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HARADAINDUSTRIESより感謝状

IWATABOLTMEXICANAが表彰される

平成14年(2002年）年頭集会

世界標準の製品を提供へ

第35回東京モーターシヨーに出展

独自のVA･VE駆使した新製品を提案

桝席で好取組みを観戦

優良社員父兄を大相撲初場所に招待

～調査研究～

ウェルドボルト ：圧造形状とファイーバーフロー

による頭飛びへの影響

一米国出張報告一

米国最大の自動車関連テクニカルショー

SAE2002を視察， 日系企業も訪問

IWATABOLTUSAも訪れる
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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、

ll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アベツト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〉95号2002年6月25日

編集発行イワタボルト㈱社長室
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IWATABOLTMEXICANAが

HARADAINDUSTRIESMEXICO

より感謝状

品質，価格，納期の総合評価を戴く
一－－一

へ

●100社近いサプライヤーの上位6社に選ばれ授与された感謝状

ヘ イワタボルト ．メキシカーナは，原田工業の

メキシコ法人であるHARADAINDUSTRIES

MEXICOS.A.DEC.V. より2001年度RECONO-

CIMIENTO(スペイン語で感謝状の意味）の

表彰を2001年12月17日（月）ミーティングの席上

で受け，記念の楯を授与されました。 1年間の

品質，価格，納期，サービスを総合評価して戴

き, 100社近いサプライヤーの中から上位6社

に与えられる名誉ある賞です。

HARADAINDUSTRIESは1993年に現地法

人を設立， メキシコシテイから北西150kmほ

ど離れたサンファンデルリオ市に工場を構え，

車両アンテナを主力に製造している会社です。

1999年にメキシコへ進出した弊社とは2000年6

月よりお取引き戴いております。

この受賞を励みに社員一同さらに精進し，お

客様へのサービスを充実していきたいと思いま

す。今後ともご愛顧戴きますよう宜しくお願い

申し上げます。

IWATABOLTMEXICANAS.A.DEC.V

（久保田雅文）

1



え宝唾参与、シ弓迩らぐ｡シ弓むら弓蓮歩今立シ弓玖蛍弓なら今なら弓蓮ｼ巧域シぐ●今弓蓮うぐ戦う弓赴シ弓泣きぐむきぐ塗らく可

平成14年(2002年)年頭集会 錫

世界標準の製品を

提供へ
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擬溌韓慰ルォ燕篭患義動向を見極め途を開拓
●グローバル化への積極対応を述べる岩田社長

昨年と同様にきびしい状況が続くと思う。 しかへ

し，優良な製品（コストが安く，高品質）のも

のはすべての需要家が望んでいる｡その製品が

|H界のと・こで作られていようとも， それほと・に

グローバル調達が進行しつつある。伐々は日本

標準だけでなく|廿界標準を考えて提供する製品

を作っていかねばならない。 また, 11本の環境

規制をクリアしたからといって，他国の環境規

制をクリアしないこともある。その逆の場合も

当然にある。こうした動向をあわせて現状をし

っかり見極めながら会社発展の途を切り拓いて

弓了

イワタボルト平成14年(2002年）年頭集会が

1月11日 （金）午後12時45分から，本社の6階

講堂で開催され， きびしい情勢のなか，新年の

スタートにあたって1人ひとりが特色と責任を

もって全員一丸となり更なる発展に向けて力強

く前進していくことを誓いあいました。

年頭集会は総務の開会の辞で始まり，初めに

物故者に対して1分間黙祷，社歌を斉唱の後，

岩田社長が「いろんな統計数字を見ても景況は

決して回復してきているとはいえない。今年も

へ

●社長を中心に祝賀会で新年の抱負を胸に記念スナップ
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上田分室 竹村きよみ主事補2級

