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表紙説明
　イワタボルトが開発した，脱落
防止機能を備えた戻り止めボルト
〈SLボルト〉と溶接出来ない材料
にも取付けが可能なボルト〈FF
ボルト〉の形状と性能を図案化し
たものです。詳しくはシグマ№
137の p.17を御覧下さい。
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編集発行　イワタボルト㈱総務課

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Σ（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。
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イワタボルト品質保証体制について

　　　　　　　　　　　　　　　　　　　品質管理課　主任　原口　義充
   

1.　はじめに
　平素は格別なるご高配を賜り，厚く御礼申し上げます。
　イワタボルトでは， “「お客さま第一」を物造りの原点に品質，価格，納期に優れた部品を常
に創り出す”の品質方針の下，お客様の品質・環境要求を満足する製品を納入させていただい
ております。
　すでに，当社の品質保証体制について，ご理解を頂いていると思いますが，改めて「品質保
証体系の流れ」と「品質・環境管理の取り組み」を中心に説明させていただきます。

2.　品質保証体系の流れ
　当社の製品仕様の確認から量産品の管理に至る大きな 3 つの工程を説明致します。

（付図 1）

付図 1

2 － 1 製品仕様の確認と試作段階
　まず初めに，お客様の最終製品における使用部位や機能特性，ねじ締付け条件を把握させて
いただきます。そして，ねじ部品に関する過去の品質トラブルの経験や試作評価結果より，不
具合を未然に防止するねじ部品の仕様，さらに最適な締結方法を提案させていただきます。
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2 － 2 量産試作・初物品評価
　当社規定に基づき，管理工程図，検査規格，検査成績書など生産及び製品評価に必要な資料
の整備，並びに製品検査や工程能力調査を行い，お客様の要求品質を安定的に達成できるか評
価を行います。当社では，初物品評価を確実に実施する為に，初物品検査が完了していない製
品については量産発注できないようにシステムを構築しています。

2 － 3 量産品管理
　協力工場から購入した製品に対し，各事業所にて下記の受入検査を実施し，製品が適合して
いることを確認します。（付図 2）

付図 2

〈受入検査実施項目〉
・製品寸法検査：2D 画像寸法測定器，ノギス，マイクロメータ，リングゲージ，プラグゲージ

などの測定具を使用し，図面要求寸法を満足しているかを確認します。

・頭部打撃検査：穴が斜めに開けられたジグにおねじ製品をセットし，ねじ頭部の座面が浮い
た側をハンマーで叩き，頭部座面をジグに密着させます。その時の首下丸み部の破損状況を
確認することで首下の機械的性質の妥当性を検査します。

・タッピンねじ締付け検査：タッピンねじを下穴の空いた鋼板に規定のトルクで締付けます。締
付け 24 時間後，48 時間後に破損の有無を確認することで耐遅れ破壊性を検査します。

・パックテスト：3 価クロム化成皮膜を施した製品において，蒸留水で煮沸し，その蒸留水を
6 価クロム用パックテストで発色反応の有無を確認します。発色反応がないことで 6 価クロ
ムが含有していないことを検査します。
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・自動締付け検査：自社で製作した自動締付け検査機にて，おねじ部品やめねじ部品を規定ト
ルク（一般的な締付け管理トルク上限の 30% 増しのトルク）まで締め付けます。規定のトル
クに達したことでおねじ部品またはめねじ部品が機械的性質に適合していることを検査しま
す（適用サイズ M12 まで）。特にねじ部の長さが短いため引張り試験が出来なかった，おね
じ部品でも機械的性質を確認することが出来るようになりました。　

＊ M14 以上のサイズの製品については，今回新たに製作した「大型締付け検査機」を使用しま
す（本社のみ設置）。詳細説明については，別掲記事をご参照ください。

　検査結果は，クラウドサーバに移され半永久的に保管されます。検査成績書が必要な際には，
当社の販売管理システムからいつでも見られるようになっております。
　その他，ねじの締付け特性に関しての試験や分析，ねじの使用環境による影響評価や寸法検
査等，様々な評価や試験が行える試験室「IB ラボ」を本社内に設置しております。

