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Fイツねじ商社団体が来日， イワタポルトと懇談

米国視察旅行10日間………………･…･………･佐名政信・補田信男

SAE,ンヨーを見学，不況の色濃い米国市場

SAE'92ショーに参加して…………イワタポルトUSA・山下 淳

新入社員を迎えて数々の歓迎行事

年を越すか，米国のファスナー品質法の実施

ウエルドボルト溶接後の状熊･………………･……栃木工場技術部

NHKテレビが伝えたイワタボルトのデザイン・イン実施状況

日経産業新聞が伝えたイワタボルトUSAの品質認定法への対応

〃 〃 イワタボルトの家電向けねじ部品の一部シンカ

ポールヘの移管

胸
誌名〈シグマ＞の由来

くシグマ＞はギリシャ語のアルファベットZ(Sigma)で，

微積分では總体の和を表す記号となっております。 「ねじ」

は基本的には，①回転運動を直線運動にかえて物体を移動さ

せる送りねじと，②その性質を利用して物体を組み立てる締

付けねじとの， 2つの機能と役割があります。この2つが夫々

独自な働きをしながら，同時に不可分のものとして一体的に

結びつき， トータルコストの削減へとつながる， それがイワ

タボルトの最適締結システムです。それを總体の和と輪をもっ

て進めたいとの願いを秘めたのがシグマです。

②

〈シグマ＞63号 1992年6月25日

編集発行イワタボルト㈱社長室



イツねじ商社団体(FDS)が来日ド

友好的懇談イワタボルト

FriendlyMeetingwithGermanFastenerDelegation(FDS)
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イワタポルトは 3月19R (木) , >ltH中のド

イツねじ商社の団体FDS(団長ムーケンポー

グ・ライヤー社社長）の行（28名）の訪問を

うけ， ′mil10時から東叶(内丘反山の本社で，両

国ねじ産業の実状と今後の動向について意見交

換を行いましたcFDSは1980年に設立され，

現在会員は45社でドイツにおけるねじ流通の90

％をしめている団体ですc

懇談会では． まず岩山社長がイワタポルトが

編集作成した「1991年のねじ産業に関する報告」

に基づいて, R本におけるねじ産業の現状と問

題点について報告，ついでムーケンポーグ団長

から持参の資料によってドイツの実状を報告，

お互いに質疑ﾙﾋ答と意見の交換が行わｵ'ました

が，両業界とも戦後の廃嘘の中から復興し発展

をとげているだけに，共通の感情に結ばれ懇談

もきわめて和やかに進行しましたc

懇談会終了後開かれた歓迎レセプションて岩

山社長は， 「戦後廃嘘と化した日本のねじ産業
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■「戦後ねじ産業の発展はドイツの機械や技術のおか

げ」

がこれまで発腱Lてきたのは、 ドイツの機械や

技術のおかげである」と卜、イツ側にお礼を述べ

ると共に次のように挨拶しました。 「私も戦後

15, 6回ドイツに行って↓､ますが， ドイツから

もわが社へ業界視察団が5, 61可は来ています、

そのたびにいろいろ指導をうけたり参考にさせ

てもらったりで感銘を深くしています。ねじ
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■「来日してみてもっと早く来ればよかったと痛感」■岩田社長が歓迎の挨拶
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■寿し良し．酒良しと歓談数刻

のJIS規格もDINの影響を非常に多くうけ

ていますし、現在の国際規格ISOもDINの

果している役割がきわめて人き↓，と思います。

その意味で↑ H本のねじ業界の人々はドイツを

非常に信頼していますL,今後ともお互いに手

をた-ずさえて両国ねじ産業を発展させたいc」

挨拶のLめくくりを卜'イツ語て述べ，盛大な

拍手をうけました。

続いてムーゲンポーグ団長が挨拶に立ち，次

のように述べました。 「ドイツは戦後主として

アメリカは力､りを見て来たがⅢ今度米日してもっ

と早くH本を見れば良かったと思っています㈲

1

■両国ねじ産業の発展のために乾杯

アメリカからいい血も学んだが．悪い点も引き

繩いてきたようですc ドイツでは労働時間が大

きく避縮されました。 H木では上眼, n眼も出

勤する場合もあると聞きま-ｲｰが㈱ この習慣はド

イツも見習うべき点だが、 もう戻ることはでき

ないでしょう。多分1I本も今後は若者の志向も

あり次輔に‘〃|勅慣習が変るでしょうが、勤勉な

伝統は'､):るべきたと思いま-f｡ll本に来て,学ぶ

べき点が多々ありました。その意味で今度の視

察団が最後ではなく ，再度米I1するかも知れま

せん”今後ま-ずます交流を深めた↓､と思います噂」

感銘深い挨拶が終り，岩山畠l1社長の音頭で一
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■又の日の再会を約して

