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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。

誌名くシグマ〉の由来

くシグマ＞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。

①

〈シグマ〉97号2002年12月25日

編集発行イワタボルト㈱社長室



｢第n回ソニーパーツテクノロジー展」に
当社は“環境対応”をメインテーマに出展
ソニーテーマ

「ネットワーク時代を支える新技術・VA&EMC (不要輻射)」

イワタボルトテーマ

「環境対応ニーズに対する新技術・新工法・VAと安価な輻射

対策製品の紹介」
五反田営業所神子正人

｢環境対応」に置きました。

展示内容としては

①環境対応完全クロムフリー表面処理(Ni-Sn

黒色処理）

特色としては，六価クロムも三価クロムも

使用しない完全クロムフリー処理での黒色タ

イプです。

更に表面硬度も高くHV450以上あります。

②環境対応六価クロムフリー（黒） （白）亜鉛

鍍金処理

環境問題で使用が禁止予定の六価クロムに

対して，三価クロムでの対応で（白）色は量

産が可能な状態になりました。 （黒）色につ

いては，試験段階では評価基準をクリアーし

ており量産対応も可能に近づきつつあります。

③サーマーガードコーティング

環境対応の六価クロムフリーで耐食性・耐

熱性等々に優れたコーティングです。

④環境対応アクリル樹脂製の配線止め・コーテ

ィングリードピン

環境対応で塩ビも使用禁止物質ですので，

それに対応するアクリル樹脂製の同製品を開

発致しました。

⑤鉛フリー製品

ハトメ等に使用している表面処理の純スズ

鍍金製品化でソニー様の評価基準をクリアー

しております。

八回を重ねることll回目になる「ソニーパーツ
テクノロジー展」が今年も9月5～6日の2日

間がソニー本社10号館で， また日を改めた9月

26～27日の2日間が厚木TECイノベーシヨン

ホールで例年同様に開催されました。

回を増す毎に参加希望ベンダーの応募数は増

えてきており，ベンダー各社のこの展示会に対

する関心の高さの大きさが感じられます。多数

の応募の中から選りすく、られた50社が展示の栄

に浴しました。

ソニー様に於いても，時代を先取りした「新

技術・新工法・新素材及び環境情報など」の収

集・実践に果敢で実務の中に積極的に取組む姿

勢が旺盛であると感じられました。

開催初期の頃は本社10号館のみの開催だった

Aものが，厚木TECでの開催（当初は1日でし

た）も3年目になり関心の高さも年々高まって

おります。

品川の本社に在籍している設計の方で本社10

号館開催時に来場できなかったため，厚木TE

Cまで足を運んだ方もおられました。

それほど関心の高い展示会なので，出展を許

可された当社も内容について深く吟味してソニ

ー様へ当社の新しい姿をご覧いただくような展

示を心掛けました。

今回の，当社の展示内容でのメインテーマを
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●第11回目のソニーパーツテ

クノロジー展に出展。環境

対応をメインテーマにした

当社の展示を熱心に見入る

ソニー畠l1社長兼CFOの徳

中暉久氏（右）

蕊 へ

鍵 篭轆轆轤

●ソニー副社長高篠静雄氏

（右）とプロキュアメント

センター長の久保寺忠郎氏

（中）も最新の締結技術に

注目！

へ

⑥輻射対策製品（シ ルディングガスケット） 下のとおり当社の高い冷間塑性加工技術によっ

て培った多種の新技術・新工法の展示を致しま
した。

⑮マイクロサイズの安価な緩み止め・脱落防止

ねじ (ITヘッド+IBロック）

ねじ頭部座面のITヘッド化と定評あるI

Bロックの複合タイプで，従来のナイロン塗

難燃材ウレタンフォーム芯材の表面を導電

性で被覆した電磁波シールド用ガスケット。

シールド効果に加え，湿気，挨，光，音等

にも高いシールド効果があります。

以上の今回テーマに添った展示と同時に，以
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●ソニー会長兼CEOの出井

伸之氏（左）に岩田社長が

各種製品の特徴を詳細に説

明

一

●ソニー副会長の森尾稔氏

（中央）も関心を以って見

学。右は岩田社長

－－ョ

③精密転造製品

'1.2径の精密転造ウォームねじ，転造リ
ードスクリュー等々。

④精密圧造製品

現在，切削加工が主流の難易度の高い軸等

が，当社の精密塑性加工での製品化が可能に

なりました。

布・接着材塗布不用の緩み止め・脱落防止ね

じです。

②Reny材の樹脂製タッピンねじ

RenylO22F材（ポリアミドMXD6をベ

ースポリマーとし， ガラス繊維を50％含有さ

せた成形材）使用の高い強度を持ち，耐熱性

にも優れたタッピンねじ。
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当社もねじ， ファスナー類を生業として有に

