ懇目,『鋸: ‘呂舞‘｡急 :蕊『

fi 鴬: :

胸
》

閣

遡:÷:::熊冒 .:零:.:寵:. z塘羅:. :鴬:認: ､:臨;､ :箕齢, :÷:琴.:蕊:.;:箕､蔦:,:弱:, :尋:首､,』端::,:發:,､:窪識､,烏:霊: ､:竃:郡:,“《:,.:頚:.::鐸､ :難:ﾐ《: .:尋:髄:,､:燕燕: ,:罵率:､錫鐸:露: ､::記::《齢 :雲準､:器4，認､､:蕗:報: :葛:

シグマNo.52 目次

qH 玉 ユ 毎ﾜ乱b qb需 zhbP b呂二q 品b P昼ﾜ型dP 揖 zh Pq■壁口 孔qP毎ﾜ ﾛh qbニロ q 且q■昼ﾜ ﾛ､ Pq b■ 品qP畳 2 日P

<技術〉

サーマガード処理の加工と諸性能……………･………･……．．………･…・ 1

<企業〉

ソニーの国際化戦略を支える

ソニー・インターナショナル（シンガポール)(SONIS)…………7

<営業〉

三重分室が開設されました．．……………･……………………………………10

シンガポールを走るイクタボルトの営業車………･…･…･…･……･…11

<研修〉

パソコンをテーマに第20回幹部社員合宿研修会…･………………･･11

<貿易〉

上半期の日本のねじ輸出入………･……………………………………･･……12

誌名くシグマ＞の由来

くシグマ＞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は微械

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つの噸いをこめ

て箔づけられたのかくシグマ＞です。

》
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合コーティングシステムです。ベースゴートは

アルミニウム微粉末が充満したセラミックコー

ティングで， トップコートは弗化カーボン変成シ

リコンのコーティングです。 トップコートには

黒色・ ﾉ火色・茶色・銀色の各種があります。 ま

たトップコーl､を行わないでベースコートのみ

で使用することも可能です。

サーマガード処理加工工程の概略は次の通り

です。

1 ．洗浄 トリグロールエタンによる

2 ． う．ラスト アルミニウムオキサイド微粒子

による。金属表面を清浄化する

3 ．第1ベースコー|、 浸漬，振り切り加工

4 ．加熱焼付

5 ．第2ベースゴート

6．加熱焼付

7．バニシンググラス微粒子によるブラスト

加工

8．第1 トップゴート 浸潰．振り切り加工

9．加熱焼付

10．第2トップコート

11．加熱焼ｲ､I

サーマガード

加工と諸性能

の まえがき

サーマガード処理は， 当社が米国サーマテク

社と技術提携を行って開発した高級な表面処理

システムです。サーマガード処理は，米国にお

いて宇宙航空機用部品のために開発されたもの

です。特にエンジン部品など，高温耐食性を要

する部品の表面処理用として多く使用されて来

ました。宇宙航空機用として使用された加[方

法は，塗液をスプレー塗布する方法が行われて

いました。近時一般機械機器においても， 部品

に対して耐食・耐熱・耐電食・耐脆性など性能

の高度化が要求されています。米国においてサ

ーマガード処理を一般用として量産化したシス

テムが開発され， 自動車部品用を初めとして多

方面に使用される様になりました。当社では，

提携開始から提携先の各種資料を基にして独自

の研究開発を進めて参りました。以ド当社のサ

ーマガード処理システムの概要を述べます。

（

（

サーマガード処理の加工 サーマガード処理の諸性能

サーマガード処理は， 下塗りのベースゴート

とシーラーの役をするトップゴートから成る複

サーマガード処理は前記しました如く ，電気

化学的手段によらない，独白の工程によって高
|’
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級皮IMIを形Ijltしますので， 多くの優れた'|ﾉ|ﾐ能をｲ]-

しています。サーマガード処即の各穐'''2能につ

いて､I1社で↑「=』た各柿!式‘験結果を述べます。
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のみ唖び|､ツブゴートのいづれも塩水腐食，複

