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表紙説明

イヮ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。

誌名くシグマ〉の由来

〈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＞85号 1999年4月27日

編集発行イワタボルト㈱社長室
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InternepconJapan

●インターネプコン・ジャパンを先頭に， エレクトロテ

スト・ジャパン､ インターコネクションテクノロジー

など一斉にオープン， 閉塞感を打ち破ろうとオープン

と同時に若い熱気がなだれこんでゞ会場の雰囲気をも

りたてる

へ

晴らしい展示をしておりました。

イワタボルトも前回同様に, ｢30%のコスト

ダウンに挑戦｣, ｢ISO9002･QS9000認定工場に

よる姑質保証」をテーマに展示・実演を行いま

した。

l )精密冷間圧造砧

'0.6～’2.0迄の異形状部品の圧造品

く採用事例>CDプレーヤ,MDプレーヤ，

携帯電話等々

2 ）超精密プレス部品

板厚0.05mm～0.15mm公差制度±0.005mm

＜採用事例>CDプレーヤ,MDプレーヤ

のサスペンション，時計部品，

プリンター板バネ

l ll19日 （火） より 1月21日 （金）迄, 4日

間東京ビッグサイトで第28回インターネプコン・

ジャパンが開催されました。

インターネプコン・ジャパン 1 1本電子工

業の発展と歩調を|可じくし，歴史のある展示会

と申し上げても過言ではない。

99年の幕明けにふさわしいエレクトロニクス

先端技術が有明に集結致しました。出展社数は

600社。入場者数は46,780名にのぼりました。

昨今の日本の産業界は大不況の嵐に襲われて

いますが，サバイバルレースに生きのこる為に

各社が新技術向上を目指し，工夫をこらした素

議蕊謹蕊舞識"雷Ⅲ
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へ

IBロック

精密小ネジM1.4からM5迄の緩み止め性

能・戻り止め性能を備えるように設計され

た特殊ねじです。

＜特徴＞①繰り返しの使用が可能です。

３
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●何といってもメーンはインターネブコン・ジャパン

今年は何を、 どう……
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●何はともあれ締結や接合の原点をたえ

ず見すえている。ややもすれば動きの

速さに見おとされ，忘れ去られていく

か、 それはあくまでも原点･ ･….

《
）

②他の戻り止め小ねじに比べ安価

に提供出来ます。

ナイロック・スコッチグリップ・

接着材等不要になり，大幅なコ

ストダウンになります。

＜採用事例＞①ヘッドホンステレオ②カー

ナビの基礁|卜め③車のドア

ミラー止め④カーステレオ

のメカ部品止め

ター製品に採川される。

5）サーマガードコーテイングシステム

環境に優しいアルミニウム微粉末の充満し

たセラミックの結合溶液をコーティングし

たもので，防錆・電食に優れています。

＜採用事例＞船舶に積込み用計測器類

アルミ材に締めつける小ねじ

・ナット等の電食防止用

6）ねじ自動供給機

ねじっこシリーズ精密ねじM1からM5

迄の手作業のねじ締め作業より生産性が4

倍アップします。

l )圧造シャフト

今まで切削対応しておりましたシャフトを，

冷問圧造で寸法・公差をクリアー，プリン

（
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●どんなに何時も変らないように見

えても、時流が変り，技術が変る

と， いや応もなく変らざるをえな

い。 しかし、 ただやみくもに変っ

てしまうわけではない。

●たえず前を見つめて、 ただ原点は

いささかもゆる力ずせにせず， ひた

ひたと
_へ

篭新製舶CLタイプ登場

防塵対策・静電気対策対応品

静電気・磁気を嫌う環境での精密製品組立

用として開発しました。

7）テーブル型ねじ締め機「CAST DH2」

40種類のワークに対応。ねじ締めポイント

は100ポイント迄指定可能，取扱いが簡単

な自動ねじ締め機

8）ナット引き抜き強度測定器

溶接ナット ・クリンチナット ・ブラインド

ナット ・インサートナット等の引き抜き強

度が簡単に測定できます。

＜特徴＞

①ナットの引き抜き強度測定器の段取り

不要

②測定時間1分，低価格

③電源･AC100V,DC12Vの2電源方式

④測定値表示・ 4桁デジタル表示

⑤測定器のねじと先端の着座アタッチメ

ントは簡単に交換できます。

今年の日本経済も大変厳しいスタートとなっ

ておりますが， イワタボルトは提案型企業を合

~言葉に締結部品に対し知恵を出し，如何にお客

様がイワタボルトと取引きをして良かったと思

へ

われる様コスト ・品質・企画を全社員一丸と

なってスピード＆チャージで頑張る所存で御座

います。何なりとねじのご相談はクローバル企

業を目指すイワタボルトにご一報戴ければ幸い
です。 (SOFI課新妻信彦）
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品質法(FQA) に基ずく検査機関として認定