富士営業所 田中茂計|｜ 王宇補2級

福岡営業所 平尾朋晴主事補2級

久留米分宗 井村保之助主事補2級

埼張工場 三瓶康博技師補2級

五)又円事業所長崎泰幸主事補1級

厚木営業所 篤賀津男乖事補1級

仙台営業所 長谷正浩主事補1級

福岡営業所 宇都宮正澄乍事補1級

IWATABOLTMEXICANA久保田雅文主事補1級

SOFI課 岸田 勇副参事

浜松営業所 川合 勝副参事

名古屋営業所南康次郎閨ll 参事

〈昇任者〉 （平成14年1月11u発令, 1月2111昇任）

経理課 押田俊一主任補佐

品質管理課 長田光雄主任補佐

技術開発課 森井清史主任補佐

川越営業所 小林 肇王任補佐

千葉営業所 田村泰司主任補佐

上田分室 吉田英樹主任補佐

名古屋営業所矢野雅人主任補佐

IWATABOLTSHANGHAI林健太郎主任補佐

仙台営業所 渡邉雄一主任補佐

栃木工場 柿沼幸男班長より主任補佐

IWATABOLTTHAILAND森治道主任補佐

栃木工場 山本勝巳主任補佐より主任

IWATABOLTHONGKONG今井 昇主任

富士営業所 荒木秀克主任より係長

IBKFASTENERMALAYSIA清野謙二主任より係長

IWATABOLTUSA平賀信行主任より係長

IWATABOLTMEXICANA久保田雅文主任より係長

浜松営業所 大内敏充係長より課長代理

大阪営業所 佐名政信係長より課長代理

SOFI課 岸田 勇次長より統括所長

浜松営業所 川合 勝所長より統括所長

名古屋営業所南康次郎所長より統括所長

埼玉工場 阿部泰彦技能3級

栃木工場 鎌田伸惠技能3級
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●EDIについて発表する資材課三浦さん

いこう」 と年頭の挨拶を述べました。

続いて昇格・昇任の人事発令が下記のように

へ行われた後，專務，常務，統括所長，各営業所

長，海外現地法人の責任者の皆さんが所信表明

を行い，次いで表彰に移り平成13年12月度団体

賞（特別賞・努力賞) ，第4四半期賞（個人表

彰･ IBK賞),最優良事業所賞，皆勤賞及び精

勤賞，勤続賞（5年, 10年, 20年, 30年，特別

賞）の各表彰と，成人祝， 中途入社社員の紹介

もあわせて行われました。

引続き，社員発表で「EDI実施現状と今後

の拡充」について，資材課の三浦秀美さんが，

多品種にのぼる製品の受発注でEDIが大きな

成果をあげていることと今後の展開を発表。

岩田専務の閉会挨拶で終えました。

このあと，昇格・昇任・永年勤続者祝賀会が

西五反田のゆうぼうと末広で午後6時30分から

へ開かれ，社長，専務，常務, USA山下副社長，

シンガポール内藤GM,香港長倉GM,統括所

長，各営業所長など71名が出席し，昇格者17名，

昇任者24名, 10年以上永年勤続者の皆さんと会

食，今後の一層の活躍を期待して先輩諸氏も仕

事の“神髄， を披瀝するなど，和気あいあいの

中にも有意義なひと時を過ごしました。

〈昇格者〉 （平成14年1月11日発令, 1月21日昇格）

総務課 渡部友紀主事補2級

厚木営業所 阪口勝信主事補2級

群馬営業所 佐藤和弘主事補2級

群馬営業所 南雲亜紀子主事補2級
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第35回東京モーターショーーに出展

