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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。

〈シグマ〉145 号　2022 年 3 月 20 日

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。

佛山東海理化汽車部件有限公司様（株式会社東海理化様の中国現
地法人）より，イワタボルト シンセン工場に特殊工程認定
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佛山東海理化汽車部件有限公司様（株式会社東海理化様の中国現地法人）

より，イワタボルト シンセン工場に特殊工程認定
	

2022 年 2 月佛山東海理化汽車部件有限公司様より，イワタボルト シンセン工場の特殊工程
であります，熱処理工程（浸炭焼入れ焼き戻し工程）に対する認定を賜りました。
　株式会社東海理化様は，中国国内において 3 工場で生産されております。佛山東海理化汽車
部件有限公司様はキーロック，スイッチ類を中心に生産され，広汽トヨタ様を始め各自動車メー
カー様へ納入されております。

この度，佛山東海理化汽車部件有限公司様より当社が認定を賜りました熱処理工程（浸炭
焼入れ焼き戻し工程）は締結部品において，機械的性質を保証する上で大変重要な工程です。
弊社はコンピュータ管理，バーコード管理にて処理間違いが生じないよう，品質保証体制の構
築に取り組んでおります。					   

今後共，社員一同，更なる品質向上に努め「お客様第一」を物造りの原点の考えのもと，
品質保証に取り組んで参りますので，何卒ご指導ご鞭撻のほどお願い申し上げます。
この度の特殊工程認定にあたりまして，佛山東海理化汽車部件有限公司様に多大なるご指導，
ご支援を賜り厚く御礼申し上げます。

岩田汽車零部件（シンセン）有限公司
責任者名　所長代理　徳永　喜英

所長心得　土屋　一洋
•••••••••••••••••••••••••••••••••••••••••••••
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IR 溶接ボルトの紹介
（IR溶接ボルト= Weldbolt with Increased Reliability of welding strength）

技術開発課　係長　近藤　幸太

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

１．はじめに

　溶接ボルトは自動車業界をはじめ，様々な製品で使用されております。予めボルトを筐体に
固着させておくことで，組立作業の効率が飛躍的に向上します。
　溶接ボルトは，頭部に設けた溶接突起を溶接電流の熱によって溶解させて溶着させますが，被溶接
物に溶接突起以外が接触してしまうことで分流が生じることや，高張力鋼板のように溶接熱が伝わり
難い材料では，溶接突起と被溶接材が十分に溶着せず，溶接強度がばらついてしまう問題があります。
　当社オリジナルの「IR溶接ボルト」は，特殊な多角形の軸部により溶接電流の分流を軽減する
とともに，直線的な通電を可能にすることで電流効率を高め，溶接強度の信頼性を向上させます。
　また，製品の形状は従来の溶接ボルトと同サイズであり，挿入性も優れることから，自動供
給機でもご使用頂ける溶接ボルトです。是非ご検討をよろしくお願いします。

２．IR 溶接ボルトの特徴
特殊な多角形の軸部と，頭部のくぼみにより，溶接強度の信頼性を向上させます。

分流対策

図 1　IR 溶接ボルト

特殊な多角形の軸部

スムーズな挿入 直線的な通電

　・特殊な多角形の軸部により，被溶接材と片当たりが生じた際の分流を防ぐとともに，
　　被溶接材へスムーズに挿入できます。
　・溶接突起へ直線的に電流を流し，電流効率を高めます。

図 2　IR 溶接ボルトの特徴

頭部のくぼみ
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３ ．仕様
　・サイズ　　：M6，M8，M10
　・機械的性質：JIS　B1051　強度区分 8.8
　・各種寸法　：

４．試験結果：押込みはく離強さ試験

　IR溶接ボルトは押込みはく離強さにおいて，従来品と比較し，ばらつきが抑えられております。ば
らつきが小さくなることで，はく離強さ全体の平均値が上がり，溶接強度の信頼性が向上しています。

５ ．さいごに
　IR溶接ボルトは，分流防止をはじめ電流効率を改善することで，溶接強度のばらつきを抑え，
信頼性を向上できます。
　イワタボルトでは実ワークを用いた溶接試験にも対応できますので，是非ご引合いをお願い致します。

被溶接材：圧延鋼板 (M6，M8;t=1.6,  M10;t=2.0)

< 溶接条件>　M6：電流 16kA, 加圧力 4kN, 時間 5cyc,　M10：電流 20kA, 加圧力 4kN, 時間 5cyc
　　　　　　 M8：電流 17kA, 加圧力 4kN, 時間 5cyc