をうけました。この中「機械的試験」 (Mecha-

nicalTesting)の分野については, FQA発効

後間もない1992ネン2月11日付で，認定をうけ

ましたので，今回は2度目にあたりますが， 内

容的には若干変わります。今一つは「締結プロ

グラム」の分野です。

これについてIWATABOLTUSAINC.山

下淳副社長よI)以下のようなコメントが送られ

てきました。

イワタボルトUSAが

FQAの検査機関に認定

｢締結プログラム」の

分野では初
ファスナー岾質法が米銭会を通過し，当時の

ブッシュ大統領が苫*, ，正式に公布（広報101-

529 :PUBLICLAW101-529) されたのが, 19

90年11川のこと。それから約10年が過ぎており

ますが，その間に幾多となく，法案の内容や施

行時期の変更が繰り返されており，未だ現在も，

法案施行に至らず礒而が為されている状態であ

ります。

ファスナーを取り巻く環境が， いかに重要LL

つ複雑かということは， この桂案が議論を重ね

て10年紙過しても施行に辿り着けない， という

（
）

ヘccrcdltatcdbyA2LA

-FastenerProgram&MechanlcalTestin(

イワタボルトUSAINC. (ガーデングロー

ブ）は， 1999年2)1171 1をもって，米国の認定

団体A2LA(TheAmericanAssociationFor

LaboratorvAccreditation) より、ファスナー
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QA法に基づいた認定ラボとしての活動を開始