当社独自の圧造技術によるVA･VE
を駆使した新製品を提案

21世紀の戦略車を各社が紹介，注目集める
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へ

●21世紀最初の乗用車・二輪車

ショー。当社のブースに-一番

近い北ゲート

第35回東京モーターシヨーーが20()1年101]27日

(士)～11月7日(水)迄の12日間， 千葉県（幕張

メッセ） 日本コンベンションセンターで開催さ

れました。

21世紀最初の乗用車・二輪車ショーとなりま

した今回のショーは米国同時多発テロで犠牲に

なられた方々への弔意を表すため，開会式等の

行事を取り止めると同時に，来場者の手荷物検

査を含め警備の強化を行うなと翻，例年にない厳

しいなかでの催しとなりましたが，会期中には

127万人の方々にご来場を戴きました。

今回のモーターショーは「Openthedoor 1

くるま。未来をひらく」をテーマに“新世紀の

クルマはと､う変わるか” と世界13ケ国から273

社，政府機関2団体が参加し，環境対応を軸に

実用化が近い燃料電池車やハイブリット車をは

じめ，低公害・超低燃費を競うコンパクトカー，

それにIT (情報技術） を活用した新提案車な

と・各社が環境を考慮|_た車づくりへの取り組み

を紹介していました。

イワタボルトも I環境を守り世界を締める」

をテーマに， 自動車へ使用ざｵ'ている締結品の

採用事例を中心に出展致しました。

景気低迷の続く昨今，益々コスト競争は加速

され， グローバル調達「安い物を安い所から購

入する_｜ などと言われる中，最適締結システム

へ
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●二輪車部品ゾーンも盛況●新技術を導入した車を見学に多数が来場

一

§

§

無
‘

臓
§

●「地球環境を守り世界を締める」をテーマに自動車が必要とする最も適材適所の締結

技術を提案，評価を得ている採用事例も豊富に紹介
一一

減に寄与出来るようなVA･VEを駆使した新

製品を展示しました。

2. SLボルト (SelfLock)

《特長》

・脱落防止機能を備えた戻り止めボルト。二次

加工を必要としないため，他の戻り止め製品に

比べ安価。

〈採用事例〉

①ドアチェックリンク，②ステアリングホイ

ールエアバック締め，③ホーーン取付け，④トラ

の構想を活かした技術力， 開発力でお客様のニ

ーズに合った締結システムを全世界へ供給させ

て戴きたいと考えております。

展示会に出展した製品について，特長や事例

を次に紹介致します。

1 ．冷間圧造品

自社工場技術による独自な冷間圧造品， カーー

ステレオ部品などの精密圧造品からサスペンシ

ョン部品の大型ウェルドカラーーナットなど，圧

造技術を利用して切削工程を省くなどコスト削

5
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●イワタボルトが開発したVA･VE新

製品を手にとり説明を求めるエンジ

ニア， これに答える当社技術開発課

の紅一点武田さん

へ

ンクフードヒンジ，⑤ウインドレール

3. UPS一Fタイプナット (UnifOrmPres-

sureSpiral)

《特長》

・めねじの形状を僅かに変化させることで標準

ボルトとの嵌合によって，優れた緩み止め性能

を得られるナット。

〈採用事例〉

①カーオーデイオ取付け，②シート取付け，

③建設用車軸ペダル，④掃除機ファン取付け

4. UPS－Pタイプナット (UniformPres-

sureSpiral)

《特長》

●UPS-Fタイプに脱落防止機能を付加させ

たプリベリングトルク増大形戻り止めナット

〈採用事例＞

①パワーウインドシヤフト，②リアシートア

ームレスト，③フォークリフトエンジンマウン

ト，④回転シート，⑤助手席エアーバック

5． 1 Bロック

《特長》

・精密から小径ねじまでの小ねじの緩み止め，

戻り止め性能を備えるように設計された特殊ね

じ。スコッチグリップ等に比べ二次加工を必要

としないため，安価に戻り止め効果を発揮。

〈採用事例＞

①ドアミラー，②カーエアークリーナー，③

カーオーディオ,@MDウォークマン，⑤プレ

イステーション

6．サーマガードコーテイングシステム

《特長》

●米国テレフレックス社により開発された防錆

システムです。近年，低公害，低燃費車の開発

に伴い車体重量軽減のため， アルミ材使用の動
へ

きが出てきております。その際に問題となる締

結部品の電食に対して抜群の効果が発揮出来る

表面処理です。

米国のビック3， ジェネラルモーター社， ク

ライスラー社， フォード社の規格になっており

ます。

〈採用事例〉

①排気系コンバーターカバー取付けボルト ・

ナット，②バンパー取付けボルト，③フォグラ

ンプ取付けボルト，④ヒートインシュレーター

取付けナット

7．代替クロメート皮膜（六価クロムフリー）

6



§
蕊

鋪5…一一

票苧i 寵愛＃

●将来有望なエンジニアの“卵。君ねじ締

結に興味津々

…

密 灘

i
＆ ＝

燕

耐

瀞

騨

燕

耐

瀞

騨

●“卵”君も話だけでは納得せず実際に工具

を持って体験回りの大人も熱心に見いる鍵
｛鍵一

蕊

【新製品】

1 . AAボルト (AngleAbsorb)

