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米国イワタボルトがフォード自動車

と取り引き開始

ISO9002/QS9000を同時認証

マツダ本社ビルで新製品・新技術の

展示会
ハ
ーー

自
を
動車

設置

部品会館に「SOFIセンター」

新しく設置された

イワタポルトの試験・検査機器

品質保証と信頼性に重点をおく栃木

工場と埼玉工場

知っておきたいねじの常識

明治5年のねじ締め作業 A
ー

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

タポ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＞84号 1998年12月22日

編集発行イワタボルト㈱社長室
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米国イワタボルトが

フォード自動車と取り引き開始

ISO9002/QS9000同時認証

ContractingWithFordMotors
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米国イワタボルト (IWATABOLTUSA) めには，国を越えたQS9000の認証取得を取引

がフォード自動車との取引き開始の条件として き条件としています。 ISO9000/QS9000は， 日

進められていたISO9002/QS9000の審査が終り， 本を含めて世界の自動車産業が新しい段階に入

去る9月1日付けで英国規格協会BSIを通じて し)つつあることを意味しているともいわれます。

認定されました。 ISO9002は品質保証の国際規 今度の認定について，米国イワタボルト副社

格として急速に普及しつつあるISO9000シリー 長山下淳から，次のような報告が寄せられてき

ズの一つ,QS9000とはこのISOを基礎として米 ました。

国自動車業界BIG3とトラック業界が独自に開 去る9月4日，待ちに待ったISO9002/QS9000

発した品質管理規格です。自動車産業のグロー の認定状が米国イワタボルト ・ロサンゼルス本

バル化を一段とおし進めるためBIG3は， 自動 社に届きました。 5月初旬にIso/Qs認定機

車メーカー間，あるいはサプライヤーとの協調 関の最終審査を終了した時点で, ISO9002/QS

関係を米国内にとどまらず， グローバルに求め, 9000公式認定の通達は受けておりました。それ

グローバル・アウトソーシングの形で系列や国 から認定状が手元に届くまで4ケ月かかり，今

境をこえて発展させようとしています。そのた か今かと待ちくたびれかけたその時に手にした

一

へ

●米国イワタボルト ・ロサンゼルス

本社とIso/Qs認定機関BSIから

送付されてきたISO9002/QS9000

認定状

1



プロジェクト実行委員会には，米国本社を含め

米国内4営業所と工場から実行委員を選出し，

本社姑質管理課主導で総勢10名がそれぞれの役

割を着実に 時には頭を抱えながら 取り

組んで参し)ました。

しかし，その道は決して容易なるものではあ

りませんでした。我々が取り扱っている締結部

岾の種類はざっと数えてみても3000種類以上あ

ります。その1 ,1､'､'< l ﾉ､I,(についてISO/QSで定

められた品質管理を行うわけで，管理項目だけ

でも卒倒しそうなほどの量です。その上， 尚占質

管理面だけでなく経営・営業管理までもが細部

に渡って対象となったのですから，今から考え

てみると気が速くなる作業です。 とりわけ準備

するその耆類の多さには，正直なところ閉口す

ることしばしばでした。また, ISO規格とQs規

格の両方に合致したものを一から作成していく

わけですから，実質的に作業量も2倍近くにな

h±1ナ、
ノユレノ－0

へ

●BS|の登録認定書にはオランダ認定機関，米国AN

SI認定機関などの認証がついている

認定状の重さを忘れることができません。特に，

この原稿を起草しているll寺点で，我々の知る限

りではISO9002/QS9000IN1時取得をしている米

国内ねじ企業は皆無で，その喜びもひとしおで

す。

我々社員だけでなく，惜しまずにご協力下

さった各方面全ての方々の助力なしでは，到底

成し遂げられなかったことと感謝の念に堪えま

せん｡

まず我々が最初に取り組んだのは，岾質管理

手順をIso/Qsに合わせて再整備・標準化し

たものを全社員に対して徹底的にトレーニング

する， という地道な活動でした。これは， どの

社員が行ったとしても|同|じf法・手順を経る，

また品質に対する取り組みを共有化する， とい

う姑質管理方法の一元化を目指した重要課題で

す。中には我々がすでに取り組んでいた管理方

法になかった項目や， こんなことまでやらなけ

ればならないのかと疑問にさえ思う項目もあり，

トレーニング開始当初は右往左往する光景があ

ちらこちらで見受けられました。今では全社員

が「品質管理」の共有化を達成しており， 当時

の混乱ぶりはさすがに見られませんが，それで

も定期的にトレーニングを行い，更なる向上を

目指してQc活動を展開中です。

次に取り組んだのは経営・営業管理の標準化

で，社内で使用する耆類とその記入方法を統一

へ

1996年5月，米国イワタボルトの全社プロジェ

クトとして「ISO9002/QS90001可時取得計画」

が産声をあげ，同時にプロジェクト準備委員会

が発足しました。そのきっかけは， フォード自

動車との取引が始まったことで, QS9000取得

が不可欠ということでもありましたが，それ以

上に， イワタボルトの品質管理・品質向上に対

する理念と理想を， ここ米国にて具現化させよ

うという現地社員の声が我々自身を奮い立たせ

ました。それから6ケ月間に渡って事前調査や

取得計画を綿密に練り上げ， ｜可年11月1日から
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●BS|の認定害には認定範囲として， 「自動車並

に電子機器用メートル・ファスナーの製造と販

売」 とあり，同時にQS9000も認定する、 とし
ている、~： 《ｬ総職,惣",!’
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仕上げとして， 3ケ月間みっちりと社内監査を