2



同乾杯し宴に入りました。宴の最中，丁度1週

間前にNHKテレビで放映された日米自動車摩

擦特集で， 日本の自動車部品メーカーのデザイ

ン・イン活動の一例として紹介された栃木分室

の模様がビデオで流され，一行の関心を呼びま

した。いろいろ歓談する中で，彼我の国情の違

いが明らかにざれ話が一段と弾ゑました。例え

ば，前週のように雪が降って寒い日には， ドイ

ツでは余り働かず休みにすること， 日本ではね

じ加工から熱処理まで一貫しているケースが少

なくないが， ドイツでは公害対策がきびしく ，

めっきなどは専門の会社に委託加工させている

ことなどcただ生産のライン化の点ではドイツ

側は日本の無人化や省人化の進み工合に驚いた

ようです。それと日本人の働きぶりには余程印

象深かった様で， くりかえしその点を評価して

いましたc

懇談会当日， ドイツ側から提供された統計資

料によると， 卜、イツのねじ生産は約40万トン，

輸出の伸びが落ちている代り輸入がかなり伸び

ているのは日本と似ています。その結果，国内

消費に占める輸入の割合が次第に高くなってい

るのも共通しています。これらについては次号

〈シグマ>No.63で紹介します。
＜テレビ＞

年明け早々ブッシュ大統領自らビッグ3首脳を同伴来

日するなど,日本市場に対する米側の攻勢も積極的です

が，最近では単に日本の閉鎖性を批判するだけでなく ，

日本の実状や慣行に沿った開拓を進める動きも強まって

いるようです。この間の動きをNHKテレビは興味深く

伝えております。 とくに米側が問題にしているものに，

日本側の規格や仕様のきびしさや協力会などの系列問題

があります。これについて,TRWやロックウェルなど

外資系企業の責任者やセールス担当者の口から，長年か

けて日本市場に定着した経験をふまえて，資本でも製造

でも技術でも日本の風土習慣にあったやり方をしないと

成功しないとの意見が出され，郷に入っては郷に従えで

すよと指摘したのは印象的でした。更に系列問題につい

ては， 日本でも最近では技術力や開発力が重視されて系

列をとびこえた取引が広がりつつあること，その意味で

は系列企業でも脱落を余儀なくされるケースがでるので

は， との関係者の言葉が紹介されました。

すでにGMは米大手部品メーカーと共同でアジア・テ

クニカルセンターを設立，活動開始に備えており， また，

米国の大手部品メーカーが日本の自動車メーカーとの合

弁会社で日本の部品市場への進出を企てるなど自動車部

品をめく･る日米の競争はきびしくなりそうで，その意味

でも,NHKテレビの放映は興味深い。この番組はビデ

オ用にダビングしてあるので，関心のある方は五反田の

本社4階の展示室で御利用下さい。

NHKテレビで

イワタボルト栃木分室の

デザイン・インの実状を紹介

Design-InActivitiesatTochigiBranch

自動車部品をめく･る日米間の摩擦の高まる中で，話題

になっているひとつにデザイン・インがあります。部品

の開発と改善について，ユーザーが部品メーカーに単に

設計図を手渡すだけでなく，元々の設計段階から部品メー

カーと協力して作業を進めるもので，米国には見られな

い， 日本独自の慣行となっています｡NHKテレビでは

去る3月8日午後6時からの日曜番組・経済マガジンの

中で「強まる米国の反攻」として自動車部品のケースを，

関係者など現場からの取材に基づいて特集，放映しまし

たが，その中でデザイン・インの一例としてイワタボル

ト栃木分室の実状が紹介され，双方の関係者が設計図を

間に黒板などを使いながら話し合う様が映し出され，一

つの部品の開発と改善に如何に双方の協議と検討が重ね

られるか， ナレ－ションは訴え，最後に岩田社長が日本

では品質保証と安定供給がいかに重要視されているかを

強調しました。
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米国視察旅行10日間

SAEショ ー 見学を

■SAEショー会場のデトロイト ・コボセンター

イワタポルトUSAも展示
せて米国での見聞を広めるという欲の深いスケ

ンュー‐ルで-ｹ｡勿論2人とも，海外出張(よ初め

ての糀験, Lかも米国の景気は余り丹:L<ない

ということで-才から, inlとなくイく'炎と緊張感に

充たされた数日でしたc

羽山を発ったJL-28はシアトル経由, 14時

間かかってアトランタ全l1着･時差の|異l係で判山

を出発したと|両1[l lのほぼ同じ時刻。 1n1か変な

感じc空港でお出迎えのう' |､ランタ支店鹿山ブ

ランチマネージャーの顔を匙てほ=)と息。こ

の円のアトランタは気温17℃と暖力､く快晴c

福2月21R (f) , このHも前円同様の快晴。

ただ時差ボケと睡眠不足でいささか足取りが竜

いが， そうい､=)てられない。いよいよ出発進

行c朝8時アトランタ支店を訪れ，皆さんと初

対面の挨拶， 鹿山ブランチマネージャー -から支

l占の近況報告があ‐)た後，取引先のH系企業に

顔を出す。 ′{後次の訪問先へ移動。ここはジー,－

ジア‘Ⅱ|の近郊で人きな牧場が数多く見られ, n

本では見らｵ'ぬ牧歌的雰開気を味わう。

22H (f) も快晴。デルタ航空でニューヨー

クへ移動･眼トーにニューヨークの超高層ビル群

を見て，余りの雄人さに感激･ラ・ガディア空

港へ全l1=Lホテルのチェックインをすませてか

ら市内周辺を見学。紺碧の空の下，超高層ビル

群の谷間を歩いていると， 東京の銀座か新宿を

歩いているような錯覚にとらわれて思わず立ち

不況の色濃い米国市場

(阪川推Iﾘ｢係農 I享水'脚'業所エイ［

佐名政信 益田信男

ReportonUSTourforSAE'92Show

IIIIIIIIⅡⅡ11ⅡIIIIIⅡⅡⅡⅡIIIIIⅡlⅡIⅡⅡ111Ⅱ111ⅡⅡIⅡIIIIIIIⅡⅡIⅡIIIIIⅡⅡⅡ111ⅡIⅡⅡ

2月2011 (K), 17時40分成出発のJL 28-E

出発Lてから， 29日（上)、 16時35分, JL 61

で成|Ⅱに帰着するまで， 足掛け10H間にわた=〕

てアメリカへ出張旅行して参りました。主なl」

的はデトロイ トのSAEシミ?－の見学， その足

でH本から進川さｵ'た御意先1n1社かを廻り， 併

■イワタボルトUS

Aアトランタ支店

を訪問C
"""-必遥喧L1．週冬盗
塁1．L“唖全簿愁哉“』 、 ．I胴、

一Fシ＝

一

昌一三一一三二-一二二二富ニニーム墓二＝
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止まり，空を見上げてここはニューヨークなん