50余年が経過致しました。ソニー様のその真塾

な姿勢を当社も倣い，常に進化するイワタボル

トでありたいと思っております。

また来年以降も進化するイワタボルトの姿を，

ソニー㈱様の展示会で紹介できるように切蹉琢

磨して日々の業務を遂行してまいります。

その他，精密プレス製品・切削製品等々，当

社が対応できる製品群も幅広く展示させていた

だきました。

最先端技術で，世界をリードしているソニー

様が毎年こうした展示会を開催し，新技術を吸

収して， また新しく進化して行こうとする姿勢

にはいつも感銘を受けます。

圧縮試験機，超微小押込み硬さ試験機，金属材

料・セラミック材料・めっき皮膜・コーティン

グ皮膜・塗膜などの硬さをビッカース硬さ値，八
ユニバーサル硬さ値ヤング率，弾塑性変形の

解析が可能な表面皮膜物性試験機，非破壊で各

種部品，材料の内部構造や欠陥を鮮明な画像で

検出する超音波深傷映像装置表面粗さ測定機

などの機器類が出展されました。

試験機器分野については，各種金属材料を高

温炉中で引張り試験を行うクリープ試験装置，

JISに基づく折り曲げ試験装置， メタル吹き

付け等の被膜の密着力を計る密着力試験器，衝

撃試験機，万能引張圧縮試験機ほか各産業分野

向けの様々な試験機器が展示されました。

また，環境計測関連機器では，世界的な環境

影響負荷への関心が高まっていることから，大

気汚染・作業環境計測器・装置および防止装置，

水質環境計測機器．装置および防止装置，土壌A

環境計測機器・装置，騒音・振動計測機器・装

置などが，および環境試験装置として熱衝撃試

験装置，耐蝕・耐塵・耐薬品性試験装置，耐候

性・耐光性試験装置，複合試験装置，耐圧試験

装置， ほか環境試験装置・関連機器・機材にわ

たって最新の技術が展示されました。

塩水･CASS噴霧試験機では， 日本，欧米

の自動車会社からの要請により開発した大型部

品用の試験装置も出品されていました。

日本科学機器団体連合会＝東京都中央区日本

橋本町3－8－5･電話03-3661-5131。

～科学技術総合展～

科学機器の最新技術を出展

アジア最大級の科学技術総合展として「全科

展in東京2002」が日本科学機器団体連合会の

主催により11月20～22日，東京ビッグサイトで

開催ざれ380社が840ブースにわたり最新の技術・

機器を出品し，高い関心を集めていました。

出展されたのは分野別にみると理化学機器，

実験用器具・消耗品，実験室設備，分析機器・

装置，物理量・物性・工業用計測機器，試験機

器，環境計測関連機器，分野別専用機器，の8

分野にわたる各種の科学機器類です。

もう少し詳しくみますと理化学機器では，乾

燥機器，熱処理用機器，高温加熱炉，加熱器，

恒温器，恒温槽，加圧・減圧用装置，遠心分離

機・ろ過機器，撹枠・振とう ・混合機器，洗浄

器，顕微鏡・光学検査機器などです。

分析機器・装置では電磁気分析装置のうち，

材料の定性的分析に使用され幅広い元素を検出

できる蛍光x線分析装置，微小部品の材質とコ

ーティング層の膜厚分析，プラスチック中のカ

ドミウム分析など広い分野での利用可能なエネ

ルギー分散形蛍光X線分析システムほかが出品

され，計測機器では，金属表面に生成する酸化

皮膜，腐食皮膜などの生成状況を非破壊的に測

定する電極自動走査式金属表面検査器や，引張
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2002年8月

ボルトねじ部破断事故の調査結果から

品質管理課

はじめに

下記にご紹介するのは，米国内に組み立て工場をもつ日本国内のお客様からの依頼で，現地

で調達したボルトの折損事故について当社で解析したものです。ねじ部品を製造・供給するも

のとして，規格に適合した製品をつくることの大切さを今更ながら教訓にするとともに，お客

様の締付け作業の難しさを痛感しました。お客様ラインでの締結作業の改善に何らかのご参考

までになればと思い， ご紹介させていただきます。A

問題となった部品 六角ボルトM6×25強度区分8.8表面処理防錆油塗布

1． 不具合品の調査

お客さまよりいただいた破断事象ボルト （頭部のみ) lpc.と同一ロットの未使用品5pcs.