行いました。よくあることですが， このような

時に限って，突如として修正が必要な項目に出

喰わし，徹夜で作業を終えたことも2度3度あ

りました。その甲斐あって，最終監査にも無事

合格しISO9002/QS90001可時取得の目標力宙達成

されるに至りました。

化するだけでなく， ファイル方法から場所まで

を統一するという大変細かい作業です。これは，

誰がどの場所にと、ういう耆類がどのように管理

されているか， という管理認識の徹底を似lると

|叫時に，お客様からの質問に誰でも迅速に正し

くお応えできる環境を整えるという重要項目で

す｡管理書類の増大化と作業増加という点で，

労働作業効率が悪くなるというマイナス面がし

ばしば指摘されます。しかし，実際にはマイナ

スとなるどころか，管理方法が厳密に一元化さ

れているため，作業の流れが以前よりスムーズ

となりました。前述しましたように我々は3000

種類以上の部品を扱っており，そのひとつひと

つに対して何通りかの方法で管理を施していた

ことを考えれば，逆に我々のような多品種生産

業種に大変向いており，プラス効用の方がマイ

ナス面を大きく凌駕するという事実を認めざる

を得ません。また， このプラス面をコスト削減

という目標に対して目に見える形でリンクさせ

ていく， このような新しい取り組みへの道筋を

つけたという点で大変有益なことでもありまし

た。

上述の項目に加え，全社員に対して可能な限

I)製姑・技術知識の教育を行い， ここまでの取

り組みで1年半の時間を費やしました。この時

点で今年5月の最終監査日が指定され，最後の

準備期間を含め約2年の歳月を費やしたプロ

ジェクトの目標には到達しました。 しかし， こ

れで我々の品質への取り組みが終わったわけで

はありません。 「お客様の満足を常に追求する

企業で有り続ける」という企業命題の，そのひ

とつの通過点として歩み続ける覚悟です。どの

ような経済環境の中でも， イワタボルトの砧質

を，技術を，そして我々自身を選んで下さるお

客様の満足を，米国市場だけでなく全世界に向

けて追求し続けていく所存です。

へ

最後になりましたが， このプロジェクト推進

にあたって全イワタポルト社員の協力も然る事

ながら，多くのお客様や協力会社の方々から惜

しみないご協力を得たことは我々米国イワタボ

ルト現地社員の財産となりました。ここに厚く

御礼申し上げます。

（米国イワタボルト ・山下淳）
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マツダ本社で

イワタボルトの

新製品・新技術の展示会

Exhibitednewproducts&technics

夏真っ盛りの7月24日 （金）広島巾のマツダ

㈱本社の本社講堂( 1号館3F)で，午前10時

より午後4時迄，マツダ㈱本社購買企画部のご

協力を得て，新製品・新技術の展示会を開催さ

せて戴きました。米フォード[1動車傘下に入っ

て試練の道を歩みながら成果を期待されている

マツダです。

昨年よりつづく各自動車メーカー御協力の展

示会開催の一環で，今回はイワタボルトが国内

で扱う岾種4万,1,((’約1,500社のお客様に,日頃

から提案させて頂いております，新規開発商占占，

VA成功商砧， オリジナル商占占の中から， きび

しく選りぬき市場にマッチングしたものを展示・

実演をさせて頂きました｡フォード自動車との