だと実感◎五番街， ロックフェラーセンター

エンパイヤステートビル， タイムズスクェア

フロート“ウェイと見て廻り， 夜は世界で2番目

に高い世界貿易センタービル最上階の展望室か

らニューヨークの夜景を見学･高さもさること

ながら, 360度の大パノラマ， 光の量の豊富さ

と多様さにただうっとり唇

23R (R), 今日も快晴で暖かい｡朝から日

本人観光客川バスツアーーに参,ｸﾛ｡"H, 見物ば

かりしているようて何となく心苦しいが， 今H

は万人休日の日曜日･ リバティ島の自由の女神

から， 日曜日で閑散のウオール街， ワシントン

広場ｴﾝパｲﾔｰｽﾃｰﾄピﾙ ｿｰﾎｰか

ら，最後はハー ーレムを車中から見学、さすがに

ニューヨークはill界の超人国アメ リカの代表都

市だけに眼を見ばるものがありましたが，反面，

ホームレスの人が2，くハーレムの貧困を見るに

つけ， アメ リカの抱える悩糸の端をかい間見

る思いがしました。

24日 （月）， ノースウエスト航空でデトロイ

トへ移動、曼りて気温2度とく｡=>と冷える、大

阪の取引先の進出企業を紛れ今後の仕事の打合

せを終り， ホテル近くのヘンリー-フォード博物

館を見学･月着陸で使用した月面車の同珊車が

展示してあり， 自動車から汽車飛行機までフォー

ドの辿った歴史と技術の奥深さ， アメ リカの近

代化への歴史と工業技術の移り変わりにふれる

思いがする反面，現在の衰退など想像もつかな

かったであろうと， いささか感無量･閉館間際

のため見学は駆け足。

25日 （火）， 天気は晴れだが気温は4度と低

い｡朝イワタポルトじSAの山卜副社長らの

御案内で， いよいよお日当てのSAEショー開

催中のコボセンターヘ。 2月24Rから28nまで

開かれ， 米国を中心にカナダ ヨーロッパの部

姑メーカーや日系企業の展示が主で自動車メー

カーの展示がないため， 日本のモーターショー

に見る華やかさがない、不況の影響も多分にあ

りそう。スヘーースは非常に広く、 2階に分れ，

1階部分に136社, 2階部分に576社が展示。

驚いたことに2階の卜を'屯車が走り，直接会場

に乗り入れしていたことで， 何となくアメ リカ

の合理性の端を見る思いでした。 イワタボル

}USAは今度で2 1n1目の参加で，埼E工場や

栃木工場の精密部IY,,圧造部品， オリジナル商

姑をパネルやビテ､オを使ってうまく紹介してい

ました。 また今後アメ リカで大きな問題になる

IIR3000 (ファスナー餉質法）にﾇ､lICするイワ

タボルトじSAの祷理体制や試験設備の/､ネル

■SAEショーの展示場

５



による展示が目立ちました。

他にもねじ関係のブースをひと通り廻りまし

たが，大体は常連で展示内容もこれまでと余り

変りはなさそうだとのこと。それにしても， 会

場が広く，時間にに追われて見て廻る中に， 会

場で小山部長や鹿山ブランチマネージャーとお

別れし，山下副社長に同行してロスアンゼルス

に飛ぶ。デトロイトとロスアンゼルスは同じ国

内でありながら時差が3時間もあり，つくづく

国士の広さを実感。

26日 （水）， ロスアンゼルスはニューヨーク

やデトロイトと違って気候も温暖， この日快晴

で気温も30度と初夏の暖かさ。朝， まずイワタ

ボルトUSAへ出社， 山下副社長より社員を紹

介して頂き， 当地での仕事の進め方や現地企業

の動向を伺い事務所や倉庫を案内して頂く。倉

庫は思ったより広く，棚管理は実に整然。アト

ランタ支店もそうだったが, 3Sが徹底されて

いる感じ。山下副社長に同行，午前と午後にか

けて得意先の日系企業を訪問。

どちらの工場もラインが比較的閑散として余

り活気がない。米国市場の景気後退で進出企業

はどこでも対策に苦慮している上に，進出企業

同士の競争もあってきびしい模様。

27日 （木）， この日も快晴， 気温32度と汗ば

む位。山ド副社長よりHR3000の実施状況をい

ろいろ伺い，午後は， 明日は帰国とロスアンゼ

ルスの見物に半日を過す。

ロスアンゼルスは気候が温暖で有名な観光地

も多く， 日本からの観光客に人気があるのも無

理はない。ホテルでも空港でも，やたら日本人

観光客の姿が目につく。スーパーでも日本の食

料品を專門に扱う店があったり，食堂や飲み屋

でも日本人経営が多く， これでは日本語だけで

十分生活できると納得。

28日 （金）， 山トー副社長にお送り頂いて, J

L-61で翌29H (士）夕方4時35分無事成田に

到着, 10R間の米国出張を終えました。

天候にも恵まれた上に現地の社員の方々の御

協力もえて快適な出張をさせて頂きました。ア

メリカの印象はまだ整理し切れませんが， まず

国士の広さには圧倒されました。害かさについ

てはいろいろいわれていますが，生活実態の面

では日本の方がややまさっている反面，空港施

設，道路，家屋の点では日本がかなり立ち遅れ

ている感じでした。とにかく自分の眼でアメリ

カを体験させて頂き，狭い視野からですが大い

に見聞を広げることができたと思います。この

出張中，並々ならぬお世話頂いたイワタポルト

USA山下副社長始め，現地の皆様方に厚くお

礼申し上げます。

ｰ..ー一・・一~..･･一一・・一ー...~･一・・一一・・一一・・一一…...一…一一・・一・~..｡ー一.I
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■
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’ ．’■

■

1 盛り上りに欠けたが｡数々の教訓 i
! ．l： 1

! ．l： 1
! ．l： I
! Report :SAE'92Show i
l ．： ’
1． ．.‘ ．.． ．.． … ，.． ‘.． 心. ．.， ．.． =..． ．.． ，.． ：

今年のSAEショー(1992SAEInternatio-

nalCongress&ExpositiOn)IX, 2月24日か

ら28日までの5日間，米国ミシガン州デトロイ

トのコボ・センター(CoboCenter)で開かれ，

イワタボルトUSAは，昨年にひきつづき2回

目ですが精密ねじ部品をいろいろ展示しました。

昨年は湾岸戦争の始まった頃のことでもあり余

り芳しくなかったので，今年こそと意気込んで

参加しましたが， ショーの最中に発表されたG

Mの工場閉鎖を伴う人巾な合理化に象徴される
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どんな製品を扱=〕ているかとか在庫はどの程度

か，米国での連絡はどうするのか， といった具

体的なものでした｡それも米国の企業ばかりか

日系企業からもその点の問い合せが多く， 今さ

らながら，われわれの営業活動や宣伝の不充分

さを痛感させられました。また, n本のねじ企

業と提携したいがどうすればよいかといった質

問も2， 3ありました。特許品に対する関心は

今一つといった感じで顧客のニーズが中々つか

みにくく，むしろポピュラーな製姑への関心が

強い感じをうけました。

最後に， ティスフレイに対する反応ですが，

それほど関心がないのは意外でした噂 もっと通

路近くにおくか思い切〆〉て止めた方が良か=〕た

か。また検査や試験関係の写真も反応がにぶく，

むしろ製品や製造現場の写真が興味をひきそう

でした‐ またサンフルバックにイワタポルトの

ロゴのついた野球帽とかゴルフポール， ヘンン

ルなど添えるのもアメ リカ流で目につきやすく

て関,心をひくかとも考えました．

盛り上がりに欠くSAEショーでしたか， こ

の中からいろんな経験をくゑあげて， 今後の営

業活動への力にしたい， というのかイワタポル

トCSAの現地関係者1可のひそやかな決意で

す。

（イワタポルトUSA・畠ll社長山ド岸）

罐

■イワタボルトUSAの展示場。左から山下， 益田

M.ウィッティントン，佐名，鹿山

ように， 全体として私たちの予想を裏切るもの

でした。何しろ景気の冷えこゑはきびしく， 何

時もはショーの主役をなすGMやGEなどの参

加もなく昨年は出展していた日本企業の中でも

取り止める例もあった他， ・応出展を計画しな

がら取りl1きめたのか，空の小間も目立ちました｡

出展企業は昨年より30％も減って778社， その

中， 日系企業は557t, H本からの出展は10社，

その他海外からの出展は20社、それも， イギリ

ス フランス， イタリヤなどと国別の出展が目

につきました。来訪者も昨年より人巾に減って

8,000名という状態で，初日, 2日目は広い会

場に人影も少なく， 3日目からやっと盛り卜る

という状態でした．

そんな関係で， イワタボルトのブーースもやや

手持無沙汰の感じでしたが， 3日目から昨年椛

盈の米坊者でひと息つきましたつ質問の中で多

かったのは製鈷の内容もさることながら，会社

そのｲ)のに関するもので，場所は米国の何処で
~、＝"一． 一雫一
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鯵新入社員を迎えて
鐙踞
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若さにあふれる新卒の新入社員26名を迎え，

