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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。詳しくはくシグマ》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

〈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＞86号 1999年7月27日

編集発行イワタボルト㈱社長室



一応決着ついた

米国のファスナー品質法(FOA)

品質管理課佐藤正志

インチ法表記の場合は％インチ以上のめねじま

たおねじを有する金属性のねじ，ナット，ボル

トあるいはスタッド，あるいは負荷表示座金で，

無芯焼入れを行うか，無芯焼入れを要求するコ

ンセンサス規格を満たしていると表示され，か

つ，グレード表示されるか， クレード表示が必

要なコンセンサス規格を満たしているものを指

すが，以下のねじ，ナット，ボルト，あるいは

スタッドあるいは負荷表示座金は該当しない。

・アッセンブリパーツであるもの

・スペア品，取り替え品，サービスまた補充品

としての利用のために発注された部品で，販売

時に各部について75本以上含まれないパッケー

ジ， またはアッセンブリキッドに同梱されてい

る部品である場合

･ASTM307グレードAで規定されているもの

･ASTMF432の規定に基づいて規定されて

いるもの

・航空機用パーツとしてFAA品質承認のある

もの

･ISO9000, 9001, 9002,TS16949,QS9000, も

しくは法律で規定されたQualityAssuranceS

ystemに基づいて製造されたもの

・その独自規格かコンセンサス規格と直接的，

間接的に基づいていても，いなくても，ある独

自規格で製造されたもの

1999年6月8日，米国クリントン大統領はファ

ハスナー品質法修正案に署名し，長年続いた同法

をめく、る論議に一応の決着がつきました。これ

に関する一連の情報を現地よりインターネット

を通じて紹介します。

米国クリントン大統領は去る6月8日， ファ

スナー品質法(FQA) (P.L.101-592,P.L.104-

113,P.L.105-234およびP.L.106-134による

修正を含む最終修正法案P.L､101-592)に署名

しました。これには， 1990年に可決された原案

に対する数々の修正案も含み，一気に簡略化，

省略化したものです。

詳細は不明な点もありますが， この主な内容

は次の通りです。

A.要件が大幅に変わります
修正法によると，商務省規格技術局(Comm

erceDepartmentNational lnstituteofSta

ndardsandTechnology)は， ファスナーを

試験する試験所を認定する機関を承認する必要

がなくなります。また， ファスナー製造業者が

FQA適否の認定を目的に試験所の試験報告書
のファイルを保管する必要もなくなります。

ファスナーと品質保証方式の適用

①対象ファスナー

呼び径がメートル法表記の場合は6ミリ以上， ②偽造の禁止
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①ファスナーの当該ロットの適合記録

