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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＞87号 1999年12月10日

編集発行イワタボルト㈱社長室
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イワタボルト栃木試験所が重! .…擦識‘…。
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唾朋代争巷名･ 岩田 恩

･ ；ざ. _ 塞人所在地 東東郁品｣ il区西五反田2T目32番4号
｡ 幡珊所往地 怖才罠塩谷郡埋谷■T大字盟所李八;タ

機械物理試験で §葱,姉鯨蝋:撫蝉“
． ' ‘ ‘ ら:

' ので、ここに侃酵所として脾定します-

JABから : : : :照職， ‘綴総､
発行白 1”9年9月16日

般試験所として認宗 鱒(…鰯…駕贄鍵
▲

公t"fZへ

JABCertifiedlWATABOLTTOCHIGI

イワタボルト㈱栃木試験所は9月16日, FQ 外に校正，試験を依頼する場合は, ISO/IEC

A(米国ファスナー品質法）の認定試験所とは ガイド25に適合している校正機関，試験所に依

別に, JASZ9325 (ISO/IECガイド25)に適合 頼することになっています。

する一般試験所として助日本適合性認定協会 栃木試験所は， この試験所に該当し，例えば，

(JAB) より認定されました。この一般試験所 QS9000の認証を取得した自動車メーカーより

はQS9000の4 . 10. 7項認定試験所の要求 試験の依頼があった場合には，その試験データ

事項を満たしており, QS9000対応が可能な試 はQS9000に対応できることになります。

験所となっています。 認定範囲：機械・物理試験

QS9000の認証を取得しているメーカーが社 有効期間: 1999年9月16日～2002年9月15日まで
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イワタボルト㈱栃木試験所（一般試験所）認定範囲

1／2

三三
規格 I
硬さ拭験

試敬方法番号

M25 1 ．4

jISZ2244 ピンカース硬さ試験一試敢方法

200HVO､3＜Hv＜700HVO､3

ロックウエル硬さ試敢方法

20HRC＜HRC＜46HRC

l lSZ2245

顛製の本‘ﾙﾄ．′l､ねじの機械的性質

4.2,5(1)硬さ試験

4‘2.5(2)表面硬さ試験

4 3再焼戻し試敢

JlSBlO51

座金､リベットの搬械的性質決定のための標準試験方法ASTMF606 おねじ、めねL

3 1製品硬さ

ASTMEl8 1金属材のロックウエル硬さとｽｰパｰプィッシャル硬さについての標準試験方法
腐食防食試験

IIsH850' |"鯛譲覧
M25．1 11

JlsZ2371 1塩水噴霧拭験方法

金属表面処理M25.3

JISH8

④Cu+Nj/Fe④Cu+Ni+Cr/Fe

’
ねじ部品一危気めっき 10． 1局部厚さ

10. 1局部厚さ

IISBlO44
へ

頭部打華試験M25．8．2

鋼製の水,ﾙﾄ･小ねじの機械的性質

4.2.6頭部打撃試験M5～Ml2

呼び長さくと.5．

|S81051

プソペリングトルク

IISBlO56 ﾌﾞﾘﾍﾞﾘﾝｸﾞﾄﾙｸ形戻り止め鋼製ﾅﾝﾄの搬披的性質及び性能

8.4,3ﾌﾞﾘへ'ﾙｸﾞﾄﾙｸ試駿M5～Ml2

トルク＜230k尺f･心、

JISBlO56

M25．8．3

2

番号遅延荷重M25 8．4

M258，10

’
鋼製のﾎﾞﾙﾄ･小ねじの機械的性質

4 2‘4保証荷亘試験M5～Ml2

呼び長さ≧2‘5．ねじ艮さ≧1 .8.

-試験虹且＜300kN

｣1SBlO51

. ﾘﾍﾞｯﾄの機械的性質決定のための標珀試験方法

試験方法

M25．8． 1 1

鋼製ナットの機減的性質

付屈香3 5.2.1保証荷重試験

試験荷重く30〔〕kN

jlSBlO52

2,1 2内径方諺1

2,2.1有効径

2 Z 2外径方桂2

33各部の寸法の測定方'法表4の

3 1 , Iねじ部の長さ

3 1‘2呼び長さ

3.1 .3二面椙

3．1 ．4対角距離

3 1 5頭部の高さ

3.1,6ナットの高さ方怯1

引張試激M25，8 1

性質決定のための標鵡試験方法

’

冊
3.4没何個差の測定方法表5の

4.1.1軸部に対す､る頭部の同軸度

4.1.2軸部に対する頭部穴の同軸度
4.J3ねじ部に対す．る捧先の同軸度

1 （
）

4.1.4ねじ部に対する円筒部の同軸度

4 1.6ねじ部に対するﾅﾄ側面の{司軸度

4.4.1軸部に対す る頭部座面の直角度

4 4.2軸部に対する皿頭頂面の直角度

4.4.5ねじ部に対 するﾅｿﾄ座画の画角度

行度

度

二コ
4,6.1軸部の亘直摩

｣lSBlOI2 1ねじ用．+一宇穴

].H形十字穴

鱗
鱗
舞
蕊

も
ｒ
盈
楊

白
旗
中
■

砕
鹸
溌

轆
笠
↑

怨
定
・

妙
鐸
一
・

鯉電

碑甦風bq

磯

趣
埠
駄
“

塩
“
・
罫

牽
典
範

躍稚今唖
鐸
対

師‐
抵
甲

鍛
恥
延
肛

堀四冠吋

■ ロ p d p ■ ■ロ ーﾛ■ ﾛ■ ﾛ■ 』■ ｡■＝＝‐＝ﾛ■ ﾛ■ ﾛ■ ﾛ■ ﾛ■＝ー＝ﾛ■ ﾛ■ ﾛ■ ﾛ■ 』■ 』■＝ﾛ■ ﾛ■ ﾛ■ ﾛ■ ﾛ■■ 』■ ﾛ■ ﾛ■ ﾛ■＝＝■ ﾛ■ ﾛ■ ﾛ■ ﾛ■ ﾛ■ ﾛ■ ﾛ■＝ﾛ■凸 ﾛ■ ｡■ ﾛ■＝ﾛ■ ﾛ■■ ﾛ■ 』■ ﾛ■ ﾛ■ ﾛ■ ﾛ■ ﾛ■ ﾛ■ 』■ q■ ﾛ■ ﾛ■ ﾛ■＝ﾛ■ ﾛ■ ﾛ■ ﾛ■ ﾛ■ ﾛ■ ﾛ■ ｡■ ロ■■■■■Ⅱ■ 1■■■■■■■■■■ Ⅱ■ Ⅱ■■■■■■ Ⅱ■ Ⅱ■ 1■■■■■■■■ Ⅱ■ Ⅱ■■■■■■Ⅱ■■■■■Ⅱ■■■■■■■■ Ⅱ■ Ⅱ■ Ⅱ■■■■■■■■■Ⅱ■■■■■■■■■■■■■■Ⅱ■ Ⅱ■■■■■■■ Ⅱ■■q I I ﾛ ■■■■■

