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表紙説明

イワタボルトが開発した、安価

で高性能のロックネジ<IBロッ

ク〉とロックナット <UPSナッ

ト〉の形状と性能を図案化したも

のです。詳しくは《シグマ》70の

p.8～p. 13と《シグマ>72のp、
11を御覧下さい。

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。

〈シグマ＞73号 1995年6月16日

編集発行イワタボルト㈱社長室
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米市場の需要拡大に対応

イワタボルト米国本社ビル完成
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●完成した米

国本社ビル

イワタボルトが現地法人の米国企業を買収し，

ロスアンゼルスにIWATABOLTUSAINC.

を設立して米国進出への第一歩を切って以来，

今年で9年目を迎えました。その後， 日米問の

経済摩擦や為替変動などきびしい情勢の経る中

で，幸にして数多くのお客様方より順調なお取

引を頂き，進出2年目の1988年にはジョージア

州アトランタに2番目の営業所アトランタ支店

を設け，つづいて1991年になってオハイオ州デ

イトンに第3の営業所としてオハイオ支店を設

けるなど，順調に営業を展開して参りました。

そして1995年7月にはテネシー州のナッシユビ

ルに第4の営業所の設置が予定されております。

このように順調に市場の拡大を進めてきたに

も拘らず， このような営業所の展開だけでは，

イワタボルトが米国カリフォルニア州ガーデ

ングローブに進めていた米国本社の新社屋が先

ほど完成し， 3月20日 （月） より営業と生産を

開始しました。敷地6,600平方米，一部事務所

に当る部分は2階建てになっておりますが， こ

のうち3,300平方米が工場と倉庫にあてられま

す。

工場での生産は， 日本より導入したヘッダー，

ローリングなどによりM4～M5のタッピンね

じを主力に，当面2,000万本程度を見込み, 2 ,

3年後には月産’億本の生産体制へ移行する予

定です。工場ではとくに品質管理に重点をおき

ますが，その体制を充実するため材料と工具は

当分の間， 日本より購入し， 日本国内と同等の

品質と生産性を維持する意向です。
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●カリフォルニヤの空に翻るイヮタボトルの社旗と星

条旗

定工場として万全の体制をとっている他，米国

ではファスナー品質法に基く検査機関としての

A2LAの認定をうけております。更に1994年

には， シンガポールエ場が， シンガポールの認

定機関SISIRから国際品質保証規格ISO

9002の認証を取得しました。また米国の工場で

は，すでに早くからISO9002の取得を計画して

おります。

此度の米国工場の完成に伴って，現地に進出

している日系の自動車企業やエレクトロニクス

企業に対し，受注から納品までのリードタイム

が大巾に短縮出来ることになります。これから

これら企業にとって，いかにプラスになるか。

米国の景気も日本に較べると好調を持続して

おり，われわれもその恩恵に浴してはいるもの

の，反面， カリフオルニア州のオレンジカウン

テイが今年に入り破産宣告をしたり，隣国メキ

シコが支払不能寸前に迄陥ったり，又各国でデ

リバテイブ取引きで破産する企業が出たりで，

世界の経済状況はますます混沌する気配です。

また日本では急激な円高，株価暴落と国内企業

を圧迫する要因も強まり， 日本企業の海外生産

の比率もますます高まる傾向にあります。正に

こうしたきびしい状況の中で， イワタボルトは

新しい船出をします。どうぞ，御支援・御協力

のほどを。

（イヮタボルトUSA･副社長山下淳）

●完成したビ

ルの前に立

つ岩田社長

（左） と山

下USA副

社長

へ

為替相場の変動に伴い急速に進む， 日系進出企

業などの現地調達率の引上げ要求に対応できな

くなり，皆様からの御要望に応えられなくなり

ました。幸にもイワタボルトでは，かねて米国

市場の将来性を考えて米国での生産・販売の構

想を描き，それに備えてロスアンゼルス郊外の

ガーデングローブに土地を取得しておりました

が，その構想を先取りして実現させようという

ことになりました。こうして再三にわたり検討

を重ねた結果， 1994年1月，ガーデングローブ

に新たに米国本社を設け，そこへ新社屋及び工

場を建設することになりました。従来からの構

想を一段と進め，米国での生産と営業を一体と

して見ようという考え方です。

このような方針が決定されると，半年経って

ガーデングローブでの建設着工を開始， 8カ月

間の建設日程を予定通り順調に終え， 3月20日

には新社屋で生産と営業を開始できることにな

りました。

御承知のようにイワタボルトは，品質を最重

点に生産をすすめ， 日本国内では栃木工場・埼

玉工場が各ユーザーの品質認定を受けJIS認
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中村技術顧問が

勲五等双光旭日章受賞

叙勲を称えて盛大に祝賀

驚灘蕊鍔

●授与された勲五等双光旭日章と賞状

IncelebrationofMr.Nakamura
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イワタポルト （株）技術顧問の中村圭男さん