②ファスナーの当該ロットの識別，特徴，特

性，機械的性質または性能特性に関する表示，

化学組成または強度

③製造業者の標章

(b)表示……コンセンサス規格へ直接あるいは

間接的な言及をしてあるファスナーが， コンセ

ンサス規格の特定の要求事項に適合していると

表示しても，当該ファスナーかコンセンサス規

格の要求事項のすべを満たしていること解釈さ

るべきではない。

(c)仕様……仕様として使われているコンセン

サス規格の特定要求事項を確認するためにコン

センサス規格への直接， または間接的に契約上

の言及をしても，その言及は該当ファスナーが

コンセンサス規格の要求事項のすべてを満たし

ていると解釈すべきではない。

(d)認定試験用の利用……コンセンサス規格の

みに従って製造されたファスナーの場合，当該

ファスナーの場合，当該ファスナーのロットが

それに従って製造された単数または複数のコン

センサス規格によって義務付けられているライ

ン末端試験は，認定試験所が行わなければなら

ない。

ファスナーの当該ロットの適合記録，識別，

特徴，特性，機械的性質または性能的特性に関

するマーク，化学的組成または強度，製造業者

の標章を偽造することは違法。

③認定試験所の利用

コンセンサス規格のみに従って製造されたファ

スナーの場合， コンセンサス規格が義務づけて

いるグレード表示マークに適合していることを

確認するためのライン末端の試験は認定試験所

が行わなければならない。

但しこの条項の実施は法制定日から2年後。 A
，ー

④製造業者の標章

コンセンサス規格で製造業者識別標章を義務

付けられたファスナーは，標章が明記され，標

章登録要求登録事項を満たさなければ販売して

はならない。

⑤記録保管

製造業者及び輸入業者は,対象ファスナーの

適合記録をその確実性を検証できるような方法

で，印刷，写真， または電子形式で5年間保管

しなければならない。ファスナーの購入者から

要請された場合，当該ファスナーの製造業者は

適合記録中の記録を要請者の利用に供さなけれ

ばならない。

対象ファスナーに要求される記録とは， ファ

スナーの記述， ロットナンバー，製造業者など，

法で規定されている情報に関する「適合記録」

となります。

制定された修正ファスナー品質法の適用

(Applicability)は第11条によると，法制定日

の180日以降に制定されたファスナーについて，

となっている。つまり今年の12月6日から施行

されることになった。さらに第4条(d)項の「認

定試験所の利用」については「本法の制定日か

ら2年後に実施するものとする」としている。

全12条からなる修正FQA法の内容は上記法

文からだけで不明確な点が多いが，要するに対

象除外品目に明記されているように，かなり限

定されたファスナーになっている。これまでの

施行規則の行方はどうなるか。

A
ー

第4条ファスナーの販売

(a)一般規則……製造業者または流通業者が単

一のロットからファスナーを販売または販売用

に提供する関連で次記の情報を故意に偽表示ま

たは偽造することは違法である。
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イワタボル ・シンガト －ルカポ ゴ一

PJVMから優良会社として表彰

|wataBolt (S)Rewarded

Z，内示注文への対応方法等，のシステム変更，内示注文への対応方法等，今

後ますます多様な状況に対応していかなければ

なりません。特に品質面に於いては，西暦2000

年を目標に「ISO9000」協力工場100%取得を達

成すべく推進しています。イワタポルトは，い

ち早く1997年ISO9002を取得し工場スローガン

である「QualitylSCustomer'sSatisfaction」

を目指して逼進してまいりましたが，今回の授

賞はその評価の一面であろうと自負しておりま

す。

今後とも，柔軟な体制にて客先へのフオロー

アップ，サービスを心がけていきます。

(IBKFASTENERMALAYSIA清野）

イワタボルト ・シンガポールは2月25日，マ

レイシアのパハン州にあるホテル(AWANA

GENTING)で行われたPJVMの会議で, 1998

年度の優良会社として表彰されました。品質部

門に於ける金賞が5社，銀賞が10社の中のl社

として表彰されたものです。

PJVMはオランダの国際エレクトロニクス

企業フィリップス社と日系JVC(日本ビクター）

との合弁企業で，マレイシアの首都クアラルン

プール郊外でビデオデッキなどを生産する先端

企業として注目されております。

当日はイワタボルト ・マレイシア(IBKFA

STENERMALAYSIA)の清野が会議へ出席。

ここではAnnualSupplierMeetingとして, 98

年実績及び99年計画方針が報告されましたが，

その中でSCM(SupplyChainManagement)