合腐食に対して優れた性能を示し-ぐいます。各

繩皮膜の傾合サイクル試験及び塩水11賞雰試験結

果を写真1 ，写真2，写真3，写真4にｱ爪しま

す、

8 5 ﾆ

各種皮膜の耐食性試験

試験前六角ボルト 6×12

（1） ｜耐食'|ﾉ'2

写真1 ｝

）クローム
サーマガード処IIMIj<I1kの|耐食性能は，現卉一

般にｲ「才)れている得補皮脱と比較して格段に優

れていま-ｲｰ。塩水Ⅱi!i",戒験及び複合サイクル拭

験による各繩皮膜の比較試験結果の ‐例をあげ

るとり'1記の通りです。

｜､xiの411< , サーマガード処fIMはベースゴート

（2） 耐熱''1

雪慧蓄蓄雪

蓄奮奮審警

奮宣誓雪雲

蓄審妻室室

べ一入コートは538℃ (1000｡F) , トップ"コー

トは300℃で， いづれも8N､f間加熱した後1611､f間

の塩水I]貴蘓試‘験を行うサイクルを51''l繰返す,耐

熱試験を行った結県は, |mi各此温度によ_ﾉて炎

UU ！堪水噛需拭験

‘;人科数5ケ

福合サイクル‘試験

,拭科数5ケ
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複合サイクル試験 各種皮膜の耐食性試験

試験前なべ頭(十字） 6×12

塩水噴霧試験

六角ボルト 6×12 なべ頭(十字） 6×12

写真2 写真3 写真4

（ クローム(1サイクル後） クローム クロームー(8H後

●⑪轡⑧⑱
クロメート(552H後）

●●篭"●●
IMi鉛コーティング(2232H後）

●cc鐘C
サーマガード

●●●●●

②⑳⑳③⑭
亜鉛グロメート

④⑳⑭⑳⑭
［|Ⅲ鉛コーティング

⑳⑳⑧⑭、
サーマガード

●●●●●

TWW
クロメート(19サイクル後）

菅菅菅菅寸
1IM}コーテイング(87サイクル後）

曾警す
サーマガード(286サイクル後）

言誓言

面光沢程度の差異は生じてもサビ発生はありま

せん。 この結果からベースコートは538℃， ト

ップコートは300℃までの耐熱耐食性を保証出

来ます･試験結果を写真5，写真6に示します。

またベースゴートについて， ボ､ルト ・ナット

締付け状態で680℃4時間加熱を31ul繰返した

後にねじ戻しを行ってねじ部焼付の>| |:況を調べ

ましたが， もどしトルク率は約80%で， この程

度の高温においてもねじ部及びナット座面での

焼付は生じていないことがわかります． 1nIH手に

試験した亜鉛クロメート ．ナットでは， もと．し

トルク率が300%以上であったことから兄て，

高温部においてベースゴートボ､ルト .ナットの

使用は有効であると云えます”

（

（3） 耐電食性

近時自動車用部品材料としてアルミニウムか
3
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に優れていることが示されています。電食試験

結果を写真7，写真8，写真9に示します。
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サーマガードﾄｯブｺｰﾄの耐熱性試験

上・試験前下･S917第5回後

サーマガードベースコートの耐熱性試験

上・試験前下･S902第5回後
（4） 通電性

写真5 写真6 ベースコート皮膜は電気的に通電性がありま

す。 またトップコートは通電性はありません。

各種皮膜の通電件比較試験結果は下記の通りで

す｡

）頭部上面頭部上面

●●●●●
●●●●●

製

一 －F

⑨、．⑨、
皮膜の種類 通電性 抵抗値

0.1Q◎サーマガードベースゴー｝

サーマガードトッブコー1 ×

ねじ側面 ねじ側面 ｵーリーブクロメート ×

10Q黄色クロメート ○

誉青看亨&葦
で講警琴

20～50Q亜鉛コーティング ○

（5） 耐脆性

）サーマガード処理の加工工程は前述の如く，

前処蝿及び加工処理で酸処理や電気化学的な工

程はありません。従って水素脆性など部品材料

に悪影響を及ぼす心配はありません。高強度部

品やスプリングなどの様に水素脆性を受け易い

部品の処理にも適しています。

結果，黄銅端子は2サイクルで全数赤サビ，覗

鉛クロメートボルト ・ナットは22サイクルで赤

サビが生じて42サイクルで全数赤サビを生じて

います。これと比較してベースゴート処理ボル

ト ・ナット及び端子は204サイクルを経過して

異状がありません。この試験からベースゴート

皮膜はアルミニウム材料締付において耐電食性

使用される様になって電食の問題がクロースア

ップされて来ました。サーマガードベースコー

トは特に耐電食性皮膜として有効です。アース

端子組込み用として，ベースコートしたボルト

ナット及び端子と，亜鉛クロメートボルト ・ナ

ット及び黄銅端子とをアルミニウム板材料に組

込んだ試科について複合サイクル試験を行った
4
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します。各工程の時間調整なとゞは任意に調整か

可能です．耐電食性比較試験 複合サイクル試験

204サイクル(終了）
（2） 自動ブラスト機

<写真7

拭験前
<写真9）端I鱈・ 黄銅

ボルト･ナット頓鉛クロメート(MFZn2C)（ ノズル式タンブラー型自動ブラスト装置です。

ブラスト圧力・ブラスト時間・清掃時間などブ

ラスト条件の調整は可能です。前処理ブラスト

用とベースゴート後のバニシングブラスト用の

2基を設置しています”守●守零雫
試験前端子● 黄銅･サーマガード902はりなL

ボルト・ナットサマーガード902
（3） 塗装機（コーダー）

塗装液に部品を浸漬して， その後振り切り加

工によって部品に －様にまた ･定の厚さに塗液

を付昔させる装置です。部品装入後は浸漬振り

切り，排出を自動加工します。長濱．振り切り

条件は調整可能です。塗装機はベースコート及

び各種トップゴート用として4基が設置されて

います何

寮警 寄 ？？？？ 管
写真8

黄銅アエンクロメー卜

サーマガード処理の加工設備

鐘 リ
舟

（ 頓
（4） 焼付加熱炉

当社のサーマガード処理設備について紹介I

ます、 ネットコンベア式熱風循還型りll熱炉です。 予

備加熱・加熱・冷去|jを炉中で行います。予備加

熱・加熱の温度調整及び記録は可能です。 また

b1l熱時間も調整可能ですロサーマガード処理用

没備を写真10に示します。

黄鉛サーマガート

（1） 向動洗浄機

寮誓寮雰宇■ 洗浄液にトリロクールエタンを使用して浸漬

洗浄・蒸気洗浄の工程を自動運転によって完r
5
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写真1 1〉写真10
蕊
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鞄