しました。 1998年, FQA法の施行がまた1年

延期となり，果たして廃案となるかと．うかの見

極めも難しい中， 同年4月に再検査を受け合格

しております。また， グローバルな供給体制の

確立を凶るため， 日本のイワタボルト栃木工場・

試験所にもFQA法專用の検査施設を設け, 1997

年12月末にJAB(日本適合性認定協会） より認

定ラボとして審査合格をしております。これに

より， 日米間はもちろんのこと，全世界に|向lけ

FQA法に対応した部岾の供給を， 日米発で行

える態勢が薬いました。

最近の情報によりますと, INI怯案施行まで十

分な検査機関が米国はもとより世界中で不足し

ており，今年度中の施行も恐らくないだろうと

のことです。 しかし， いつどのような状況で

も迅速に対応できる企業であるため, IWATA

BOLTUSAだけでなく，全イワタボルトグルー

プは総力を挙げて，今後とも岾質保証体制の確

立を全世界に|hjけ進めて参りたいと考えており

ます。

IWATABOLTUSAIKC.山下涼

ことからも容易に想像ができます。法律では規

制が困難な業種であると言えるでしょう。しか

し，施行の可能性がある以上, IWATABOLT

USAとしてもただ単に待っているわけには参

りません。当社の基本でもあります「最適締結

システムの提供」とは何もハード面だけでは有

4)ません･ソフト面での提供もまた必要である

との認識に立ち， この法案が施行された場合，

お客様に何が提供できるか， ということに焦,'｡i

をJ1てて取り組んで参りました。当社の品質体

制および検査設備はトップ°クラスに位置すると

[|負しておりますが，それでもこの法案施行に

当たり， まだまだやらねばならぬことがIII積み

です。

当社ではこの↑去案の草案が発表された旱い段

階から， ロサンゼルス本社にて検査施設の充実

と|同1時に対応策を進めて参りました。これらの

ことは， これまでにも 「シグマ」にて情報掲載

をさせて頂いております。

IWATABOLTUSAではまずA2LAの認定

取得（1992年211取得）を行い, A2LA自体が

FQA法の認定機関として認定された時,1､'､(で, F

へ
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処するかが重要と強調されました。つづいて昇

格，昇任など人事の発令の後，専務を始め常務，

支社長，統括所長，所長，現地法人副社長，ゼ

ネラルマネージャーより所信の表明が行われま

した。所信の表明と言うと， とかく堅くてぎこ

ちなくなり勝ちですが，それぞれが身の廻りの

状況を確実につかんで具体的なのが印象的。今

年もやりそうだぞと心強いことでした。

終わって年間活動に対する特別賞，個人賞な

どの外皆勤賞，精勤賞などの表彰が行われまし

た｡また，成人式を迎えた社員のお祝， 中途入

社々員の紹介なとゞもあって，年頭集会は滞りな

く終了しました。

終わって午後6時30分より、五反田「ゆうぽ

〈」 7階の末広で，昇格者，昇任者, 10年以上

永年勤続者の会食祝賀会が開かれ，社長，専務，

常務，支社長始め，山下USA副社長，内藤シン

ガポールGM,各統括所長なと§51名が出席，

種々歓談，今年の決意を被歴しあいました。

平成11年の年頭集会

氷河期を

恐れず慌てず

じっくりと

（
）NewYears'Assemblv

CarefullvGetOverCrisiI

21世紀の世明け前のきびしさか，景気の一段

と冷えこむ平成11年(1999年）の年頭集会は, 1

月16日 （金）午後12時45分から，東京・西五反

田の本社6階講堂で行われました，年明け以来

何度となくお互い顔を合わせていても，海外も

あげての総顔合わせともなると，いささか緊張。

まず総務の開会の辞に始まり，物故者に対す

る1分間の黙祷，社歌の斉唱の後，岩田社長よ

り， 20世紀最後の年をおくるにあたって， われ

われはあらゆる面で，重大な転機に直面してい

るのではないか，その意味でこの1年をどう対

………鐸

＜昇格者＞

月16日発令平成11年1月21日昇格

山u 隆 主事補2級

根本陽子 主事補2級

藤波直也 主事補2級

平成11年1

資材課

資材課

川越出張所

（
）

●若い社長を囲んで今年も頑張ってぃ

こう
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＜昇任者＞

平成11年1月16日発令平成11年1月21日

栃木工場 小滝順一 班長

栃木工場 上野謙一 班長より主任補佐

電算室 木村哲史 主任補佐

藤沢営業所 斎藤裕行 主任補佐

横須賀出張所 加藤 実 主任補佐より主任

仙台営業所 長谷正浩 主任補佐より主任

黒川 彰

田村泰司

小貫 勝

水越正浩

林健太郎

渡邉雄一

安達昌美

湯浅武雄

東樹謙二

小山高視

級
級
級
級
級
級
級
級
級
級

２
２
２
２
２
２
２
２
１
３

補
補
補
補
補
補
補
補
補

事
事
事
事
事
事
師
師
事
事

主
主
主
主
主
主
技
技
主
主

千葉出張所

千葉出張所

栃木分室

刈谷分室

川崎支社

仙台営業所

栃木工場

栃木工場

SINGAPORE

資材課

八
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負債戦後最悪14兆余1 粗鋼牛産27年ぶり低水準 i
■ ロ
ロ ．

■ ．

i 日本鉄鋼連盟によると｡ 1998年の粗鋼生産は 帝国デｰﾀバﾝｸの発表によると, 1998年の 1
1前年比10.5%減の9,354万トンと, 71年(8,856 負債総額は前年比26％増の14兆3,812億円と97 i
■ ．

年を抜いて戦後最悪を更新しました。銀行系ノ ・1 万トン）以来27年振りの低水準となりました。 ：
I粗鋼生産が1億トン台に初めて乗った73年（ 1 ンバンクの大型倒産が響き，負債額を押し上げi

iE1,930万ﾄﾝ)以降では最低｡ 自動車や建設 ました｡倒産件数は同川%増の19,171件と, !
1 など内需総崩れの影響です｡生産の減少量は1， ,84年についで戦後2番目の高水準。デフレが進：

1 100万ﾄﾝで製鉄所がほぼ2ケ所不要になった 行,不況型倒産が増加したほか,貸し渋りによ 1
1 のに相当します｡年度ベースでも98年度の粗鋼 る倒産が急増しました｡倒産の原因は販売の不 i

i生産は9‘100万ﾄﾝ前後と｡前年度実績( 1憶 振などによる不況型の倒産が全体の7割を占め, i
: 280万トン）を1,200万トン下回ることが確定的 同26.3%増と大きく伸びた｡ 2001年のペイオフ i

i であり,暦年同様'7年振りの歴史的低水準とな を控えこの傾向は強まるのではないかと懸念ざ i
ロ ﾛ

ります。 れています。ﾛ

ロ

ロ

ロ
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…

優良社員の父兄招待

溌刺，新春大相撲に

熱気あふれ意気あがる
●本社から出発前の一行。 （左から）谷津，上野‘大竹，

佐藤の各父兄

中村正次さん（昭ｲl161年，総務課）

と義父，佐藤義雄さん（神奈川県川崎' li)

土剛[1 茂雄さん（昭卜l162年，太田営業所）

と父，谷津清さん（栃木U,↓足利' ij.)