を弊社栃木工場で調査した。

l.1調査内容と結果

破断事象ボルト （頭部のみ) 1pc.と同一ロット未使用品の調査まとめ

A

5

調査項目 調査結果 判定

①破断品の全体確認及び

破断面SEM調査

①首下l～2山目から首下Rの一部を含み破断，②破面全
体は ツ デインプル・パターン。わずかに粒界パターン。

△

②破断品のフアイバーフ
ロ－

写真1

①ファイバーフローは正常。折れた部分はファイバーフロ

ーの応力集中部に影響していない。

③円座の下部に「肉」の重なりが見られるが，破断事象に
影響ない。

○

③未使用品の首下R

写真2

転造加工が首下ギリギリに加工しているため首下Rが0.25
～0.35にばらついている。

△

④破断品の組織 正常なソルバイト組織であり，異常な組織は認められない。 ○

⑤破断品の硬度
表面部がわずかでは(HV8～9ポイント）あるが硬い
特に異常な浸炭ではない。

○

△

⑥図面寸法の全項目検査

①六角頭部下円座径が規格を下回っている。規格Min.j

9に対して＃8.9 ○

②首下不完全ねじ部長ざ小。 「首下l～2ピッチねじ無し」
に対して実際の測定値では0.85～0.95。

×
×



写真1 破断品のファイバーフロー 写真2 未使用品の首下R

露語可蕊ミアーー
為 ＊” ､ 唖.好 』 ､

I

首下Rに一部ねじ加工されて

いる。
へ

調査結果の考察

l 破断事象の確認

破断位置は首下l山目で発生し，首下R部に向かって破損したと考えられる。ファイバ

ーフローは正常であり，破損位置はファイバーフローの応力集中部とは無関係なところで
発生している。

２
２

１
１

実際に締め付けられた時に，一番引張り応力とねじり応力

がかかっている部分で破損している。

破面に広範なデインプルパターンが認められる。

締

1.2.2今回調査した破面には， わずかな粒界パターンが認められる

頭部で硬さを測定しているが今回の製品は表面が軸心部より硬し

ことからその部分が起点となって破損が始まったと考えられる。

へ

今回は軸部がないため

若干の浸炭気味である

1.2.3首下円座径が規格を下回っている。これは，座面摩擦面積を小さくするため，締め付
けた時のトルク係数を小さくし，過大な軸力が発生する要因になる。 また，転造加工が首
下ギリギリに加工しているため，一番引張り応力とねじり応力がかかっている部分の有効
断面積を小さくしている。 また，首下Rが規格Max.0.7にてらして0.25～0.35になってお
り小さめである。これらは，ボルト強度を低下させる要因になる。

1.2.4破面の状況は，締付けによって発生した軸力とねじり応力に対して，ねじの強度が不
足して「延性破壊」 したことを示している。
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2． 再現テストボルトを使用した試験

お客様よりいただいた再現テストのための試作ボルトを使って試験した。

2.1引張（破断）荷重の確認
単位:N

八

引張強さMin､800Nを満足し，破断位置も正常であり合格していることを確認。

の確認

1058「呼び

ワ＞

罪

ねじり強さ2.2

~10mmのボルト及びねじのねじり強さ試験及び最小破壊ト

ルク」にしたがって再現サンプルのねじり強さを確認した。

径1JISB

手動にて頭部にトルクを加え，ねじり強さを試験した。

A

単位:N･m

7

サンプルNQ

TRIAL-0

･引張荷重 破断位置

TRIAL- 2

引張荷重 破断位置

TRIAL-900F

引張荷重 破断位置

1 17,100 ねじ部 16,820 ねじ部 17,930 ねじ部

2 16,790 ねじ部 16,850 ねじ部 17,800 ねじ部

3 16.920 ねじ部 16,800 ねじ部 17,900 ねじ部

4 16,580 ねじ部 16,800 ねじ部 17,800 ねじ部

5 17,220 ねじ部 16,560 ねじ部 17,810 ねじ部

Xbar 16,922 16,766 17,848

R 640 290 130

引張強さ 841 834 887

規格Min. 800 800 800

判定 合格 合格 合格 合格 合格 合格

サンプルNo

TRIAL-0

破壊トルク 破断位置

TRIAL-2

破壊トルク 破断位置

TRIAL-900F

破壊トルク 破断位置

1 16.1 ねじ部 16.1 ねじ部 16．6 ねじ部

2 16．1 ねじ部 15．6 ねじ部 17.1 ねじ部

3 16.1 ねじ部 16.1 ねじ部 17．1 ねじ部

4 15．6 ねじ部 15.6 ねじ部 16.6 ねじ部

5 16.1 ねじ部 16．1 ねじ部 17．1 ねじ部

Xbar 16．0 15.9 16．9

R 0.5 0.5 0.5

規格 MIN､13 ねじ部 MIN､13 ねじ部 MIN､13 ねじ部

判定 合格 合格 合格



試験破断吊

最小破壊トルク規格を満足し，破断位置

がねじ部で正常であり，合格していること

を確認した。

上記により再現テストサンプル(TRIAL

-0, TRIAL 2, 及びTRIAL-900F)が

機械的性質を満足していることを確認した。

3° 締付け破断試験による破|析トルクの確認

再現テストサンプルを使って締付け試験を行ない，破断するトルクを求めた。
へ

3.l手動による締付け破断トルク試験

く締付け試験するボルトの状態＞

高さ5mmのナット
／

を2重に。

試験破断品

厚さ1mmの座金を

3枚重ね。
／

埠
堪
”