が，工業標準化その他産業社会の発展に貢献さ

れた功績で勲五等双光旭日章を受賞することに

なり，去る5月10日，通産省で行われた受賞式

に夫人共々出席，通産省政務次官より勲章を授

与されました。中村さんは，平成3年10月にも

通商産業大臣表彰をうけており，今度の受賞は

それにつづくものです。

まことにおめでたいことで， イワタボルトと

しても，今度の叙勲に心から祝章を表する意味

合で， 5月25日 （木）午後7時から，東京都品

川区西五反田の「ゆうぼうと」 （東京簡易郵便

年金会館） 6階の「花梨（かりん）で受賞記念

祝賀会を催しました。当夜は，主賓の中村顧問

御夫妻を囲んで，岩田社長御夫妻を始め，来賓

…蕊蕊蓉息吾ぞ童

の日本ねじ工業協会清水専務， 日本ねじ研究協

会中村常務理事の他本社,各工場,営業所よ

り部長，統括所長などが出席，歓談の上，盛大

に中村さんの功績を祝い，祝意を表しました。

中村さんは大正7年7月生れだから今年で77

歳。戦前の名門，大阪帝国大学（現大阪大学）

理学部物理学科出身。戦後ねじ業界に入って歴

史も浅く基盤も弱いねじ業界の技術分野の育成

に力をつくされ，多忙な業務のかたわら， とく

にねじ部品の標準化国際規格の普及に多大の

貢献をされましたが， ことに近年はねじ部品使

用の高度化・多様化に伴う信頼性の確保と向上

に尽力をされました。中村さんは現在， イワタ

ポルトの技術顧問の外に日本ねじ研究協会の各

種委員会の委員としても活躍しておられます。

へ

一一一

●中村夫妻を囲んで出席者一同で記念写真●中村御夫妻を横に岩田社長が祝賀の挨拶
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北米最大のエレクトロニクス展
●イワタボルトのブースは， 日本から迎えた岩田社長