までの取組みを目的とした，各協力工場への改

善，要望事項がありました。注文から検収まで

へ

灘
く鍵, ,

■PJVMはヨーロッパと東南アジアに広くま

たがる先端企業として景気の回復に敏感

蕊

〆
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潔・自動車技術展

人撫穏鵜議鱒欝
謬鎮識蕊謬…蕊

深刻化する車社会と

環境問題

パシフイコ横浜で集結審議

へ

MenandTechnol()gies '99

｜人とくるまのテクノロジー展」が本年も5

月19日 （水） より5月21日 （金）迄の3Ⅱ間パ

シフイコ横浜で開催されました。

自動車研究・技術の関係者が広範で充実した

交流，そしてその成果を競い合い競い合う場と

して1992年より開催されております。本年で第

8回目の開催になります。

東京モーターショーの様な華やかさは有りま

せんが， 日本の自動車産業を更に世界へ・羽ば

たく意欲が来場者より確実に伝わって来る感じ

がする， そんなイベントでした。

今年の展示会では「技術に触れて，明ロを読

む」のキャッチフレーズの下，来るべき21世紀

にむけてのリサイクル技術，環境対策，高度道

路システム(ITS),安全，快適性などの技術を

中心に展示が行われました。

今年の展示の大きな動きは環境問題との関連

が強調されたことで，環境問題を更に掘り下げ

て使用済み自動車がどのようにリサイクル処理

されているのかが分りやすく紹介されると同時

÷

■きびしい状況の中でどう嵐を

切り抜け、未来への夢を描け

るか. .….



鴬鍵;;;蕊簿鐵蕊蕊

塗…騨
通～

■若い心は未来へも柔軟で躍

動的な夢を育くむ……
へ

展示会には167社が出展，展示致しました。

入場者数も27,986名にのぼりました。 イワタボ

ルトは本年も参加出展し， 「コストダウン30%,

重量削減30%に挑戦します」をテーマに展示，

実演を行いました。

l )SLボルト

「脱落防止機能を備えた戻り止めボルト」

《採用事例》①ラジエターコア止め②ドア

チェックリンク③バンパー止め④ミラー電

角ユニット止め

2 ) IBロック

「安価な緩み｣こめ，戻り止めめねじ」

《採用事例》①ドアミラー②カーステレオ

の基板止め③OA機器

に，現状のリサイクル処理における問題点を取

りあげながら， 自動車業界としての取組みを体

系的に紹介するリサイクルコーナーを設置しま

した。また安全では，事故を未然に防ぐ予防安

全と，万一の事故における人の保護を目的とし

た衝突安全を紹介するコーナーを新たに設け，

従来の体験コーナーのみの内容から更に踏みこ

みました。一方ITSコーナーでは，車と情報イ

ンフラ．車と道路インフラ・車と社会のインフ

ラの二面から将来の高速道路交通システムへの

取組みを紹介するなど，各種のコーナーに工夫

をこらすのが目につきました。車を作ることは

単に生産や経済的な分野にすぎないという時代

は終わったことが痛感させられます。
へ

霊

凝議 鏑

轌奪密議ボルト ＃
◆色
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■いくら飛躍しても足もとを確かなものへ

締付ける心は失われない…･･･

５
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篭

■未来の高速道路システムはどう変わるか。その

取り組みが着々と進み急速に変わろうとしてい

る｡そしてねじは…･ ･ ･

（
』6）ハイクリンチピアスナット

「軽量化に対応＝アルミ材に打ち込み可能」

サイズM4～M10 板厚0.6t～2.0t

7）ナット引き抜き強度測定機

く抜きっこ〉

ハンディ型強度測定機

溶接ナット ・クリンチナット ・インサートナッ

ト等の引き抜き強度が簡単に測定出来ます。

3)HTSフアスナ

「安価な取り外し防止用六角穴」

《採用事例》①キースイッチ②ハンドルロッ

クステー締付③インナーカバー締付

)UPSナット

「安価なロックナット」

《採用事例》①ファッションレール取付②

車のシート③エアーバック取付

）サマーガード

「防錆・電食・耐熱向上」

《採用事例》①エキパイ，マフラーカバー

②ランプ③ヒートインシュレーター止め

4

最下容量3ton･測定方式ピーク値・ トラッ

ク値測定単位:kgf.N電源AC100V

今年も半年が過ぎ自動車産業を取り巻く環境

は依然として厳しい状況が続くと､ころか，構造

５

へ

ー

■周辺の動きが進むにつれ‘足下の備

えと固めも多角的になり弾力性を求

められる･･ ･…
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■重量とコストで削減を求められ， それ