2



鍵鱗
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The8th

'99MECHAPARTS
DES工GN－エN

…墨識義鷲燕議

こんな物があったら…

●ソニー本社10号館1階ホールの会場に展示されたイワタボル

夢を追う人が求める 肋製品

ソニーメカバーツデザイン・イン

=一

イワタボルトのテーマは噺工法・新技術による

コストダウン・軽量化30%U

VA&新技術」であり，今回は応募のあった取

引先から，弊社を含めた30社が選考され出展致

しました。

ソニー㈱から提唱されている「ドリームキッ

さる9月2日 （木）～3日 （金）の2日間に

渡り， ソニー㈱本社10号館で「第8同ソニーメ

カパーツデザイン・イン」が開催されました。

メインテーマは「デジタルドリームを支える

ズ」 （夢迫人＝こんな物が

あったらいいなという皆の

夢を求める人々）の世界を

具現化する，活気に満ちた

2日間でした。出井社長、

高篠專務をはじめ，多くの

役員の方々も来場されるな

どソニー㈱における展示会

の関心の高さをあらためて

認識いたしました。

●会場は相つぐ人の出入りで大

賑わい

3



こにもソニー㈱が常に新しい知識・技術を吸収

しようとする「ドリームキッズ」の先駆者の姿

勢を垣間見た気がしました。

当社は今回の出展テーマを「新工法・新技術

によるコストダウン・軽量化30％！ 」を掲げ展

示を致しました。

弊社の総合力のプレゼンテーションと， 「ド

リームキッズ」のコーポレーターとして満足し

ていただける展示を心掛けました。

展示内容としては，

◎展示

・機能別展示オリジナル製品群

IBロック 2次加工不要の安価な緩み止め・

脱落防止ねじ。ウオークマン・

カムコーダーetcに採用。

SLボルト 脱落防止機能を備えた緩み止め

ボルト。精密サイズのラインナッ

プも揃いました。

UPSナット 安価な緩み止め・戻り止め・脱

落防止ナット。カーオーデイー

オに採用。フリースピニング形

の「F」タイプ．と， プリベリン

グ型の「P」タイプの2種類が

あります。

M1ねじ 頭部座面に特殊突起をつけたソ

ニーとの共同開発の緩み・脱落

ねじ。

その他「サーマガード」 「HTSファスナー」等

も展示いたしました。

・素材別展示

アルミ素材群一比重2.7で鋼材（比重7.8）に

比べ約3分の1の軽量化を実現。

精密段付ねじは携帯電話で採用。

タッピンねじは国内車両メーカー

で採用。

チタン素材群一比重4.5で軽量化と防錆効果

大。携帯電話・医療用特殊品・

航空機で採用。

I
蕊灘1

灘

灘

"M■
畢
鵜蕊

鰯
凝
議

灘

●●●4

蕊
鶏鑑

＃

蝋
舞逮蕊

鋳

●ソニー㈱出井社長 へ

●（左から）岩田とソニー出井社長， ソニー川久センター長

入場者 社内展示会の為， ソニー㈱， ソニー

関連会社， 出展ベンダー以外は入場できません

でした も2日間で1,000名近くになり， こ
へ

●（左から）ソニー高篠専務と岩田

4



・工法別展示

圧造工法 へツダー①0.6～の30位までの

加工可能。

転造工法 規格ねじ・送りねじ・ウォーム

ギア・特殊溝等の加工が可能。

フォーミングエ法 曲げ・絞り ・抜き ・タッ

プエ程で，従来の順送プレス製

品から工程削減により安価。

エスコマチックエ法 切削加工の一種ですが，

コイル材料の使用により，生産

数量UPとコストダウンが可能。

切削工法-NC機等特殊異形状の製作が可

能。材質も金属系（チタン等含

む）だけでなく，樹脂も可能。

MIM工法(Metal lnjectionMolding)