数々の歓迎行事が春冷えのする3月20H ($) ,

東京西且皮Ⅱlの本社ビルで行わｵlました。

◇入社式◇

午前9時15分から本社に近↓ ､氷川神社に， 社

j之を始め本社や各営業所からの深長， 係長その

他の管理職も集まり新入社員26名の人礼式。神

主の粛々Lい祝詞（のりと）や玉串奉てんにつ

づいて神前にうやうやLく拝礼、 簡素な行事な

がら， いよいよイ 'フタポルトーぞンとしてのスター

トと， ‐同いささか緊張の面持｡

野が広がり国際化を進めている中て若々しいエ

ネルギーと英知に期待する所が入きいと，歓迎

と期待の言葉を述べ，ついで東京工業大学名誉

教授で当＃1顧問・工学博士の山本晃先生から，

若さこそ時代と企業をつくる力と激励の挨拶が

ありましたc

つづいて総務から新入社員ひとりひとりの紹

介･指名されるたびに，満場の拍手の中， すつ

くと起立する荷者たちの姿は， すがすがしく頼

もい､c紹介が終ると， 全ﾈ|貝を代炎して川崎

支社の東樹謙皇符が， 明日のイワタボルトを創

るために共に肩を組んて行こうと歓迎の挨拶。

こｵIに対して新人社員を代入して小川美津「さ

んが，元気・杯頑張ります，寛Lく御指導をと

力強く挨拶して拍手を浴びました。

終って、 再び束）j(ニューアンサンブルによる

軽快な祝賀演奏と：]－ラスで， 会場(坪Ⅱや力､な

雰囲気に包まれ，妓後に岩1llall社艮が立.)て閉

会の挨拶c止午，歓迎式は滞りなく終「しまし
圭一

◇歓迎会◇

入社式が終り, 'IWI10時10分から本社6階講

堂で新人ﾈ|負の歓迎会・総務の開会の肝に始ま

り，常数英男指揮の東京ニューアンサンブルに

よるｲ 'ﾌﾀボﾙﾄ行進曲の演奏つついて金員

で|散の庁|'}{て歓迎会は幕明けc

ま-ず検拶に立った満山|長は、 イ 1フタポル ｜、

が国|ﾉ1(/)遮でなく米I 11, 東南アジアへと活動分 …
I
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発表テーマサークル名 発表者部門

A社出庫時間の削減

出庫時間の短縮

管理不良の撲滅

リコー納期遅延ゼロ

棚卸における時間の短縮

ラベル相違の撲滅

不符合の肖l1減

ユーザーへの納入回数の肖l1減

運賃肖ll減

吉内正明

白石田英幸

佐藤隆

二宮敏博

沼尾さなえ

阿部雅美

鈴木竹男

沼田盛雄

小佐井正之

大阪

福島

藤沢

厚木

栃木工場

横須賀

浜松

仙台

福岡

１
２
３
４
５
６
７
８
９

ナニワ

福島

湘南

若鮎

タンポポ

さざなみ

やらまいか

みちのく

コスモス

1位仙台・みちのく 沼田盛雄（ユーザー

への納入回数の削減）

2位福島・福島白石田英幸（出庫時間の

短縮）

3位栃木工場・タンポポ沼尾さなえ（棚

卸における時間の短縮）

なお， 自由研究発表として，栃木工場・上野

謙一君による「ウエルドボルト溶接後の状態」

の報告が行われましたが，その全文は本号に掲

載しました。

こうして今年の新入社員の歓迎行事は無事終

了，夜6時から五反田の東京簡易保険郵便年金

会館「ゆうぼうと」 6階の「紅梅」で，社長御

夫妻始め会社首脳同席で新入社員歓迎の晩餐会

が開かれました。

◇第31回Qc事例発表大会◇

新入社員歓迎の第3弾は, Qc活動のこの行

事。 日頃のQc活動の成果をどうまとめ，今後

の経営にどう生かすか，それを競いあう大会も

今度で31回目です。今回は，別掲のように全国

の各工場，営業所から9つのサークルが夫々の

テーマを掲げて参加。大会の世話人は安達所長

(群馬） と南所長（名古屋)。

新入社員にとっては， イワタボルトの活動の

一端に触れる最初の機会で，大会が終るまで熱

心に聞きいっていましたが， これら新入社員の

間から発表者が生れるのは，そう遠い先のこと

ではないのではc

さて大会は，何れのサークルの発表も中味の

濃いもので甲乙をつけ難く審査員の評価も手間

どりましたが，審議の結果は次の通り決定しま

した。

〔日経産業新聞1992年3月28日 （土）より〕

備を拡充，品質認定にあたると見られる米機関か

ら公認実験施設の認定を受けた。

法案が本格的運用の運びとなれば非認定製品の

販売は禁止されるためねじ部品メーカーの間で同

様の動きが相次ぎそうだ。イワタボルトは実験・

研究施設の認定機関であるA2LA(American・

Association･forLaboratory・Accreditation)

が将来的に認定作業にあたると見て同機関に施設

の認定を申請した。

米で試験設備拡充

イワタボルトー品質認定法に対応

IWATABOLT-USLaboratoryFilledup

ねじ部品メーカー， イワタボルト （旧岩田ポー

ルト，本社東京,社長岩田勇吉氏,資本金2億8,000

万円）は米国で立法化が計画されているファスナー

品質法に対応し,米国法人のIWATA･BOLT･USA

(カリフォルニア州カーソン市）の実験・検杳設
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年を越すか，米国のファスナー品質法の実施

早くも法改正の動きで情勢混とん

FastenerQualityActMaybeRevised？
■■■■■■■■■■■■ロ■■ロ■■ﾛロ■■■■■■■■■■ロ■■ロ■■■■■■■■■■■■■■■■■■■■■■■■ロ■■■■■■■■■■■■■■■■■ロ■■■■■■■■■■■■■■■■ロ■■■■■■