●イワタボルトの新製品・新技術説明会ボスター

へ

●マツダ本社ビル

提携, II 11生の道を力強くふみ出したマツダはそ

の意欲並々ならぬものがあり，暑さのll1でも活

気に溢れています◎

主ﾉJとしたテーマを大きく分類すると，表面

処理・将来性のある商砧・原価低減・軽量化・

安全性lbj上・機能|白l上6分野で，各コーナーに

パネルと実際のサンプル及びそのアッシー姑を

展示説明させて頂きました。

当日は陽射しのきつい暑い中でしたが，設計，

技術，購買， コスト開発，商占占開発等多方面の

方々のご来場， また各関連企業よりも多数での

来場を戴き, lﾉﾉu点手に持っての熱心なご質

問，一通りご覧頂<のに約1時間ほどかかる盛

況ぶりでした。21名の説明扣ﾕ1者も鋭い質疑応蕊箪 f蕊 へ
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●担当者が相寄って見たこと， 感じたこと， 考えたこ
とを率直にのべあう
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●一寸したことでも見のがさない●実際の現場を思い浮かべ，作業の手順を再現しなが

ら論議は進む

ずべ〈，汗だくになっておりました。

当日はご来場者にアンケートを頂きましたが，

その中で特に関心を持って頂いた商品は次のよ

うになりました。

1 .表面処理技術 「サーマガード・コーテ

ィングシステム」

2 ．原価工数低減 「SLボルト ･ IBロッ

ク ･UPSナット」

3．安全性機能一「HTSファスナー･ I

TRファスナー」

4．軽量化機能 「中空ボルト ・アルミ材

・チタン材」

5 ．将来技術 一 「圧造化・ウオームギヤ

この中の主な内容は次の通りです。

1 ）サーマガード・コーティングシステム

自動車部品の防錆・電食・耐熱の部位に最適

な表面処理方法です。

①耐塩水噴霧性に優れています。 (2,000H)

②耐熱性に優れています。 （450℃～550℃）

③耐候性に優れています。

④水素脆性の心配がありません。

⑤皮膜が均一です。

⑥耐異種金属腐食性（耐電食性）に優れてい

ます。

⑦通電性に優れています。 （ベースコートが

該当）

へ

露;誉
婆

へ

●展示員の説明に身をのり出して…

納得のいくまで根堀り葉堀りして
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●さて本日の成果は

｜'|動申業界での環境対l心技術はエコカー技術

の名のもとに各メーカー必至に収組んでおり，

そんな中でファスナー関係は六価クローム・鉛

使用問題で大きくクローズアップされておりま

す。 イワタボルトの「サーマガード．コーティ

ングシステム」は前I祗の特性とは別にまさに打っ

て付けの商舳であり，今同も大きな関心を頂い

ております。

2)UPS-Pタイブナット

緩み防'上に新たに脱落防止機能を付力l lさせ，

従米の|同l機能タイプに比べ安価なプリベリン

グ形（トルク蛸大形）戻り止めナットです。

⑳他の戻り止めナットに比べ|面l等以上の優れ

た戻り止め効果をもたらします。

②繰り返しにより性能低下が少ないので，安

定した使用が可能です。

③トルク係数がばらついかないので，締付力

も安定しています。

④戻り止めの為の2次加工不要，他の同機能

ナットに比べ安価です。 (30～40%")