へ

万力にナット部を固定し，頭部にトルクを加えて破断するトルクを求めた

手動にて試験した締付け破断トルク

TRIAL- 0
破壊トルク 破断位置
16.1 ねじ部

15.6 ねじ部

16.1 ねじ部

16.6 ねじ部

16.6 ねじ部

16.18 一一一一一一一
l.0 一二一

忠
TRIAL- 2 TRIAL

破壊トルク 破断位置破壊トルク
17.1 l ねじ部 161ねじ部 | 16

サンプルNo

.'
ねじ部 | 14.7

１

２

３

４

５

恥

Ｒ

Ｘ

６
１

土
口
立
口

脹
レ
ト
レ

ね
ね14.2

15.2 ねじ部

ねじ部

ねじ部

ねじ部

14.7

16.6

６

１
７
６
９

●
■
■

●

７
４
５
２

１
１
１

ねじ部

三
一~~~~一一一

16.1

15.64

ねじ部

一二’ 1．9 －
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3.2 トルクアナライザーによる締付け破断試験

トルクアナライザーの電動ドライバーによる締付け試験を行ない，破|析するトルクを求めた。

①試験設備名称 トルクアナライザ－ 200kgf･cm用(TA200)

回転数500rpm.

推力（ねじこみ時に上からかかる荷重) 5kgf

画試験の内容

試験は， ナット部を万力で固定し， ボルト

の六角頭部にトルクを加えてボルトが破断し

た時のトルクと破断位置を確認した。

＜試験機の写真＞一

③試験結果

試験後サンプルの写真

『)大きさ、＝試験試料 50

2破断位置の確認結果

へ

<TRIAL2>

識溌謬鰯：“〆鐸鯵雫轤：

蕊蕊■馨霧霧裁蟻迩輩

<TRIAL-0>

蕊霧島‘霧籍

、

識討
§
認
，蜂
霧
談
さ拳

謬
熟
⑩

殿
？
蕪 削

電
Ｉ
Ｆ
口
口

鶏
巻
蝦
霧

峨
詮
靹
爵
腰
靴
酔
唖

灘

I

蛾
駕

３
畷
鯵
霧

必
綴
？
鷺
霧

登
録
鐸
簿

恩
蕊
、
職
畿

迩
風
謬
謬
鯵

惑
爵
蕊
感

悪
謹
蕊
蕊
簿
簿

§

“■
職ﾕ ﾙ畿霧蕊｡犠畿議霧霧

蕊
簿

顛難一塗T脚 浄鰹
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<TRIAL 900F>

霧
蜂
嶽
垂
函
ゞ
一

癖
》
》
稗
癖
畳
毎
》
齢
Ｔ

画
垂
拝
き
三
”
局
〉
，
》
郷 TRIAL-0,TRIAL-2, 及びTRIAL 900Fと

も，すべてねじ部で破|析しており 「頭飛び」

(首下丸み部での破断）は発生していない。

蕊幾織遮篭蕊
蕊華凄L肇働蕊謬〃琴J海

籟盗睦鋳草
⑤トルクアナライザー締付け破|析トルクのまとめ

n=50単位:N･m へ

サンプル Xbar Max.

TRIAL-0 13.575 15.57

TRIAL- 2 13．681 15．51

LTRIAL900F ｣a399 1 ｣a08

on-1 Xbar±30
11.5～15.6

Min

12.3｣

罐二コI
0.682

().758

0．738

９
６

●
、

５
５
１
１
－
一

山

山

考察

l 手動による締付け破断トルク試験の結果とトルクアナライザーを使ったそれでは大‘き

な数値の差がある。 また， トルクアナライザーを使った今回の試験結果では，締付け破|新
トルクが2.2項の「ねじり強さの確認」結果のトルクを下回って破|折している。

手動の場合は，一気に締め上げられず， いわば静的な破壊試験であるが， トルクアナラ

イザーを使った場合は動的であり，一気に軸力とねじり応力が上昇することが考えられる。

３
３

■
■

３
３

3.3.2 ラインでの締付けトルク設定は, 1l～13.4N･mと聞いているが， トルクアナライザー
を使った今回の試験結果では，実測値でもそのトルク範囲内で破断が発生している。