灘
諦

蕊寧、琶癖懇竜塘

噌 島 ＝_ - .鍔-…悟…-顎一…
稀

熟

醗計』岡

…

）灘
“

Fu好

巻 窓

鱗☆サーマガードのディップ／スピン

☆走査電子顕微鏡ALPHA25A☆サーマガードコーティングシステムの乾燥炉 糧
源
警
嶋
砺
勢
簾
縄

一

垂

塞

癖

浄

噸

群

嶋

や

”

璋

臘

《癖微､罰

罵

題
唾
迩

一
■
織

鍵
雷
。
“
歯

嵯罰

雁 撃

％

:予

懲馨

鍵；

圭

リ

鯵翻
謂
箪
凝 諺

辨溢糊鈴譲

露 ,

☆走査電子顕微鏡の標準試料装置

謹溌霞 鍵軋
啼

萎鋤
剖酢

錨
上

☆サーマガードのディップ／スピン

の条件を任意に組合せてサイクル運転を行うも

ので，塩水噴霧試験機と併せて品質保証のため

活用して居ります。当社で行っています主な複

合サイクルをド記します。このサイクルはねじ

部品などに多く適用されているものです。

軸…

“…

☆サーマガードの前洗艫とショットブラスト

）サーマガード処理の品質保証

塩水噴霧一し乾燥一→湿潤

4H5%塩水35℃ 2H60℃ 2H50℃

サーマガード処理の研究開発と品質保証のた

めに， 当社では走査竜f顕微鏡・金属顕微鏡な

どの基礎的検査機器に加えて，複合的腐食によ

って耐食性を検査する複合サイクル試験機を設

置して居ります。同機は塩水噴霧・乾燥・湿潤

瀞

籍$識＃

蝉蕊

RH95%

蕊
蕊

サーマガード処理の検査設備を写真1 1に示I

ます‘，
6

☆複合サイクル試験機



F寿一式手一宗二壱弄二奉皇一青雲辛蒔竺宗里一ﾃﾌさ掌壼蒔:＝弓筈堂一言ざ＝毒望毫濤竺壱さ＆皇云さ型一丙寺澤一亨蒔竺与ﾃﾐ竺壱さ二宗こ畠 空手器＝＝＝令些 、､裸グ‘さ.〃ゲ,､､,′ゲき､'′‘さ!'′‘S‘鼻′‘さ.'〆.$," ､'' 、,' ､｡' 窪壼: :零塞弩::琴鐸霊"霊::軍:帥:籍塞謬噌謹鐸噸『鴬準捗錫逹轄÷ ソース
一