⑤オールメタルですのでⅢ熱性なと・の問題が

ありません。

⑥溶接ナット ・ピアシングナットへの適用も

可能です。

いろいろな条件下で動いている車でねじの緩

みは常に問題として提起されております。 イワ

タボルトのUPSナットは安価にてその問題を

へ

●とことんまで質問して、 とことん迄

納得して｡…・ ・

解決致します。今|'ilの展,爪でも多数の検討を螢

講されております｡

午後1 1時から3時迄, llil館の11兜ﾉﾉ室にて÷'1社

技術開発I槻の須藤による防錆と緩みについての

｢技術説明会」もlp1時にllll催しましたが，技術

系関係多数のご出席を頂き，熱心にメモをとっ

て頂きました画

マツダ㈱を含む車両メーカーでは今後製造方

法，組立方法もいろんな角度から検討されてお

り， 当然ファスナーでの締付ﾉJ法も変化を余儀

なくされてお|ノます。

これに対応してイワタボルトも 「お客さま第

一」を物造りの原,lil､(に，満足の頂ける商岾の開

発を常に負l1り出す事を合言葉に，製販一体で取

組んでおります。

最後になりましたが，今回の展示会に際しま

しては、マツダ㈱の購買企画部の皆様には多大

なご指導， ご援助を頂き，誠にありがとうござ

いました。今後とも， ご指導ご鞭燵のほどよろ

しくお願い申し上げます。

（福岡営業所・勝俣憲:）

へ

唾
＆



自動車部品会館に

｢SOFIセンター」

を設置

●ソフィセ

ンターに

展示され

たイワタ

ボルトの

各種部品
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② 3極の供給体制-n本30カ所，海外8カ

所（アメリカ4カ所，香港， タイ，マレー

シア， シンガポール各1カ所）の合計38

カ所

③姑質保証体制 ISO9002, QS9000, FQ

A対応の栃木試験所

⑳あらゆる種類のファスナーを供給一国内

外約2,000社のお客様へ4万凸占種以Lを

提供

⑤情報の迅速化一国内外38カ所の拠点をオ

ンラインで結ぶ

ですが，出展内容につきましては，大手自動車

メーカーでの展示会（トヨタ， 日産， ホンダ，

マツダの各社）で御好評を頂いた, VA効果の

高いオリジナル商品をサンプル資料と共に展示

しております｡展示商品の主なものは, VA･

VEを‘駆使した新製砧

①UPSナット, SLボルト, IBロックねじ－

緩み止め，戻り止め機能を持ち，更に現

行品より30％安いねじ

②サーマガードコーテイングシステムー耐

防錆機能，耐電食防止機能，耐熱機能650

℃，更に塩水噴霧試験2,000時間で防錆力
(P.11へつづ<)