へ

3.3.3 ラインでの破断事故発生状況と今回の締付け破断試験結果とはアンマッチである。
原因として，次の要因で実際の締付け時よりトルク係数を小さくしたことが考えられる

p実際の締付け時は厚さ3mmの締め付け物を挟みこむ

のに対して，試験時はt=lの平座金を3枚重ねたため，
座金間のスベリが発生してトルク係数を小さくする。

②ダブルナットに締付けたが，実際の締付けがねじ部長

さの全長を使っている場合と比べ， ねじ面摩擦が小さく
なり， トルク係数を小さくする。

10



③ねじへの油付着状態が試験時と実際の締付け時では違っていると思われる。

試験時は，プラスチック袋に入れられて送られた状態のままで，油は「滴っている」状態

だった。

これに対し，実際の締付け時は， ラインサイドに置かれたパーツBOXに移されたねじを

つかんで作業されているという。この場合，塗布された油は時間とともに滴下して「滴った」

状態ではなくなっているものがあると思われる。

油付着大の場合は，少ないものに比べてトルク係数を小さくする。

4． トルク係数の確認

トルクー軸力試験機により，締付けトルクと軸力の関係グラフを描きトルク係数を求めた。

平座金 #13 t=1.0
八

推力20N

締付け時の回転数lOrpm

マ

4.1締付けトルクと軸力の関係グラフからの解析（グラフ：略）

①締付けトルクが15N．mをこえたあたりから軸力の増加が鈍化している。

発生軸力13000Nあたりを境に， トルクと軸力のグラフに変化がみられる。

②16～17N･mのトルクで軸力が15000N近くになった時にねじ部で破断が起きている。

③ トルク係数は， 0.2であることを確認した。

4.2考察

4.2.1 引張（破断）荷重にくらべて， トルクー軸力試験機による試験では破断時の軸力が低

くなっている。これは，締付けによるねじり応力が加味された結果，低くなったものと思

われる。

八

「ボルト頭およびナットそれぞれの座面に静的な軸力を作用させながら引張った場合，

いわゆる単純引張りによって破損する時の荷重は， このボルトとナットで被締め付け物を

挟みナットを回転して締め上げていったときの破損荷重より大きい。これは，後者の場合
にはねじの谷底に引張り応力ぴのほかに涙じりによるせん断応力ての影響が加わったため

である｡｣， 「‘とでがとくんな関係にあるときに破損が起こるか？」， 「ナットを回して被締
付け物を締め上げた場合，…計算される引張り応力ぴが単純引張りによる破損応力びyの
0.78倍に達したとき，おねじの谷底が破損しはじめる」

（引用「ねじ締結の理論と計算」東京工業大学工学博士山本晃著より）
今回の場合，ボルトを回して締め上げているが上記の論理との差はないo

ll



4.2.2 4.1①で発生軸力13000Nあたりを境に， トルクと軸力のグラフに変化がみられる。

これは,TRIAL-2の引張破断荷重平均が16,766Nであり，その0.78倍が13,077Nであ

ることを考慮すると，締付けトルクを増大させてその荷重を上回らせた時に，破損に至ら

ないまでもボルトの強さが不足してきているといえる。

〕 トルクと軸力との間には次のような関係式が成り立つ。

T=k×d×F

ここに

T=トルク

k=トルク係数

d=呼び径

F=締付け力（軸力）

この関係式で見たとき， トルクアナライザーを使った今回の試験結果では，締付け破断

トルクの最小値が12N．mであり，最大値が15.5N．mである。

これらの「破損」限界の軸力13000Nで破断したとすると，その時の締付け上の実際の

トルク係数は，

MIN12=k×0.006×13000…k=0.15

MAX15．5=k×0.006×13000…k=0.19 となる。

4.2.3

八

ラインでの設定トルクは, 11～13.4N．mであり，上記のようにトルク係数がばらつい

たとすると，ボルトに発生する軸力は次のように計算される。

（計算例) 11=0.15×0.006×F (軸力）

F=11/(0.15×0.006)

F=12,222N

＜トルク係数のばらつきによる軸力の変化＞

八

トルク係数0.15の時，軸力が14,888Nとなりボルトの破損域になる。

2.2項の「ねじり強さの確認」結果のトルクを下回って破断している。

4.2.2で確認したように軸力13000Nがボルトの強さの上限であることを見たとき， トルク

数が低下した状態で急速に締め上げた時に，ねじりによるせん断破壊応力以下のトルクで破係数が低下した状態で急速に締め上げた時に，

断が発生したものと思われる。

12

設定トルク

N ． ’、

トルク係数のばらつき

0.15 0.19 0.2 0．25

l1 12,222N 9,649N 9,166N 7,333N

13．4 14,888N 11,754N 11,166N 8,933N



5． ボルト破断のメカニズム

①不具合発生のボルトは， めねじに締付けられて，ボルトに発生した軸力が13000Nを超え

ると「伸び」が始まり，そのままトルクを増大させて軸力を15000N近くまで増大させた時

にねじ部で破断する。ボルト自体の機械的性質は規格に適合していることを確認している。

②ボルトの頭部座面には‘9円座があり，締結物の表面と接触し座面摩擦している。但し，

‘9円座は小さめであり， ‘9円座の角には圧造丸みがあり締結物と接触している。これは，
トルク係数を小さくする要因となっている。また，ボルトには，油が塗布されており塗布状