が毎年のように続くがこれからは知恵

と手際の勝負どきか…”．

慰露群

的な変革を迫られるような状況になっておりま

す。こうした中で， イワタボルトは，締結のプ

ロフェッショナル企業としてお客様に最新の技

術と姑質を提供していく決意を改めて固めてお

ります。今後も宜しく御愛顧の程を。

(SOFI課・新妻信彦）

■21世紀にむけてのリサイクル技術，環

境対策，高速道路システムなどの中に

どうねじを位置づけていくか､ 目立た

ないが見のがすわけにはいかない。
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10月1日から

SI単位がこんな風に変ります
国際単位SI移行へのイワタボルトの取り組み

品質管理課

ご承知の通り，非SI単位の使用猶予期限の終

了によって，本年10月1日より取引，証明に使

用される計量単位のSI化が完全実施されます。

これまでもお客さま各位のご指導のもとに対

応・準備してまいりましたが，弊社としまして

は下記に示す通り，品質関係書類についてSI単

位への移行を計画いたしております。

らない（法第9条）

計量法では， 「長さ」， 「質量｣， 「時間」など

数値でその大きさを表すことができる事象や現

象を「物象の状態の量」と呼び，そのうち取引

又は証明，産業，学術， 日常生活の分野で重要

な機能を期待されている72量を法律で，又それ

以外の17量を政令で定めています。

計量とは， これらの「物象の状態の量」を計

る際の基準となる「計量単位」をいい，国際度

量衡総会で合意された単位系である国際単位系

(SI又はSI単位）をもとに定められています。

SI単位は，長さ，時間，質量，電流，温度，

物質量，光度の7量を基本単位としています。

新計量法における法定計量単位は, SIに係る

計量単位, SI単位のない量の非SI単位, SI単位

のある量の非SI単位，及び用途を限定する非SI

単位があり，それぞれ詳細に規定されています。

｛留意点｝

＊1999年10月以降も旧設備・検査具は使用でき

ますが，出力された旧単位系をSI単位に換算し

て使用することになります。

＊1999年10月以降，現在使用している計測機器

の校正証明書は旧単位系では取れませんので，

新単位系で検定証明書を発行してもらうことと

なります。

ただし，ねじ部品にはお馴染みの「比重｣，

｢引張強さ｣， 「硬さ｣，などは「法定計量単位」

ではなく，政令で定める17量の内に入っていま

A
ー

1 ．はじめに

国民生活と産業活動に大きな影響をもたらす

新計量法一法律第51号(1992.5.20公布),政令

第356号（1993.11.1施行）の一部猶予期限が本

年9月30日にきれます。

この法律は，計量の基準を定め，適正な計量

の実施を確保し， もって経済の発展及び文化の

発展に寄与することを目的として改正されまし

た。

主な改正の柱は，計量単位のSI化，計量器規

制の合理化，計量標準供給制度の発足，にあり

ます。

ハ
ー

2．法令による主な規制内容は，次のとおりで

す。

yfC

三単位の目盛りを

Zは販売の日的でI
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＊検査規格

＊寸法測定データ（初品・定期・調査等）

＊その他品質関係書類

SI単位移行への進め方

すでに，いただいた新計量法の主旨に沿った

お客さまのご指示に対しましてはそれらに従い

ますが，そうでないお客さまに対しましても現

在，弊社発行の上記品質文書あるいは品質デー

タは順次SIと従来使用していた単位を並記して

使用しております。メインはSIで，従来使用し

ていた単位は｜ ｜書きでおこなっております。

1999年10月以降は, SIのみでおこなうことも

可能です。

す。そして， この単位に関しては直接の法律の

規制対象にはなりません。

3． イワタボルトの対応

イワタポルトは，法定計量単位を使う，非法

定計量単位の場合も, SI単位による組立単位あ

るいはJIS等の規格に定められている単位を使

う， こととします。また，新計量法で今回創設

された計量標準供給制度（トレーサビリティー

制度）に関しましては， イワタボルトはすでに

A(財）日本適合性認定協会(JAB)より米国FQ

A対応試験所として認定をうけた栃木試験所を

中心とした計量器管理システムをとっており，

国家計量標準とのトレーサビリティーは確保さ

れております。

弊社として主にSI単位化に関係する項目はつ

ぎのようなものです。

旧単位新単位参考

①質量kg→kg (重量という言葉は使

わない）

②荷重kgf→N (1kgf=9.80665N)