演じた下院の大立者です。

品質法の実施規則が何時制定されるのかもはっ

きりしない中に，早くも法そのものの改正案が

出されるというのですから，ややこしい事態に

なったものです。実施規則の方はどうなってい

るのか，今後どうなるのか。それと （未だ提案

されたばかりでどう取り扱われるかもはっきり

しないものの）改正提案との関係はどうなるの

か。

ファスナー・インダスト リ ィ ・ニュースによ

ると，実施規則は，すでに担当の規格技術局

(NIST)の手で草案が作成され，行政管理

予算局(OMB)へ送付ずゑといわれます。 こ

のOMBというのは大統領直属機関の一つで，

連邦政府の予算の編成や関係省庁の政策調整を

担当する強力な官庁で予算を伴う政策方針はす

べてここで細かくチェックされるといわれます。

品質法の実施規則もここで慎重審議された後，

初めて連法公法に掲載されて実施に移されると

いう段取りです。従って,OMBの関門を通ら

ないと，実施規則が陽の目をみないし，結局は，

ファスナー品質法が何時までも棚ざらしという

ことになります。

FACが5項目の改正案

米国でファスナーの品質向上を狙いとするファ

スナー品質法案(HR.3000)が議会を通過し，

大統領の署名を得て,TheFastenerQuality

Act :公法101-592として発効してから1年半

経ちました。その間法に基づく諮問委員会が設

けられ，その会議の模様が伝えられる一方，認

定団体のA2LAなどによる検査機関の選定が

進んでいる（イワタボルトUSAも2月l1日付

で認定されたのはシグマNO. 62で既報の通り）

ものの，肝心の実施規則はどうなっているのか，

一向にはっきりしない。よもや立ち消えではと

の噂も出る中で，最近になって，一度成立した

品質法に対する改正の動きが表面化し，一体何

がどうなっているんだと，関係者に波紋を投げ

かけています。これについてファスナー・イン

ダスト リ ィ ・ニュース（4月15日）が特集を組

んでいますので，それに基づいてファスナー品

質法をめく･る最近の動きをお伝えしたい。それ

によると，法に基づいてアドバイザーの立場に

あるファスナー諮問委員会(FAC)は去る3

月26日，下院エネルギー・商業委員会のジョン・

ディンケル委員長始め関係の3委員会に宛てた

書簡で, FAC全員一致の意見としてファスナー

品質法に関する5項目の改正案を提案しました。

ディンケル委員長というのは，数年前，輸入ボ

ルトの虚偽表示問題で日本を痛烈に批判してマ

スコミを賑わし，品質法の成立に多大の役割を

肝心の実施規則はどうなったか

では,NISTから送付された実施規則案に対

するOMBの処理状況はどうなっているか。 こ

れが中々複雑なようで，実施規則に関する諸々

の作業は同時進行的に進んでいるものの，思う
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改正が現在商務省が作業を進めている実施規則

の審議に反映されるよう速やかに処理すること

が強調されています。

改正提案は5項目にわたり内容もかなり長い

ものですが，要約すると次の通りで-す。

＜改止案l>ファスナー製造業者に対する，原

材料の化学成分に関するミルテスト報告証明書

の受入れをそのまま認めることc

＜改正案2＞検査で規格に不適合なファスナー

でもその程度が微少で，形状，はめあい，機能

に悪影響を与えないものは，製造業者に販売を

認めること。但し，その旨相手方に通知し相手

方も了承する限りである。

＜改IE案3>ファスナーを販売段階て何らかの

形て加工変形することは，現行法ではきびしく

fll約しているが， これを「-ぞイナーな改変」 と

｢著しL,改変」とに分け， 「著しい改変」にの

ふ，新しい製造とみなして，試験，検査， ロッ

ト番号その他本法で規定した製造業者としての

きびしい責任を負わせる。

ここで「マイナーな改変」とは, (A)シーラン

トの塗布, (B)ロッキング娃置の付加, (C)ロック

ワイヤ用付加装置の利用, (1))ねじ部長さの切断

による短縮, (E)規定最低引張り強さ150,000psi

未満ファスナーのコーティング又は電気めっ

きをいい， 「著しい改変」とはつぎの方法によ

る改変をいう。 (A)無芯焼入れ又はその他の熱処

理, (B) 「マイナーーな改変」て規定した以外の機

械加工， ((〕)その他，製造当初のファスナーの'|生

能又は機能を弱め又はそれらに重大な影響を及

ぼす作用, (D)規定最低リ|張り強さ150,000psi以

卜のファスナーの電気め=)きをいう。

＜改止案4＞ファスナーの混合に関しロッ ト遡

及規定などを部緩和するように改止、

＜改止案5＞製造業証明書と検査機関試験報告

吾の発行を制限し外部への流出を防止するよう

改｣f。

.1wWw"
■垂……鍔…鈴

4 1

■審議中のFAC (一部）

にまかせない。それを説明しようとすると，

｢手鈷師まがいの手練が必要」とファスナー・

インダスリ ィ ・ニュース紙も歎いています。そ

して最大の障害の一つは， レーガン政権時代に

つくられて現在も有効な，行政命令第12291号

の存在といわれます鱈これによると，何らか政

策や規則の実施て国の財政に1億ドル以|zの負

担なり影響を及ぼすとみられるものは，それを

実証しなければならないといわれ，過大な負担

のかかりそうなものは代案を提出しなければな

らないという瞳

PL101-592,つまりファスナー品質法の場合

は， どう計算してゑても1億ドルを遥かに上廻

り，細かく検討すると10億ドルもの負担といわ

れ，それほど厄介な作業だといわれます。

その他にもいろいろあって，審議が中々進捗

せず， ファスナーー鈷質法は法そのものは通った

ものの実施にこげつけないのが真相。そこへ飛

び出してきたのが，法そのものの改止の要求と

いうわけです。 もちろん，法律の改変は議会の

権限でOMBの作業とは関係ありませんが，改

IEの加1口Iによっては,OMBの作業も洗い直し

ということになるのは避けられません。

では体， ファスナー諮問委員会(FAC)

の要望している改正提案の内容とは{口Iか。

販売段階の改変が問題

FAC委員長が卜院ディンケル委員長に宛て

た耆簡によると， この提案は，実施規則を実行

可能でかつコスト効果の卜がるものにすること，
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巾な」改変によるフアスナーの取引きや追跡な

どによるコスト負担は，それだけで，他の4項

目の改正で実現されると思われるコストの節約

を帳消しにしてしまうだろう，今後， この問題

は長く不満や動揺の種になりそうだと懸念を表

明。この問題をめく･り，流通業者が如何に不快

感を抱いているかの一例として， 4月初めフロ

リダ州オークランドで開かれた全米ファスナー

流通業者連盟の年次大会で，理事会が満場一致

で4つの改正案は支持したものの， 「改変」に

関する改正案には強硬に反対した事実を伝えて

､､ます。

こうなると，実施規則は一体どうなるのか◎

下手をするとファスナー品質法(PL101-592)