態によってトルク係数が変化する。塗布された油は粘度が低く 「滴下」タイプであり，実際

のボルトが置かれた状態でトルク係数をばらつかせる要因となっている。

③ボルトは，転造加工が首下ギリギリに加工しているため，一番引張り応力とねじり応力が

かかっている部分の有効断面積を小さくしている。また，首下Rが規格Max.0.7にてらし

て0.25～0.35になっており小さめである。これらは，ボルト強度を低下させる要因になる。

④ボルトを締め付けるとき，②で掲げた要因によって， トルク係数を低下させトルク係数が

0．15になり，設定締付けトルクの13.4N･mで締付けられた時に，首下ギリギリまで転造加

工きれて小さくなった有効断面積の部分に最大の引張り応力とねじり応力がかかって破断し

たものと判断される。

八

6． 不具合の発生原因

6.1 ボルトの頭部座面下＃9円座が規格を下回っていた。規格Min.'9に対してウ8.9だっ
た。

6.2ボルトの首下不完全ねじ部長さ規格「首下l～2ピッチねじ無し」に対して，実際は0.85

～0.95だった。

6.3ボルト表面に塗布された油の状態によって， トルク係数がばらついた。

「滴下」タイプであり，塗布状態が安定しなかった。

6.4締付けトルク設定が，強度区分8.8のM6ボルトに対して高い。

発生軸力13000Nで「伸び」が始まるボルトをトルク係数0.15, トルクll～13.4N･mで

締付けると，最大側では軸力がボルトの破損域に入ってしまうことになる。八

7． 推奨される対策方向

7.1 ボルトの頭部座面下‘9円座径を規格に適合させる。そのため，圧造ダイの管理寸法を
見直していただく。

7.2ボルトの首下不完全ねじ部長さ規格に適合させる。

l～2mm)
〕.85～0.9
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確実に首下不完全ねじ部長さを作り込むために「板ゲージ」を新設し，段取り時，及び
工程検査時にチェックすることを推奨。