③圧力kgf/mm' →Pa又はN/mm'

(1kgf/mm2=9.80665MPa)

(1kgf/mm2=9.80665N/mm2)

④応力kgf/mm' →Pa又はN/mm'

八 (1kgf/mm2=9.80665MPa)
(1kgf/mm2=9.80665mm2)

⑤引張強さkgf/mm'→Pa又はN/mm'

(1kgf/mm2=9.80665MPa)

(1kgf/mm2=9.80665N/mm2)

⑥トルク kgf･m→N･m

(1kgf･m=9.80665N･m)

1999年10月以降，下記の品質関連文書・デー

タは，新規作成を含め検査帳票類の更新・改正

の際にすべてSI単位に変更した内容で記入し提

出させていただきます。

＊管理工程図

関連規格は次の通りです。

＊数値の換算方法及び丸め方

①SIの換算係数は, JISZ8202量記号，単

位記号及び化学記号による

②JISZ8203国際単位系(SI)及びその使い

方

③数値の丸め方は, JISZ8401数値の丸め方

による

以上

■■
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●△●今●1●今●

ﾅ」

II
■ ■

開発課

冒言刑

吐日声

1． 「頭とび｜ クレーム！ ？ このねじを締めたら「頭とび」

<二とxl.5

A

ー○ 一

材料:SS400

＃｜2． ねじを締めると，矢印の方向 に軸力（締付力）が発生。

構造上，その荷重は頭部座面下で受けます。

直接的には，左図D寸法の内径をもつ治具で「引張試験」

をしていることになります。

頭部座面はD寸法の部分で剪断荷重を受けます。

もし，発生した締付力がこの部分の剪断荷重を越えること

になると頭部は「抜け」ます。

，

めねじ

八
3．D寸法の部分の剪断荷重

ー

左図のⅢであらわした部分が剪断荷重を受ける面積です。
剪断荷重(Ws)=剪断荷重を受ける面積×剪断強さです。

①剪断荷重を受ける面積(Ss)=剪断荷重を受ける円周の長さ×高さ

仮に, D寸法が'18とした時

As=18×3.14×3

②剪断強さ(Ss)引張強さの50%, とします。

Ss=40Kgf/mm2×0.5

③従って,Ws=As×Ss=3391Kgf となります。

10



4． どれだけのトルクで締めると剪断荷重を越えるか

トルクと軸力（締付力）との関係式…T=k×d×F

（ここで,T: トルク, k: トルク係数, d:呼び径, F:軸力）

一般的に, k=0.2, と仮定すると，

T=0.2×18×3391=1220Kgf・cmを越えるトルクで「頭部抜け」が発生します。

もし，ねじ面に油や水がついた場合, k: トルク係数は低下します。

k=0.1, と仮定すると,T=610Kgf・cmとなります。

***M18のボルトの締め付けには不適。事故のもとです。***

5．圧造の「常識」 頭部高さく1／3素材径の時はご注意を。

A ファイバーフロー切れや「頭部抜け」の原因， になります。

明らかな「設計ミス｣，それを見逃せば「プロのミス｣。お客さまの信頼を損ねます。

平成11年5月18日

お取引先各位殿

東京都品川区西五反田2－32－4

イワタボルト株式会社

代表取締役社長岩田聖隆

拝啓薫風の候貴社ますますご隆昌のこととお慶び申し上げます。平素は，格別のご

高配を賜りあり難く厚く御礼申し上げます。

さて，弊社はお蔭様をもちまして，平成11年5月18日に，無事創業50周年を迎えるこ
とができました。これは偏に，お取引先各位様の「ねじ」ならイワタボルトと永年に渡