弓謹堂E ･呂堂.ご号E 』÷:ﾆ諄呂 :時ﾆ葬 二q■qf二 口 昭.ﾜﾛﾜf2ニロ咽吾 bP学

1
k

リ
ド

)．

I
)：
↑

ﾅ

ド: …散。
宗"．＝…．＝""一・"一一"§-"一一・＝＝=＝"毒""＝-"＝=＝一宗"宗"-…下津ソニス社長に聞く

世界4地域本社制と

ゾーンマネジメント

！）

現在､ノニーの総売上高(1988年4月1口～1989

年3月31日）は， ビデオ機器(36.6％) ，音響機

器(27.8％) ， テレビ(17.0%) ,半導体などその

他（18.6％） を含め1兆2583億円に及び，前年

度比22.2％増となっておりますが， 内外の子会

社を含む連結総売上高では2兆1453EIII,前年

度比で実に37.9％増で，今年度はそれらを更に

大幅に上回るものと予想されております。

主蕩生産設備は国内が35工場，海外が32工場

(建設中も含む)で合わせて67工場に及び，総従

業員数は約75,000名, 1988年に傘下に収めたC

BSソニーレコード関連を含めると実に10万名

に達します。製品の販路も130ヵ国，現在国連

別盟国数が157ヵ国ですから，事実上世界隈な

く及んでいるといっていいでしょう口

この膨大な組織を時代や情勢の激しい変化に

対応して合理的に運営し， かつ将来を展望した

国際化戦略を展開するために， 、ノニーは枇界4

地域本社制を導入しています。､ノニーのいう「ゾ

ーンマネジメント」です。

アメリカ地域:SonyCorp.ofAmerica(SONAM),

13工場

欧州地域:SonyOverseasSA. (SONYEUROPE),

8工場

（
一

企業活動の国際化が進み，事業内容も多様化

し複雑化してくると， グローバルであると同時

に夫々の地域に根ざしたローカルな運営とか活

動が必要とされてきます。 とくに，先端技術分

野におけるきびしい国際競争にしのぎを削る企

業の場合がそうです噂その結果，従来の本社機

能を分散分権化する傾向が80年代になって生ま

れてきました。 その動きを先取りし， ゾーンマ

ネジメントなるユニークな国際化戦略を展開し

ているのはソニー㈱です。

この号では， ソニー・ インターナショナル（ミ

ンガボール) Pte.Ltd． (SONIS)でド津輝八洲

社長からお伺いしたお話をもとに， ソニーの国

際化戦略を， とくに最近注1 Iされているアセア

ンでの展開を中心にして追って兇ました。

Ｓｔｎ
Ｍ

ａ
Ａ
Ｒ
Ｎ

（
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アジア地域:Sonylnternational (Singapore)Pte.

Ltd. (SONIS), 11工場

U本にある,WorldHQを中心に各地域内のオ

ペレーションの最適化と地域間オペレーション

のマネジメントを行い， グローバルマネジメン

ト体系を構築する これが､ノニーの「ゾ

ーンマネジメント」の構想です。具体的にいう

と， これら各地域本社は，製品の没i汁，生産か

ら販売に至るまでの広汎にわたる，地域に根ざ

した独自な運'畠､のサポートを行う。 もちろん，

部品の調達や製品の物流などで相互に密接な連

係を図るのは勿論で， こうした地域間の連絡と

調整を進めるためのコンピューター・ ネットワ

ークが形成されています轡

このような， 「ゾーンマネジメント」に支えら

れたソニーのグローバリゼーションは， これ迄

5つの段階で進められ，地域により状況は異な

りますが現在もそれがつづいています。

第1段階：輸出 各国又は各地域におけ

る特約代理店へ輸出す

る

INTERNATIONAL
PROCUREMENTOFFICE

"urcesandprocureselectrical com-
ponentsandmechanicalparts,precision
parts, semi-conductordevlcesfroman
estabIished l“al networkof suppliers
inSouthEastAsiaanddistributesthem

toSony'sworldwidemanufacturingand
distributinglocatlons､

KITBUSINESS

Sourcespartsofvideoandaudlopro-
ducts InkitsfromSouthEastAsiaand

distributesthemtomanufacturlngplants

inAsia，MiddleEast, AfricaandSouth
Amerlca.

" I"

■慰Jf

Ⅵ〆

｡ ■ 伊旦 = 里一国

q-ロョーヘ山

－－ﾏ』
一串軸

識

率
辮

鐸』

蕊

）（

OVERSEAS

PRODUCTION

Distributes Sony audio-visuaI
final productsmanufactured in
SouthEastAsia tocustomers

worldwide, Operatlons include

order processlng and co-

ordinationofshippingactivities←

RelatedtotheOSPDivision, the

MarketingDivisionco-ordinates
andcontroIsbusinessfunctlons，

documentatlon and logistics
fIowtomeettheneedsofthe

SouthEastAsjanreglon

噺

であり， おのずとその展開が異ならざるを得ま

せん。そこで1985年5月に新発足した「､ノース」

をアセアンの本部に位置づけ， 製販の蕪本機能

をベースに徐々にアジア地域の本部化すること

になりました心

営を行う

このようにして，欧州地域では1987年秋，欧

州の総本部として「､ノニー・ ヨーロッパ」が設

立され， 来るべきEC統合を見すえた独自な運

'畠.が朕開され， アメリカ地域でも1987年8月か

ら盛旧副社長が附駐されてグローバルな見地に

よる「ソナム」の再構築が展開されております

残るアジア地域はどうするか。アジア地域は他

の3地域が夫々に先進国又は先進国中,L､の地域

であるのに対し，新興工鴬地域(NIES)又は急

速な工業化を今後の探題に掲げる地域(ASEAN

）
各地域の､ノニーの子公第2段階：直販

社を経由して直接販売

を行う

第3段階：現地生産一現地で組立生産をする

浦4段階：現地設計 その地域の現地法人と

してI没計も行う

第5段階：地域本部一金融や研究開発も含め

総合的に地域独r1の連

｢､ノース」を中核とする

アジアの､ﾉ畿－ンマネジメント

さて， ソニーのアジアにおける生産拠点は，

70年代前､|2の韓国・台湾への展開につづき, 80
8



年にはマレーシア， シンガポール， タイへと拡

大されました。 とくに近年のアセアン諸国への

展開は，従来の労働集約型の生産からハイテク

製品の生産も行う方向をたと’っています。 これ

は国際的な経済摩擦の激しくなる中で， 日本企

業にとって国際協調型の産業構造への転換と技

術移転ベースの推進を求められることですが，

工業を中心とした経済展開を目指すアセアン渚

国から歓迎されております。

「ソース｣の前身は， 1979年に香港に設立され

た「ソニーパーツセンター」に始まります。東

南アジアで生産される安価で為拝変動に左右さ

れない， グローバルな部品の調達が日標でした。

その後，部品生産拠点がアセアンであることな

どの理由で, 1982年にシンガポールに移転し，

さらに1984年には「ソニー香港」のOSP (製

品のデストリビューション）部門を統合， 1985

年4月にグローバリゼーションの動きに応じて

名称もSonylnternational (Singapore)Pte.Ltd.