もまじえ万全の構え

へ

北米最大のエレクトロニクス展として注目さ

れるNEPCONWest '95は，今年も2月26日か

ら例年のように， カリフォルニヤ川南西部アナ

ハイムのアナハイムコンベンション・センター

で開かれ， イワタボルトUSAも出展しました。

イワタボルトUSAの参加も今年で3回目にな

ります。例年，東京の本社からも研修を兼ねて

何人か派遣されて参りますが，今年は技術開発

課の須藤係長と久留米分室の松本係長が参加し

ました。今年は前年に引きつづきアメリカは景

気も好調で，展示会への参加も昨年の884社を

大巾に越え992社に達し， 来場者も35,000人余

で，昨年より活気があったようです。展示で特

徴的なことは新たにDホールにく技術開発セン

ター>TechnologyAdvancementCenterが

設けられたことです。これは新しく開発された

電了関連商舶の発表展示の場ですが，今年のネ

プコン・ウエストの目玉ともいうべきもので，

ひときわ賑わいを見せておりました。

出展は例年同様ハンダ関係が群を抜いてお

り，何れもアイデアに充ちた展示でした。その

中で特に印象に残ったのは，例えば， レーザー

によるIC取付確認です。私の記憶ではこれ迄

は目視検査が主流と推察していたが， レーザー

を使用してどの個所のどのICが抜けているか，

検査できるデモンストレーションを見て，科学

イワタボルトUSAは精密ねじや

締付器具を展示実演

立体構成と色彩のコントラスト

で人目をひく

へ

●2月末から3月始めにかけてゞ全米はおろか各国か

ら観光をかねた見学者が訪れ， アナハイムは空前の

賑わいを呈する。アナハイム市はこの間NEPCON

WEEKと銘うって町をあげて歓迎一色にぬりつぶさ

れる

4
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●イワタボルトのブースは会場中央に近く，独自の色

彩コントラストが人目につく

●関心を集めるのは何といっても“ねじっこ”などの

締付器具

－－－

場の海外流出など， 日本企業の勢いがやや弱まっ

ている故でしょうか，今ひとつ，以前の勢いが

弱まっている感じが気になりました。

さて， イワタボルトUSAのブースですが，

何といっても今年はこのショーに賭ける意気込

みが違います。場所もホールのほぼ中央でひと

目にもつく， まずまずの場所に陣を構え，真新

しい，ブルーと黄のコントラストのきいたブー

スはひときわあざやか。それに， これまでは平

面構成でしたが，立体構成に変え，訪れる客は

ブースのアーチをくぐり，数々並べてあるねじ

製品へ，次から次へと眼を向けられるように工

夫しました。そのため客へのアプローチも自由

になり，昨年と比較して質の高い成果が得られ

たように思われます。何よりもブースのカラー

が遠目からも目立ったのが効果をあげ，ブース

への来客も400人をこえました。ブースではビ

デオテープを上映，ねじっこの作業状況を公開，

自ら自由に体験してもらったのが効果的でした。

来年はUSA本社工場も完成して稼働している

だけに， このショーの来客者にももっと身近か

にイワタボルトの姿を紹介できそうだと胸踊ら

せながら期待しています。

（イワタボルトUSA･山下淳）

の進歩による自動化・機械化には驚かされまし

たが，反面人手がかからなくなると雇用問題

がどうなるのかと気になりました。加えてロボッ

トの行う作業範囲は更に拡大される傾向にあり，

効率，能率，合理性の点では進歩する一方で，

何れこれらのショーの展示にもロボットのデモ

ンストレーターの立つ日が近づいているのでは

ないか， と思うと，驚ろいてばかりいられない

のじやなかろうか， とふと’いささか薄気味の

悪さを感じさせられました。

ショーの展示に関する今年の展開を見ると，

例年にも増して技術的な進歩もさることながら，

品質問題に眼がむけられており，各社夫々に製

品の展示に工夫がこらされているのに加えて，

どのようにそれら製品の品質管理を行っている

かを実際の検査器具を持ちこんで，品質管理に

関するデモを行っているブースが，企業の規模

を問わず昨年より増えて来ているようでした。

それら検査器具の展示も増えておりますが， と

くにこれら検査が国際的標準化される傾向が強

いことから， さまざまの方向から検査やその管

理を紹介しているのが目立ちました。

こうした中で， 日系企業の（動員数を含めた）

出展規模が，前年より小ぶりになったように感

じました。懸念されている円相場の急騰に加え

て， 円貨の海外流出， 日本企業の人員縮少，工

一
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を訪問

ネプコンショーで

イワタボルトの出品を見る

(技術開発課）須藤 滋

(久留米分室）松本幸博

●ネブコンショー会場は続々と見学者が集まる

2月26日 （ロ）から3月6日 （月） まで， 8

日間にわたり |両I道して米国へ出張して参りまし

た。経路としては，初めにロスアンゼルスに入

り，そこからデイトンを回り，ニューヨークを

経由して帰国しました。

今回の出張は2人とも初めての経験ですが，

主な目的は， カリフオルニア州アナハイムにイ

ワタボルトUSAが出姉したネプコンシヨーを

見学するほかに，完成間近かに迫ったイワタボ

ルト米国本社の新社屋と工場を見学すると共に，

取引先の日本からの進出企業何社かを訪問して

打ち合せの外，最近のアメリカに関する見聞を

広げることにあります。

さて， ネプコンシヨーですが，正式にはNE

PCONWEST'95, アメリカ最大といわれる電

子機器展示会で毎年アナハイムのコンベンショ

ンセンターで開かれ， イワタボルトUSAは今

回で4回目の参加です。展示場はアリーナ及び

A～Eのホール，計6ケ所。出展社は約900社，

その殆んどが基盤のアセンブリ機器及びその周

辺機器，試験装置のメーカーで，わが社が関係

するファスナー関係では， イワタボルトUSA

の外， 日本で知られているアブデルなど6社，

うち4社はツール関係。ねじそのものを扱って

いるのはイワタボルトとアメリカの商社の2社

だけでした。このような状況で松本係長と約5

時間にわたって見学しましたが，ねじに関連す

へ

VisitingNEPCONSHOWandUSAHead
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●アナハイム市各種団体は共同宣言で歓迎
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●現地社員と一緒に●会場前で須藤と松本

この報告がくシグマ＞に発表される頃には機械

も稼働していると思いますが，実際に自分の眼

でふれて来ているだけに，稼働の様が想像され

て胸が躍動する思いです。何れ近く，栃木工場

の岩田工場長や梶野係長が工場立上げに米国工

場に来られてフル稼働に入れると思いますので，

埼玉工場及び技術開発課としてサポートしてい

きたいと思いました。

最後に出張を終えての感想のしめくくりをひ

とつ。とにかくアメリカは広いという一語につ

きます。何しろ取引先まで200kmくらいは当り

前のこと，遠距離の客先になると， 2日， 3日

と泊り込みで行くと聞かされました。今後，若

い人たちも早いうちにアメリカという国を訪れ

て，世界を相手に仕事をするとはどういうこと

かを実感してもらいたいと思いました。

日本は急速に変わりつつありますが，一歩外

へ出ると，世界はもっと変わりつつあるように

も感じます。こうした変化の中にいると，一体

何がどう変わりつつあるのか，つい分からなく

なることがあります。つい方向感覚を見失いが

ちになります。今度， 日本の外へ出てみて，つ

いそんな風にも感じました。やはり，外の空気

にはふれてみるもんだと痛感しました。

るものというとイワタボルトの電動ドライバー

と「ねじっこ」位のもの。それだけに， おやつ

といった眼つきで立ち止まっては， じっと見つ

めたり展示品にふれたりする人もかなり多かっ

たようです。

展示のディスプレイについては， コンピュー

ターが広く使われているのはさすがで，何れの

製品や装置も好奇心をひくように工夫されてい

ました。

イワタポルトUSAも， ビデオを利用してね

じの生産方法などを流して人目をひいておりま

した。私も日本では，いろんな展示会に出向し

て見学する機会が少なくありませんが， まだパ

ソコンを利用して客の眼をひくといったやり方

はしていないので，その点参考になりました。

ロスアンゼルスの米国本社は，私どもが訪れ

た時点では，内装の一部と外装が完成しており

ませんでしたが，工場内部はシンガポールエ場

とほぼ同じ位の広さとのことで， とくに倉庫と

して広い面積がとられていますが，幾つかに仕

切られているためか， シンガポールエ場より若

干狭く感じさせられました。

設備としては，主力のヘッダー類は未だ搬入

されておりませんでしたが，集中給油装置や吸

気装置はすでに設備されており，将来熱処理を

実施するためのピットも掘られておるなど，準

備が着々と整いつつあるという感じがしました。

－－－

へ
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本社講堂で

平成7年新入社員

受入歓迎式を開催

●社長始め上司、先輩からも心からの祝福をうける

Welcome!YoungNewCommers
したいと，歓迎の言葉を述べました。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ですつくと立ち上る姿は，