●新しくソフィ

センターの設

けられた自動

車部品会館

今度本社に続いて， 自動車部品会館にも常設

展示コーナーSOFIセンターを開設致しました｡

会館には， 日本国内の主要自動車部占占メーカー

114社が出品をしておりますが， それら重要な

部品の中で，機械の三要素の一つであるねじに

ついて， 出展しているのがイワタボルトのブー

スです。

展示コンセプトは【30％のコストダウンに挑

戦するイワタボルト】で，提案型企業を目指し

ております｡

展示の特色は

① 3極の生産体制一日本2工場，海外2工

場（アメリカ， シンガポール）の合計4

カ所

』一

7



新しく設置された

イワタボルトの試験・検査機器

品質保証と信頼性に重点をおく

栃木工場と埼玉工場

Testing&GagingEquipmentatTochigiandSaitama
ﾛ■ ロ■■■Ⅱ■ Ⅱ■Ⅱ■ Ⅱ■ Ⅱ■ ■■ﾛ■ ﾛ■＝ﾛ■凸■U■ Ⅱ■q■I■ Ⅱ■画ﾛ■ﾛ■ ﾛ■■■Ⅱ■ Ⅱ■■■ﾛ■ ﾛ■ーﾛ■ Ⅱ■■■Ⅱ■I■ ﾛ■ーﾛ■ ﾛ■ﾛ■ Ⅱ■ Ⅱ■Ⅱ■ ﾛ■凸■ﾛ■ Ⅱ■Ⅱ■ロﾛ■ ﾛ■ﾛ■ ﾛ■ I■I■ Ⅱ■』■■■ ﾛ■■■■■ﾛ■ 、■■■Ⅱ■ Ⅱ■■■Ⅱ■■■ ﾛ■ ﾛ■■■Ⅱ■
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へ

●蛍光X線膜厚計

この装置は，表面処理の膜厚を測定するもの

です。測定原理は測定物にX線を照射すると蛍

光X線というものが測定物から放出されます。

この蛍光X線は元素ごとに波長が異なっていま

す。この元素ごとの蛍光X線の波長及び強さを

測定することによって，あらかじめ試験機に記

憶させてある検量線と照らし合わせて膜厚を算

出します”

私了

●万能投影機

鰯

／

鰯 へ

瀞
●測定顕微鏡

( fﾉﾉtj"i1ﾘl☆印が新しく

没i肘されたもの）
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●ロックウエル硬度計2台
蕊

喜

糞

，

ゞ

。

，

ゞ

ゞ

《

雛

§

…

篭

悪

皐

》

》

野

》

《

》

》

稲

一

辱
割

●冷熱衝撃試験器 ☆
§蕊

この装置は上部に高温槽，下部に低温層を備

え，その中に試験姑が入るエレベーターがあり，

そのエレベーターが高温槽，低温槽に移動でき

るようになっています。つまり，高温槽から低

温槽または低温槽から高温槽に試験占占を移動す

ることによって，試験｡尚にヒートショックを与

えることができます。高温槽は60～200℃まで

低温槽は-65～0℃まで制御できます。この試

験はねじ単体では行われず，ねじで締結したアッ

シー砧で試験されます．

蝋
●万能試験機

へ

灘

愚 ●10ton電気一油圧サーボ式

疲労試験機
●表面粗さ測定機
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●塩乾湿複合サイクル試験機

へ

●環境試験器 ☆

この装置は温度と湿度を制御することにより，

様々な環境を作り出すことができます。温度は

40～130℃まで，湿度は30～95%RHまで制御

することができます。任意の環境を複数組み合

わせてプログラムすることもできます。この試

験はねじ単体では行われず，ねじで締結したアッ

シー品で試験されます。

【Dトルクアナライザー

云

蝋
へ

篝裳典犀i■
結合力試験機【しトルク

測定データはパ､ノコンで解析されます。測定は

回転テーブルに測定物を固定して測定了･を測定

する箇所に接触させて測定物を1I11転させて行い

ます。真円度の他に円筒度，同軸度，真直度が

測定できます。真直度の測定は測定物を固定し

て，測定rを測定面に沿って移動させて行いま

す。

●真円度測定機

この試験機は精密部品の真円度を測定するも

のです。試験機の構成はエアーベアリングとい

う精度の高いベアリングで支持された回転テー

ブルと上下左右方向に動く測定子から成ってい

ます。試験機の制御はパソコンで行っており，

10
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鼬

蕊
詞
剖

蕊

●ねじリード測定機 ☆

●工具顕微鏡
この試験機はリードスクリュー(送りねじ)の

累積ピッチ誤差を測定するものです。 リードス

クリューなどの送りねじは単一ピッチ誤差はも

ちろん累積ピッチ誤差が大変重要ですので， こ

の試験機で測定します。累積ピッチ誤差の他

に酔歩変動をグラフに表示することもできます。

へ

●ねじ締付け試験機
瀞

●塩水噴霧試験機

●トルクー軸力試験機

一

』F

篝
誕 ●アムスラー2ton引張

試験機●軸直角振動方式ゆるみ試験機
●カムアウト試験機

（電話03-3445-4211)