一行は当1 1 18n ( 1])午前11時到蒜後本社社

内見学をして，昼食の後，総務猟中村の案内で

午後1 1l寺より両国l玉|技館で人相撲初場所9 1 1n

の｜桂を楽しむ。

このu,横弗'1許の花はただ一人の全勝を'､)2つ

た外, l藍で迫う注l 1の千代人海も|坐l脇対決で

武双山を|､Lて給金。人関仲は貴ノ浪が連敗を

3で食い止めたものの，武蔵ﾒLは関脇琴乃芳に

破れてl ll二び黒星が先行。かと思うと寺尾は幕内

出場1222回に到達し，騏麟児（現北陣親ﾉ ）

InvitationtoGrandSumoWrestlin2
（
）母

両国の川風に吹かれ，触れ太鼓の音を耳にす

ると,不景気も何のその，なにはともあれ，すっ

きりする人が多いようで……今年も大相撲初場

所が始まりました。

イワタボルト‘|頁例の「優良社員父兄大相撲初

場所招待」は, l lll811 ( 11 )次の方を招待し

て行われました。

大竹 浩さん(II"I 161年，栃木工場）

と母，大竹*I I子さん（栃木県塩谷郡）

上野謙さん（昭和61年，栃木工場）

と母，上野民了･さん（栃木県塩谷郡）

《
）

●マス席でじっくりと観戦。 （左か

ら）大竹！上野，谷津，佐藤さん

8



を抜き歴代単独2位になるなど，土俵は相変わ

らずその変化の様が面白い。ことに大相撲を見

なれない一行にとって，力士の一挙動，一投足

が胸躍り，わくわくする楽しさ。

一行，光分に楽しんで午後6時打出し。打出

し後は，両国からJR中央線四ツ谷駅へと飛ん

でホテルニューオータニへ｡ 17階のブルースカ

イラウンジで参力||者を招いて会食懇談。

高層よりの大東京の夜景を眺め，大相撲の熱

気を思い浮かべながら雑談。お互い久々の対面

に積もる話もあって，午後9時まで時を過ごし

ました。

●歴戦に輝く賜杯や勝杯の数々に思い出を辿る

へ

…蕊

蕊
蕊

●ホテルニューオータニ・ブルースカイ

ラウンジ17階から広い夜景を眺めなが

ら， 中華料理にと－時の時間を過ごす‐ ＃

」

j ■轍
霧 鱗

…増

斑

■

』

；
…

》

塗塁璽墓麓蕊 ，
蕊
謬

萱， 国

曹懸“ .蕊
灘

錘
魂

“

へ
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だ上，溶接用の需要も不振でした。 97年には前 ｜

ロボット，電気機械向け不振 年比20%増えたのが98年に転して大幅に減少
しました。

： リストラ，省エネにも拘らず,不況は各産業 国内'6｣けは同165％減の2,030iglり･ 自動車
I とも相ついで襲いました。人減らしのロボット 産業向けが9.2％の増加となった外は全業種向

： はロボット自体も減らすことになるか， 日本ロ けがマイナス，特に出荷額の2割をしめる電気

： ボットエ業会によると， 1998年の産業用ロボッ 機械|向]けが同23.5％減と大きく落ちこんだこと

： 卜 ・マニピュレーターの出荷実績が前年比15．7 が響いた．ここでも自動車産業の動向が業界の

： ％減の4,099igl'lとなりました，電気業界で使 動きを左右しました。

： われる電子部品実装機の需要が内外で落ちこん

■■■■■■■■■ Ⅱ■■■ロ■■■■■■■■■■■画■■■■■■■■■■■■■■■■■■■■■■■■■■■■＝■■■■■■■ロ■■■ ■■■■■■■■ ■■■、 ロ■■■■■■■■■■■■ロ■■■■■■■■■■■■■■ロ■ロ■■ロ■■ロ■■■■■■■■■■■
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栃木工場

スイス製の精密連続熱処理炉設置

品質の安定と納期の短縮に威力

NewPower…ContinuousFurnaceatTochigi

栃木工場（栃木県塩谷郡塩谷町大字田所字八

汐1601-6)に新しく熱処理炉1基増設しました。

これで栃木工場は合わせて3基の熱処理設備を

もつことになります。ただこれまでの2基はM

3～M6までのタッピンねじ中心の炉ですが，

増設した炉はMl～M2,M6までの精密部品

を対象としたもので，従来にもまして品質の安

定と納期の短縮に対応でき，新しい威力として

誇れるものとなりそうです。

増設した熱処理炉はスイスのSAFED社開

発のT型連続熱処理炉（メッシュ式連続炉）で，

本炉は数個の加熱ゾーンに分かれており，発熱

炉によって加熱され，それぞれのゾーンが独立

して温度制御を行えるようになっています。発

熱体は加熱室の上下に設けられ， また被処理物

が小さいため，焼入前の段階で温度低下しない

よう，それを防ぐためのシユート部にも発熱体

を設けております。従って発熱体は炉温を冷却

することなく容易かつ速やかに交換できます。

コンベアベルトは可動炉床板の前後運動によ

り前進します。この機構のため，極小部品を正

確に送ることができます。また，熱処理炉物は

加熱室末端室よりシュート部を経て，焼入れ水

面に落下します。焼入槽は，強制水流による極

小部品の回収のためS字型チューブになってい

ます。

このように今回増設した熱処理炉は，細かい

所に気の使った極小部品専用熱処理ですので、

他に類を見ない舳質の安定をはかることができ

ます。

この細密な連続熱処理を開発したのはスイス

のSAFED社です。スイスといえば，精密で先

（
）

（
）

進的な技術とエンジニアリングで欧州

でも群を抜いた所ですが，戦後熱処理

分野に進出したSAFEDは，欧州のみ

ならず米国なと、にも進出して有力な存

在となっています。このSAFED炉の

増設は、 イワタボルトの今後のII丁場展

開の上でも期待されます。

（栃木工場，斎藤隆宜）

●栃木工場に設置され稼働した新熱処理炉は

イワタボルトの新しい戦力



公聴会でも夫々の立場から意見が表明されまし

た。

マンスーロ下院議員は， 自分の選挙区には

｢米国のファスナー産業の首都」であるイリノ

イ州ロツクフオード市が含まれているが， ファ

スナー製造業者の54％がまだどのファスナー

がFQAの適用対象になるのか分かっていない。

また， 46％のファスナー製造業者は零細規模

であるため，すでに独自の社内品質管理制度を

導入しているにもかかわらず, FQAによって

承認されたコストの高い品質保証制度(QAS)