プラスチック射出成形法と粉末

冶金法が統合された技術で，高

密度・高強度。高精度の焼結体

製造が可能。

精密プレスエ法一単発・順送・ トランスファー

とあらゆる加工が可能。

軽量化に関しては「チタン材」 （比重4.5）だ

けでなく， 「アルミ材」 （比重2.7）の精密段付IB

ロックも展示いたしました。スチール材と比較

しますと， 3分の1の重さです。ソニー㈱の求

めるあらゆる物は「小さく軽く」そしてスタイ

リッシュに， というコンセプトにマッチングす

る製品です。

一（左から）岩田， ソニー高篠専務， イワタボルト岩崎所長

●ソニー渡辺上席常務

樹脂素材群一軽量化部品。基板サポーター・

コードクリップ等に幅広く採用。
一

~魂

“

γワ裁奪蝿

…鯵●

ソニー㈱様とは約5()年にわたる永いお取引の

i

蕊 亀

●ソニー鹿井相談役

●製品のある所人々の話題があり知恵があり未来がある



歴史があります。社名の認知度はどこにも負け

ないと自負しておりますが，今回の展示はテー

マに沿った「製占占」の展示と同時に，新しい

｢イワタボルト」の世界をソニー㈱，関連の設

計・技術・素材・その他の方々にも見ていただ

く事にも主眼を置き， 当社の取り扱い製鮎のス

ケールの広さと幅の更なる紹介も兼ねて展示致

1士1十軍
し〆今、 L〆ノー○

今回の展示会で多くのソニー㈱の方々に永い

歴史の中の「イワタボルト」を見ていただきま

した。今後とも多種多様な， ご要望がお客様か

らあるかと思います。

ねじだけでなく，今回展示したカテゴリー，

あるいはそれ以外のカテゴリーにつきましても

ありとあらゆるニーズにお応えできるよう，今

後とも新しい技術・新工法，そして新知識・情

報の提供に努めて参りたいと思います。

（五反田事業所・神子正人）

つくば出張所が移転
へ

茨城県つくば'ijは筑波研究学園都'ljとして

筑波大学ほか大学3校，研究機関として国立

38,公益法人10,民間83を数え，勤務する研

究者も約13,000名， うち博士号取得者4,8帥名，

外国人研究者も2,100狢とまさに日本の頭脳

がここに集中していると言えます。

宇宙飛行士の向井さんや毛利さん，若田部

さんもこのつくば巾の宇宙開発事業団･宇宙

センターを起点として宇宙に飛び立ちました。

北は関東の名山筑波山を仰ぎ， 自然豊かで

拡大を企てるため，去る8月17日 （火）次の

通り移転し新しい地で業務を開始致しました◎

新所在地は常磐高速道，桜土浦インターよ

り両へ2kmと至近の距離にあります｡近い将

来計画中の圏央道が完成し， またつくば中央

までは現在建設中の常磐新線が開通後は秋葉

原より40分とアクセス面でも大きな変貌を遂

げると思います。

これまで茨城県全体をテリトリーとして約

60社のお客様とお取り引き頂き，ご愛顧を賜っ

ております。

現在のところ私たちをとりまく状況は必ず

しも明るいとばかりは言えませんが，男性5

名，女性2名のスタッフー|可これを機会に気

持ちを新たにして業務に邇進する所存です。

今後とも尚一層のお引立てとご指導を賜り

ますようお願い申し上げます。

新所在地〒305-0045茨城県つくば市梅園
ワワワワ月
旦臼｛臼U

電話番号0298550764FAX番号0298550769

（落合浩一）

気候温暖なこの地につくば出張所が置かれて

14年，社内外の多くの皆様に支えられ順調な

歩みを進めて参りましたがこの度， より一層

のお客様へのサービスの向上，更なる業務の

へ

｜

’
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■●● ●■■ l●●I ． ■■● ●□■■■■■■■●●■■■■■■■■■■■■■■■■■●●1■■■■■■■■■■■■■■■■●●■■■■■■■■□●■■■■■■■■、■■■■■■■■●■■■■■■■■、■■■■■■■■●■■■■■■■■■■■■■■■■■■

ねじ山の噛りや焼付け防止に効果

AAボルトを開発

技術開発課 大関尚宏

AA-BOLT topreventthethreadscomingfromscuffingandseizing
■■■ ■■■ l■■I ■■■■■■■■■■●■■■■■■■■■■■■■■■■■■■■■■■■■■■■■■■■■ﾛ■■■■､■■■■■■■■●■■■■■■■■■■■■■■■■■■■■■■■■■■■■■■■■■■■●■■■■■■■●■■■l■■■■■■●■■■■