りお引き立てを賜ったものとひたすら感謝に堪えません。

本来なら参上の上， ご挨拶申し上げなければならないところでございますが，改めま

して，誌上にて日頃のひとかたならぬご愛顧に深く感謝を申し上げる次第でございます。
尚，弊社では昨年創業者岩田勇吉他界，昨今の日本経済の不確かな状況下にもありま
すので，創業50周年の式典等は行わないことといたしました。ご了解賜りたくお願い申
し上げます。

今後は，更に"お客様第一のねじ創り”に逼進する所存でございますので，ご指導ご
鞭燵の程お願い申し上げます。

末筆ながら，貴社のいよいよのご発展をお祈り申し上げます。 敬具

八
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〈連載〉17
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知っておきたいねじの常識……技術開発課・中村

もっともめっきするのは小ねじ，ナット， タッ

ピンねじ類でして，太いボルト，ナットはめっ

きでなく，防錆油処理が多いかもしれません。

これらボルト，ナットは機械内部に使用される

ものは運転中は油をかけられるし，鉄橋，高層

建築等，構造物に使われるものは，完成後ペン

キが塗られるのが普通ですので，錆び対策は倉

庫での保管，出荷までのことがらです。

ねじのめっきは装飾性からの要求もあります

が，デザイン上から以前ほどねじ自体は目立た

ないよう外部に現れるの力敬遠されるようになっ

てきました。そのため装飾用めっき，例えばクハ
ロムめっきは減ってきています。そこでねじの一

めっきは大部分が耐蝕性を求めて亜鉛めっきク

ロメート処理品になっています。

鉄は前に述べたようにめっきしにくい金属で

シアン化亜鉛でめっきするのが常法でした。こ

れが廃水処理規制でシアンを含まないめっきに

移行するのに当事者は苦労したわけです。

ところで， この電気亜鉛めっきのクロメート

処理した黄色被膜は大部分がクロム酸クロムで

3価， 6価クロム酸の混合物ですが割合は一定

ではありません。さらに銀塩をくわえたりして

黒色クロメートや緑色クロメート等も流れてい

ます。

今のところ欧州が主ですが，健康被害，環境

問題から今度はこのクロメート被膜にクレームハ
ー

がつき始めています。業界では対策を考えてい

ますが，妙案はみつかっていません。代替めっ

きは用途が限定されるし，皮膜特性，量産性，

操作性，価格を満足させるものはまだありませ

ん。

昔は鋼小ねじ類はカドミめっきが主力でした。

カドミウムは摩擦係数が亜鉛より小さいのと安

定しているため締め付け性能が良い， また耐蝕

性も亜鉛より優れているとされています。今で

も航空機用ねじはカドミめっきです。なお，航

空機用にはねじに銀めっきしたのもあります。

ねじの表面処理

Surfacetreatment infasteners

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 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

今のねじは殆ど全部が表面処理をされていま

す。 （ねじといっても小ねじ， タッピンねじの

ことで，ボルトは別です）ねじの表面処理といっ

ても大部分は電気亜鉛めっきですが，その最大

の理由は錆びどめのためです。

ねじは99％までは鉄（鋼）製です。昔は小ね

じ，木ねじは真鐡製でした。 1本1本ロクロと

呼ばれた簡易型の旋盤で丸棒から削り出して作

られていました。実はねじブランク（リベット）

を造るヘッダー機は，既に大正時代に輸入され

ていました。ところが材料となる日本製の鉄線

が駄目だったのでした。機械を輸入したときに

一緒についてきた材料の鉄線を使い切ってしまっ

たあと，国産の鉄線では不良品が多くて使いも

のにならなかったのでした。そのためヘッダー

でねじを効率よくつくるのは戦後も暫くたって

から始まったのでした。

昔は加工性のよい真鐡で小ねじ類をつくるほ

かなかったのでした。

鉄は強くて安い材料です。しかし欠点もあり

ます。鉄は非常に錆びやすいのです。状況が悪

ければ室内ででも1日で錆びはじめます。その

ため鉄のねじは必ず，油を塗るとかめっきする

とかしないと駄目なのです。

めっきするにも制約があります。鉄は金属の

仲間のうち銅やニッケルと違ってイオン化傾向

から電気化学的に卑と位置付けられていて，めっ

きのつけにくいものとされています。
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日本では早くからカドミめっきは使用禁止にな