7.3塗布油を変更し， 「滴下」タイプでなく粘度があって経時変化しにくいものにする。

但し，塗布油の変更・採用にあたってはトルク係数の変化を確認し，お客さまのご了解
が必要。

8． お客様へのご検討推奨事項

8.1締付け設定トルクを下げていただくこと。

＜現行設定トルク＞ ＜推奨するトルク＞

ll～13.4N･m 9～llN．、

ボルト形状を変更する。

＜現行形状＞

頭部座面下に＃9円座あり

8.2

八
＜推奨する形状＞

通常のアプセット型六角頭形状にする

六角頭部形状で座面下に円座を設けるボルトは, ISOやJISにもある。それらのボ

ルトは，頭部の六角成形を丸く圧造してから， トリーマーによって六角形に抜いているこ
とが共通している。

これらの場合には， トリミングによる抜きダレが座面下側に発生するために，その影響
を締付け時に受けなくする目的で円座を設けている。

今回のボルトの場合には，六角頭部がアプセット形状で圧造工程だけで成形されている。

そのためこの点では円座を設ける必要はない。また，接触する座面の大きさが円座径部だ
けとなって，六角部座面下全体での場合よりも小きくなっている。

トルク係数の安定，締結体のゆるみ防止の点から形状を変更していただくことを推奨。

八

ボルトの表面処理仕様の変更を推奨。

＜現行仕様＞ ＜仕様変更要望＞

油塗布 電気亜鉛めっき

8.3

クロメート処理

油の種類，塗布状態，及び乾燥状態によるトルク係数ばらつきの発生を防止するため，通常
の電気亜鉛めっきクロメート処理に変更することを推奨。

以上
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アトランタ支店が移転・拡充，業務体制を向上

IWATABOLTUSAINC.アトランタ支店

へ

等に伴い，不足してきた倉庫スペース確保のた

めにかねてより懸案になっておりました移転，

拡充が実現し，従来の2倍以上の面積で業務が

できることになりました。お客様にはこれまで

以上のサービスが出来る基盤が整いました。

現在のところアメリカの経済は決して好況と

言う状況ではありませんが，その状況を打破で

きるよう新しい環境の下8名のスタッフでお客

様の満足する供給を果たす所存です。

今後とも皆様方の尚一層のお引立てとご指導

を承りますようお願い申し上げます。

（鹿山晃）

新住所:5324GA.Hwy85,Suite900Forest

Park,GA30297USA

電話番号:404-762-8404 FAX:404-66'9606

(電話, FAXは従来と同じです｡）

1988年にIWATABOLTUSA2番目の支店

として開設されたアトランタ支店が， このたび

移転拡充し，去る2002年8月26日より新住所で

営業を開始いたしました。

アメリカ南東部の政治経済の一大集積地であ
へ

るアトランタは，現在周辺地区を含めると人口

400万人近くの大都市です。CNN, コカコー

ラ等の大企業の本社所在地としても知られ, 1996

年のオリンピック開催などでその地位を着実に

確固たるものにしています。最近では第2のデ

トロイトと呼ばれ， 自動車産業が目覚し<進出

しており今後ますますの発展が期待されます。

そのアトランタに支店を開設して以来14年，

オハイオ支店， ナッシュビル支店の分離を果た

しながら着実に売上を伸ばし，現在では開設時

の4倍以上に売上を拡大するまでに成長しまし

た。取扱いの品物量の増大，部品自体の大型化

15
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岩田螺絲香港を拡充移転，サービス向上へ

岩田螺絲香港有限公司

へ

●（2階）

岩田螺絲香港有限公司は， 2002年8月19日よ

り右記へ拡充移転しました。

中国華南の玄関口として，岩田螺絲香港がお

得意様のご要望を満足出来る体制つくりを日々

努力し，サービス向上に努めてまいります。

今後ともより一層のご愛顧を賜ります様宜し

くお願い申し上げます。

（長倉健二）

社名: IWATABOLTHONGKONGCO.,

LTD

：岩田螺絲香港有限公司

新住所：

UnitB.1/F.KoonWahMirmrGro,]nR,,ildiUnitB,1/F,KoonWahMirrorGroupBuildi

へ

ng.

No.2YuenShunCircuit,YuenChau

Kok,Shatin,N.T.HongKong

香港新界沙田圓州角源順園 2號

冠華鏡廠集団大廩 l模B室

＊電話, FAXの変更はありません｡ (日本より

KDDダイヤル直通の場合）

Tel :001 852-2649 9110(It)

Fax:001-852-2646-6119
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イワタボルト㈱仙台営業所の 社屋完成

一一L一一一一一､Lp幸､ーー吟…､…、…､…､ー､…､一Lーー一…､…、…壱、L…、一L一一…､一一一℃L…、一一℃L…ーL…ー…､…、ー､…、…、

蕊蕊鶴
蕊鶏蕊燕蕊騨識蕊

●待望の新社屋が完成なった

仙台営業所

へ

髭

f毒蓑主壹」
；；･イワタボルト仙台営業訴、

弓 串 [ 』鍔 : ､』 』 < ､､ 』 串 ､ 』鐸色､ 与勤 』 ､ 串
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●気持も新たにスタッフ

ー同で

鍵

蕊一

逼進する所存であります。

今後共，お客様各位の尚一層のお引立てを賜

ります様お願い申し上げます。

なお，住所は旧住所地で，電話番号･FAX

番号の変更はありません。

〒981-1224宮城県名取市増田6－3-46

電話番号022-384-0265 （代表）

FAX O22-384 0694

〈シグマ>No.96にてお知らせをしておりま

したが， 4月初旬からの仮営業所での営業活動

をこの度終え， 旧住所地に新社屋が新築完成い

たしました。平成14年10月28日 （月） より営業

を開始致しております。

新社屋は300坪の敷地に，延べ200坪の2階建

てで，従来に増して広く，明るい近代的設備を

有した建物に生まれ変わりました。営業所所員

11名が気持ちも新たに，一丸となってお客様へ

の更なるサービス向上へと，業務拡大を目指し (仙台営業所江口征悟）
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人とくるまのテクノロジー展2002