3.　品質・環境管理の取り組み
　イワタボルトでは，お客様からの要求，仕様に対して最適な製品を提供できるよう，自社工
場での生産だけではなく，国内外の多くの協力工場と取引を行っております。社内の情報共有
システムを用いて，最新の協力工場情報を得ることが出来ます。また，当社事業所と本社部門，
協力工場と連携し，日々，品質・価格・納期について向上を図っております。

3 － 1 協力工場管理
　協力工場との取引にあたっては，イワタボルトが要求する品質・環境管理基準を，「供給者の
為の環境・品質管理基準書」で明確にし，当社要求内容が確実に実施されていることを定期品
質評価にて確認しております。その他，「画像寸法判定による全数検査の推進」，「6 価クロム非
含有確認のためのパックテスト実施」，「引張試験機，硬さ試験機導入推進」など，お客様へ安
心して製品を御使用いただくための取り組みをおこなっています。（付図 3）

付図 3
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3 － 2 優良メーカー認定制度の導入
　2020 年の新たな取り組みとして，「品質保証体制優良メーカー（略称：優良メーカー）認定
制度」を導入しました。優良メーカーは，イワタボルトの品質・環境要求基準を満足している
ことに加え，当社が推進している，「画像寸法判定による全数検査」，「ISO9001・IATF16949 の
品質システム外部認証取得」，「品質管理専従者の配備」の他，購入金額と過去 1 年の品質実績
を加えて総合的に協力工場の品質貢献度を評価・認定するものです。
　「優良メーカー認定」を行うことで，品質活動の励みになり更なる品質向上が期待できます。
その結果，お客様へ良い品質の製品を安定的にお届けできることに繋がります。
　今年も協力工場と共に品質保証体制の改善を進め，優良メーカーが多くなるよう取り組んで
まいります。（付図 4）

4.　2021 年の品質強化の取り組み
　イワタボルト 2021 年の品質強化の取り組みとして，　①お客様納入製品に対し，画像・光学・
接触式センサーでの全数検査 100% 実施，　②製品入出荷時の誤品防止として，タブレットを使
用した製品照合システムの導入，　③硬さ指定製品に対し，硬さ検査体制の再構築　の 3 項目を
重点として取り組んでまいります。
　　
　日々，品質活動に取り組み，より一層，品質保証体制を強化して参りますので，今後ともイ
ワタボルト製品のご愛顧を宜しくお願い申し上げます。

付図 4
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•••••••••••••••••••••••••••••••••••••••••••

大型自動締付け検査機の開発
技術開発課　田阪　賢太

•••••••••••••••••••••••••••••••••••••••••••
－はじめに－
　弊社では現在，お客様に販売する製品の検査体制の強化を推し進めており，その中の一つの
取り組みとして自動締付け検査機を製作，国内外の全営業所にて運用して参りました。
　現在運用中の検査機では呼び径が M4 から M12 までの検査を対象としていましたが，検査体
制の強化によるさらなる品質向上を目的に大型自動締付け検査機を開発，本社に設置し検査対
象を M24 まで拡大しました。これまでの自動締付け検査機同様，硬さによる検査や，単軸の引
張試験では検出することが難しかった頭部の成形不良などを，締付けによるせん断力を加える
ことで検出し，お客様へより安心して使用いただける信頼性の高いねじを提供いたします。
　締付け検査の自動化により，検査作業の負担軽減，人による検査値のばらつき及び検査ミス
防止を図り，さらに検査結果を弊社の販売管理システムと連動させることで，システム的に不
具合製品の受け入れを防止，品質問題の発生防止に万全を期しております。

呼び径 　　M14 ～ M24

強度区分 　  4.8 ～ 12.9

回転数 　　15rpm

検査機仕様

製作した大型 従来型

●

締付け部拡大図
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－検査機の構成－

QR 読み込み　　　　　検査実施　　　　　　　　　　　　　　　　　　製品受入可否

　検査担当者が機械に対象製品を取り付けたあと，製品の QR コードを読み込むことで自動的
に検査条件が機械にセットされ，検査開始ボタンを押し一連の検査が完了します。データは検
査ごとにクラウド上のサーバにアップロードされ，販売管理と連携させることで，NG 判定品
の受入を行わない仕組みを構築，不具合品の受入・流出を防止しています。