自動車部品会館4階

平日午前9 :00～午後5:00迄

JR目黒駅からバス「黒10」 「清正公

前」下車

(SOFI課・岸田勇）

(P､ 7より）

を発揮

③超精密加工一世界最小の圧造，転造によ

るウォームギア（＃0.8）等

是非一度お越し下さい。場所は下記の通りでご

ざいます。

場所：東京都港区高輪1 16 15

名称

時間

交通

11



〈連載〉15
1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 |

知っておきたいねじの常識……技術開発課・中村

清国（中国）の税関顧問であった（問題あり

として追放された）英国人が日本にやってきて

鉄道敷設を新政府にもちかけたようです。当時

のこととて無理もないとは思いますが，新政府

はこの男がかねを出すと解釈して飛び付いたよ

うです。この男が英国で私募債を発行すること

は当局は理解できなかったようです。

何年かあと英国の銀行から妙な手数料を請求

された新政府は，そんなかねは払わないと訴訟

をおこしましたがちゃんと契約書があると逆襲

されて，和解金を支払わされました。ですから

この男がセイロン（スリランカ）での鉄道敷設

の終了したあとの勤め口を探していた英国人技

師を，実務責任者として引っ張ってきても当局

はゲージ（軌道幅）の話は全く理解できなかっ

たのも当然だったのでしょう。ゲージについて

いくら説明しても決定してくれず， とにかく安

くやれというばかりで当局の指示のないまま，

この技師長は狭軌鉄道を決定したわけです。

ですからその他も同様で，安定性は悪いがい

ま普通にみるような平底の当時としては新型の

レールより，少し安い双頭レールを採用したの

でしょう。この双頭レールは断面が亜鈴（ダン

ベル）のような上下丸みのある対象形で中間が

平らな軟鋼でした。双頭レールは使用していて

上面が摩滅したら上下反転してまた使えるとい

うことでしたが，そんなことをするとレールの

つなぎ目で段差ができ，その調整が大変だった

ようです。もうひとつは枕木の問題です。平底

でないので木の枕木に犬釘でとめることができ

ないのです。鉄板製の枕木というより枕板にブ

ラケットを使ってボルトナットでレールを固定

しなければなりません。これが表題の明治5年

のねじ締め作業なのです。

重い機関車が高速で頻繁に走る本線の軌道か

ら土木工事用のトロッコを走らせるものまでレー

ルの太さと枕木の数は何段階かの規格がありま

すが，明治5年にはレール－本あたり何個の枕

明治5年のねじ締め作業

ScrewTighteniginMeiji
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 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 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