如何にも若々しく頼もしい。紹介が終ると，社

員を代表して五反田事業所の徳永喜英君が歓迎

の挨拶。これに対して新入社員を代表して|可田

圭太君が，元気で頑張ります｡宜しく御指導を

と答えると，満場から一際高い拍手が湧きおこ

る。

終って，東京ニューアンサンブルによる軽快

な祝賀演奏と歌唱があって，会場は和やかな雰

囲気に包まれる中を，岩田副社長が起って閉会

の挨拶。正午近く，歓迎式は滞りなく終了しま

した。

午後は，第34nQCサークル活動事例発表社

内大会が6階講堂で開かれ，新入社員15名は会

場の最前列で，大会の模様を見聞しました。

夜は， 6時30分から，西五反田「ゆうぼうと」

6階の“紅梅”＜こうぱい＞で新入社員歓迎夕

食会に臨みました。

これには岩田社長，岩田副社長の他，工場長，

社長室長， 中村課長代理の外，寮代表として

(男子）佐竹． （女子）根本も|可席して，種々歓

談致しました画

へ

新入社員の皆さん， ようこそ，おめでとう

今年は男女合わせて15名の皆さんが新しい仲

間として加わりました。何れもこれからのイワ

タボルトを支えるに足る頼もしい方たちです。

これら新入社員を迎える平成7年受入行事が，

3月17日 （金）開かれました。

まず，当日午前9時15分に，本社に近い氷川

神社に，新入社員の他本社，五反田事業所始め

各営業所の管理職など参集，神前に恭し〈参拝

の後，本社6階講堂での歓迎式に臨みました。

10時10分，総務の開会の辞に始まり，常数英

男指揮の東京ニューアンサンブルによるイワタ

ボルト行進曲の演奏，つづいて全員で社歌を斉

唱の後，岩田社長が，国内外きびしい情勢の中

で，皆さんの若々しいエネルギーと英知に期待
へ

I § 、閥 $|TW~ I
，鞭､"鞭『

I |
I

,

リ
鰯…“§… …

●氷川神社に参拝，社運と各自の前途を祈る
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Qcサークル活動事例
巍

発表社内大会 ､?