《特長》

・かじり，焼付き防止ボルトで，締付け作業効

率が高くなり組み立て費用の低減や補修コスト

の削減を図ることが出来ます。

2. SRボルト (SpatterRemove)

《特長》

・プレジェクシヨンやアーク溶接によってナッ

トにスパッターが付着しリタッフ．やマスキング

を実施しているが，その工程を省き通常のねじ

締め作業で同時にスパッターを除去出来るため，

二次加工費の削減になります。

3. FFボルト (FlatFix)

《特長》

・頭部が突出することなく固着するため，美観

や設計上，頭部の突出が許されない部位におい

て部品の複合化や工法の簡略化を可能にし， ト

ータルコスト低減に寄与致します。

《特長》

・現在市場では環境を破壊する六価クロムを含

む亜鉛クロメートなどが表面処理として多く採

用されていますが，欧州では2003年7月以降に

販売される新型車に対し, ELV法令により環

境負荷物質の使用が規制されます。

これに伴い，弊社ではSST(JIS Z2371

の中性塩水噴霧試験に準ずる）試験評価にお

いて現行クロメートと同等もしくは同等以上の

耐食性をもつ代替クロメートを開発中です。

最終試験を評価中のため，近日中にご紹介さ

ぜて戴きます。

8．ハイクリンチピアスナット

《特長》

・アルミ材，高張力鋼板，鋼材などに対する溶

接ナットに対しプレスエ程で型内にツールを取

り付けることでナット付けの無人化が可能にな

りトータルコスト削減に寄与出来ますp

〈採用事例〉

①フロントフロアー，②リアフロアー，③フ
ードリッヂ，④ドアストライカー

一

(SOFI課菅原広道）
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優良社員父兄を

大相撲初場所に招待

枡席で好取組みを観戦
●中入後，土俵入

へ

イワタボルトの恒例の「優良社員父兄大相撲

初場所招待」が平成14年1月21日（月) ,東京．

両国国技館で行われました。

初場所は横綱休場の場所とはなりましたが，

新大関の栃東など大関陣らの活躍ぶりが注目さ

れる9日目の国技館マス席で，父兄の皆さんに

好取組みを楽しんでもらいました。

今回ご招待の方々は，畑信雄さん（昭和63年

入社，富士営業所） と義母の坪井ゆきよさん

(静岡県富士宮市)，斎藤裕行さん（昭和63年入

社，藤沢営業所） と母の斎藤絹代さん（神奈川

県横浜市)，鈴木一浩さん（平成元年入社，太

田営業所） と父の鈴木栄さん（群馬県邑楽郡)，

青木崇さん（平成元年入社,栃木工場） と兄の

青木均さん（栃木県矢板市)。

この日はあいにくの天気で雨風の強い中でし

たが午前ll時に皆さんがイワタボルト本社に到

着，総務課渡部さんの案内で社内を見学，多種

多様のねじ部品とそのコンピュータ管理業務や，

SOFIセンター．工場のビデオによる紹介と説

明には熱心に傾聴されていました。昼食のあと

国技館へ。

初場所9日目は，連勝中の新大関栃東，大関

千代大海，関脇琴光喜の優勝に向けた争いが注

目のマト。この好取組みは，栃東が闘牙を突出

しで，千代大海は貴ノ浪を押し出しで， また琴

●本社玄関ホールにて，左から胄木，斎藤坪井，鈴

木の父兄の皆さん

ザ

窪舎 一､､ 一一

へ

●マス席で観戦左より坪井‘斎藤鈴木，胄木さん

光喜は魁皇を寄り切りで白星をあげ3人讓らず

の9連勝。貴乃花，武蔵丸両横綱不在の土俵を

大いに盛りあげた好勝負と国技の大相撲の迫力

を十二分に楽しんでいただきました。
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羽

龍

懲

郵

＃

、
Ｆ
唾
弔
や
毎
ｇ
ｕ
３
乱

●東天紅での懇

談スナップ

へ

□
§
認
密

一
。

瞥

# 一

蝉謡

雛

へ

蟻
●写真後列左から岩田社長斎藤裕行，畑信雄鈴木一浩の皆さんと岩田専務および