ねじという一見簡単な，種も仕掛けもない，

だれでも考え出せそうなしろものが，徳川時代

まで日本に全くなかったことは，不思議といえ

るのではないでしょうか。

ねじは1543年，南蛮船が種子島に漂着したと

きポルトガル人の携えていた火縄銃の尾栓とし

て日本に伝わったとされています。この尾栓ね

じは，軍事機密のなか鉄砲鍛冶以外には存在す

ら知らず， 日本ではねじの普及など全くありま

せんでした。

18世紀半ばロシア船が北海道にたびたび現れ

たことから，徳川幕府も重い腰をあげ，外国事

情の研究，軍艦，大砲の国産をはかる等，鎖国

から開国へと方針の大転換がはかられました。

そこで問題です。最初のねじ締め作業は何だっ

たでしょうか。 10個や100個のねじ締め作業な

らば，江戸時代中期には大名時計が作られてい

たので経験はあったかもしれません。しかし何

千，何万というねじ締め作業を最初に経験した

のは明治5年(1872年）とみてよいと思います。

それは同年9月に新橋・桜木町間の鉄道開通に

関係する話からです。

鉄道敷設の話はすでに明治2年に具体化して

います。明治新政府が出来たばかりで， この年，

都が京都から東京に移ったばかりでした。まだ

政治制度も固まらず司法制度も税法も学校制度

も未着手の当時なんで鉄道の話が先行したのか

不思議です。

A

ー

A
ー
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板を使用したのか，記録は見当たりませんでし

た。

ここで見当をつけて10メートルあたり30本の

枕木とし新橋・桜木町間，駅構内等の伏線区間

を考えて30キロメートルとすると9万本の枕木

となります。枕木にポルトナットでブラケット

を固定しさらにレールを固定するのにどうした

のか，図面も写真も見付けられませんでした。

かりに片側6本のボルトナット枕木1本あたり

12本使用するとして, 9万倍で108万本のボル

トナットがいります。その他レールをかりに1

A本の長さ10メートルとして継目に片側4本のボ

ルトナットとすると30キロメートルで72千本必

要となります。実際はレール長さ24フィート

（7.3メートル）重さヤード当たり㈹ポンド（メー

トル当たり30キログラム）で英国ダーリントン

アイアン社製でした。

この工事は機関車，客車， レールはもとより，

駅舎用の煉瓦まで輸入しました。唯一使用され

た国産品は土留め石垣用の間知石だけだったそ

うです。

レール関係だけで115万本のボルト， ナット

をスパナで締める。全くはじめての仕事をしろ

うとがやったのです。

どう管理したのでしょうか。当時の土木工事

を描いた錦絵はあるそうですが， レールの敷設

A工事についての記録は残っていないようです。
明治2年に話が始まって明治5年10月には開業

式が行なわれました。勿論当時は（そして戦後

まで）土木工事は人力のみ， シャベルともつこ

だけですから突貫工事だったわけです。

ボルトには油を塗って締め付けたのでしょう

か。雨がふりだしたら仕事は放り出して帰った

のでしょうか。レールとしての仕上がり検査，

ケージ（軌道幅)，蛇行，高低差等の検査はも

とよりですが，ねじの締め付け不良も忘れては

ならない検査です。

トルクレンチのなかった当時， この検査はど

うやったのでしょうか。 100万本のボルトです

から1パーセントの不良率としても1万本の締

め付け不良はあったことでしょう。

この明治5年のねじ締め作業は実質何カ月か

かったかわかりませんが， 日本で初めての本格

的なねじの締め付けとそのしようだったのです。

余談ですがこの鉄製枕木は英国では問題なかっ

たようですが， 日本では錆びがひどくレールよ

り寿命が短く不評でした。開通式から4年後の

明治9年開通した京都・大阪間の鉄道では平底

レールが使用され， したがって当然ですが鉄枕

木は使われませんでした。また新橋・桜木町間

のレールも順次双頭から平底レールに交換され

てゆきました。しかしレールは1901年まで全部

輸入品で，相手国はドイツ，ベルギー， フラン

ス，ポーランド，アメリカでした。このときの

レール継目用ボルト ・ナットは国産品はあった

のかどうか，記録は残っていないようです。

双頭レールの使用は鉄道開業当時だけだった

ので，鉄枕木もレールを固定するボルト ・ナッ

トも忘れられレールは犬釘で固定するものと思

われてきました。しかし保持力を確保したいこ

とから，列車密度の高い線路では木ねじの親方

のような太き1センチ長さ5センチ頭部に四角

突起があってこれを専用工具で回して締め付け

る方式が欧米で戦前から広く使用されていまし

た。

その枕木，主力は栗の木でしたが，入手困難

になってコンクリート製に代わり，必然的にレー

ルの固定方法は敷板を介するゴムやばねを使っ

たねじ止め方式に変わってきて，いくつかの方

法が各所で行われるようになりました。

しかし古レールや古枕木はいまでも地方の小

駅のホームの上屋の柱として，線路そばのさく

としてひっそり働いています。

’
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