(SONIS)に変更すると共に機能も拡充されるこ

とになりました。

最大の理由の一つは，東南アジアで調達され

る､ノニー海外工場の部品の品質と生産性が， 日

本の工場と同等又はそれを上回るものが要求さ

れるようになってきたためです。それだけでは

なく， すでに表面化しつつあるECの規制強化

や米国の保護主義の台頭に備えてこれに対応す

るには，欧州やアメリカの現地工場への部品供

給が日本製からアセアン製への大幅な切換が必

冒胃･罰寺･寄宇,司弔も ,.･毎･記･ . 星2･･ f 喀・写,･,託 .5=胃 勺も名ﾖ,齢. ,顎二' 2二号甑 E二『 ･二塁日･日飼･ 鯉:E霊ｺ 呂踊罰 昌自:群・ 二醐』:； ･鴬..::r ﾐﾖ号･･蕊FH:｡,日鷺二･鐘2･日竃･･き
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QUALITYASSURANCE
CENTER

Ensuresthatprocuredcomponentsand
parts reachourcustomersdefect-free･

Carriesoutreliabilitytestsofcomponents
3ndpartstoensurehighproductquality
forourcustomers．許

i唾
＝一

DESIGNCENTRE

DesignsSonyproductsformanufacturing
in South-East Asian region｢ Activities
include circuit desIgning, engineering
evaluation of parts and engineering
supportforAseanplants.

（
､

嘩

謬

識

峨

■
■
防
弗箪鍵灘灘議

要とされるのは目に見えております。従って，

如何にして部品の品質を日本と同等又はそれ以

上のレベルに引きあげるか，更には， これから

のきびしい国際競争に勝ちぬくには，吃要な時

に， 必要な物を，必要な量だけ，できるだけ安

いコストで供給できるか｣， これが｢ソース」に

とって至k命令とされます。

また， グローバリゼーションの進行に伴い，

東南アジア製の部品を使った製品を現地で設計

する機能も， 「ソース」を中核とするアジア地域

のゾーンマネジメントにとって欠かせません。

そのため89年4月に, SonySystemsDesign

(Singapore)Pte.Ltd.が設立され， その方向へ

大きく一歩を踏みだしました。

これらに，製販をコーデイネートする機能と

物流機能が加わって，文字通りOHQ (経営の

運営機能をもった本部組織） としての機能が充

実することになります。

、ノニーのグローバリゼーションは， アジア地

域の「ゾーンマネジメン

課題となっていますが，

中心に着々打たれつつあ

卜」体制の構築が最終

その布石はSONISを

るのが現状です．

アジア地域の活性化と

地元の熱い期待

このような ソース」を中核とする､ノニの

｢ゾ､－ンマネジメント」展開に対し， シンガポー

ル政府がきわめて協力的であるばかりか， アジ

ア地域の経済活性化の上で多大の期侍を寄せて

いることを兇のがせません。

狭い国土で天然資源も皆無に等しいシンガポ

ールが，東西交易の中継点と自由港としてのメ

リットを生かし，工業化政策の推進と国際金融

の充実によって目党しい経済発展をとげている

のは周知の所です。外国企業とくに先端分野の

（
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下津社長が別れ際に云われた「心頭滅去ll云々」のお言