４．試験結果：押込みはく離強さ試験

                                             サイズ

項目
Ｍ６ Ｍ８ Ｍ１０

頭部 ΦＤ １４～ １６～ ２０～
Ｈ ２.０ ３.０ ３.５

段部 ΦＣ ６ ８ １０
ｆ １.８～ １.８～ ２.５～

溶接突起 ΦＧ １１～ １４～ １６.５～
ｈ １.０ １.０ １.２

※Ｍ６は、丸型突起
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HRP ナットの紹介
（HRP ナット = Hexagon Removal Prevention Nut）

技術開発課　太田　龍也
•••••••••••••••••••••••••••••••••••••••••••••

１．はじめに
　従来，ワンウェイ機能を得るために，ブレイクヘッドタイプや二部品構成，専用工具などの
特殊な形状が使用されていました。これらの形状は，締付け後の端材処分や破面の発生，製造
に掛かるコストの増加，専用工具の管理を締付け担当者に依存するなどの問題があります。
　当社オリジナル商品の HRP ナットは，六角ソケットを使用した締付けが可能で，取り外し
が出来ないワンウェイタイプのフランジ付き六角ナットです。
　ナット締結において，盗難防止を必要とする際は，是非ご検討をよろしくお願いします。

２．HRP ナットの特徴
　・締付けは，一般的な六角ソケットで行えます。
　・市販の工具では，容易に取り外すことが出来ません。
　・二次加工が不要の為，他の盗難防止ナットに比べ安価に提供できます。
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　試験ナット及びボルトを図の様にセットする。
1）六角ソケットに締付けトルクを加えて，トルク伝達
部が破壊したトルクをリムアウトトルクとして測定す
る。
　判定 :26.2N・m 以上
　（一般的なナット強度区分 8 の締付けトルク）
2）ナットを適正締付けトルクで締付けた後に，戻し方
向に回転させ，六角ソケットが浮き上がったトルクを
カムアウトトルクとして測定する。
　この時，戻り回転状況を確認する。
　判定 :4.9N・m 以下
※ a)  一般的なナット強度区分 4 の適正締付けトルク
　　　　　　　　　　　　　　　　　　　：13.9N・m
　b)  a) で 70% の初期ゆるみを想定　　　  ：9.7N・m
　c)  b)で更に50%のゆるみを想定　　　　　 ：4.9N・m

５．試験結果
５－１．締付け側リムアウトトルク

試料

リムアウトトルク

破壊箇所N ・ m

1 45 トルク伝達部

2 42 ↑

3 42 ↑

4 39 ↑

5 43 ↑

 42 -

Min. 39 -

・一般的なナット強度区分 8 の締付けトルクよりもリムアウトトルクが高いことから、締付け
作業には問題ありません。

３．仕様
　・サイズ　　：Ｍ８
　・機械的性質：JIS　B1052　強度区分 8
　・各種寸法　：二面幅 12mm, ナット高さ 7.5mm, フランジ径 17mm
　　　　　　　　※一般的なフランジ付き六角ナットと同寸法です。

４．試験方法　　　　　　　　
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押付け力 カムアウトトルク

状況Ｎ Ｎ ・ ｍ

５．試験結果

５－２．戻し（取り外し）側カムアウトトルク

３０ ０．７ ソケット浮き上がり

６０ １．１ ↑

９０ １．１ ↑

１２０ １．５ ↑

１５０ １．７ ↑

１８０ ２．５ ↑

２１０ ３．２ ↑

２４０ ３．９ ↑

・一般的なナット強度区分 4 の締付けトルクで締付けた場合に，戻すために必要なトルクより

　もカムアウトトルクが低いことから，取り外すことが出来ません。

6. さいごに
　HRP ナットは，機械や設備のセキュリティを始め，制御基板のブラックボックス保護などに
有用です。是非ご引合いをお願い致します。
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３Ｄプリンタ更新の紹介

技術開発課　主任　田阪　賢太
•••••••••••••••••••••••••••••••••••••••••••••

－はじめに－
　弊社では 3Dプリンタの名前が一気に浸透し始めた 2012年から約 10年間に渡り，製品開発の
合理化や理論の検証，展示会や商談における具体的な商品紹介への活用を目的に，3Dプリンタ
の運用を行って参りました。この間，3Dプリンタを取り巻く環境も変化し技術の進歩とともに
当初に比べ高性能・高機能な製品が各社から発売されております。このような状況を鑑みさら
なる競争力の向上を図るべく，新たな 3Dプリンタを導入（更新）いたしました。今回は新た
に導入しました 3Dプリンタの紹介をさせていただきます。