岩田常務。前列は左から斎藤坪井，鈴木の父兄の皆さん

とときを過ごしました。曇空でなければ39階地

l=16011)の夜景大パノラマも同時に楽しんでい

ただけたものと思います。

なお初場所で賜杯を手にしたのは栃東。本割

で千代大海に勝ち13勝2敗で並んだ決定戦を制

し33年ぶりの新大関優勝を果たしました。

（総務課中村正次）

国技館で熱戦が繰り広げられている中，外は

雨風一段と強く雷鳴も轟いていましたが国技館

打ち出し後の空は雨も止み，会食会場の恵比寿

ガーデンプレイスタワー39階の東天紅に到着。

会食では父兄，社長，専務，常務，優良社員

の皆さんとともに中国料理をかこんで懇談，相

撲談議にも尽きない花が咲いて午後9時までひ

９



ｳｪﾙドポﾙﾄ:圧造形状とファイバーフローによる頭飛びへの影響

栃木工場上野隆功

はじめに

ウェルドボルト （溶接ボルト、写真l

クション溶接し固着させておくことで、

自動車部品の締結に多く使用され、 』

）は、座面に溶接点となる突起を設けたもので、プロジェ

組み立て作業が飛躍的に向上します。 （図l)

IS Bll95に規定されています。

六角ナット

／'一一レ
ー

ウェルドボ ルト

、
、
↓

へ

１
，
イ
Ｊ
ｌ
Ｊ

’
； 一計

I ／
典一一一

罰
＃

図1

、、
写真1 議蝋

溶接

（3ヶ所） 被締付け物

1. 目的

頭部破断事故で発生する「頭飛び」を再現テストし、頭飛びの原因が、圧造形状とファイバーフ

ローにどのように関係しているかを調査目的とします。ウェルドボルトの頭飛びとは、頭部の首下

からボルトが折れることで、溶接後に頭飛びが発生するとお客様に多大な損失とご迷惑をおかけし、
当社の信用を失墜することになります。

今回、頭飛びの原因として次の2点を考え、調査しました。

①1番パンチ形状（予備形状）不適切によるファイバーフロー不良
②首下R過小

へ

2．試験

考えられる不具合要因をもった製品を試作して試験し、調査しました。

2. 1 試験サンプル：ウェルドボルト (J IS Bll95)

サイズM6×20材質SWCH12A強度区分4T表面状態生地

卜
首下R

藍
(注2）、サンプルNo

－1~－－－-

BO25 1
②

⑤

頭部高さ

（注1）
表l 試験サンプル 予備形状

’ R0.7

③

皇
1．8コーン型

(写真2） 2．2

1．8

2．2

⑦
｜
⑩

通常の樽型

（写真3）

⑧

’ ⑪

(注l)頭部高さはJIS規格公差の最小(1.8) と最大(2.2)
(注2）首下RはRO相当、 JIS規格公差の最小(R0.25) と最大(R0.7)
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予備形状：通常の樽型（写真3）予備形状：コーン型（写真2）

2． 2 試験方法

「鋼製のボルト ・小ねじの機械的性質」 (J IS B1051)にしたがって

①頭部打撃試験と②製品の引張試験を行ない、③ファイバーフロー状態について調べました。

へ

3．試験結果

3. 1 頭部打撃試験

製品を角度10°の傾きをもった穴に差し込んで頭部をハンマーで打撃し、頭部と円筒部

に割れが生じたかどうかを確認しました。

表2 試験サンプルごとの頭部打撃試験結果(○:割れが生じない×:割れが生じた）

頭部と円筒部の付け根

－

瞳蹄哩」破断職認|鮮繩I"
ｻﾝﾌﾟ ﾉﾚNo．

[断状況首下R：0．25

②×××

破断状況’
酸形状

サンプルNo．

首下R： 0
頭部高さ

③ ○○○○○○①1 .8

コーン型

○○○⑥⑤ ○○○④

④

⑦
｜
⑩

×××狸
一
旧

翠

⑨ ○○○⑧ ○○○×○○
通常の

樽型

⑪ | ooO
○○○○○○

へ

＜評価＞

①④⑦首下RO相当の製品は、頭部と円筒部の付け根に割れが生じました。 （写真4)