－作成した検査画面例－　

－おわりに－
　今回ご紹介した検査機は，弊社が求める検査水準に達する様，全て社内にて設計・開発してお
ります。こうした様々な技術を締結部品の性能試験や耐久試験などあらゆる場面で駆使し，お
客様に安心して使用して頂ける信頼性の高いねじを提供できます様，弊社社員一同，さらなる
技術力・品質の向上に邁進して参ります。

メインメニュー　　　　　　　　　　　　　　　　　QR コードの読取り

検査結果
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•••••••••••••••••••••••••••••••••••••••••••

米国オハイオ工場　生産設備および検査機器を拡充
IWATA BOLT USA　オハイオ工場

Production Manager　鈴木　正人
•••••••••••••••••••••••••••••••••••••••••••

　この度，米国オハイオ工場は，圧造機，画像検査機および検査機器を増設し，量産稼働を開
始しました。今回の増設は，お客様の更なる現調化を見据え，安定した供給を継続するための
ものですが，合わせて一般規格品のみならず，付加価値のある製品の生産も十分に対応できる
設備を整えました。
　今回の増設の内訳ですが，圧造機は 35 台から 43 台に，画像検査機は 14 台から 17 台になり，
また検査機器としまして蛍光 X 線膜厚計を更新し，3 次元式マイクロスコープを新規に導入し
ました。その他既存の生産設備としましては，転造機が 43 台，熱処理炉（調質炉 1 基，浸炭炉
2 基）が合計 3 基，めっきラインが排水処理設備を含めて一式，ショットブラストラインを一
式，20 台の各種検査設備を保有しております。

〈設備写真〉

◦ 6mm 系　2 ダイ 3 ブロー　　　 　　　　　 　　　◦ 6mm 系　1 ダイ 2 ブロー

    ◦画像検査機　　　　　　　　　　◦蛍光 X 線膜厚計　　　　　　 ◦ 3 次元式マイクロスコープ

　オハイオ工場はこれからも生産設備および検査設備の拡充を続け，お客様の厳しい品質要求
にも対応できる管理体制を整えて参ります。
　今後ともお引き立てを賜りますよう宜しくお願い申し上げます。
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•••••••••••••••••••••••••••••••••••••••••••

本田技研工業株式会社様にて「栃木工場見学および展示・勉強会」を開催

SOFI 課　栃木分室　降矢　綾太郎
•••••••••••••••••••••••••••••••••••••••••••

　2020 年 11 月 17 日（火）本田技研工業株式会社様にて当社栃木工場に来訪いただき，工場見学，
勉強会および商品展示会を開催致しました。
　本田技研工業株式会社様は汎用，二輪，四輪，飛行機等製造販売を行う日本を代表する企業
です。
　工場見学では材料から製品完成までの一連の工程を見学頂きました。精密ねじからパーツフ
ォーマー製品と幅広いサイズのラインナップと熱処理・めっき迄の一貫体制で行っている事に
は大変驚かれておりました。
　勉強会では「ねじのゆるみ」のプレゼンテーションを実施したところ，ねじ締結に関する問
題点や疑問点のご質問など，貴重なご意見を頂きました。
　展示会ではかしめ製品（FF ボルト ･ ピアスナット），かじり防止の AP ボルト等オリジナル
製品を紹介させて頂きました｡ 紹介製品の多くは本田技研工業株式会社様にご使用いただいて
いる製品で当社として，日々感謝するとともに改めて開発意欲が高まりました。
　工場は熱処理，めっきラインもあり日頃から換気をしているため，感染防止にもなっており
ます。大規模展示会の中止や WEB 活用で実際の製品を見て手にする機会が減っていると思い
ます。この機に当社工場へ来場頂き新しい開発への手助けができればと思っております。
　これからもイワタボルトは創造提案型企業として，更なる開発力・技術力・品質向上に努め，
お客様のご要望にお応えできるよう精進して参ります。
　最後にご多忙の中，貴重な機会を頂きました本田技研工業株式会社様の各関係者並びにご来
場頂きました皆様へこの場を借りて厚く御礼を申し上げます。