－製品紹介－

　光造形式の３Dプリンタでは，紫外線を照
射することで樹脂を固めるため，使用する材
料は紫外線硬化特性を持っている必要があり
ます。そのため，専用の樹脂がメーカから販
売されています。旧 3Dプリンタの使用材料
は交換作業の煩雑さから 1種類に絞り運用し
ておりましたが，今回導入した機種ではこの
作業が簡略化されており，汎用的なものから
ゴムのようなもの，耐熱性を持ったもの，ロ
ストワックスで使用できるもの，ガラス添加
されたもの，PPを模したものなど，約 20 種
類の材料の活用に期待しております。また，
ユーザー素材に近い物性を持った材料や高強
度材を用いての試験ジグの作成など，活用シ
ーンの拡大を図ります。

メーカ Formlabs

製品名 Form3+

方式 光造形方式

造形領域 145 × 145 × 85mm

XY 解像度 50 μ m

Z 積層ピッチ 25 ～ 300 μ m

本体寸法 405 × 530 × 780mm

本体重量 17．5kg

表 1. 本体仕様

図１．左から３Dプリンタ本体、洗浄機、２次硬化

図２．造形用樹脂
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また，造形に用いるソフトウェアでは，ネ
ットワークを介した進捗の確認や共有，デ
ータ送信，樹脂の残量確認ができるため，
デスクから離れたプリンタへのアクセスに
より，作業の効率化を図ることが可能にな
りました。

－造形方法－

　造形はプラットフォームに吊り下げられる様に行われます。図５の様に，タンク底面のフィルムと造
形物の間に，任意の積層ピッチ分空けた状態で紫外線レーザーを照射します。紫外線レーザーは点光源
ですので，造形物の形状を高速で走査し，１層分の平面を造形します。１層完成したら積層ピッチ分造
形物とフィルムの間隔を取り紫外線を照射します。これを繰り返すことで立体物を作ることが出来ます。

－造形手順－

－さいごに－
　様々な分野において新製品の開発サイクルが早まる中，常に弊社として出来る事を考え，お客様の期待
に応えられるよう，日々新たな技術動向に注視しております。3Dプリンタに限らず，従来工法・技術の
問題点を打破することで合理化を進め，お客様から支持を頂けるよう，社員一丸となり邁進して参ります。

図３．ソフトウェア

図４．造形概略図 図５．造形概略図　拡大

３Dモデル作成 STL化 造形用ファイル作成 造形・洗浄・２次硬化 完成
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株式会社ニフコ 様にて「ねじ勉強会」，「ＶＡ・ＶＥ展示会」を開催
　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　栃木分室　所長心得　渡辺　和敏

　　湘南相模営業所　所長心得 　金子　学
•••••••••••••••••••••••••••••••••••••••••••

　2021 年 10 月 19 日（火），株式会社ニフコ様の本社 商品開発部様にて「ねじの勉強会」と
「VA・VE 展示会」を開催させていただきました。
　コロナ渦の状況が続いておりますが，感染に十分注意しながら部屋への入場者数の制限を行
い開催しました。また同時に WEB でも名古屋，山形の拠点からも出席され，今回合計 59 名の
方にご参加いただきました。
　株式会社ニフコ様は 1967 年に創業され，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，グローバルに展開し各自
動車メーカー様へ納入されております。
　初めに，設計担当者様を中心として「ねじの製造方法」，「カラーの製造方法」の勉強会を開
催させていただきました。
　その後，別室にて弊社のオリジナル製品であります，ピアスナット，FF ボルトのかしめ実
演と他イワタボルトオリジナル商品の展示をさせていただきました。
　自動車業界において今後加速する脱炭素化の流れに対し，FF ボルトやピアスナットといっ
た，かしめの工法は軽量化，溶接レスが図られ今後益々増える締結方法だと思います。
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，精進して参ります。
　最後にご多忙の中，貴重なお時間をいただきました，株式会社ニフコ 商品開発部の各関係者
様，並びにご来場いただきました皆様へ，この場を借りて厚く御礼を申し上げます。

　　　
　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　

◦展示会で説明をする渡辺所長心得（左から2番目） ◦勉強会の様子
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•••••••••••••••••••••••••••••••••••••••••••