を導入するだけの経済的余裕がない。したがっ

て，今年4月にNISTによって発表された施行

規則によって, QASを採りいれている大手企

業がFQA認定資格を認められたが， これも，

こうした中小業者にとっては何の意味も持たな

いと述べました。 それだけFQAは宣伝や

情報が広くいきわたっていないということでしょ

うか。

リチヤード・クリミッシュ博士（米国自動車

製造業者協会技術担当副会長）が，米国自動車

産業は米国経済におけるファスナー産業最大の

消費者であり，典型的な乗用車には1台当たり

約325ドル相当の数百本のファスナーが使用さ

れていると述べた。同博士は，現在の形ではF

QAは施行不可能であり，公共安全に何ら重大

な利益を及ぼすことなく，米国経済を大混乱に

陥れることになる点を強調しました。

同博士は, FQAの公共安全目標を達成する

最良の方法は，近年，欠陥フアスナーを大'幅に

削減させている，業界独自の品質保証制度に頼

ることだと断言しした。

クリミッシュ博士が, FQAに代わる新法は，

重複した規制および施行を避け，偽造に的を絞

り，民間産業のQASを認め，将来の品質改善を

承認し，不必要な記録管理を避けるべきである

と述べました。 また'百l博卜はFQAに代わる新

怯から米国と海外ファスナー製造業者の差別侍

揺れる米国のFQA

全面修正か廃案か

へ

FQA，Overallreviseorabolite？

米国フアスナー品質法(FQA)の施行につ

いては，数回にわたり延期が重ねられています

が， ここ1 ， 2年の間に廃止または全面的修正

を求める声が強まっております。

ASTMF-16ファスナー委員会というと160

名委員を擁し世界におけるフアスナーに関する

最良の機械的，性能的規格制定の長い歴史を有

しております。ユーザー，製造会社，政府機関

の間のバランスがとれて，最高の権威ある委貝

会とされていますが， このASTMF-16ファス

ナー委員会は, 1998年7月26日のFQA施行を

控え，その現状ときわめて重大な懸念があると

表明しております。そしてその結果によっては，

ファスナーの製造者とその需要者を含む米国の

全経済に深刻な結果を引き起こすことになろう

と指摘しております。たとえば, NISTはファ

スナーの製造業者の間に広く定着している管理

計画を認め，最終の検査及び試験に優先させる

QASオフ．ションの世界的な優位性の重要さを

理解できていないと批判しています。

こうして10カ条近くの問題点を指摘し，早急

に是非の措置をとるべしと勧告しています。

1998年10月に~卜院で開かれたFQAに関する

へ
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遇を排除すべきだと述べました。何故なら，例

えば現行FQAでは，米国に輸入される外国製

自動車の組み立てに使用される外国製ファスナー

はFQAの適用除外となるが，米国内で自動車

生産に使用するために購入される， まったく同

一の外国製ファスナーはFQAの対象になるか

らです。

IllinoisToolWorkslnc. シェークプルー

フ自動車部品部門の副社長兼総支配人のロバー

ト ・ブルナー氏は，産業用ファスナー協会(IF

I)を代表して証言しました。ブルナー氏はま

ず, 1990年にFQAが制定されて以来，ファスナー

製造および調達慣行が大きく変化したことを強

調しました。特に， フアスナーの工程末端検査

による品質保証からQASの工程間検査による

品質保証への移行が増えていることを，同氏は

指摘しました。

ブルナー氏は, FQAが機能せず不必要な理

由は9つあると述べた。例えば第1の理由は，

1990年ごろにFQAが取り組んでいた問題がも

はや存在していないことである。

2番目の理由としては，適用範囲が不明確な

こと。

第3の理由としては，近代的な製造法が認識

されていないことがある。

その他合わせて9つの理由があげられます。

また,FQAが過度の事務処理作業の負担を課

し,近代的な電子商取引を認めていない点があ

ります．

この公聴会と並んで内外の公衆意見も募集さ

れましたが， これに対し日本ねじ工業協会（佐

藤義朗会長）は，次のようなコメントを提出し

ております（一部略)。

体です。

これらのファスナーメーカーによる米国への

輸出額は, 1997年の実績で金額4億’千ドル

(重量7万2千トン）に達します。

日本ファスナーメーカーは1990年11月のFQ

Aの制定以来，その遵守のため関連産業と共に

必要な膨大な作業を進めてまいりました。その

結果,日本における認定試験所は9月30日現在，

72試験所と米国に次ぐ数に達しています。

現在FQAには，不明確な点，問題点が多く

あり，去る5月6日にASTM-F16委員会が商

務長官宛てに提出した書簡はFQAに関する不

明確点，問題点を明確に表明したものとして，

我々も全く同感です。

我々はFQAの廃止を切に望みます。廃止を

望む理由として，以下の4項目について述べま

す。

A

ー

1 対象ファスナーが不明確

本法の影響を受け，準備を進めている多数の

関係者を最も困惑させ，不安にしている点は，

法の対象となるフアスナーが不明確なことであ

ります。

日本での当協会に寄せられる協会会員及び関

連工業会からの質問の多くは，当該ファスナー

がFQAの対象となるかどうかについてです。
A

…
2 試験証明書作成の負担

現行FQAの要求事項に従い，試験報告書を

作成することはファスナーメーカーにとっては

途方に暮れさす負担であります。

報告書を作成するコストに見合う信頼性が証

明・検査行為によって従来以上にファスナーに

付加されるとは考えられません。

クローズドループの中でSPC(統計的品質管

理）の考えを取り入れた契約に基づいて生産さ

れているファスナーは十分にトレーサービリテイー

も確保され，信頼性が確認されています。

日本ねじ工業協会のコメント

当協会は， 日本国内に所在するファスナーメー

カー，およそ520の事業所で構成される産業団
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また，前述のように多大な費用と労力をかけ