⑩首下RO相当と首下R0.25以上の製品は、割れは生じませんでした。 （写真5)

蕊

写真5写真4

蕊
聾

誰
斡

議蕊灘
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3． 2 製品の引張試験

引張試験機で引張破断荷重を測定しました。

4Tおねじ部品の最小引張荷重:7.845kN(J IS B1051)

表3 試験サンプルごとの引張試験結果 単位:kN

’引張強さ、破断位置

@ | 3 1 42 3

刷可

ｻﾝﾌ."No

首下H｡予備形状 頭部高さ 平均値
I 5

①

RO相当

昂 220

首下

5．715 5.625

首下

5.020

首下

5.725

首下
5.461

首下
一 一－－

②

R0.25

8.68o

ねじ部

8.511

ねじ部

8.524

ねじ部

8.585

ねじ部

8.700

ねじ部
1.8 8.600

③

R0.7

④

RO相当

8.575

ねじ部

8.600

ねじ部

8.665

ねじ部

8.65o

ねじ部

8.625

ねじ部

8.625

ねじ部
8.615

コーン型
8.57o

ねじ部

8.621

ねじ部

8,594

ねじ部

8.625

ねじ部

8.613

ねじ部

8.615
へ

⑤

R0.25

8.555

ねじ部

8.625

ねじ部

8.63

ねじ部

8.635

ねじ部

8.591

ねじ部
2．2 8.605

７

⑥
叩

8.565

ねじ部

8.615

ねじ部

8.650

ねじ部

8,628

ねじ部
8．617

⑦

RO相当

6.825

首下

6.565 》
酢
一

6.385

首下

6.620
6_529

首下 首下
－－．－－_

５
７

当
且
７

⑧
恥
⑨
、

⑩
癖
⑪
班
⑫
、

⑧
晒
一
⑨
師
一
⑩
峰

５
７

⑪
班
⑫
、

8.63O

ねじ部

8.700

ねじ部

8.735

ねじ部

8.665

ねじ部

8.725

ねじ部

8.675

ねじ部

8.675

ねじ部
1 .8 8.674

8.632
8645

ねじ部

8.671

ねじ部

8.569

ねじ部

8.7o5

ねじ部

8.575

ねじ部

8.635

ねじ部

8.650

ねじ部

通常の

樽型 8．71o

ねじ部

8.710

ねじ部

8.655

ねじ部

8.565

ねじ部

8.688

8.515

ねじ部

8.63o

ねじ部
2.2 8.614

8.680

ねじ部

8.7o5

ねじ部

8.715

ねじ部

8.680

ねじ部

8．71O

ねじ部
8.698

＜評価＞

①⑦の製品は、 JIS規格の最小引張荷重未満で破断し、

ため不良品です。 （写真6）

破断位置が頭部と円筒部の付け根である
へ

①⑦以外の製品は、 JIS規格の最小引張荷重を満足し、破断位置がねじ部であり正常です。
(写真7）

写真6 写真7

！
鰻
鋸
熱
識
難
溌
議
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3． 3 ファイバーフローの状態

ファイバーフローとは材料繊維の流れです。鋼材を製造していく過程で、製銑→製鋼→連続鋳造

から圧造用鋼線が作られて行きますが、鋼を圧延するときに材料内の繊維が圧延方向に直線になる

現象です。ボルト、小ねじの頭部成型は、熱問・冷間加工をとわず局部的な歪の集中が避けられず、

特に頭の低いウェルドボルトは、歪が首下に集中する代表的な製品の一つで、予備形状（＃1パン

チ仕上げ）に大きく影響されます。

ファイバーフローを比較するため、予備形状を変えたサンプルを2種類試作しました。

①通常量産している樽型の形状（図2）

②材料のボリュームをねじ側に増やしたコーン形状（図3）

A 図4図3図2

■
■
ご
●
一
■
■
■
■
■
■

一
■
■
■
卓
■
９

Ⅱ
■
■
一
Ⅱ
日

#l工程

予備成型

I90

↓，‘↓／
＃2工程

仕上げ成型

０
０

０
１

八
一

■■■’■■
■■●1■■

ー■Q■■

I
I

極端に材料のボリユームをねじ側に移動した形状（図4）は、＃2仕上げで頭部が三角のおむす
び型になり頭部外径寸法から外れてしまうので試作しませんでした。
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フアイバーフロー写真