1 . AAボルトとは自動車組立てなどの量産加工でねじ部品の締結を行う際に，締付ける部位
によっては作業体勢が不安定で，常に締付けるボルトを相手雌ねじに対して

軸直角で行えない場合があります。締付けが高速で且つ斜めに締付ける場合

がある悪条件下での作業の為、ボルトと雌ねじ間でねじ山の噛りや焼付きが

雄じています。AAボルトはこの様な不具合を削減する為のボルトです。

AAボルトのAAとは,Angle(角度)+Absorb(吸収する）の頭文字を

取ったもので，斜め締めなどに起因するねじ山の噛りや焼付きを防止するボ取ったもので，斜め締めなどに起因するねじ山の噛りや焼1寸さを肋止丁勾ホ

A

ルトです。

A・パイロット先形状のポルト

ナットヘ軸直角方向にしか挿入出来なく，斜め締めの対策としては効果

があるが，噛りや焼付きの対策としてはなり得ない。

B・ねじ外径が先端にかけて順次小さくなり，ねじ山自体の形状を維持して

いるボルト

先端の案内部は先細り形状の為，ボルトがく、らつき斜め締め対策にはな

り得ない。

C・パイロット先に微小なねじ山が形成されているボルト

引っ掛かりがあり、ねじ山が噛み込み易い。

2．従来技術

八

構3．機
山β

面取り

図2．先端の断面部拡大図1 ．かじり防止ボルト側面図

パイロット先及び先端部R面取り形状

ボルトが雌ねじに押し付けられた時に雌ねじの内壁に添って案内する為

7



に，パイロット先と先端R面取り形状で雌ねじのねじ山に引っ掛かり難く，

容易に挿入することが可能。

特殊ねじ山案内部

ボルト正規のねじ山に導かれる前に円弧形状特殊ねじ山βと，特殊ねじ

山βと正規ねじ山の間に両者の中間形状の特殊ねじ山αを備える。

円弧形状により相手雌ねじへ引っ掛かり難く，徐々に外径が大きくなる

ことでねじ山間のあたりも軽減し易い。

4．締付け試験

4． 1 試験方法

A
=一

ライザー軸部トルクアナ

ソケットI

1）左記の図の如く試験サンプルをセットしま

す。試験用のナットは角度βだけ傾けたア

ングルバイスにセットする。アングルバイ

スはトルクアナライザーの台座に完全に固

定されている。

ユニパーリルジョイント

ソケット2

ソケット3

粘土

試料ルト

2） トルクアナライザーの軸心，即ち試料ボル

トの軸心は，ナットの中心に合致する。

ソケッ
)し州ｽ 3）締付けを行い，状態を確認する。

且
０
０
６
０

の

ナット

4． 2 試験結果 八
一

締付け／角度

成功

ねじ空転

かじり

12度 ’ 14度 16度 18度 20度

100%

●●●

60%

40％

●●●

●●●

100%

●●●

●●●

＊ねじ空転：ホルトが入らず，ナットの上面で回転している状態
かじり及び焼付きが未発生

5．手 段 被締付け物の貫通穴は締付ける為にボルト外径の最大値より大きく，雌ね
じ内径には公差があるので，ボルトを雌ねじへ挿入した場合に必然的にボル

8



卜 ・雌ねじ間で隙間があり，がたつきがある。このがたつきが雄ねじと雌ね

じが嵌合する前にボルトを雌ねじに対して挿入した段階でボルトが雌ねじに

対して軸が傾斜する場合が多くある。

相手雌ねじに斜めに挿入された時にはボルト先端の端面に引っ掛りがない

形状であり， さらに締付ける際にかかる推力でボルトは奥へと挿入され易く，

初期の段階で斜めの角度が緩和される。

案内部特殊ねじ山α及びβは，正規ねじ山と同じリード角・ピッチを持ち，

ねじ山は円弧形状により雌ねじへのあたりは和らぎ，引っ掛り難いものとな

る。パイロットに続いてねじ山βは雌ねじの孔壁へと導かれ，ねじ締付けに

要するねじ同転が行われ，雌ねじのねじ山のフランク面にも接触する。パイ

ロット部及び特殊ねじ山,ﾂを通過することにより，締付け方向に進みボルト

の傾斜は緩和される。

特殊ねじ山βと正規ねじ山の外径とでは差が大きいことから，両者の中間

の形状である案内部特殊ねじ山αを設け， より滑らかに正規ねじ部へと導か

れ締付け方向に進み，ボルトの傾斜はより一層緩和される。

．締付け作業を標準ねじ品と同様に行うことが可能である。

・標準ねじ肋と同じ加工工程で製作出来， 2次加工を要しませんので安価に

提供可能です｡

。締付け効率が高くなり，組立て費用の低減や補修コストの削減を凶れます。

・現在のAAボルトのねじサイズは,M6/ピッチ1.0mm,M8/ピッチ1.25mm,

MlO/ピッチ1.25mmとなっております。他のサイズのご要望がありました

ら．順次承ります。

へ

6．特
ヨ
里
ｉ
日

加工から仕上げを

簡単にシミュレート

へ

ウェアである。フォージング，エキストルー

ジョン， アプセッテング， ローリング，粉末

冶金と何でもござれ， メタルフロー， ダイス

充填などひと目で分り，工程のパラメータを

目でえらび選択でき，製姑の加工，工程，仕

上げの改良に忽ちプラスする。 （ファスナー・

テクノロジーインターナショナル3／1998）

’

一つの製品を仕上げるのは設計から始まっ

て並大抵の苦労ではない。何度も同じような

ことを繰り返し，手直しとつずく。その工程

を何とか予め手や眼で確かめて見たい， とば

かりに考案されたのがEESSoftwarelnc.

(米国オハイオ州デイトン）のAntafzesメタ

ルフォーミング・シミュレーション・ソフト’

９



、、、、、、、、、、、、、、、、、、、、、、、、、、、、、、、、、、、、、、、、、、、、、、、、、、、、、、、、、、、、、、、、、、、、、、、、、、、、、、、、、、、、、、、、、、、、、、、、、、、

精密用アルミねじの開発

栃木工場技術報告

栃木工場北村和実

DevelopingandManufacturingPrecisionAluminiumFasteners

TochighiEngineeringReport
、、､、、、、、、、、、、、、、、、、、、、、、、、、、、、、、、、、、、、、、、、、、、、、、、、、、、、、、魁、、、、、、、、、、、、、、、、、、、、、、、、、、、、、、、、、、、、、、、、、、、

1 ． 目的 八

爆発的に普及をつづける携帯電話機ですが， これをめぐってこの製品に使用

する精密ねじの問い合わせが盛んです。その中でも軽量化は大きなテーマであ

り，現在は主にチタン材（比重約4.5）が使用されていますが，更に軽量化す

るために，アルミ材（比重約2.7）での開発を目指しました（鉄は比重約7.8）

2．品名

M1.6X0．35
IBロック

！

5溝ラインヘッド平頭段付

IBロックMI.6×4.2 ⑮－
－－

●

0

鈴 醐濤＝
四
・
言
・

呈辻ﾋﾟｺJ注記

l) IBロックはｲﾜﾀポﾙﾄ㈱の脇止め,戻り止め
磯能を持たせたねじ山です。 八

3．材料

下記の3種類のアルミ材で試作を行った。

10

A2024W-0 A5056W-H18 A7075W-H18

引張強さ(N/mi)
一一一一－一一一－一一一一一一一一一■ ■ ■ ■ ■

(熱処理後）

232

430

404
ー一一一一一一一一一一一一一一 B ■ D P＝

－

345
一一－一一一一一一一一一一一一一－一一一一一

585

伸び（％） 12.0 3.0 10.0

ブリネル硬さ
一一ー一一一一一一一一一－一一－- ■ ■ ■ b ■ ■■ ■

(熱処理後）

47
一－一一一一一一ー一一一一＝ ■ ■ ■ ■ ■ ■ ■■

120

105
一一一一一一一一一一一一一一一 P p ■ ＝

－

80
一一一一一一一一一一一一一画 q ■ ■ b 4 - ■

150



4．熱処理

A2024W－O材はT4処理,A7075W-H18はT6処理という熱

処理を行う。

5．めっき

アルミねじの表面処理については通常アルマイト処理をしますがクロメート

ブラック・ユニクロ・ニッケル等のめっきが可能です。

6．試作結果
A

圧造は熱処理しないで使用できるA5056W-H18とアルミ材の中では最高ク

ラスの強度が得られるA7075W-H18で加工しました。転造は回転ホッパー式

で行いましたが特に目立ったキズも無く，製品の流れも問題ありませんでした。

ねじ山も鉄用ダイスできれいに上がりましたが，何本か折れたねじが混入して

いました。

これは，アルミが軽量でやわらかい為に，工具にはりつき2回転造してしま

う事で発生しますが，粘度の少ない油に変更し，戻り止め冶具の形状を変更す

る事で解決しました。

7．性能試験

料： 5溝ラインヘツド平頭段付 IBロックM1.6X4.2

質:A5056W-H18生地 （非熱処理材）
試
材

相手ワーク :M1.6黄銅ナット+ABS

製品重量:0.055g(鉄の場合0.162g)

ねじり破断トルク：約0.09N．m(鉄の場合約0.26N･m)