るにもかかわらず，公共の安全に対していかほ

どに寄与できるかに関して大きな疑問があるた

め，当協会員は苦悩しております。

日本の鉄鋼メーカーがFQAに対抗する金属

成分証明書の発行を試験的に行いましたが，ファ

スナーメーカーからの要求枚数の多さと，ジャ

スト ・イン・タイムを壊すことなく証明書を提

供するには発行に要するコストが膨大なことが

判明しました。多大な費用を要する原因の1つ

はFQAが電子署名を認めない点にあります。

現代の電子記録システムを活用し，ペーパー

ワークの負担を最小限にする方式に改善簡素化

する必要があります。

ざもなくぱ，鉄鋼材料メーカー，線材加工メー

カーならびにファスナーメーカーの3者の問で

大混乱を生じることになります。

廃止が叶わない場合の法の修正に対する

要求

万一，廃止が叶わない場合以下の3つの意見

に沿って法を修正されることを希望します。

意見1 クローズドルーブ内にあるファスナー

エンドユーザーとクローズドループ内にあり，

SPCの契約条項を盛り込んだメジャーエンドユー

ザー（自動車，電気，農業具，建設etc)向け

ファスナーはFQA対象外とすることを主張い

たします。

意見2 クローズドルーブ外にあるファスナー

エンドユーザーとクローズドループの関係が

築かれておらず， コンセンサス規格に基づいて

製造されたファスナーについては，法の適用の

簡素化を望みます。

例えば, JISマーク表示許可工場, ISO9000

シリーズ認定工場で製造されているファスナー

はFQAが要求する関連記録類の作成･添付･保

管を免除し, JISマーク表示許可工場,ISO9000

シリーズ認証工場である旨の表明文書をもって

当該ファスナーの品質を保証するものとされた

い。

意見3 ペーバワーク作業の負担軽減

我々は, FQAが要求しているドキュメント

の全てについて電子的送信と保管を認めること

を要請します。

デジタル署名が許されるべきであります。特

に，試験所の金属の化学的特性試験報告害につ

いては， ファスナー製造業者が電子コピーによ

る試験報告書の作成が出来ることを認めるべき

であります。

最終的に, FQAの要求する全てのペーパー

A

3 外国製品に対する適合証明書・試験報告

書の添付義務

これは全く内外差別処置であると言わざるを

得ません。

外国産ファスナーについての例外処置である

にせよ書類を添付させ，国産ファスナーについ

てであれば要求に応じて提出すれば良いという

のであれば，適合証明書・試験報告書の発行に

要する多大な労力は， コスト面で不当な不利益

を被ることになります。

また，輸出入業務の実際面でも大混乱が予想

されます。
A

4 インハウス試験所維持の負担増

当協会の会員は， インハウス試験所を維持す

るための多大な費用負担に経営を圧迫されてい

ます。

FQA対応のため試験所を設置した, 25社の

試験所の設置，認定取得，標章登録等のために

投入きれた資金の平均金額は約12万5千ドルに

なっています

FQAの要求する試験，及び試験報告書の発

行に伴う費用は，エンドユーザーが負担せざる

を得ない状況にあります。
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ワークに関して内外のファスナー製造業者の間

に存在する全ての差別の完全な撤去を強く求め

るものであります。

（2）またしたがってNISTは,NISTから承認

された試験所認定機関に対して，試験所

が希望すれば, FQAに係わる試験所を

科学又は機械に係わる試験所に， 自動的

に切り替えるように推奨する。

我々は,現在の計画がこのまま進行した場合

にもたらされる既述の混乱を防止するため,貴

殿がこの問題を解決するための必要な手続きを

とられるよう謹んで要請いたします。

問題解決のための諸調査及び作業についての

協力はご要請に応じて惜しむものではありませ
ん。

結語

関連事項として,NISTが以下の2つの項目

を公表することを希望します。

(1)FQAの下での科学または，機械試験所

に対する要求事項は, ISO/IECガイド2

5のすべての要求事項とそれぞれの技術

分野における技術的補足要求事項を満た

している。
A

…

P‘・・<99年の統計〉 ･･ ･･････‘･･･,...'･･･,.'｡.･･･‘･‘･'･･･ ,｡‘･･･‘･‘･‘．.･･･,.,･･･.. ,...‘････,-‘.,..･･･,･･･ ･･･, ．｡‘･-..,.,.,.,.,.‘.,...,.,.,...‘.,..､-..,.,.,.,.‘.......,.,...,.,.,.．.-．ロ