環境対応，軽量化， コスト低減など高機能の

締結技術を当社が出展

第11回自動車技術展「人とくるまのテクノロ

ジー展2002」が2002年7月23日(火)～7月25日

(木)までの3日間，パシフィコ横浜で開催され

ました。

例年5月に開催されておりますが，今年はサ

ッカーワールドカップの開催により会場が使用

できず猛暑の中， 230社472小間が出展・展示

し， 32,565名の方が来場されました。

急速に進化するモバイル通信やPCネットワ

ークなどのIT産業に対し， 自動車産業におい

ても車の設計，開発そして各種部品の世界もま

さにドラスティックな進化を遂げ， 3次元CA

Dによるデザイン, ITS (高速道路情報シス

テム) ･ASV(先進安全自動車）など， ひと

昔前には“夢”であったテクノロジーが次々と

現実化されております。

「次世代自動車コーナー」ではハイブリット

車・燃料電池車・ IT&ITS CARなど次

世代自動車の技術に対する取り組みを実車展示

で紹介し， 「安全技術体験コーナー」では今回

初めてカーエアバックの展開デモンストレーシ

ヨンが行われました。さらに「軽量化技術コー

ナー」ではエンジン・駆動系・ボディ周りにお

ける設計変更，素材転換，モジュール化などの

技術による軽量化技術開発の状況を部品展示に

よって紹介されておりました。

また，環境問題やリサイクルへの対応につい

ても一層の関心が高まっていることから， これ

らの技術専門セミナーも併催されました。

以下に弊社が出展，展示を行いました製品・

技術の一例を紹介致します。

(1)代替クロメート皮膜（3価クロメート）

現在市場では，環境を破壊する6価クロムを

含む亜鉛クロメートなどが表面処理として一般

的に使用されておりますが欧州では， 2007年7

月以降に販売される新型車に対し，車両の廃棄A
回収に関する指導により環境負荷物質の使用が

規制されます。

こうした動きに伴い弊社では，代替皮膜の評

価項目として(1)耐食性(2)トルク性能 (3)6価

クロム含有，確認に重点を置き溶液の評価を行

っております。

今後もお客様の必要とする情報，資料を随時

ご提供させて戴きます。

(2)サーマガードコーティングシステム

《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

軽量化を目的にアルミ材使用の用途が高くなっ八

ております。その際に問題となる締結部品の電

食に抜群の効果を発揮出来る表面処理です。

現在，本田技研工業㈱様へ「6価クロムフリ

ー」表面処理として試験データーを提出し認定

検証中です。

《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バッテリー端子取付けボルト ・ナット

③ヒートインシュレーター取付けナット

④ラジエーターグリル取付けタッピング

⑤樹脂バックドアレインフォース取付けタッピ
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●最新の締結技術の知識を

得ようとイワタボルトの

ブースに多数が訪れる蕊認
：職イヮダボルト

鷺

へ

●展示会の会場風景

手前中央が当社の出展

(4)AAボルト (AngleAbsorb)

《特長》

かじり焼付き防止ボルト。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。

《採用事例》

①ルーフスポイラー取付け，②車両エアコンコ

ンデンサー。③介護用ベット

ング

(3)FFボルト (FlatFix)

《特長》

予めボルトを板材に固着させる方法として溶

接やカシメエ法がありますが， カシメによるも

のは高価な設備を必要とせず，多種の材料にも

対応可能です。

このFFボルトは美観や設計上，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， トータルコストを低減出

来ます。

《採用事例》

①ハイマウントストップランフ°取付け，②バッ
クモニターカメラ

一

(5)SRボルト (SpatterRemove)

《特長》

プロジェクションやアーク溶接によって， ナ

ットに付着したスパッターをリタップやマスキ

ングを施している工程を省き，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
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●倉ll造提案型企業として来場者に

最適締結システムを提案

（説明するのは栃木分室の小貫

勝主任補佐）I

鎌’

鰯

へ

次加工費の削減になります (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

接ナットに替わるプレスエ程で，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。

《採用事例》

①フロントフロアー，②リアフロアー，③ドア

モジュール取付け，④フードリッヂ，⑤ドアス

トライカー

(6)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。又， アース機能も備えております。

《採用事例》

①ステアリングホイールエアバック締め，②ト

ランクフードヒンジ，③ウインドーレール取付

け，④ドアチェックリンク，⑤ホーン取付け，
⑥サイドエアバック (9)UPS一Fナット (UniformPressureSpiral)

《特長》 へ

めねじの形状を僅かに変化させることで，標

準ボル}＼との嵌合によって優れた緩み止め性能

を得られるナットです。

《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

(7)IBロック

《特長》

精密から小径ねじ迄の小ねじの緩み止め，戻

り止め性能を備える様に設計された特殊ねじ。

スコッチグリップ等の接着剤に比べ二次加工を

必要としないため，安価で戻り止め効果を発揮
します。

《採用事例》

①カーオーデイオ，②ドアミラー，③カーエア

ークリーナー,@MDウォークマン，⑤プレイ

ステーション，⑥デジタルカメラ

(10)UPS-Pナット (UniformPressureSpiral)
《特長》

UPS-Fタイプに脱落防止機能を付価させ

たプリベリングトルク増大形戻り止めナット。
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益々状況は悪化の一途を辿っております。弊社

の工場においては軽量化，モジュール化、環境

問題に配盧した， より付加価値の高い製品に的

を絞り，弊社の創造力・提案力・技術力・開発

力を更に強化し，お客様にご満足戴ける様，社

員一丸となり日夜努力する所存です。

(SOFI課菅原広道）

《採用事例》

①パヮーウィン

ームレスト,G

エンジンマウン

ドーシャフト，②リアシートア

回転シート，④フォークリフト

ト，⑤助手席エアーバック

デフレーションによる国内需要の低迷が続き，

依然として続く経済不況の中， 自動車産業にお

いても，海外生産移管への動きが高まっており

トピック

息東…背山表参
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これは何でしょう？ るでしょう。この10月か

道近辺で営業を始めたべ
一

くにはちょっと距離があるしタクシーに乗る

ほどでもないような時の利用に好評とのこと

で注目されています。いわゆる自転車タクシ

ーで動力には電気の補佐もありますが，環境

にも優しく開発されたドイツからの輸入品。

乗客2人と運転手1人の3人乗りの三輪車で

現在10台が走行中。このベロタクシーの重量

は130キログラムもあって, 3人乗ると300キ

ログラムにもなるため設計は自転車ではなく

オートバイの仕様に基づいており， ボルトや

パーツも重要な要素との話です。

自動車や乗物は時代の修’変りとともに色
んなスタイルや機能のものが現われてきてい

財が, 二の乗物はすでに知っている方噛い
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