そのものが棚ざらしのままになりかねない。そ

うした不安や懸念の中で同紙は，一連の報告の

締めくくりとして， こう予測しています。

販売業者は改変案に強硬反対

以上， 5項目の改正提案が，議会でどう取り

上げられて審議されるか，又はすでに審議され

ているのかは今の所明らかではありませんが，

5項目のうち， 4項目は大した異論がなさそう

です。国の財政や経済に与える影響が軽減され

ると思われるし，むしろそこに狙いがおかれて

いる点もあるからです。問題はく改正案3＞の

ファスナー製造後の改変です。つまり製造され

たファスナーにめっきや熱処理をしたり弛ゑ止

めの工夫を施した場合の規定です。FACの，

ディンケル委員長宛て改正提案の書簡の中でも

これをめく･りFACの中でも意見が対立し，僅

かl票差で決まったことを伝えています。

現行の公法101-592では流通業者は，改変し

たファスナーの購入者への引渡しに際し，原製

品のロッ卜番号を明示し，変更内容を開示して，

このような改変が後日， ファスナーの寸法又は

物理的特性に影響を及ぼす場合があると警告し

た説明書を添付する限り， 「流通業者免除条項」

(distributorwaiver) と称して改変後のマー

キングや検査要件が免除されることになってい

ます。今度の改正案で免除条項が認められるの

は「マイナーな」改変のみで， これ以外の「大

巾な」改変については，改変を実施する当事者

は製造業者と見なされ，その記章を付したファ

スナーそのものが検査と試験と認知をうけなけ

ればなりません。更に改変したファスナーに新

しいロット番号を指定し,それに関する記録は

10年間保存しなければならないことになります。

但しOEMの場合はどう改変してもその記録は

保存する必要はないことになります。

この「改変」に関する提案は様々な波紋を投

げかけているようです。ファスナー・インダス

ト リ ィ ・ニュースによると現在米国で活躍する

流通業者5,000社といわれているが， この「大

品質法の実施は年明けか

FACが提案した5項目で最も焦点になって

いるファスナーの改変問題が，仮に殆どの人の

納得のいく解決を見たとして（それは大甘な楽

観論だが） ，改正提案が公法101-592に新たに

組みこまれることになると，一体どんなことが

起るのか。改正された公法101-592が発効する

のは何時になるだろう力､。まず年内でないこと

は確かである。前述のような行政命令による新

規法令の一時停止措置OMBによる影響度調

査などで時間を喰われる他，改めて公聴会など

が開かれ，更に180日間の待機期間をへて，官

報に公示されて法の発効ということになる。こ

の6カ月間，担当の規格技術局(NIST)は

腕を拱（こまぬい）て，結果待ちという風には

いかない。それ所か，最後のツメに追いまくら

れることになる。最大の難関は検査機関の認定

をめく･る作業である。つまり,NIST自らが

行うのか指定の外部団体にゆだねるかは別とし
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いし，法的にもそれは不可能である。但し,N

ISTがA2LAを，所要数の検査機関を指定

する（指定は同時に行われるはず）のに利用す

る，外部団体の一つであることは確かであろう

が。われわれの知る限り，諮問委員会(FAC)

がこの先何時開かれるか，それが年内なのか年

明けなのか全く不明である， と同紙は見ていま

す。

て,PL101-592の実施に必要とされる，およそ

300ないし400もの認定検査機関の選択を行わ

なければならない。ここで留意すべきは，今の

所，公法101-592で必要とされる， ファスナー

の検査実施に必要な認定機関そのものが全く存

在しない点である。それの選択基準すら決って

いないのである。現在,A2LAなどの団体によっ

て認定されている検査機関は，法律に基づく検

査機関としての既得権があるわけでも何でもな

〔日経産業新聞1992年3月28日 （土）より〕

から特殊な形状のねじや中空のねじなどを生産移管した。

昨年末に新設備の試験運転を終了，新規部品の量産に移

行した。92年は前年比10%の増産になる見通し。

シンガポールエ場ではソニー，三洋電機， アイワ, J

VC,松下， シャープ， ニッコー， クラリオン， 日立，

ヤマハ， エプソン， オムロンなど大手家電メーカーの東

南アジア現地工場向けにAV(オーディオ・ビジュアル）

製品用ねじ，エアコン用ねじなどを生産納入している。

91年の生産額は約15億円。92年は約16億5000万円まで拡

大する見通し。

イワタポルトは日本で量産している品目については現

地生産よりも日本からの輸出の方が低コストに抑えられ

ると見ている。 ところが，輸出に伴う通関手続は納期の

長期化の原因となるうえ，通関業務前には国内在庫がか

さむなど問題点が多いという。この問題を解決するため，

現地化可能な量産部品をシンガポールに生産移管するこ

とにした。

今後も， 日本で金型試験などを終了した輸出向け量産

部品については，埼玉，栃木両工場からll頂次シンガポー

ルに生産移転していく。将来は， シンガポールから家電

需要の伸びているインドネシア， タイなどの近隣諸国へ

の輸出にも乗り出す。

イワタボルトか

家電向けねじ部品生産の一部を

シンガポールへ移管

IwataboltTransfersSomeProductionto

Singapore

ねじ部品メーカーのイワタボルト （旧岩田ポールト ，

本社東京，社長岩田勇吉氏，資本金2億8000万円）は国

内工場から家電向けねじ部品の一部を東南アジアの生産

拠点であるシンガポールエ場（ジュロンタウン）に生産

移管した。従来日本から東南アジアに輸出していた部品

を一部現地生産に切換えることで，国内の在庫削減，輸

送費軽減に役立てることが狙い。今後は，現地の生産能

力を順次拡充，今までシンガポールから輸出実績のなかっ

た近隣諸国との取引きにつなげる。

現地工場にはすでに，約5,000万円を投入し生産機械

3台を追加導入，増産体制を整備した。国内生産拠点の

埼玉工場（埼玉県八潮市)，栃木工場（栃木県塩谷町）

(p. 17よりつづ<)

ルドポルトも感心できません。

ボルトに強度が必要な場合は, S45Cの角根

丸頭ボルトを詞質し，相手角穴にいれた後根角

部分をかしめて固定することが望ましい。

結論として， ウエルドポルトは低炭素鋼を使

用することが第一です。 （本稿は， 1992年3月2

0日の第31回Qc事例大会で自由研究発表として

栃木工場・上野謙一が行ったものです）

の突起部分が溶接のための通電で高温になり，

この個所に焼きが入り， しかも焼戻しされない

ための靭性不足による事故を避けるために規定

されたものです。

当社では以前から， このようなS35C, S45

C材をウエルドポルトに使用されようとするユー

ザーに，事情を説明して思い止まるように努め

てきました。今見て来たようにボロン鋼のウエ
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〔実験と研究”/////////////////////////////////////////////////////////////////////////////////／