◦加工機を説明する栃木工場の小林主査（右）　          　   ◦プレゼンテーションをする降矢さん　　　　　　　
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•••••••••••••••••••••••••••••••••••••••••••

株式会社ニフコ様をお招きし，
「栃木工場見学および VA・VE 展示会」を開催

SOFI 課　栃木分室　所長心得　渡辺　和敏
•••••••••••••••••••••••••••••••••••••••••••

　2020 年 10 月 6 日（火）と 10 月 21 日（水）の 2 回に分けまして，株式会社ニフコ様にイワタボ
ルト栃木工場へご来場いただき，「工場見学および VA・VE 展示会」を開催致しました。
　株式会社ニフコ様は 1967 年に創業され，各自動車メーカー様へ樹脂製品を供給されています。
既存の樹脂ファスナーなど従来の自動車用の内外装品に加え，厳しい環境規制にも適合したフ
ィルターなどの燃料系部品や高い技術力が求められるエンジン・トランスミッションに関連し
た樹脂製品も手がけられ，グローバルに展開されております。
今回は，イワタボルトの栃木工場へご来場いただき，2 日間に分けて，合計 7 名様に参加頂き
ました。
　現場見学を前に勉強会として「ねじの製造方法」をプレゼンさせて頂きました。その後現場
を確認頂き，ねじの製造方法，イワタボルトの品質保証体制を確認頂きました。
　また弊社，宇都宮営業所にあります展示ルームにて当社のオリジナル商品として，ピアスナ
ット，FF ボルトの実演を実施し今後，需要が益々増えると見込まれる，電気自動車や自動運
転等の部品へ活用できるのではないかとのお声を頂きました。
　今後も，イワタボルトは創造提案型企業として，更なる開発力・技術力・品質向上に努め，グ
ローバルでお客様のご要望にお応え出来るよう，精進致して参ります。
　最後にご多忙の中，貴重なお時間を頂きました株式会社ニフコ様の各関係者様並びにご来場
頂きました皆様へ，この場を借りて厚く御礼を申し上げます。

◦圧造機の説明をする栃木工場の小林主査（右）　　　　◦オリジナル商品を説明　渡辺所長心得（奥）
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•••••••••••••••••••••••••••••••••••••••••••

イワタボルト栃木試験所 ISO/IEC 17025：2017 年版への移行完了
栃木工場　品質管理課

主任　櫻井　圭一
•••••••••••••••••••••••••••••••••••••••••••

　イワタボルト栃木試験所は，（公）日本適合性認定協会より ISO/IEC 17025 の要求事項に適合
した試験所として認定されています。
　この度，2020 年 8 月に改正規格である ISO/IEC 17025：2017 年度版への移行を完了しました。
認定範囲は，ボルトの引張試験，ボルトのロックウエル硬さ試験となっております。
　他の試験所との技能レベルを比較する技能試験に毎年参加して，技能レベルの向上を目指し
ており，グローバルで通用する試験証明書の発行ができますので是非，御活用下さい。
　今後とも皆様のご指導，ご鞭撻のほど宜しくお願い申し上げます。



11

•••••••••••••••••••••••••••••••••••••••••••

イワタボルト技術開発課 IB ラボ
試験所認定 ISO/IEC 17025：2017 年版への移行完了

技術開発課　主任　鈴木　弥生
•••••••••••••••••••••••••••••••••••••••••••

　イワタボルト技術開発課 IB ラボは，（独）製品評価技術基盤機構（NITE）の試験所認定セン
ター（IAJapan）より ISO/IEC 17025 の要求事項に適合した試験所として認定されています。
　規格改訂に伴い，2020 年 2 月に 2017 年版への移行審査が完了し，認定が継続されました。
　技術開発課 IB ラボは金属材料，亜鉛めっき，クロメート皮膜中に含まれる鉛，カドミウム，
六価クロム，水銀の化学分析について認定を受けています。そのため，ELV，RoHS 指令に対
し環境負荷物質の非含有証明を正確で信頼のあるデータとして提出することができます。
　今後も環境にやさしく，安心して使用できる製品の提供をしてまいりますので，ご指導ご鞭
撻の程よろしくお願い致します。