締付け破断トルク：約0.14N．m

繰り返し試験：設定トルク 0.10N．m

試 験 機： トルクアナライザー(TA5) 回転数:500rpm

上記の条件で測定した締付け破断トルクをもとに適正な締付けトルクを設定し，繰り返しの締付
け・戻しトルク試験を行った。

八
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締付け・戻しトルク試験結果

2～3回目<、らいからおめじが負けてしまい4回目以降は着座せず。

＊デジタルトルクメーターの場合

5回繰り返し後も戻しトルク0.07～0.09N･mで安定しており繰り返し使用が可能。

尚, A7075W-H18については新機種タイプのワークを頂き次第，試験を行います。

八
－一

8．考察

今回試験を行ったねじは軽量化という面では従来の3分の1の重さで十分に

満足できるものでした。しかし，ねじり破断トルクは鉄の約3分の1で締付け

破断トルクも0.14N･mと低い為，強度的にはやや不安ですが設定トルク0.1N･

mならば使用可能です。

また，繰り返し使用についてはトルクアナライザーでは3回目以降はねじが

延びてしまいましたが，手動（デジタルトルクメーター）で行う分には5回繰

り返し後も問題無い為，実際に携帯電話への締ける場合は1回目は電動でも2

回目以降は手動になりますので，問題ありません。

八9．今後
吾一

A5056W-H18のねじよりブリネル硬さで約5割強度が増すA7075W-H18

のねじで性能試験を行い，強度が十分ならば相手ワーク (ABS)に直接ねじ

込めるタッピンねじを作成し黄銅ナットも廃止してさらなる軽量化を図ってい
きます。

12

締め付けトルク(実測値） 戻しトルク

1回目 0.10N･m 0.09N･m

2回目 0.11N．、 0.09N．、

3回目 0.09N･m 0.07N．、

4回目 着座せず



<ご存知でしたか〉

製品の硬さと引張強さについての使い分け

品質管理課佐藤正志画面

「機械的性質」－硬さと引張強さについて，

結構大事なことが， どのコンセンサス規格の中

でも，注記の細かい文字で書かれているため見

落とされがちですのでご紹介しておきます。

2.JISB1051-1991解説では，硬さと引張強

さ試験の使い分けの理由を次の通り説明し

ています。

＊以前のJISでは，硬さと引張強さにそれ

ぞれ最大値と最小値を規定していたが，

「硬さと引張強さとは完全には一致しない

ので判定に矛盾が生じるために， （前)ISO

改正のときに，最大値には硬さをとり，最

小値には引張強さをとるように改正した｡」

Al.JISB1051の「機械的性質」は，硬さと引

張強さについての規定要求事項を使い分け

ています。

JISB1051の本文2.2「強度区分に対する機

械的性質」の項をご覧ください。

表3の硬さの欄では強度区分ごとに，ビッ

カース硬さ，ブリネル硬さ， ロックウエル

硬さの「最小｣値と「最大｣値を規定してい

ます。注意していただきたいのは，いずれ

も「最小」の欄には注(8)がついています。

＊ 2．2強度区分に対する機械的性質表3

注(8)参照

「硬さの最小値は，呼び長さが2.5d未満

のもの，及び特殊な形状などの理由で引張

試験ができないおねじ部品に適用する｡」

また, JISB1051の本文5.検査では次の

ように規定されています。

* 5.1. (1)検査プログラム表7検査プ

ログラムB注(33)参照

「最小硬さ試験は，呼び長さが2.5d未満

のもの及び引張試験ができないものだけに

適用する｡」

このように, JISは，硬さの最小側規格

については検査の対象範囲を限定して，硬

さの上限側は常に行うが，最小側は引張試

験ができないものだけに適用する， として

います。

3．因みに，測定方法の違いで検査結果の不一

致が生まれることがありますが，硬さ試験

についてJISB1051本文5.検査では次のよ

うに規定しています。

＊イ 5.5.1硬さ検査

「…硬さは， ビッカース硬さ， ブリネル

硬さ又はロックウェル硬さのいずれかによ

る。ただし，硬さの測定値に疑義が生じた

場合は， ビッカース硬さの測定値によって

良・不良をきめる」

硬さの正確な値は， ビッカース硬さで求

めればよいことになりますが，引張試験が

できるおねじの場合は，最小側は検査合否

の判定基準から外れます。

A

4．現行のJISB1051-1991は, ISO898-1に準

拠していますが，米国の規格ではどうでしょ

う。米国コンセンサス規格でも硬さと引張

試験は同様な使い分けがされています。

/f ASTM(AmericanStandardforTest-

ingandMeasurement)を見てみましょう。
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* ASTMF568M96「炭素鋼・合金性メー

トル法おねじの標準仕様」

6.MechanicalProperties(機械的性質）

6.2Forproductsonwhichbothhar-

dnessandtensiontestsareperfomed,

acceptancebasedontensilerequireme-

ntsshall takeprecedenceoverlowrea-

dingsofhardnesstest.

硬さと引張試験を製品にした時，受入に際

しては引張試験要求事項が硬さ試験の低い

読み値に優先する。

ロ SAE(SocietyofAutomobileEngineer)

ではと．うでしよう。

* SAEJ1199SEP83「鋼製のメートル法

おねじの機械的・材質要求事項」

4.MechanicalandPhysicalProperti-

es項

4.1Mechanicai要求事項表1注7で

は次のように規定しています。

Minimumhardnessrequirementiswai-

vedifminimumtensilestrengthismet.

最小引張荷重（試験）を満足する場合，硬

さの最小側は要求しない。

以上， 「機械的性質」－硬さと引張強さにつ

いて紹介しました。参考にしていただければ幸

いです。

へ

’
福島出張所移転

これまでの事務所周辺が，郡山市の市街化

開発に指定され取り壊される事が決まりまし

たので移転する事になりました。移転先は，

旧事務所から距離で西に約1km時間にして5

分程度のところで閑静な住宅街にあります。

郡山市は，福島県のほぼ真中に位置しており，

お客様にも約1時間でお伺い出来るところで

ございます。北は福島市，南は白河市，東は

｜

’

小野・船引町，西は会津若松市と広範囲のお

客様にサービス提供が出来るところに移転で

きました。今後とも，お引立ての程宜しくお

願い申し上げます。

新住所福島県郡山市安積町荒井

字茸谷地41 1

電話番号024 (945) 9610

FAX O24 (945) 9605

（広瀬信一）

へ

｜
’