葉が印象的だったので，帰国Y-々色紙をお送りして揮毫

をお願いした所，快く応ぜられた。御''1身のフ･ロフィー

ルかハット姿にパイプをくわえた花押がしゃれている。

序で､ながら 「心頭滅却云々」 を辞書で当=ﾉてみた。唐の

詩人杜荷鶴は夏日の心境をこの句に託したが,犬疋l－年

織lⅡ信長勢によって焼打ちにあった甲斐忠林年の'|央川禅

師の境地はすさまじい。僧衆老若残らず山門に追いfげ

られ火をかけられたH､f,快川禅師は法衣をまとい扇子を

持って端座しこの語を唱えて焼死した， という。転じて

心の持ち方次第で如1111なる苦ｿ而も苦しく感じない， とあ

る。恐らく下津社長は，赤道直下の焼け付く炎天もさる

ことながら，卒先陣頭に起たれる御気持の一端を， この

句に託されたのであろう。 （瑞田）

マ
イ
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斗
』

（ ）
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三重分室が開設されました

7月17日に， 名古屋営業所の分室として， 三

重県四日市市に三重分室が開設されました。こ

の分室は四日市市と鈴鹿市の境界に位置し， こ

の地区のお客様へのサービスを向上するのが狙

いです。頁任脅は，母店・名古雌営業所南所

長が兼任しますが，常勤責任昔として加藤主任

(補)が着任しました。分室全員張り切って業務

に就いておりますので，皆様の応援よろしくお

願いします。

三重分室の誕生によって， イワタボルトの営

| 'I

国際企業の誘致には熱心で各種の優遇措置を講

じていますが， その誘致策の最大の目玉にOHQ

インセンティブ(OperationalHeadquarters)が

あります。これは86年に導入されたものですが

日本企鴬としては初めて「ソース」がその適用

をうけました。これは， アセアン協定に基く経

済の活性化に， 、ノニーのグローバリゼーション

が多大の期待をかけられていることを示してお

ります。 ソニーの盛田公長を「欧米に向かって

意見を直言できる唯一のアジア人」 という見方

をシンガポール政府がしていることも， シンガ

ポールの､ノニーに対する期侍の程がうかがわれ

ます･

以上は， 1時間余にわたり下津社長からお話

しいただいたことを要約したものですが，理解

不充分で行き足らぬ点も多々あると思います。

その文責はあげて当方にあることを申し添えて

おきます。

赤道直ド， シンガポールの夏は格別に暑さが

きびしい。会談を終えて辞するに際し，何かと

御心労の多いであろうド津社長の御心境はと伺

った所，焼けつく炎犬下での心境を含めて,「心

頭滅却すれば火も又涼しですよ」 とおっしゃら

れたことが大変印象的でした。

｝
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紫網は， 本社の他｣ﾕ場2 カ所，国内拠点23カ所

海外拠,【‘!､i3JJ )ﾘ『になりました．

岩HIボールト］鳶業㈱二重分室

〒510三頭県川日'li巾加I原田町藤市921-3

TEL. 0593(47)1941(代表）

FAX. 0593(47)1867

参加存乍員は， この機会に足非ともパ､ノコン

をマスターしようと，熱心にI祇習を聴き， また

機器と取り組み， その熱気が研修所に溢れてい

る感がありました。

夜にまで及んだ研修公が終 rすると．懇親会

がおこなわれ，一日の研修で堅くなった頭脳を

ビールやらワインでばく、しながら，蒋段， 多忙

な業務にまぎれて，話しあえない話題を各々交

換することは，例年のことながら楽しい一H､fで

ありました。 また，朝早く ，富上1I1を間近に繩

ながら，嵩ﾘな空気の中で行なう駆け足と体操

はI]己の体力測定のバロメーターとして， 辛さ

とともに，身体のリフレッシュを行なう良い機

会でもありました。

毎年， この研修会は時代の婆,清に沿ったテー

マで行なわれてきましたが， 本年も研修公で新

たに修禅したことを， 今後の鴬楊展開の幟とし

て役立てて行きたいと.ILj,いつつ，研修公より帰

路につきました｡

（第20II'1研修総括L'i任者海外課1報隆代理藤仲輝雄服ilf）

| | | | | ll l l l IlⅢ' ' ' ' ' ' ' ' ' ' ' ' ' ' ' ' ' ' ' ' ' ' ' ' ' 1 l l l l l l l l l ll l l l l l llll l l l l Illll l l l l l I l l l l l IlⅡl l l l l l l l l l l llll l l l l l

富士吉田でパ､ノコンをテーマに

第20回幹部社員合宿研修会

''' ' ' ' ' ' ' ' ' ' ' ' ' 1llll l l l l l l l l l l l l l l l l l l l l l l l l l l l l l l l l l l l l l lll l l l l l lllll l l l l l l l l l l l l l l l ll l l l l l l l l l llll l l l l l

本年6月2日より4U迄, '||口例の幹部社曲合

宿研修会が開催されました。以 ドその総括報告

で､す。研修場所は富士吉田｢liの人材開発センタ

ー富上研修所。参加人員は44名。本研修会も回

を重ねること201HIFIを迎えました、

本年の研修テーマは「パソコン」。研修所に事

前に準備された多数の最新鋭のパソコンが各事

推所毎に配られ，溝帥， 岩Ⅱ1,ざ社長室長による

ハードの取扱とソフト利用の説明があったのち，

演習が逐次おこなわれました。

{i)f修内容は， 全員がねじ製IxIを作IJltできるよ

うにCADの演習とハソコンを今後の業務遂行

の武器として利用する操作の修得が中,じ､にお､こ

なわれました。

一
”
ホ
フ

「
７
ｒ

一
ガ
イ

ー
ン

ー
、
ン 一ルを走る

夕ボルトの営業車
I

続々繁忙を加えるシンガポール支店ですが， 巾

内外を走り廻る肯業車は国内でもお馴染みの黄と

えんじのツウトンカラー。納品巽務で今日も沽躍《

（
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く表1 〉 1989年k半期のねじ輸出(単位：重量はトン，金諏は百万円）