ロ ロロI ■I pD

I
■

I

I

p

B

■

輸出も前年を1％程度下回りました｡反面海外I
自動車,国内四輪生産,3年ぶり前年割れ 生産は今後益々増える傾向にあります。これに ：

ロ

■

呼応して部品などの海外調達，現地生産の比重：

1998年の国内四輪車生産台数は前年比8.4％ も大きくなるようで， これが今後の国内の自動：
ロ

ﾛ

減の10,049,792台で3年振りで前年を割りこみ 車の生産部品の調達などの方向にどんな影響1
ました。国内の四輪生産は80年に1,000万台を を及ぼすのか。自動車産業の国際的再編成の動i
超えて以来1,000万台を割りこんでいないが,98 向ともからんで， 目が離せない状況になってき ：

ロ

ロ

年実績は80年以降で最小台数となりました。国 ました。 ，
ﾛ

ﾛ

内需要が12年振りの低水準だったことに加えて ：
ロ

ﾛ

■■■■■■■■■■■■■■■■■■■ ■■■■■■■■■■■■■■■■ ■■■■■■■■■■■■■■■■■q■■ロ ■■■■口■■■■■■■■■■■■■■■■q■■■■■■ ■■■■■■■■■■■■■■■■ ■■■■■■■■■■■■■■■■■■■■■■■■■■■ ■

海外生産

l,711,037 (Vl4.7)

690,225 (V13.9) 1,119,000

583,031

125,495

（ 5.8）

(V27.2)