りましたが，米国ではその後も長い間使用され

ていました。

鋼製のねじの亜鉛めっきのつけかたはバレル

めっきで専用ラインが主流となっています。こ

れは量的に多いことと，単価的に下がったこと

からです。

めっきラインは，前処理，亜鉛めっき，水素

脆性処理， クロメート処理の他，液管理，廃水

処理を含めて完全自動化しているもので，ねじ

の投入，排出に監視要員として1人いるだけの

A装置産業的様相ともいえます。

亜鉛めっき以外のねじのめっきはどのように

なっているでしょうか。

電子部品関係で，ねじの他ピンその他にスズ

およびはんだめっき （すず－鉛めっき）があり

ます。これははんだ付けの相性のよいことから

以前から使用されてきていましたが，前述の亜

鉛クロメート品と同様，環境問題から鉛の規制

論が始まってきました。

鉛を含まないめっきとしてスズ単体の他，ス

ズービスマス合金，スズー亜鉛合金，スズー銀

合金が候補にあがっています。スズ単体めっき

では析出速度の点から強酸性浴， しかも廃水処

理の点から硫酸浴が多く使用されています。そ

の他の合金めっきでは今のところ適当な界面活

A性剤が見出だされていないことから足踏み状態
にあります。

ニッケルめっき。これは比較的硬度が大で耐

蝕性にすぐれていますが長期間には変色する欠

点があります。また電気化学的系列から鉄にニッ

ケルめっきをしても防錆力はありません。

ニッケルめっきはねじでは量的には多くはな

いですが，古くから使われています。またニッ

ケルめっきはクロムめっきの下地としても使用

されています。ニッケルめっきはめっき層中に

気泡が発生しがちで（ピットと呼ばれます）対

策として界面活性剤の添加が必要です。光沢剤

を入れない半光沢めっきの上に光沢剤（主力は

硫黄化合物）を含んだ光沢めっきをつけます。

これを二重ニッケルめっきといい耐蝕性が大と

なります。これは同じニッケルめっきといって

も成分の違いから鉄素地側の半光沢ニッケルの

方が電位差的に陰極になり光沢ニッケル側が犠

牲極となるためです。

以前ニッケルめっきの下地めっきとして銅めっ

きが行われていました。銅，ニッケル， クロム

めっきです。鉄に直接銅をめっきするときはシ

アン化銅液を使用します。つき回りもよいが廃

水処理に気をつける，行程中でパフ研磨を省略

できないこと，銅自体の廃水規制が強化された

ことなどからすたれてきています。

クロムめっき。この歴史は古<, 150年前に

さかのぼるとされています。硬度，耐摩耗性大

であることから厚さのあつい硬質クロムめっき

が自動車，産業機械にひろく使用されています。

しかしねじでは厚さがごく薄い（0.5脾程度）

装飾用クロムめっきが大部分です。こんな薄い

クロムめっきでは耐蝕性がないのでもっぱら下

地のニッケルめっきに耐蝕性をたよっています。

クロムめっきは一般に電流効率が他のめっきに

比べ低く，つき回り性が悪い，従って，他のめっ

きのようなバレルめっきができなくて，一本一

本治具に引っ掛けなければめっきができないと

いう欠点があり，値段はく、っと高くなります。

これら鋼製ねじの電気めっきには水素脆性と

いう問題がつきまといます。

水素脆性とめっき行程やその前行程で酸を使

用するため鋼中に水素原子が侵入して，鋼を突

然に破断させるものです。とくに焼入れ焼戻し

した高強度鋼や浸炭処理した鋼等硬度の高いも

のに顕著に現れるとされています。一般にこの

ような場合，めっき直後に200℃程度に数時間，

めっき品を保持することで水素脆弱は避けられ

るとされています。
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