頭部高さ 1．8

予備成型：コーン型

①首下RO相当

頭部高さ 1．8

予備成型：樽型形状

⑦RO相当

摩鰯 愛

職

溌溌

識

＆
ム ダ

へ

フアイバーフロー写真

頭部高さ2.2

予備成型：コーン型

⑥首下R0.7

頭部高さ2.2

予備成型：樽型形状

⑫首下R0,7

蕊
";Jg

＃ 職
簿

§蕊

蕊
． ＃

＜評価＞

それぞれのファそれぞれのファ イバーフローに異常は見られませんが、①と⑦の製品を比較すると①のサンプル

の応力集中部がわずかに、ねじ側の低い位置にあります。
へ

4． ま と め

4. 1 頭部打撃試験

予備形状がコーン型で首下RO相当の製品①④は、見事に首下から割れが発生しています。

また、予備形状が通常の樽型で頭部高さ1.8首下RO相当の製品⑦も割れが発生しています。

打撃試験の結果から、首下RはJIS規格値内であれば割れが発生しないことが確認できました。

しかし、実際の使用状況により首下に掛かる応力が予想以上に加わる場合を想定すると、首下R
は規格値内で上限をねらうのが良いと思われます。

4． 2 製品の引張試験

当初、打撃試験の結果から、引張試験では、割れが出た①④⑦の製品が規格値以下で破断すると

予想しましたが、④予備形状コーン型、頭部高さ2.2の製品は引張試験で規格をクリアしてしまう
14



ことを確認しました。

引張試験の結果から、首下RO相当で頭部高さが低い製品は、応力集中部の位置がねじ側に下が

り規格値以下で破断したと思われます。

4． 3 ファイバーフロー

今回の試験では予備形状の高さが一定(1.8と2.2各々の予備形状高さ）なので、#lの形状を変

えてもファイバーフローにあまり違いは見られませんでした。今後は、予備形状を低くした形状で

ファイバーの流れがどのように変化して行くかを調査する必要があります。

ファイバーフローで応力集中部の位置が低い製品や､ファイバーの流れが製品の輪郭に沿ってスム

ーズに流れにくい製品は､ファイバーフローを検証して適切な予備形状を設定しなければなりません。

4． 4 以上の試験結果から、

①首下R部の大きさがボルトの強度に大きな影響を与えていること。この点、他の圧造部品も同様

ですが、ウェルドボルトにおいては首下R部を大きくすることは溶接用の下穴径と抵触する場合

があります。 JISは下穴径を参考として掲載しています。また主なお客様では推奨下穴径を決

めておられます。ただし、実際には溶接位置決めなどのために小さく設定されていることがあり

ますのでお客様と充分な打合せが必要です。

A

②ウェルドボルトは、通常頭部座面下側が溶接されて頭部の厚みが反対側にでるために、場合によ

ればお客様がその厚みをできるだけ薄く指定されることがあります。ウェルドボルトはJISの

規格でも圧造上、 きびしく規格化されています。今回の試験結果からは、それを下回って頭部の

厚みを設定することは強度を保証する上でお奨めできることではありません。

イワタボルトではそうした製品については、打撃試験とファイバーフローの定期的な検証で品

質保証することにしています。また、頭部側の頭部飛びだしを避けたいというお客様ニーズにお

応えするために「FFボルト」 (Flat平面+Fix固着）を開発してお届けしています。

八 ③ウェルドボルトだけでなく、他の圧造部品の場合でも首下R過小でファイバーフローの応力集

中部の位置がねじ側に近い製品は、頭部打撃試験と定期的にファイバーフローの確認を実施する

ことが重要です。

5．おわりに

今回の試験は、 JIS標準のウェルドボルトを例に試験を行いました。頭飛びは、ウェルドボル

トに限らずタッピンねじ、多段打ち製品でも起こる危険があります。

今回は、頭部破断原因の一つである水素脆性については触れておりませんが、これは試験品をJ

IS標準のウェルドボルトを例にとったためです。現在では、ベーキングによる水素脆性除去処理

が定着し効果をあげています。

今回の試験および結果が今後の事故防止に少しでもお客様のお役に立てて下さればと思います。
試験および結果に関するご意見、質問がありましたらご連絡をお願い致します。
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～米国出張報告～ 畠守一一一国甲苦…閉－ず王弔一一＝