(vl0.6)
A

…
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知っておきたいねじの常識……技術開発課・中村

ません。以前とちがってデザイン上ねじを目立

たせなくしよう， というのが主流となってきて

います。いやデザイン上だけなのでなく，組み

立てコストの点からもです。ねじ1本の値段は

安いけれどそれを締め付ける工数の削減という

ことから，組み立て工場ではねじなし運動が盛

んになった結果でしょう。その結果小型の部品

ではプラスチックへの押し込み，はめこみが多

用され，大型品ではスポット溶接や電気溶接が

普通となりました。

また目につくねじでは十字穴（プラスねじ）

に変わりました。日本ではすりわりつきねじは

なくなったといってよいでしょう。 （欧州では

今でも使われています｡）すりわりつきねじは

締め付ける時に片手では相手穴に持ってゆけま

せん。両手が必要となります。自動機での締め

付けが困難，締付けのときドライバーがすべっ

て表面に傷をつけやすい， という欠点がありま

す。こんな欠点があるのに欧州では何故すりわ

りつきねじを今だに使うのか不思議です。

どうかするとねじの十字穴の傍に小さな丸い

凹みのあるものを見かけます。これは昔，ねじ

業界あげて取り組んだISOねじなのです。

戦前，大正の終わり， 日本がメートルねじを

導入するときお手本にしたのはドイツ規格でし

た。 （当時はねじ類はイギリスのインチ規格の

ウイット規格のみでした）陸軍がメートル規格

導入を主導しました。そこで当時の規格JESに

メートルねじが入りました。ところが戦争が終

わって落ち着いてみると3ミリ， 4ミリ， 5ミ

リのねじのピッチが外国と違っているのに気が

付きました。戦争中に変わったのか，戦後に変

更されたのか， このいきさつは時期さえよくわ

かりません。工業製品輸出立国が叫ばれ始めた

ことでもあり日本独自のねじでは困る，世界に

あわせようとなってねじピッチ変更はすんなり

きまりました。しかし使用者側，ねじメーカー

側共存庫分はどうする， まぜたら分離不可能，

ねじの顔

ScrewLooksorFaces

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

ねじは頭部と軸部からできています。ねじを

造る側からは，ねじを横から見たり裏から （ね

じの軸端側から）見たりするのが普通ですが，

使う方は頭の方から見るのが普通でしょう。そ

して最終ユーザー，お客さまはねじ込まれたも

のしか見ようにも見られないのです。そこで，

ねじ頭部はねじの顔といってよいでしょう。

お客さまにとってはねじは二つのものを固定

する，締め付けるためにあるなど考えたことは

なく，そこに十字穴のあるボタンくらいに思っ

ていることでしょう。そういえば，ボタンも布

どうしを固定する役目をもちながら大抵のひと

は，そんな機能など考えたことはなく，飾りか

服のポイントとみています。

昔の軍服，大礼服など胸の両側に大きな光っ

たボタンをいくつも並べたものでした。背広服

でも袖口のボタンは本来の機能を離れたデザイ

ン上だけのものです。

昔は船でも鉄橋でも電車や汽車でもリベット

の頭がずらっとならんでいました。

客車にのってみると内装は木で，堅木をすり

わり付き木ねじで止めていました。そのすり割

の溝は全部縦に揃えられていました。今でした

ら，ねじ関係者ならだれでも全部のねじ頭の溝

が揃うのはおかしいと思う筈ですが，当時はそ

れが当然とされていました。

ねじは部品，製品を固定させるものですから，

不必要なねじまで並べたてるということはあり

A

A
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大変だ， ということから識別用に表面に凹み

(凸でもよい）をつけることになりました。こ

の新しいピッチのねじをISOねじと称してキャ

ンペーンをしました。このピッチの切り替えは

案外簡単に進み，識別マークも用済みとなり，

付けないことになりました。

この十字穴は世界的にみると3種類あります。

現れた順にリーードプリンツ， フィリップス，ポ

ジドライブとなります。最初のリードプリンツ

は，すりわり溝を直角に交差させただけという

ようなものでした。しかしすりわり溝というよ

うな簡単， 自明の回転力伝達方法でも2個を交

差させるとドライバーがすべって表面に傷をつ

けるおそれがなくなったと発想の転換， アイデ

アの勝利とを称賛されました。しかしつぎのフィ

リップス十字穴は，ただのアイデア，思いつき

ではなく， ちゃんと計算された発明でした。そ

れはねじがドライバーに喰らいつくという組み

立て作業での大変な利点を狙ったもので，ねじ

の十字穴とドライバーの十字先端とのセットで

の発明でした。穴の形，寸法とドライバーの外

形は相似形で細かくきめられています。穴の底

の十字の羽の付け根の交差するところだけが底

の面の角度を違えることでねじとドライバーと

の寸法に差をつけて，ドライバーの方が大きく

なるようにしています。このためねじの十字穴

の底の中心近くの4個所でドライバーがねじに

ぶつかるようになっています。ぶつかってねじ

底を押し開こうとし僅かですがドライバーがね

じ本体に食い込みます。

こうしてねじはドライバーに付着し，時によっ

ては僅かな力では離れないほど喰いつくことも

あります。この発明は今から60年前でさっそく

米軍に採用されました。

とうじ日本爆撃で打ち落とされた敵機から取

り出された十字穴ねじをみた関係者はどうやっ

てこれを作ったかを考えるまえに，なぜこんな

ねじを使ったのか不思議に思った筈です。いや

ねじどころではなく，あらゆるものが日本にく

らべてすぐれていて，悟然としたのでした。

はなしはそれてしまいましたが， この十字穴

ねじをつくるへツダーパンチの作り方もユニー

クですし，できたねじの十字穴の検査方法もあ

かぬけしていました。こんなシステムを60年前

に考えた人はたいしたものです。

最後のポジドライブは， フィリップス十字穴

の特許権が切れるので，権利金の継続をねらっ

て出願したというようなものです。この特許を

日本に売込みにきた特許権者は， この特許品を

作ると同時に在来のフィリップス十字穴製品を

作らないことを求めてきたため， 日本では1社

もこの特許権を買いませんでした。

ポジドライブ十字穴品はヨーロッパでは相当

作られていますが米国ではフイリップス十字と

半々， 日本およびアジアでは全部フィリップス

十字といったところでしょう。

ところがこの十字穴にもう一つ問題点がある

のです。それは十字穴の大きさです。

すりわりつきねじも小さいねじのすりわりの

幅はせまく，大きいねじのすりわりの幅は大き

くその幅はきちんときめられています。しかし

すりわりねじの場合幅が少々違ったドライバー

でも （狭いものなら）ねじを回せます。じつは

これがすりわりねじの欠点でして， このためね

じ頭をだめにしてしまうことも往々にしておこ

るのです。

フイリップス十字の場合， きめられた十字以

外のものはねじとドライバーとが合わないので

ねじを回せません。これは利点で無理に回して

十字穴を駄目にすることはない仕組みになって

います。

さてその穴の大きさが日本だけ3ミリと8ミ

リとが外国と違っています。これは40年程前，

日本にフイリップス十字の規格を導入したとき

ユーザー側の強い要望の結果なのでした。

本来は3ミリの十字穴は1番3.5ミリの十字

A

ー

A

…
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穴は2番8ミリは4番なのですが，ユーザーは

何種類ものドライバーを用意するのは生産性が

悪い，共用化が大切と主張して3ミリの十字穴

は3.5ミリの十字穴と共通の2番に8ミリは6

ミリと共通の3番にかえてしまったのです。こ

の結果3ミリの十字穴はねじ頭の体積にくらべ

て，大きく，作りにくい（不良姑のでやすい）

ものとなり， また締めすぎるおそれがあること

になりました。反対に8ミリは十字穴が小さく

締め足りないことになりかねないことになりま

した。

これはねじの顔つきの問題で， Ⅱ本占占が輸出

されて外国に行ったとき，関係者ならひと目で

変だなと気がつくところです。変な顔つきだけ

だったらよいのですが， これでは締めつけすぎ

る，あるいは締め足りないことになると気がつ

けば日本のねじ，引いては日本品への不信感へ

のきっかけともなるかもしれません。
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； 検査技術の開発［夫は先へ先へと進んでいま

’ す。 ドイツのヒルカー・パートナー社からCCD

： カメラ，機械的．光学的．渦電流技術を組みこ

： み， 能率的でコスト効果の高い解明度の得られ
i ’ …ー ． ．

Ⅱ
『

： る尚速検査機PACEが開発されました。 7つの キャロセル， シャンクカメラの検卉も可能･例 ：

： モジュールを使用して頭部，軸部及びねじ部の えば頭部のみぞ穴検査はいろんなみぞ穴の深さ 1

1 検盗を行うと|'il時に，割れの探知,硬度と材質 と形状を検査する。カラセルが胆'転すると10本 i
： の選別，ねじ先検査及び色彩探知を行う。 これ の探針がみぞ穴の深さ，破損したパンチ， めっ ：

： らのモジュールには，頭部カメラ／レーザー， きのつまり等を点検する等。
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