ウエルドボルト溶接後の状態

栃木工場技術部

WeldbOlts After-weldedConditionsandPerformancese

／／／／／／／／／／／／／／／／／／／／／／／／／／／／／／／／／／／／／／／／／／／／／／／／／／／／／／／／／／／／／／／／／／／／／／／／／／／／／／／／／／／／／／／／／／／／／／／／／／／〃

流す時間がポイントであって，溶接機械のダイ

ヤルを回すことによって簡単に調整できるよう

になっています。

1 はじめに

ウエルドボルトは主として自動車用， とく

に車体艤装関係に使用されますが，栃木工場で

生産されている分を含め， 当社で取扱われてい

る本数は可成の量に達します。そこで以下， ウ

エルドボルトの使用状態を調べてみました。

3溶接部分の状況

ここでは，実際に使用されているのと同等の

相手材に同等の溶接機械でウエルドボルトを溶

接した場合の断面の硬度分布がどうなっている

か，その調べた結果を報告します。

まず, Sl2C, S33C, S45C及びボロン鋼

と4種類の材料で製造したウエルドポルトを夫々，

鋼板にプロジェクション溶接しました。その後，

溶接部分をボルト軸心を含んで縦に切断して樹

2ウエルドボルトの使われ方

ウエルドポルトとは， ボルトの頭部座面に3

カ所又は4カ所，或いは環状の小突起を設けた

平頭のボルトです。使用方法は次の通りです。

まず鋼板の所定位置にあけた穴にボルトを差

しこゑ， プロジェクション溶接機でボルト頭部

を鋼板に押しつけながら，短時間，電流を流し

ます。すると座面の小突起を通じて電流が集中

して突起部に流れ， ここが高温になって突起が

溶け鋼板に溶着します。そこで鋼板との間に部

品を挟んだ後， ボルトをナットで締め付けると，

ボルト頭部をスパナで保持しなくても廻り止め

になり，片側からの作業で締付けが完了します。

プロジェクション溶接は，一般のアーク溶接

と違い，溶接機械と溶接条件とがきちんとして

いれば，作業者の技能に関係なく一定の効果が

得られるのが利点とされています。溶接条件は，

鋼板にウエルドポルトを押しつける力と電流を

JU以エー4UU

DO以上～300

00以上～400

，0回トー500

剛
震

第1図 S12Cウエルドボルト溶接後の硬度分布
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藤
識訟

蕊

灘第2図S12Cウエルドポルトねじ山のファイバーフロー

脂に埋めこみ， マイクロビッカース硬度計で硬

度分布を測定しましたc硬度を測定したのは硬

度が強度をあらわしているからで，溶接部分の

強度分布を調べたいからですc

第1図は, Sl2Cの波ｲ､lきウエルドボルト

(M6×12)の溶接後の硬度分布です、 これは

波付きボルトなのでウエルドポルトの形状とし

ては一般的でないかも知れません。溶接の相手

材は薄鋼板で厚さ1.0mm,硬度HvlOOですc

この最高硬度は突起のあたりてHv409ですが，

これは僅か1点だけで， あとはHv300台が2

個所， その他は全部Hv200台ですc このボル

トは硬引材料を使用したため， 中心硬度が高い

値となっていますが， 全体としてほぼ様な硬

度分布といえます。

ウエルドポルトのねじ山の金属顕微鏡写真を

第2図に示します。これはナイタル腐食100x

の写真で，ねじ山の転造によるファイバーフロー

をはっきり見ることがてきますc以下も金属顕

微鏡写真はすべてナイタル腐食です｡

次に溶接部の金属組織ですが， これは第3図

のようになって'. ､ますcこれは400×の写真で，

下側が相手材， 卜側がウエルト←ボルトの頭部座

面です。

第4図はS33C,M8×28のウエルト､ボルト

第3図S12Cウエルドボルト溶接後の組織400X

で，相手材は厚さ3.2mの薄鋼板で， 硬度IIv

150の溶接硬度分布図です。このボルトは焼入

れ，焼戻しされたもので， 中心硬度はHv280

程度です｡溶接後の最高硬度はHv525で， 頭

部座面外周にみられます。また， これに続く硬

度のHv400台, Hv300台がボルト座面突起部

近傍に広がっていることが分りますc一方， 板

材とボルト軸部との隙間にHv400台が見られ
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第4図S33Cウエルドボルト溶接後の硬度分布
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第6図S45Cウエルドボルト溶接後の硬度分布

ます・ これは相手板の穴径が小さいため， 首「

部分が接触し， ここに電流が流れ溶着が生じた

ためと思われますc

このようにウエルドボルトそのものに焼入れ

焼戻しの調質材を使用するのはボルトに強度を

もたせるためですが，溶接時の高熱のためボル

トが再び焼入れされ，焼戻しされないままとなっ

て，硬度がこのように高い部分及び頭部に広がっ

ていることがわかります。第5図はこの溶接部

分の400×金属組織てす･ 卜側は相手材て低炭

素鋼卜側(土ウエルト′ボルトて焼入れ組織です。

第3例<xS45CM8×20のウエルトハボルト

で，溶接の相手材はI旱さ3.2m, 硬度lh･ 120

でこの溶接個所の断面硬度介布を第6図に示し

ます。ボルト睨度はHv220, 溶接で硬度の|言

昇した最高値はHv680, ボルト頭部にⅡv300

台の部分が広が-’ていま-す。これも卜のS33C
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もこれを見ることができませんでした。今回の