QCCirclesActivities

第34回Qcサークル活動事例発表社内大会が，

3月17日午後12時45分から本社6階講堂で開か

れました。この日は午前中，平成7年度新入社

員の入社式と歓迎式が行われましたが，新入社

員は, Qcサークル発表会場の最前列で先輩社

員の活動を見学し，初めて研修の洗礼をうけま

した。

発表大会は，世話人の開会挨拶に引きつづき，

推進委員長挨拶として，品質管理課佐藤主任が

OHPシートを使いながら，品質管理とQcサー

クル活動について説明しました。

¥

#罫卜

皇鐘講蟻： §蕊灘

●優秀サークルと活動を表彰

①活動の結果，夫々に大きな成果が得られた。

②サークル全員で活動している姿が目にみえる

ようなサークルは，発表内容も分かりやすく，

効果の持続と歯止めがきいている。

③今後のサークル活動にとって見本となるよう

な事例も見うけられたが, Qcストリーの展開

で追求が不十分なサークルもあった。歯止めを

きかせるため， もう一歩の努力を促したい。

こうして'|真重な審査の結果則次のサークルが

表彰され，岩田社長よりトロフィーと賞状及び

金一封が授与されました。

第1位仙台営業所くみちの〈フレッシュ＞発

表テーマ＜電話代の削減＞・発表者日下江

利子

第2位福岡営業所くくまちゃんず＞発表テー

マ＜在庫の削減＞・発表者熊谷裕介

第3位栃木工場くよっちゃん＞発表テーマ＜

工具の改善＞・発表者小林祐司

また，全発表者に対し記念品が授与されまし

た。

最後に岩田社長より，今大会の講評として，

者 発表テーマ
強 十字穴パンチ命数の改善

光雄 初物検査実施率の向上
硲介 在庫の削減
武徳 路線便の運送費の削減
江利子電話代の削減

祐司 工具の改善

忠晴 香港向け輸出梱包出庫作業時間の短縮
照正 見積り件数の向上

へ

発表サークル，発表者，発表テーマは別記の

通りで，各サークルとも，規定の15分以内に日

頃の研究テーマに穂蓄を傾ける様は見事なもの

がありましたが，発表に対する質疑応答また活

発で，予定の5分を越えて討議が展開されるケー

スが多く多大の成果をあげました。

発表が終り，枠田統括所長を委貝長とする7

名の審査員により，活動成果，テーマ選定，努

力，データ活用，発表態度をポイントとして審

査が行われ， まず佐藤Qc推進委員長から今回

の事例発表の講評として次の点が指摘されまし

た。

発表順序所属部門 サークル名
l 埼玉工場 生産技術

2 品質管理課品管

3 福岡営業所 くまちゃんず

4 埼玉営業所埼玉

5 仙台営業所みちのくうレツシユ

6 栃木工場 よっちゃん

7 多摩営業所さざなみ
8 海外課 海外課

へ

発表者

須藤滋

長田光雄

熊谷裕介

野口武徳

日下江利予

小林祐司

中村忠晴

館山照正
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｢新入社員の諸君にとってはQcというものに

面くらったところもあったとも思われるが，先

輩社員たちの活動を通して， イワタボルトの品

質管理，技術向上，業務改善にかける全社の取

り組みをつかんで欲しい」と強調され，閉会と

なりました。

なお，審査の間を利用して，次のような研究

成果と報告が行われました。

技術開発課と栃木工場の生産技術グループによ

る研究成果の発表

▲技術開発課・鈴木正人による「新製品UPS-

Pタイプナットの開発」

▲栃木工場・桜井圭一による「ウエルドボルト

の材質による機械的性質の違い」

技術開発課須藤係長と久留米分室松本係長によ

る米国の市場調査出張報告

(Q推進事務局・品質管理課佐藤正志）

川越出張所移転
篭ロ

へ

KawagoeBranchl Ioved
’ 1

上福岡駅
一J-L2東武東上螺

ｰ△－－－＝ Uし 1V、

週イワ
タ
ボ
ル
ト
㈱

川
越
出
張
所

、

… 鷺

霊

蝉

蕊

●移転した川越出張所

念川越出張所が去る4月24日 （月）から次の

ように移転しました。これまでの関越自動車

寄りから川越街道寄りになり，東武東上線上

福岡駅の東方向に当ります。

4

誰
麟 蕊

へ

、

；

亀

室
■
■
ロ
山

…W新住所〒350-11埼玉県川越市稲荷町15-1

新電話番号0492(44)1671(代表）

新FAX O492(44)1745

:鱸#‘

●社長が訪問して激励
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知っておきたい「ねじの常識」……技術開発課・中村