’
141



われわれの推定では1997年で約27万トン， これ

は売上げで約10億ドルに相当する。

GNPの分布で推定すると，ブラジルが南ア

メリカの54％をしめているのでファスナーの場

合も同じ傾向と思われる。ブラジルファスナー

協会によると， ファスナーの年間マーケットは

ブラジルだけで15万トン， 6億ドルを占める。

これらファスナーの市場のシェアは最大は何

といっても自動車産業で全体の50％をしめ，残

りは商社が22％，電気・電子が8％，その他が

20％となっている。

材質別にみると90%が鉄製で， しかも全市場

の43％はローカーポンのもの。

技術面はどうか。少なくともブラジルに関す

る限り世界のレベルにひけをとらない。ブラジ

ルではここ数年，輸入の制約で自動車業界へ供

給する部品の品質改善を迫られた。原材料でみ

るとファスナー業界の使用する鋼材の90%以上

は国産で，輸入は特殊な合金に限られている。

冷間圧造や温間加工の進歩で自動車の要望は

大幅に改善された。熱処理後のねじ転造やナッ

トねじ立方式が普及しているが，加工や転造工

具は依然輸入に頼っている。

熱処理やめっき方式もダクロ，デルタトーン，

亜鉛コバルト等々世界の水準に追いついている。

コスト削減の努力もつづいていて成果をあげ

ている。ここ数年間に自動検査装置も導入ざれ

識別も自動化きれている。規格もSAE,ANSI,

ASTM,DIN,UNI,JISなど各国の有力規格が

入っている。ここ6年間にISO-9000,更にはQ

S-9000が導入され，更にはもっときびしいISO-

14000の認定にむけた動きが見られる。

最後に， ファスナー産業の将来性だが， ここ

数年間で更に大きな変化をすると思う。

ブラジルの自動車市場は1990年以降たえず拡

大をつずけ， 98年から若干下降したものの99年

以降再び上昇するだろう。今後の成長に大いに

期待される。

15

' ’ ’ ’ ’ ’ ’ ’ ’ ’ ’ ’ ’ ’ ’ ’ ’ ’ ’ ’ ’ ’ ’ ’ ’ ’ ’ ’ ’ ’ ’ ’ ’ ’ ’ ’ ’ ’ ’ ’ ’ ’ ’ ’ ’ ’ ’ ’ ’ ’ ’ ’ ’ ’ ’ ’ ’ ’ ’ ’ ’ ’ ’ ’ ’ ’ ’ ’ ’ ’ ’ ’ ’ ’ ’ ’ ’ ’ ’ ’ ’ ’ ’ ’ ’ ’ ’ ’ ’ ’ ’ ’ ’ ’ ’ ’ ’ ’ ’ 1

急速に成長する

南アメ】ノカのファスナー
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今年5月24日～27日，米国で国際フアスナー

展(IFE99) (InternationalFastener&Prec-

isionFormedPartsManufacturingExpo)

が開かれ，世界各国からの展示と観客で賑わい

ましたが，その間各国からの代表的ファスナー

業界人を集めてパネル・デスカッションが行わ

へれました。以下はそこでスライド付きで行われ
た南アメリカ業界代表のサウスウインド・イン

ターナショナルのJohnB・Graet氏のスピーチ

の要旨で，シグマ編集子の知人の努力でインター

ファックスによる資料の要約です。

南アメリカは総面積680万平方メートル， 18

カ国から成り，その殆んどはブラジルを除いて

スペイン語系。経済的に見ると南アメリカは，

MEROSUL(ブラジル，アルゼンチン系） とP

ACTOANDINO(ボリビヤ，ペルーなど）の

2つのブロックに別れるが，総人口3億2,900

万,GNP総額1兆4,300億ドル。この中最大は

ブラジルで南アメリカGNPの54%をしめる。

さて南アメリカのファスナー分野はどうなっ

Aているか。ブラジルを除くと，主な生産国はア
ルゼンチン，チリー， コロンビヤ，ベネズエラ

の4カ国。主なメーカー24社の分布は， アルゼ

ンチンが6社，チリーが1社， コロンビヤが2

社，ベネズエラが1社，残り14社がブラジルと

なっている。勿論この他どく零細なメーカーが

主にブラジルにあり，その数250社に及ぶとい

われる。注目されるのは，南アメリカの市場に

関心を抱くメーカー（主にヨーロッパ系）が増

えていることで,Textron, SPS,Bollhat-Heu

meier,A.Friedfergの外，イタリアのFontana

が活発で，進出か買付けに意欲を示している。

市場の規模については正確な所分らないが，



！イタリヤで開発された

最新の高速ファスナー

包装装置
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ImanPackとは，長い間包装装置のメーカー

として世界にも名を馳せ，そのシステムはユー

ザーの要望や将来の願望と答えてきた。 ｜可社が

注目されるのは，それぞれのプロジェクトの要

求に応じてきたことである。同社の顧客は各種

多様にわたり，それらがフィールドバックされ

て同社独自の開発に結びつき，更にそれらを通

じて広く標準化されてきた。技術と経験を積み

重ねて25年間，その間次から次へと新しい問題

と直面してはその解決に努力してきた。 Iman

Packの挑戦は,単に現在の問題を解決するだけ

でなく，未来の要求に答えてフレッキシブルに

対応することである。Flexibility(柔軟性)こそ

がImanPackの哲学であり目標でもある。ファ

スナーの包装は，重量のカートンから小もの化

し，更に作業が細かくより高速化されつつある。

それに答えて次々と新機種を開発している。

●最近開発された高速計数計量梱包装置MCWS24型で

あり，毎分最高40バッチを包装する へ

…

●MCWS-3Twinタイプで,MKagカートンとの二重
の軌道で包装する

へ

●MFW2000Form, Fi l l&Seal装置でファスナー
を袋につめシールする高能率の装置
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のアイディアをフアスナー業界

< ，工場を増設し人員も増やして

である。

へ広めるべ

大張り切り質向上に自家製の

術で対応

ロ
叩

技
ノロジー8月号/1998年）(ファスナーテク

データ， ビデオ， コンピューター，マイク

ロフ．ロセッサー， カメラ等々の進歩とあわせ

て， これが生産から流通へといかに効率的に

結びつけて成果をあげるか， これが経営の焦

燗になりつつある。ファスナー尚尚質法成立以

米米国ファスナー業界での動きも急速である

が， これら最新の技術を自家製の独自な方

式でつくりあげ成果をあげている例も見うけ

られる。コネチカット州セイモアのRetina

Svstemsmc. もその一例である。同社はこ
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ジョンシステム（左） と●同社の手がけたナット上