実験で溶接を依頼したのは3個所て何れも専門

メーカーです。 この点， 專門メーカーでも溶接

条件の設定が不十分なのか，教科書が実状を捉

えていないのか，何とも半||断てきない所ですc

5硬度分布

プロジェクション溶接で溶接電流がウエルド

ポルトの突起部に集中的に流れると， そこが高

温になり鉄は溶けます。電流の通'屯時間はきわ

めて短いので，溶ける量は少なく定ですc電

流が切れると冷却が始まるが， この場合電極で

囲まれていないボルト周辺部の冷却が最も強く，

このためここの硬度が最高値を示すものと思わ

れますc

さて， 当然のことですが，炭素量の少ないボ

ルトほど硬度の上がりかたが少なく， その範囲

も広がっていません。炭素量の多いものはこの

逆です。

硬度の値が大きいことは，そこの引張強度が

大きいことです。しかし‐般的にいって，焼戻

しされていないで硬度だけ上がっているのは脆

い。靭（じん）性が悪いと考えられます。そこ

でブロジェクション溶接直後， 弱電流をある時

間通電して焼戻しすることが提唱されています

が， このような作業は実際上行われていません｡

この結果， 自動車の場合，悪路を走ったり衝

突したりすると， ウエルドポルトは強くても溶

着部分からボキンと折れる危険性をはらんでい

ることになります。

第9図ボロン鋼ウエルドボルト溶接部の組織400X

ボルトと同様溶接熱でボルトに焼きが入り焼

き戻されない状態になっていることが分ります。

この溶着部分の金属組織は第7図で，下は相

手材， 卜はS45Cボルトが焼入れされたことを

示しています。

最後に， ボロン鋼lOB23H,段付きウエルト

ボルトM10×43の溶接後の硬度分布を第8図に

示しますc

ボルト単舶は焼入れ焼戻しされ， 中心硬度H

v260になっています。溶接相手材は厚さ32m,

硬度Hvl20です。最高硬度はHv568でボルト

頭部分中心部に見られます。また相手材との間

に隙間のあることから，溶接材の押しつけ力が

不足していて， ここに電流が集中したため高温

になったことも考えられます。Hv400台の部

分は溶接突起のあたりに薄く広がっています。

この溶接部の金属組織は第9図のようになっ

ています。下側は相手材，上側はポロン鋼ウエ

ルドポルトの調質組織(400×）です。

6まとめ

JIS規格ではウエルドポルトの材料は,S20

C以下の低炭素鋼を使用することとしています。

これは中炭素鋼以上の，炭素量の多い鋼材，

例えばS35CとかS45Cを使用すると， ボルト

(p. 13へつづ<)

4ナゲット

溶接の教科吉によると， プロジェクション溶

接では，突起部分が相手材に喰いこんで， ここ

にナケットという変質層ができると吾かれてい

ます。しかL, 今回の金属顕微鏡写真には‐つ
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イワタボルトはあなたの会社に

最適締結システムを提供します
本 社 〒141東京都品川反面有反田2－32－4

eO3(3493)0211 (代表) FAX.03(3493)2096

eO3(3493)0221(代表）
吐

e03(3493)0251

e03(3493)0254

eO3(3493)0252

〒329-23栃木県塩谷郡塩谷町大字田所字八汐1601-6

e0287(45)1051 (代表) FAX.0287(45)1053

〒340埼玉県八潮市木曽根1 1 39番地

念0489(95)1331(代表) FAX､0489(95)1334

〒021岩手県一関市萩荘字打ノ目244-1

e0191(24)4110(代表) FAX､0191(24)4180

〒99O山形県山形市桧町3－8－34

e0236(81)1170(代表) FAX.0236(81)1171

〒981-12宮城県名取市増田6－3－46

e022(384)0265 (代表) FAX.022(384)0694

厚木営業所〒247神奈川県厚木市下荻野51 8番地

念0462(41)7021 （代表) FAX.0462(41)7023

藤沢営業所〒252神奈川県藤沢市湘南台1－21－5

e0466(44)1277 (代表) FAX.0466(44)8816

横須賀出張所〒237神奈川県横須賀市長浦町1－2

E0468(23)2724(代表) FAX.0468(23)1657

宮士営業所〒419-02静岡県富士市厚原367－7

e0545(71)3588(代表) FAX.0545(71)2538

浜松営業所〒430静岡県浜松市御給町1 79－1

B053(425)1118 (代表) FAX.053(425)9448

名古屋営業所〒452愛知県名古屋市西区野南町78番地

e052(502)7761 (代表) FAX.052(502)7763

三重分室〒510三重県四日市市河原田町藤市921－3

e0593(47)1941 (代表) FAX.0593(47)1867

大阪出張所〒581大阪府八尾市中田2丁目403－3

e0729(23)7910 (代表) FAX.0729(23)7911

福岡営業所〒824福岡県行橋市長木字帽子形372-1

e09302(3)9444(代表) FAX.09302(3)9451

五反田事業所

本社SOFI課

本社海外課

本社資材課

栃木工場

埼玉工場

一関出張所

山形出張所

仙台営業所

福島出張所〒963福島県郡山市川向1 88

e0249(45)9610(代表) FAX､0249(45)9605

宇都宮営業所〒32O栃木県宇都宮市野沢町字桜田372-13

e0286(65)4661 (代表) FAX.0286(65)4662

栃木分室〒321-33栃ﾎ県芳賀鱸賀町諏台56-2 ﾎﾝダ開発ピル

eO286(77)4721(代表) FAX.0286(77)4719

上田分室〒386長野県上田市常入1－5－5

e0268(26)1295 (代表) FAX.0268(26)1259

群馬営業所〒370群馬県高崎市中尾町49 1番地

e0273(62)1041 (代表) FAX.0273(62)7631

太田出張所〒373群馬県太田市大字岩瀬川荻根113-3

冠0276(46)1796（代表) FAX.0276(46)1764

埼玉営業所〒364埼玉県北本市中丸4－72番地

e0485(91)2212 (代表) FAX､0485(91)2261

川越出張所〒356埼玉県川越市大字下赤坂6 1 9番地

e0492(63)6800(代表) FAX.0492(63)6803

草加営業所〒340埼玉県草加市花栗町1－32－43

e0489(42)1131 (代表) FAX､0489(42)1133

つくば出張所〒305茨城県つくば市並木3－16－1

B0298(55)0764(代表) FAX.0298(55)0769

千葉出張所〒292千葉県木更津市潮見6－10

e0438(37)3094(代表) FAX､0438(37)3194

多摩営業所〒196東京都昭島市郷地町2－38－3

e0425(41)5534(代表) FAX.0425(41)6416

川崎支社〒210神奈川県川崎市幸区南幸町2－72－1

eO44(522)4101 (代表) FAX.044(522)4106

シンガポールエ場

No.10BENOI CRESCENT

JURONGTOWNSINGAPORE2262

念266-3794 FAX､266－2115

プール支店

P.O.BOX94,SUITE2402, 24thFLOOR

UMBCMAINBUILDING, JALAN

SULTANSULAIMAN, 50000KUALA

LUMPUR, MALAYSIA

eO3(238)1566FAX､03(238)1739

OLTUSAINC.

20600BELSHAWAVENUECARSON.

CALIFORNIA,90746.USA

e310(537)7500 FAX､310(537)7504

OLTUSAINC.アトランタ支店

INTERNATIONALCOMMERCEPARK

3130MARTINSTREETSUITE100

EASTPOINT,GEORGIA30344

a404(762)8404 FAX.404(669)9606

OLTUSAINC.オハイオ支店

7494WebsterStreetDayton,Ohio45414

8513(454)1231,(454)1277FAX,513(454)1480
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