にISOねじと合致するようねじゲージの規格

まで改正したのはもっと後のことでした。

古いJISねじは日本が勝手に作ったわけで

はありません。大正14年にメートルねぢ第1

号としてJIS規格の前身のJES規格にのり

ました。

当時のねじは実際上はウイットねじが主力で，

メートルねじは軍需品だけでした。そこでこの

規格のもとになったものは，軍関係から出たも

のと考えられます。

またメートルねじの量も戦争準備段階にはいっ

た昭和11年頃までは小さなものでした。ねじは

勿論機械産業に使用されますが，当時の機械産

業といえば量的に多かったのは自転車， ミシン，

電話機， ラジオといったものでした。乗用車は

全部輸入， トラックもほそぼそ作り始めた所で

した。

その時のねじは， 自転車， ミシン等，お手本

の輸入品の， ラージ自転車とか， シンガーミシ

ンとかのコピーとして作られ，ねじ規格とかゲー

ジ検査の考えは全くありませんでした。

おねじ，めねじは同じ工場で製作し，はまれ

ばよしとしたものでした。他社製品との互換性

など全く考えられなかったのでした。

そのもとになった自転車なりミシンのねじも，

その会社独自のものでしたが，それが今も日本

の規格に自転車ねじ， ミシンねじとして残って

います。その他，光学機械用，スパークプラグ

用，消防機器用，プロパンボンベ用， ドラム缶

用，電球用からガラスびんの蓋，各種プラスチッ

ク製品のねじまで今でも最初に売り出した会社

のきめたねじを他の会社が後追いするやりかた

です。それ以外のねじ，一般機械用ねじは鉄道，

電力，造船等先進工業国英国をお手本にしたの

で，ねじはウイットでした。

ヘッダー， ローリングは大正時代に輸入され

ましたが，なにぶんヘッダーに適する材料が日

本では出来ませんでした。機械とともに輸入ざ

ウイットからISO"､
IIIIIIIIlIIIIIllIllllIIIIIIIIIIⅡIⅡⅡIlIlI IⅡIlIIIIIIIIIIIIIIIIIII

小ねじのM3,M4,M5の頭には， どうか

すると小さな窪みのあるものが目に止まります。

ナットでも同じです。この窪みマークの規格は

既に廃止になったので知らない人も多いかもし

れませんが, ISOねじであるとの表示です。

ではISOの窪みマークとは何だったのでしょ

うか。

じつはその前段に色々あったのです。それに

ついて書いてみましょう。

このマークはねじ山のピッチの識別用なので

す。M3,M4,M5のピッチはそれぞれ0.5,

0.7, 0.8ですが，以前はそれが0.6, 0.75, 0.9

だったのでした。

この変更はJIS規格の改正という方式で昭

和40年.(1965年）に行われました。 JIS規格

の改正ということは，ねじ関係に限らずあらゆ

る工業関係で日常的に実施されていますが， こ

のピッチの変更ほど各方面に波紋を与えたこと

はなく， また副次的にISOねじというのが機

械工業に浸透しました。

この切り替えには3年間の猶予期間をおいた

だけでしたが，予想以上に順調に切り変わりま

した。別の見方からすれば， まだ日本の工業な

り市場なりが今ほど大きくなかったから混乱も

少なかったとも言えるかもしれません。

切り変わる前のねじはISOねじでないのな

ら何だったのでしょう。もちろんJISねじで

あったし，その後もJISねじであって，完全

A

A
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れた材料を使いきった後は宝の持ち腐れとなり

ました。 （ヘッダー用線がどうやら出来るよう

になったのは戦争中でしたが，一般のねじ用に

は回ってきませんでした｡）それで小ねじから

ボルトまで全部切削で作られました。

このため1人1日1000本の生産として，ねじ

工場は大変な人数をかかえなければなりません

でした。もっとも生産性の悪かったのはねじ工

場だけでなくあらゆるところに見られました。

それどころか生産性と言う言葉すらありません

でした。

その頃米国，英国， カナダの3国の共通ねじ

規格のユニファイねじ規格が出来ましたが日本

は勿論知ることはできませんでした。これは戦

争中の3国の軍需品の互換性のためでした。こ

の互換性とか共通部品とかの考えは日本は今で

もまるで駄目で競争会社の製品を使うのを嫌が

るようですが，国民性かもしれません。

さて戦後の混乱が収まり，資源のない日本は

工業立国，輸出立国でゆくという合意ができて

JIS規格の整備が進むなか，気が付いたらM

3,M4,M5のピッチが外国と違っていまし

た。

ではJIS規格を変更しましょうだけでは済

みません。今までは大したことで無かったかも

しれませんでしたが，輸出で食べていこうとい

うのに大変だとなりました。

ことはねじ業界だけではありません。ユーザー

から流通業界の在庫を考えると切り替えは大仕

事です。そこでISOねじの一大キャンペーン

が官民あげて始まりました。

前に書いたようにこの規格の変更はどうやら

大過なく済みました。これを契機にユーザーの

ねじに対する関心も高まりましたが結局は関心

は価格に向いたようです。

今まではISO規格をいかに摩擦な<JIS

規格に取り入れるかということから始まって，

先進各国のウルグアイラウンドがらみの非関税

障壁の合唱をかわすためJIS規格をISO一

致規格にする作業が続けられてきました。従来

のJIS規格は附属害として後の方に小さく目

立たないように控えていました。しかしこのや

りかたは1999年限りになるかも知れません。

それが嫌なら，出来上がったISO規格を後

からぶ－ぶ－言いながら取り入れるのでなく，

規格案の段階で，あるいは提案として日本案を

持ち出さなければなりません。その際はバック

データをつけなければなりません。実は経済大

国とおだてられていますが， このような地道な

作業に人も金も出さない，出せないのが現状なA

のです。

タッピンねじの規格改正

-ISO改正に整合

JISとして新たに「ナットの円すい形

保証荷重試験(JISB1085-1995)および「締

結用部品の機械的性質第7部呼び径1～10

mmのボルト及びねじのねじり強さ試験及び

最小破壊トルク」 (JISB1058-1995)の2規

格が制定されることになり， またJISB10

55「タッピンねじ－機械的性質」および

JISB1173「植込みボルト」の2規格が改

正された。

このうちJISB1055タッピンねじ－機

械的性質の改正は，改正したISO2702:192

2に整合させたもの。規格の名称は“タッ

ピンねじ－機械的性質”と変え，規格本

体も全く変ったものになっている。なお，

JISは附属害で熱処理を施さないオース

テナイト系ステンレス鋼タッピンねじを規

定している関係から, ISO名称中の“熱

処理を施した”を削除している。

八
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素量を低く押さえ，そのかわりに合金元素を積

極的に使用することで溶接に適した各種の鋼種

が提供されるようになったこと，が挙げられよ

う。

もっとも溶接棒による電気溶接には適当の板

厚があって余り厚い板や余り薄い板はうまくい

かない，場合によっては外気（酸素）をアルゴ

ンガス等で遮断した方法や， タングステン溶接

棒を自動的に繰り出す方法等も実用化されて，

相手材の厚みも数10mmから0.1mm以下まで溶接

可能になりました。

さて，このようにして溶接が日常茶飯事とな

ると，鉄骨建築の現場や機械工作時に，ボルト

の頭部やナットを機械や建築鉄骨にガス溶接で

必要の箇所にチョイとくつけてという簡便法が

行われるようになりました。

これを多用すると，力を受けている大切な柱

とか構造部材が溶接の熱を受けて金属学的に変

質して， もろくなるとか弱くなる危険がある。

工場や建設会社によってはこのような止め方は

一切やらせない向きもあります。

さて主題の溶接ボルト，ナットはもともとは

自動車組み立て用として作られたものであっ

て， 自動車用の薄鋼板専用のものです。ねじは

座面にプロジェクション溶接用の突起のついた

ものです。

自動車の製造も戦後の手作り，ロット生産か

ら量産，流れ作業へとかわって，ボデー組み立

てに鉄板の合わせ溶接が導入されました。

自動車の車体の鋼板の厚みは始めは1.4, 1.2

mmくらいを使用していたのが軽量化指向で次第

に薄くなって0.8mm以下まで使うようになりま

した。

このような薄板に部品を固定するには板にタッ

プ立てなどできないのでナットを溶接すること

になる。

そこで薄板に腕（技量）にたよらなくて確実

に溶接できるプロジェクシヨン溶接機を使用す

連載く4＞
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知っておきたい「ねじの常識」……技術開発課・中村