／ 増減率％

重量 ｜ 金額

1988年1～6月

重量 ｜ 金額

1989年1～6月

重量 ｜ 金額

木
タ
ボ
ナ
座
り

ね じ

ノピンねじ

ル ト

シ ト

金

べツ ト

他

４
３
２
３
０
９
４

■
■
色
色
④
ひ
む

９
６
８
６
７
８
２

４
２
４
４
７
７
２

１
３
１
６
４
４
９

や
９
９
９
９

町

７
９
２
０
２
６

１
３
２

６
０
２
６
０
５
１

●
■
■
■
■
旬
■

５
４
６
７
１
３
３

２
７
１
０
７
０
４

４
０
３
９
９
５
２

９
９
９
７
９

９

２
８
４
９
１
８

１

１
８
５
３
３
３
４

６
９
８
３
７
８
５

４
６
９
１
１
５
８

２
６
１
１
０
５
３

？
９
９
９
９

ｑ

９
３
５
３
２
７

２
３
２

６
５
２
８
６
７
８

句
。
■
凸
申
。
●

３
８
５
７
２
３
５

４
４
７
３
１
０
５

８
６
８
９
４
４
９

９
ワ
ゥ
ゥ
や

。

２
８
１
８
１
４

１

７
４
７
７
７
３
３

２
８
８
０
２
４
６

２
１
１
２
１

’

’

’

十

’

－14．7

－6．7

~＋20．5

＋10．8

＋39．5

~＋24．7

~＋66．3

（ ）

合 計 ’ 89,148.5 1 45,441.3 1 101,188.7 39,077.2 11．9 1 ＋16．2

内

米 国 向

56，370．0

63．2％

23，449．3

51．6％

22，638．6

57．9％

74，560．6

73．6％
十3．524－4

上半期のねじの輸出入

輸出は減る一方だが中味が変る
やブラジルからコストの安い製品を輸入する動

きも活発です。 さらに， グレードの高い製品も

日本や台湾からの輸入を切りかえて国内で調達

する動きも出ています。 とくに例のボルトの偽

表示事件で品質精度，信紙性がクロースアップ

されてその動きに拍車をかけています。その代

表的な一例はくシグマ>No51で紹介したNuCOr

の動きで，生産工程や品質管理の自動化・無人

化によって， この目標を達成しようとしており

この動きは広がりそうです。

日本のねじ輸出も中味がかなり変ってきまし

た。これまでのグレート§の低い市販品中心から

品質精度の安定した製品や，圧造技術を利用し

た製占6への移行です。この過途期で起ったのが

ボルトの偽表示事件だ=)たのですが， これが今

後ともねじ輸出に大きなIE力になっていくと思

われます。

白動車， エレクトロニクス等々， 日本企業の

向けは5万6,400トンで25%近い大巾減少となっ

ています。この分では今年1年間のねじ輸出は

良くて17万トン，下手をすると15ノプトン位に陥

みそうで､す。今から10年余り前， 年間38万トン

を記録したことを考えると， 半減所ではない，

円高がいかに激しくねじ輸出に襲いかかったか

が良く分ります。

日本に代って世界のねじ市場に登場してきた

のが， これまた御承知のように台湾や韓国なとﾞ

のNIES地域で， とくに台湾は日本のねじ輸出

量を遥かにk廻る迄になりましたが，大巾な貿

易黒字から為替相場の切Izげを栄って停滞気味

でその打開のためよりグレードの商い製占尚の転

換へと動いています。

米国市場の動きも無視できません。これまで

U本や台湾などから買付けてきた製品調達先を

タイやマレーシヤ， インドネシアなどアセアン

諸国へ切りかえる動きが出ている他、 メキシコ

輸入は増加のテンポ速まる

円高以来， 日本のねじ輸出が台湾・韓国・中

国など新興工業国の進出で大幅な減少をつづけ

ていることは御承知の通りで，為拝相場の変動

で波はあるものの， その傾向に変りありません。

今年に入って1月から6月まで6カ月間の動き

をみると，総額で約500igl'lで，前年同期より

15％程度増加していますが， これはｻt界的な累一

気の|口1復から上昇，材料や諸資材の値'三りによ

るもので，主力の米国向けは微増に止まってい

る上，何よりも輸出星そのものの減少がつづい

ています。表1は鋼製ねじ輸出の統計ですが(以

ド各表とも旧lじ) ， 6力川間で8ノj9,100 1、ンで

前年|口1期を約12％下廻っています。 とくに米国

）
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<表2〉 1989年上半期のねじ輸入
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（単位：重壯はトン，金額はFi万円）

蕊:嘩識，…"瑞謹……::…:鴬: :鴬:鞠:"蝋率:毫鵜::総ゞ垂箪:縄…鐘…難･鵜:琴、浄穏津穏…:駕篭，":慧職*瀞熟:堂繍煽…鰯馴蝿駕:蟻:．騨徽＊ ねじ輸出入