米国最大の自動車関連テクニカルシヨーー

SAE2()()2．締結関連も22部門で展示
日系企業5社レイ『7タボルト米国拠点も訪問

要(浜松営業所） 加藤雄大(三重営業所）中|鴫

米国内からはl,()()0社以上，世界14カ国からは

30()枡以上で計1300社以上が出展内約200社が

初ぬてのH｣展となっています。

ゴボセンャ､ -会場の広さはモーターショーが

開催される幕張北ホーール部品館の約2.5倍とと

ても広く ， 出展分野は29分野に分かれており更

に220.lｿ､上のカテゴリーに細分化されての展示

となっています。

締結関連は|MUI,TI -PURPOSECOMPO-

NENTS (多日的構成部品)」の分野で22のカ

テゴリーに分かｵ' 、ボルト， 十ヅト， ピン， ワ

ソシャー． バネ， ギ､ヤ， チュ､－ブ， ガスケット，

ゴム部品，ベア' 1ング． ケーブルクランプ，締

結小部品， ブロー成型樹脂小物部品等が展示さ

れていましナ･･ねじ関連企業は12社が出展して

いましたが, H系企業では唯一月星製作所のみ

今回の米国出張（平成14年3月3日~11日）

は，米国デトロイトのゴボ-+r;'ターで開催蛍ｵ'・

たSAEシヨ- (S()rietyA! ,tnmotiveFngineer

自動車技術協会）の視察と, H本から米国へ進

出している企業の米同法ﾉ､､5柵の訪問。更に．

当社米国現地法人{IWATAR()LTUSA)の

本社及び『場と3支店（ア|､ランケ ・ナツシュ

ビル・オハイオ）の訪問でありまLた。広大な

米国を短期間で全ﾉj癌走1_た威じで-す。

へ

I)SAEショーの概要

米国で最大の自動車関連のテケニカルショー

が[SAE20()2W()R1,1)C()NGRESS] と銘う

って3月4日から7Hまでミシガン!､|､|デトロイ

トで開催， 自動車に関連するあらゆZ,製品．技

術，サービス等の紹介と展示がざｵ'ていま［た㈲

へ

●SAEショーの会場前で

記念スナップ
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●SAEショーの会場内部。写真は

韓国展示ブース

露鶏謎

本田系では， スタンレー電気, FCC等も出展

していました。世界の自動車産業の技術革新に

触れることが出来， さすがビッグ3とトヨタ，

日産， 自動車産業が密集している全米屈指のモ

ーターシティであることを痛感致しました。

へと僅かl社で，台湾，韓国， 中国， シンガポー

ル等が国を挙げての共同体でパビリオン出展し

圧造部品，切削部品等を積極的にPRしていた

のが印象的です。

当社のお得意先ではアイシン，デンソー，豊

田合成，東海理化等トヨタ系の出展が目立ち，

（検査機器） 引張り試験機，ボルトテス

ター，金属顕微鏡投影機, ビッ

カース硬度計， ロックウェル硬度

計，塩水噴霧試験機，他

ハ）オハイオ支店：所在地オハイオ州デイ

トン市

従業員: 13名

責任者：平賀BM

二）ナッシュビル支店：所在地テネシー州

ナッシュビル市

従業員： 7名

責任者：金光BM

ホ）アトランタ支店：所在地ジョージア州

イーストポイント市

従業員： 8名

責任者：鹿山BM

②IWATABOLTUSA INC.

の会社概要

本社・工場：所在地カリフオルニア州ガ

ーデングローブ市

従業員：60名（全社）

取引先：650社

イ）本社：従業員16名

米国内支店， カナダ支店， メキシ

コ法人を統括している。

責任者：山下USAVP

p）工場：従業員12名

責任者：梶野FM

（設備） ヘッダー18台， ローリング20

台，足割機3台，浸炭熱処理炉1

基，遠心分離機2台，光学選別機

2台， ローラー選別機3台，他

へ
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