溶接ボルト ・ナット
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JISで溶接ボルト，ナットと分類している

Aのはプロジェクション溶接用のねじで，歴史は

新しいものです。

電気やガス溶接は戦前から日本にも入ってい

たとの話もありますが,今のように一般化した

のは戦後暫らくしてからです。

戦後まもなくガス溶接が行われだしました。

これは酸素ボンベさえあればあとは，カーバイ

トと水で手作りのガス発生機でアセチレンガス

をつくれば済むので，終戦後の物資のない時に

打ってつけであったからでした。 （カーバート

は戦時中の備蓄物資が流れ出たのか，入手は楽

であった｡）一方電気溶接は溶接トランスがあっ

たとしても電力事情が悪いので使えませんでし

た。割り当て電力は少なかったが，抜き打ち停

電が当たり前の時代であって，予定が全くたた

Aなく，今では考えられない状況でした。
今では家庭で，現在の契約電力が20Aでは無

理かなと思えば，電話一本で翌日から30Aでき

るのと隔世の感があります。

また，素人まがいでも電気溶接ができる時代

になりましたが，これは溶接棒に使われるフラッ

クスの進歩によるものです。

他方溶接する相手方鋼の金属材料としての進

歩はもちろん否定できない。先ず以前は減らす

ことは至難とされ，良質の原料を使用する以外

方法がないとされていた，燐，硫黄を積極的に

溶鋼の状態で取り除けるようになったこと，炭
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る溶接ボルト，ナットが自動車メーカーに先ず

導入され，ついで下請けメーカーにも入ってき

ました。

ここで騒ぎが始まった。

プロジェクション溶接の利点は，誰でもが一

定強度の溶接を行なうことができることにある。

そのためにはボルト，ナットに設けた溶接用突

起はどれも一様であり，相手板に押しつける加

圧力も一定，流す電流，流す時間も一定に設定

できるようになっている。もちろんこう書くと

誰でもそうかと納得すると思うが， これも技術

革新のひとこまである。

これがはじめて町工場に設置されたときはパー

トにでもできる作業なのにびっくりしました。

そして稼働しはじめて二度びっくりしました。

それは工場の変圧器では賄い切れないことがす

ぐ愈わかったからです。一秒以内に何百アンペア

という電流を，ナットが簡単につくからとどん

どん仕事を進めて流せば,工場のおおもとのト

ランスは悲鳴をあげることになる。

プロジェクション溶接機を入れるからには，

工場の変圧器の容量をアップしなければならな

い，それには別に建物がいる，進相蓄電器も工

場内の電線もとりかえる，設備投資がたいへん

と痛感させられた次第でした。

この溶接ボルト，ナットは自動車関連には広

く使われているが他の分野では全くお呼びでな

い｡薄板にM6,M8,のナットを大量に溶接

するのは他の分野ではないからである。

一方この薄板用の溶接ボルトの兄貴分が溶接

スタッドである。

これは厚板用であり，前者が座面に突起があ

るのに対し頂面に突起があり，溶接ボルトと逆

向きに使う。比較的太いボルト用(M10～M20)

である。

突起部分にアークシールドという陶器製のリ

ング状のものをあてがってからスタッド溶接機

で相手板にボルトを直角に溶接するものである。

このリングが溶けだしたスタッド頭部の鋼を

せき止め，軸部外周にきれいに一周してはみだ

してボルトを固定するのであって，突起には溶

接時のフラックスの役をする薬品をつけたもの

もあります。

この溶接スタッドボルトは鉄骨建築の各階の

桁と床板とを止めたり，鉄橋や道路橋の床板と

桁とを止めたりするのに使用され使用量は伸び

てきています。

最初は突起部分の形状やアークシールドに色々

特許にからんだバラエティーがあったが現在で

は落ち着いたようです。 A

この場合相手鋼板が適当であればスタッド溶

接機の容量さえ大きければ，更に太いボルトで

も使用可能でしょう。

このようにして，始めは機械や鋼構造物に現

場作業者がボルトやナットをガス溶接等でチョ

ョイずけをしていたのが,専用のねじと専用の

溶接機を使用するものに発展していったのです。
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IBKファスナー（マレーシヤ),移