スクリュー選別装置レーザー

（単位百万ドル）

工業用ファスナー需要

標 準 品

宇宙航空用

工業用ファスナー出荷

1998

米国のファスナー出荷は

2003年には105億ドル

加わりそうな規制は殆んど廃止されそうだ。

これまでファスナー産業では標準品ファス

ナーが圧倒的比重をしめてきたが， ここ数年

の間に，宇宙航空グレードの製品が大きく成

長していくだろう。現在，標準品は総需要の

90%を占めているが，軍用機への出費増大と，

各種の民間宇宙航空機への先行きからみると，

宇宙航空関係の需要が浮び上りそうである。

更に同調査書は， ファスナーは今後，代替

接合物の面で，接着剤，溶接その他と，機能

や性能面で厳しい競争に直面することになり

そうだ。また米国の製造業者は，価格に敏感

なファスナー分野で輸入品と激烈な競争を展

開することになろう。

（ファスナーテクノロジー8月号1999年）

フリードニヤ・グループ(Freedoniagro

up) (米国オハイオ州クリーブランド）は最

近, "IndustrialFastener'' なる出版物を発

行したが，それによると，米国における工業

用フアスナーの需要は，今後毎年3.8％ずつ

増加し, 2003年には105億ドルに達するだろ

うという。

米国の製造メーカーは国内・海外の何れの

市場でも競争力を強化しているので，国内出

荷高は需要以上に急速に上昇するだろう。今

後ファスナー品質法(FQA)が浸透するに

つれて，最終，高性能製品に対する米国製品

の国際的立場は一段と高められることになり

そうである。また最近の，産業界と政府間の

話し合いによって, FQA認定に伴い大幅に

へ

’
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知っておきたいねじの常識･……･･…技術開発課・中村

はねじ山は内側なので電気が入りこみずらいの

で，厚くめっきしたくてもできないのです。

おねじの，めっき厚の検査はうまく考えられ

ています。まずめっき前のおねじのねじ山の検

査を，有効径ねじリングゲージの6g (以前の

2級）の通り，止まりで検査し，合格品にめっ

きした後，通りだけ，ねじ山の検査を有効径ね

じリングゲージの4h(以前の1級）で検査し

ます。 （止まり側の検査はしません｡）

これはめっき前の6gおねじの有効径の，基

準山形までの隙間，寸法許容差， をめっきしろ，

めっき厚みに流用しているためです。 A

さてねじによっては， もっと錆び止め力（防

錆力）の強い， ということはもっと厚いめっき

が欲しいということであります。

たとえば高圧線の鉄塔など，一度建てるとめっ

たに昇ることがないところのボルト用です。こ

のためには，防錆力の高い溶融亜鉛めっき，別

名どぶづけめっきが使われます。これは鉄槽中

に亜鉛を約450℃で溶かした中に塩化亜鉛， あ

るいは更に塩化アンモニウムを加えたフラック

ス液で処理したねじを投入して表面に亜鉛を付

着させた後，遠心分離器で余分の亜鉛を振り切

るものです。この場合，ボルトでは問題はない

のですが，ナットのねじ面に付着した余分の亜

鉛は，いくら長時間遠心分離器にかけても， 円

筒状の内面のことなので，外に飛び出されない八
一

ということになります。そこでナットは予め増

径タップで，規格より大きいめねじをきってお

くことです。つまりガタガタガタのナットでたっ

ぷり亜鉛が付着して太くなったボルトに対応さ

せているものです。勿論こんなねじ山ではぎり

ぎりのトルクで締付ける塑性域締付け法などは

適用できません。

この溶融亜鉛めっきねじは通常の電気亜鉛めっ

きより亜鉛の付着量が5～10倍多いのでその分，

耐蝕性がよいことから電柱，送電鉄塔，道路標

識，鉄道関係に広く使用きれています。ヨーロッ

ねじの表面処理Ⅱ

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 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

前回に，ねじに表面処理をするのは錆びどめ

のためと書きました。以前は装飾用のクロムめっ

きも相当量流れていましたが，現在はねじを表

にださないよう， 目立たないようにするのがデ

ザインの主流になってきたので， クロムめっき

ねじも，減ってきました。

さてめっきの，錆びどめ力，錆びどめの強さ

は普通，めっきの厚みに比例します。めっきの

厚みが2倍になれば，同じ条件ならば，錆びが

でるまでの時間，耐久性は2倍になります。めっ

きは厚いほどよいのです。ねじの話ではありま

せんが，時計や指輪の金めっきでは，安物は金

の厚み0.1ミクロン(1万分の1ミリ）という，

ものすごく薄いめっきもあります。こうなると

お客様が店頭で指にはめたり外したりしている

間にとれてくるおそれもあるので， こういうも

のはめっきの上にラッカーをぬって一時的に保

護します。ついでに書くと上等な時計， ライター

の金めっきの厚みは8～30ミクロンくらいのよ

うです。もっと上等のめっきではこの下に12～

18カラットの金めっきをつけたりします。

ねじの亜鉛めっきでは普通，亜鉛の厚みは5

～8ミクロンです。またこの亜鉛の表面に付着

させたクロム酸皮膜（クロメート）の厚みは1

ミクロン程度です。勿論もっと厚くつければ錆

びどめ力は増します。しかしおねじでは厚くめっ

きすると，ナットに入らなくなるのでこの程度

のめっき厚とされているのです。またナットで
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パでは戸外用だけでなく，屋内でもみることが