ネミコン株式会社様にて「ＶＡ・ＶＥ展示会」を開催

　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　SOFI 課　栃木分室　降矢 　綾太郎

•••••••••••••••••••••••••••••••••••••••••••
　2021 年 8 月 18 日（水）ネミコン株式会社様にて VA・VE 商品展示会を開催させていただきま
した。ネミコン様はロータリーエンコーダをはじめとするセンサ専業メーカーのトップメーカ
ーです。
　エンコーダとは回転や開閉，角度等の制御に用いられ，検査機器，医療機器，身近な所では
エレベーターや ATM 等に搭載されております。
　上記搭載されている製品も近年精密化，高度化が進んでおり，ネミコン様のセンサ類に
省力化，小型化，品質要求等が高まっており，積極的に研究開発に取り組まれております。
　今回の展示会は「工数，コスト削減」をテーマに弊社オリジナル商品を紹介致しました。
タップレス化として ITM，ITAL，緩み止めの SL ボルト，IB ロックのプレゼン時はネミコン
様の製品を持ってきていただき，この製品にはこのようなねじを，締結方法このようにしてい
る等，熱心に見学をいただき今後の開発テーマにも参考となりました。
　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致して参ります。
　最後にご多忙の中，貴重な機会をいただきましたネミコン株式会社様へこの場を借りて厚く
御礼を申し上げます。
　

　

◦ネミコン株式会社様に説明をする栃木分室降矢さん，SOFI 課加藤さん



11

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

2022 年度　新入社員入社式

新卒 7 名，中途 11 名が入社
ねじを扱うことに誇りと責任をと激励し歓迎

総務課　課長　岡安　 聡

2022 年度新入社員のイワタボルト株式会社
入社式が 3 月 18 日に行われました。

2022 度は新たに 7 名の新入社員が入社し，
2021 年 3 月 21 日～ 2022 年 2 月 21 日に入社し
た中途採用社員 11 名も入社式に参加致しまし
た。

入社式は，10 時 00 分よりイワタボルト本社
の近所にある西五反田の氷川神社にて，社長・
常務その他営業所責任者から温かい拍手で迎え
られ，社員間の間隔をあけながら執り行われま
した。

午後より本社 7 階講堂に移動し，第 61 回
QC 事例発表大会・自由研究の発表が行われ，
品質管理に対する取組みの重要性，大切さにつ
いて様々な事例をもとに勉強しました。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実施しました。

岩田社長の講話では「大企業でもあっとい
う間に経営破綻の危機に直面することがありま
す。普段はなかなか話題にならない『ねじ』で
すが，一旦問題が起きると大変な事故として社
会から見られます。目立たないけれど，責任の
ある商品を扱っているという自覚を持って業務
にあたってください。今までの生活と違って，
楽しいことばかりではないと思いますが，一日
でも早く社会人としての生活に慣れて，心身と
もに健康を保って業務にあたっていただきた
い。」と新入社員の皆さんへ激励をしました。

2022 年新入社員の皆さんは，次の通りです。
河野七海，秋田憲成，阿久津早紀，安部佑香，
川上健太朗，北條留維，永井力翔

また，中途採用社員（2021 年 3 月 21 日～
2022 年 2 月 21 日入社）の皆さんは，次の通り
です。森岡駿（多摩），尾崎太河（横浜），荒田
拓哉（千葉），米井優太（海外課），蜷川諒（安
城），宮原大輝（富士），大高賢志（福島），宮
下真希（富士），深谷淳史（三重），青野康平（福
岡），三浦優哉（名古屋）

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

◦氷川神社にて記念撮影
撮影時のみ，社員同士の間隔をつめ，マスクを外しまし
た。
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2022 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 2022 年の年頭集会を
1 月 14 日（金）午後 12 時 45 分から，本社 7 階の
講堂で開催しました。
　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，「世界の自動車メ
ーカーでは，各社 EV に力を入れており，『EV
産業革命』という言葉が出るくらい EV の大き
な波が来ています。その波に飲み込まれること
なく，波に乗って飛躍する年にしていきたいと
考えております。また，業績も右肩上がりの波
に乗った業績を上げていけるように，健康には
今まで以上に留意して業務についていただくよ
う，皆さんの活躍を期待しています。」と社員を
激励しました。

◦年頭の挨拶をする岩田社長

　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，2021 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
（2022 年 1 月 14 日発令，1 月 21 日昇任）
技術開発課　　 田阪　賢太　主任
湘南相模営業所 太田　主税　主任
横浜営業所　 　西野　良平　主任
山形営業所　　 笠間慎太郎　主任
福島営業所　　 梅田　策一　副主査より主任
湘南相模営業所 金子　学　 主任より所長心得
太田営業所　　 藤生　知明　主任より所長心得
上田営業所　 吉田　英樹　所長心得より所長代理
SOFI 課　　　 菅原　広道　所長代理より所長
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