転後一段と活気

IBKMALAYSIAmoreVigorous

＜シグマNo.72>でお知らせしたようにイワ

タポルトのマレーシャ法人IBKFASTENER

(M)SDN.BHDは去る1月23日に新住所に移

転しましたが，場所は首都クアラルンプールの

スパン空港より車で15分で，今までの営業所が

カスタマーズ皆さまへのサービスとサポートが

主であったのに対し，新営業所は事務所と倉庫

スペースを設け，従来以上に在庫を持って皆様

への直納体制を確立しております。カスタマー

ズ皆様よりの受注品については， シンガポール

エ場より調達し，業務は日本人駐在員和久田マ

ネージャーと， ローカル営業貝3名，事務員1

名の合計5名で運営にあたっております。ただ

得意先の増産につぐ増産計画に対し，現地スタッ

フも悲鳴をあげるほどの忙殺ぶりで，更に人員

の増加を計画しております。何れにせよ，今度

の移転でマレーシヤ法人も一段と活気を加えて

おり， ますますの繁栄が期待されております。

イワタボルト香港支店が移転

IWATABOLTHongKongBranchMoved

イワタポルト香港支店が3月20日 （日),移

転しました。場所は今迄の支店の近くですが，

工業ビルの一角を借り受け広さも約75坪もあり

ます。従来の事務所の5倍の広さで倉庫スペー

スも55坪もありますので，お客様へのサービス

向上につながるものと確信しております。スタッ

フは長倉ゼネラル・マネージャー他男性3名，

女性2名。日系企業と香港企業にねじ類を供給

していますが，殆んどが中国内で使用されます。

今後，期待と夢のふくらむ香港支店です。どう

ぞ宜しく。

IWATABOLTCO,.LTD.,HONGKONGBR

ANCH,ROOM310-311,3/F,BLOCKASH

ATIKINDUSTRIALCENTRE, 5-7YUEN

SHUNCIRCUIT,SHATIN,N.T.HONGKONG

TEL.(852)2649-9110

FAX(852)2646-6119
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(自主品質管理工場）を取得， 94年には国際的

品質基準たるISO9002の認証（認定番号ISO9L

2-0318)も取得しております。

このようにして，当社は高品質の製品を無人

化運転で大量生産し競争価格で提供する体制を

強化してきました。今後もカスタマーズ皆様に，

サービスとサポートを強化し万全を期して行く

予定です。

座金組込機増設

活況のイワタボルト （シンガポール）

IWATABOLT(S) inGoodCondition
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イワタボルト ・シンガポールが

PJVMから表彰 へ

IwataBolt (S)Rewarded
ザ鱒

イワタボルト ・シンガポールは， 1月20日，

クアラルンプール市のホテル・ホリデーピラで

開かれたPJVMの会議で, 1994年度の優良会

社として表彰された15社の中のl社に選ばれ，

銀賞を受けました。PJVMは， オランダの著

名な国際エレクトロニクス企業と日系のJVC

(ビクター） との合弁企業で， マレーシヤの首

都クアラルンプール郊外で， ビデオデッキなとﾞ

を生産しております。

イワタボルト ・シンガポールエ場は， カスタ

マーズ皆様の御要望と業務拡大のため， 6月生

産開始に向け，座金組込み機付ローリングを増

設致します。当初は月間生産量1,000万本を予

定しておりますが， この増設によってシンガ

ポールエ場の規模は，約切名の社員の外に， メッ

シュベルト式ガス浸炭焼入炉1基自動梱包機

2台，ヘッダー，座金組込付ローリング等80台

になります。ヘッダー，座金組込み付ローリ

ングは，全機無人化設備とし， 夜間は無人化

運転により月間生産能力も1E1000万本となり

ました。

製品もM2からM5までのタッピンねじ，小

ねじ，多段打機械による特殊品で， これらのね

じは主としてシンガポール，マレーシヤ， タイ，

インドネシア，香港， ヨーロッパ， アメリカの

電機，電子， 自動車等のメーカーに提供されて

おります。

御承知のようにイワタボルト ・シンガポール

エ場はここ数年間， カスタマーズ皆様の御要望

にこたえ，製造設備の増設に加え品質認定に多

大の努力を傾け， 1993年にはSONYAQCA
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早急に解決を迫られる

米国のファスナー品質法
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琴漆法案は通ったが実施規定でもめる §

鼠
FastenerQualityenforcement

delayedinUSA
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米国のフアスナー品質法は,法案が議会を通っ

てすでに4年，細かい施行規則の審議に手間取っ

て何時実施に移されるか見当もつかないようだ

が,今春のファスナー協会(IFI)総会でも問

題になったようだ。総会では，劣悪な品質が原

因で北海沖で墜落事故を起したノールウェー機

の報告が行われたが，その中で最近は品質の低

下がファスナーからエンジンにまで及び，その

例としてボーイング707がプラット＆ホイット

ニイのエンジン取付ボルトの不良で墜落した事

例が報告されて関心を呼んだという。そして，

こうした危険がたえず存在しているのに企業と

しても業界としてももっと声を高くして公けに

訴えるべきではないかというのである。問題は

いくつかあるようだ。例えば，異なるロッドか

らの混合ファスナーの販売を認めるべきかどう

か。これに対してファスナー品質法提案の大物

上院議員のJ ･デインゲル下院議員はこれを強

硬に主張し，修正案の提案を阻止しているとい

われる。が，どうもわれわれにとっては分かり

にくいことが多いようだ。こうした議会関係の

駆け引きに対して批判も多いようで，例えば，

ファスナーテクノロジ・インタナショナル誌は，

こういう危険がたえず身の廻りに存在している

ことは明らか。そのままに放置しておくと，更

に大きな危険が起らないとは限らない。ここで

●ノールウェイ機の振動を吸収するショックマウント

装置の取付

へ

●部品の磨耗で垂直安定装置が飛行中などゆるむ
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●プラット＆ホイットニイのエンジン部品も品質が低

下した，模造品の影響か

問題なのは，問題が起こったらどう対策を立て

るかではなく，どうしたら問題が起こらないよ

うにするかだと，主調する。
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