表3〉 1989年上半期の地域別ねじ輸入

1989年1～6月’ 1988年1～6月

重量 ｜ 金額 ｜ 重量 ｜ 金額

重量（トン）

9，696．7（100．0）

8，678．1（ 89．4）

増減率

重量 金

金額（百万円）

5，646．3（100．0）

1．506．6（ 26．6）

トン当金額(万円）

58．2

17－3

％
額 車命入言l

アジア

ソピンねじ

ノレ 卜
､l

ッ 卜

金

他

３
０
３
４
７

４
５
１
５
０

９
０
５
３
１

９
６
１
９

や
予

由

５
１
１

４
６
６
８
９

８
１
６
８
０

３
４
１
０
４

８
５
１
１

９
９

ワ

ー
１
２

タ
ボ
ナ
座

４
８
８
３
７

１
４
２
９
５

４
４
６
８
５

９
９
５

や
タ

９

４
１
１

１
９
７
８
２

９
８
１
０
０

２
２
３
８
２

５
４
７

？
９

争

１
１
１

７
４
９
６
８

７
９
５
１
２

２
１
１
５
２

１＋
＋
｜
＋
十

９
４
９
６
４

１
０
５
４
４

３
２
３
２

＋
＋
＋
十
十

台
韓
中

湾
国
国

９
７
８
７

０
８
８
９

６
７
１
１

６
２
４
３

今
予
争

２
４
１

４
１
９
２

１
０
３
１

３
５
４
８

６
６
１

７
１
１
３
６
２
０

３
５
０
５
４
２
７

２
１
１
２
６
０
１

８
２

他

二北米

欧 ゾ．i,I

３
３
１

３
１
７

３
３

ｊ
ｊ
ｊ

４
３
７

３
６
０

８
８
０

６
１
２

８
４
１

８
２

申
ワ

２
１

８
６
１

１
１
１

１
９
２

１
１
０

５
２（ 合 計 ’ 9,6967 1 5,646.3 1 8,5940 1 4，790．7 1 ＋12．8 1 ＋17.8 f也

海外での現地生産が増えるにつれて， 日本の協

力工場からの納品という形でのねじ輸出も増え

つつあります。企業の海外進出の当初，一部関

係者の間からねじやねじ部品の現地調達がしき

りに強調されたことがありましたが， それがそ

の後殆んど沙汰止みになっていることは，部品

の品質精度は元より加工や工程の管理，納期な

ど， これまでの親工場・協力工場の関係を推持

しない限り，現地のスムースな生産を期待でき

ない!Ifを物語っています。この意味でのねじ輪

出はここ当分つづきそうです。これが現在のね

じ輪出の中でどの程度の割合をしめるかは分り

ませんが，無視できません。シンガポールや台

湾向のねじ輪出が増える傾向にあるのも，一つ

にはこれと関係ありそうです。 シンガポールへ

のこの6カ月間のねじ輪出は昨年を大幅に上廻

って2,800トンに達し，台湾へは64%も増加し

て3,000トンに及んでいます。ことに台湾はね

じ輪出国で， 日本へも昨年は半年で2,400トン

輪入されていますが，今年はそれを上廻るもの

が日本から台湾へ輪出されています。 日本から

の進出企業の需要か， 国内景気による一時的需

要か分りませんがこれ迄に見られない傾向です

何れにせよ， ねじ輸出は，情勢の厳しい変動

を反映してその中味もこれまでと変りつつある

とみていいのではないでしょうか。

同時に， ねじ企業の中に，輪出を通じて海外

市場を開拓する動きを一歩抜け出て，現地で工

場を設けて直接市場に参入する動きもみられま

す。

海外市場の開拓というと輪出という時代が去

ったわけではありませんが， その形や内容が次

第に変りつつある時代になって来た， といえる

のではないでしょうか｡

一方ねじ輸入はどうか。 この半年間のねじ輪

入は，約1万トン， 56億円に達しました。前年

同期に比べ輸入量は13％，輪入額は18％，夫々

増加しております。品種別にみるとボルトが最

も多くナットがこれについでいますが， タツ．ピ

ンねじと座金の増加に対しナットの減少が目に

つきます。これは台湾からの輪入が前年同期の

901トンから411トンへと500 トン近く減ったの

が原因ですが， その理由はよく分りません。

輪入を地域別にみると（表3），輸入量ではア

ジアからの輪入が8,700トンと90%をしめ， と

くに韓国からの輪入は全体の44％をしめていま

す。それもボルトが主(78％)です。輪人額で多

いのは米国で全体の51％をしめています。どん

な地域からと÷んな製品が輪入されるているか。

それをごく大まかに知る手がかりとして，輪入

製品のトン当り単価を出してみますと， トン当

り単価の最も高いのは米国製品で864万円なの

に対しアジアの製品は平均して17万円余。米国

からの輸入が特殊品であるのに対しアジアから

の輪入が， グレードの低い量産品であるのが分

ります。国内のねじの需要は近年， 自動組立て

やライン組立の普及で百万本に1本の欠陥やミ

スも許さぬほどシビアになってきましたが，末

だそれ程シビアさを必要としない分野も残され

ています。こうした分野は未だ危大なだけに安

い， グレードの低い輸入品は今後加促度的に増

えそうです。

輸出は元より輸入の面でも， ねじ産業をめく､

る環境は一段ときびしさを増すのではないでし

ょうか。

（
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