できます。

この亜鉛のめっき厚は，電気めっきに比べずっ

と厚いので亜鉛をつける前と後との重量をはかっ

てその差から求めることができます。めっきを

はがすには塩酸だけでなく，塩化アンチモンを

添加するとよいようです。

付着量からめっき厚みを出すにはボルト，ナッ

トの表面積が必要です。このための公式かJIS

HO401[溶融亜鉛めっき試験方法］にでてい

ます。

A溶融亜鉛めっきは太いボルト用にはよいので

すが，細い小ねじ用には亜鉛付着量が相対的に

多すぎるので， もう少し亜鉛の付着量を少なく

したいという向きもあります。

このため，機械めっき （ビーンプレーティン

グ，又はメカニカルプレーテイング）が現われ

ました。これは［傾斜バレル］のなかにねじと

薄片状亜鉛と助剤とガラス小球とを入れて，回

転してねじ面に亜鉛片を叩きつけて付着させる

ものです。仕上がりは綺麗とはいえません。こ

れは日本ではほとんど行なわれていません。

ソケットスクリューやいろいろの機械に使用

されるポルトナットは，黒染めとよばれる処理

のものがよく使われなす。黒染めは，四三酸化

A禰駕愚渕難辰鱒蕊
の厚さは1～2ミクロン程度なのでねじの寸法

精度に影響がなく，素材との密着性，耐摺動性

が良い等で使用されます。防錆力は一時的なの

で，普通防錆油をぬって出荷， また使用します。

油を適時補充すれば永続的な錆止めとなります。

猟銃やピストルの銃身はこれです。

リン酸マンガン皮膜処理（ボンデ処理）はね

じの圧造時，金属石けんと組み合わせて材料線

の潤滑用，焼付き防止用として利用されていま

すが， もう一つの用途が，塗装下地，あるいは

防錆油の保持用下地として重要なリン酸亜鉛皮

膜処理なのです。

後者の処理液は，第一リン酸亜鉛， リン酸，

酸化剤でできていて，鉄表面がリン酸と反応し

てエッチングされ，そのためリン酸は消費され

て第一リン酸亜鉛は不溶性の第三リン酸と遊離

のリン酸となり，第三リン酸は成長して結晶性

の皮膜となります。

この皮膜表面は立体網目構造をしていて，表

面に防錆油を塗ると鉄表面に塗布したのと違い，

付着力が強く，防錆能力が格段に大きくなりま

す。塗装下地としても同様に鉄素地と塗料との

密着力の向上に効果が格段に大きくなります。

この他，塗装焼付け処理をした，サーマーガー

ド， とダクロタイズド，があります。サーマガー

ドは，前処理をした鋼製ねじの表面にアルミ微

粉末を含んだセラミックの結合溶液を焼き付け，

その上にシリコーン加フルオロカーボンを再度

焼き付けたもので耐蝕性，耐熱性が非常に大き

いのが特徴です。

上に述べた溶融亜鉛めっき，機械めっき，黒

染め，ポンデ処理は，工程に酸処理するところ

がないので，水素脆性のおそれのないのも利点

です。

アルミの溶融めっきはありますが，ねじには

適用例はないようです。アルミのねじへの真空

蒸着方式は航空機用ねじに例がみられます。

さて上記各種の表面処理の効果を判定する目

安の一つは，厚さです。メッキ厚の測定法はい

くつかあります。切断面を顕微鏡で測定する直

接法がはっきりしていますが，面に直角に綺麗

な切断面をつくるのは，めっき厚が薄いので困

難です。JISには，電解法等，計8種類のめっ

き厚の測定方法がのっていますが，各種の元素

を重ねためっきにも対応可能な,X線式膜厚計

が測定器の主流となってきています。

これは試料にX線をあて，素地と皮膜から出

てくる元素特有の蛍光X線の強度を測定して厚

みを求めるものです。
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しかし，ねじには亜鉛，ニッケル以外の変わっ

た材料のめっきは余りありません。

溶融亜鉛めっきのような厚めっきではねじの

目方を計り，そのめっきを薬姑ではがした後再

度そのねじの目方を計って引算して，その値を

表面積で割って求める方法がJISにのってい

ます。

一方，耐蝕性の促進試験として，亜鉛めっき

には塩水噴射試験が用いられてきましたが，ね

じ関係ではASTMを下地としたJISZ2371

が専ら用いられています。ところが電子関係で

もちいられているJISC O23は試験方法が違

います。どちらにせよ， この試験は名刺のよう

な平板を対象にしています。小ねじのような場

合，ねじ山の谷や十字穴の底にたまる塩水が太

さ，傾き等で試験結果にどれほどの影響を及ぼ

すかがはっきりしていないので，別の会社でお

こなった検査との比較のときに困ります。

なおJISZ2371の塩水噴射試験の他にサイ

クル試験が行なわれ始めていますがこのサイク

ル試験規格は現在はJIS-C0024以外に米国の

自動車3社の規格をまねた各種があって一つに

集約はされていないようです。

ねじのめっきは一方では価格の圧力をうけ，

他方では環境問題からの要請が増大してゆくな

かいかに対応すべきか苫盧し模索しているのが

現状です。

へ

1

オリンピック・スタジアム

建設に大量のホローボルト

使用

｜

’ ’
米国ミネソタ州アンアーボーのリンドアプ

ター社のHollo-Boltが， オーストラリヤで開

かれる2000年オリンピックのスタジアム建設

に大量に使用されている。観客11万名を収容

する椅子席のスタンドの他にコンクリート枠

に仮席を設けるのに使用される。約8万本。

Hollo-Boltは，取付けと安全用に選ばれた

もので，片側から取付けるだけですむので油

圧用のプラットホームの必要がなくてすむと

いう。

リンドアプターのホロボルトによると関連

の作業には， この鋼造物からの電気その他各

種装置の吊り下げ，鋼管取りつけ，鋼板や鋼
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枠の床取りつけなと様々である。シドニーオ

リンピックも迫り， オリンピック記念スタジ

アムの建設作業もいよいよ佳境に入る。

（ファスナー・テクノロジー・インターナショ

ナル／6月号1999年）

へ

｜

’ ☆

☆

’



香港支店を現地法人に

IWATABOLTHONGKONGCO.,LTD.

社名を暗田螺絲香港有限公司

拝啓秋冷の候，貴社益々ご清栄のこととお慶び申し上げます。

平素は格別のお引立てを賜り厚く御礼申し上げます。

さて，弊社香港支店は1999年10月21日をもちまして現地法人とさせていただく事となりました

ので，お知らせ申し上げます。

なお，住所，電話番号, FAX番号は従来通りです。

旧社名 IWATABOLTCO.,LTD.(HONGKONGBRANCH)

新社名 IWATABOLTHONGKONGCO.,LTD.

岩田螺絲香港有限公司

ManagingDirector 岩田雅隆

HongKongG/M常勤責任者 長倉健二

住所：香港沙田小瀝源源順園5－7号沙田工業中心B座1楼1室

電話番号: (852)26419110 FAX番号: (852) 2646-6119

弊社の事業内容といたしましては従来と変更ございません。

新体制のもと今後とも皆様のご期待に沿えるよう努めていく所存でございますので，今後とも

一層のお引立てを賜りますようお願い申し上げます。
敬具

八

DearSirs,Madam

Re:Announcementforchangeofcompany'sname

Wearepleasedtoannouncethatwitheffectfrom21thOctoberl999,ourcompany'sname

willbechanged.

Address,telephonenumberandfacsimilenumberwillremainunchanged.
OldName: IWATABOLTCO.,LTD.(HONGKONGBRANCH)

NewName: IWATABOLTHONGKONGCO.,LTD.

岩田螺絲香港有限公司

ManagingDirectorMasatakalwata

HongKongG/MKenjiNagakura

Address:Workshopl,1/F.,BIockB,ShatinlndustrialCentre.
5-7YuenShunCircuit,Shatin,N.T.HongKong

TEL: (852) 2649-9110 FAX: (852) 2646-6119

Thereisnochangeinourmanagementorcorporatestructure.

Wethankyouforyourcontinuedsupportandlookforwardtofurtherenhanceourbusiness
relationshipunderthenewname.

A
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