〈認定範囲〉
試験技術 試験項目 試験規格番号

紫外・可視吸光光度分析法 六価クロム /クロメート皮膜 EN 15205

ICP/AES 鉛，カドミウム /亜鉛めっき IEC 62321-5

蛍光Ｘ線分析法 鉛，カドミウム，クロム，水銀 /金属材料 IEC 62321-3-1
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•••••••••••••••••••••••••••••••••••••••••••

2021 年 年頭集会　開催

総務課　課長　岡安　聡
•••••••••••••••••••••••••••••••••••••••••••
　イワタボルト株式会社は 2021 年の年頭集会を
1 月 15 日（金）午後 12 時 45 分から，本社 7 階の
講堂で開催しました。
　本年は新型コロナウイルス感染防止のため，
WEB の併用，出席者間の間隔の確保，換気の
実施，空気清浄機の使用等の対策を行いながら
開催しました。
　岩田社長の年頭の挨拶では，「イワタボルトで
は，自社で製作した自動締付け検査機による検
査をはじめ，様々な検査や測定を一つ一つの営
業所ができるよう，品質管理体制が整っており
ます。当社では当たり前にやっている品質管理
ですが，お客様にとっては当たり前でないこと
だらけです。2021 年は，仕事の基本である QCD
を大切に，そして当社の品質管理体制をお客様
に積極的に PR して全事業所で目標を達成して
いただきたい。」と社員を激励しました。

　続いて昇任の人事発令が行われた後，常務，
取締役，久保田部長をはじめ，海外現地法人を
含めた各責任者が所信を表明。
　次いで表彰式が行われ，2020 年度 12 月度の
団体賞（特別賞・努力賞），優良事業所賞，創造
改善提案表彰，勤続賞（5 年・10 年・20 年・30
年・特別賞）の各賞を表彰し，中途入社社員の
紹介を行いました。
　最後に常務が閉会の辞を述べて年頭集会を終
えました。

◇昇任者の皆さん
（2021 年 1 月 15 日発令，1 月 21 日昇任）

電算室　　　　根岸　哲也　主任
SOFI 課　　　 渡辺　優美　主任
多摩営業所　　伊藤　哲也　主任
浜松営業所　　大石　明史　主任
富士営業所　　鈴木　成彦　主任
栃木工場　　　川岸　彰智　主任
安城営業所　　古田　恵美　副主査より主任
千葉営業所　　安藤　真範　主任より所長心得
上田営業所　　内田　洋　　主任より所長心得
久留米営業所　西岡　義真　主任より所長心得
カナダ　　　　伊東　玄　　主任より所長心得
シンセン汽車　土屋　一洋　主任より所長心得

◦年頭の挨拶をする岩田社長



•••••••••••••••••••••••••••••••••••••••••••

イワタボルト株式会社　代表取締役専務　岩田 雅隆
お別れの会

総務課　課長　岡安　聡
•••••••••••••••••••••••••••••••••••••••••••

　イワタボルト株式会社　代表取締役専務　岩田 雅隆が，2021 年 1 月 16 日（土）をもって永眠
いたしました。葬儀は近親者のみにてとり行いました。
　イワタボルト本社では，1 月 27 日（水）にお別れの会を開催しました。本社社員は別室にて間
隔を確保しながら WEB で参列し，本社以外の事業所社員は WEB で参列しました。
　岩田社長は弔辞で，「専務が当社の製造技術の基盤を作ってくれました。専務は生前，意志
あるところに道は開けると話しておりました。社員の皆さんには，専務の生前の志を受け継い
で，専務の引いてきたレールを，更なる高みを目指して伸ばしていっていただければと思いま
す。ここに謹んで哀悼の言葉をささげ，併せて，心より生前の功績と感謝を表し，お別れの言
葉とさせていただきます。どうぞ安らかに眠ってください。」と述べました。
　その後，本社社員が数名ごとに献花を行い，お別れの会を終えました。

◦岩田専務の遺影　　　　　　　　　　　　　　　　　　◦弔辞を述べる岩田社長
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    ◦岩田専務の遺影とご遺族　　　　　　　　　 　　　　　 　　 ◦献花をする社員　　　 




