
鉄道部品加工における
高精度・高効率生産体制の確立

及び新規販路拡大

　鉄道駆動部の連結に使用され

る部品は、安全性から主に剛性・

靭性の高い鉄が使用されており、

その多くは複雑形状の溶接加工

品で構成されている。重要保安

部品として要求精度は厳しい。昨

今では部品の安全性を維持し、

車体の軽量化による省エネル

ギーの推進、振動軽減による快

適性の向上、国内外ブランドと競

争するためのコストダウンが求め

られている。

　ＪＲ東日本京葉線で試験的に

導入されたＥ３３１系では、車体を

軽量ステンレス構造にし、車体間

を１台の台車で連結することで

軽量化を図っているが、台車が少

ないことで剛性向上を求められる。

　鉄道重要保安部品を加工する

上で、マシニングセンタの自動工

具交換機能を用いて中品種中

量、少品種多量生産は確立され

ている。しかし、長手方向２,０００

mm以下の中物製品に対する多

品種少量生産、いわゆる突発的

な一品物生産には、小型汎用フ

ライス盤Ｘストローク８００mm

の機械で、その都度段取り替え

をして対応している。最終的に加

工時間が伸び、納期の問題で受

注できない状況にある。

　そこで、新たにＸストローク

１,６００mmのＮＣフライス盤を

導入。当社の精密溶接、大型機械

加工技術を活用し、鉄道分野にお

ける重要保安部品製造に活かし、

製造技術のさらなる高度化、市場

の獲得拡大を図りたいと考えた。

事業の背景・目的

事業の内容と成果

今後の展望

（1）ＮＣフライス盤の選定と導入

　Ｘストローク１,６００mmを有す

る機種であり、加工精度に満足で

きる性能が必須である。選定基準

は、機械精度ＸＹＺ各軸の真直度

公差0.01mm以内、主軸運動に
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　鉄道部品加工分野からの新規受注獲得を実現するため、導入した山崎技研製ＮＣフライス盤
で、試験的に３次元測定器部品加工検証を実施。加工時間は従来の約２０％削減、加工精度はこ
れまでと同等以上という良好な結果を得ることができた。加工費が高く受注が困難だった鉄道部
品の大型構成物加工の受注獲得可能性を広げることができた。

対するテーブル運動の直角度公

差0.01mm以内、主軸の振れ精

度0.01mm以内とした。これは

鉄道連結部品加工の幾何公差部

の平行度φ0.01mm、0.05mm

部、直角度φ0.05mm部の加工

を行う上でも必須条件となる。

（2）切削条件、加工方法、刃具の選定

　最新型ＮＣフライス盤の特質

に合わせた切削加工条件で、栃

木県産業技術センター機械電子

技術部・工具メーカーＯＳＧから、

切削試験に関する助言指導を受

け、加工方法・適正刃具の選定を

実施。当社の得意とする特殊治

具を用いた実証加工により確認

した。山崎技研製ＹＺ―５００ＳＧ

（Ｘストローク１,６００mm）の導

入で既存工程の大幅短縮が可能

となった。

　導入したＮＣフライス盤を使う

ことで、２工程にわたっていた上

面の加工を１工程に集約するこ

とができる。また下面も工程集約

が可能で、上下面で計２工程の削

減が可能となる。本製品は３次元

測定器用部品であり、外観上の

問題からキズが厳しくチェックさ

れる。１チャックの加工でキズも

最小限に抑えられる。

（3）試作及び製品評価

　想定する受注部品（鉄道連結

部品）の試作加工を行い、目的と

する幾何公差部分の平行度φ

0.01mm、0.05mm部、直角度

φ0.05mm部の加工実証確認

を行った。溶接構造品で、個体差

が大きいため、繰り返し加工時に

精度のバラツキが予想される。リ

ピート加工を想定し試作加工時

には幾何公差部の２／３以内を

目標とした。試作加工製品は栃木

県産業技術センター機械電子技

術部と協力し、ミツトヨ製３次元

極座標測定器で精度評価した。

　加工時間は上下面の計２工程

の削減で、計４時間の短縮が可

能。１６時間かかっていた工程を

１２時間で加工でき、２０％以上

の削減を図れた。当社所有の３次

元測定器で測定したところ、現状

以上の精度達成が可能なことも

実証した。高精度溶接構造の加

工品も、当社の精密溶接技術、精

密切削加工技術を用いて短時間

での製作が可能なことを実証で

きた。工程数を削減したため加工

納期の短縮及び加工費を抑制で

きた。鉄道部品の特徴である多

品種少量生産のニーズに応え、

受注獲得の可能性を広げた。

　国内の鉄道業界では、成長分

野としてシニア観光需要、訪日外

国人旅行者の取り込みが期待さ

れている。また、日本の「鉄道オ

ペレーション技術」は海外でも評

価が高く、日本政府が掲げる

「パッケージ型インフラ輸出」を

受けて、鉄道各社の海外展開の

可能性も高まっている。

　今後、受注を増やしていきたい

取引先としてN社が考えられる。

N社は気動車としては国内でシェ

アの８割を占め、鉄道車両製造業

界では高いシェアを持っている

メーカーである。昨年の売上高は

１２０億円あり、今後も需要が絶え

ることのない有望企業であるた

め、N社からの受注に期待したい。

　当社がターゲットとする駆動連

結部品は、重要保安部品にも指

定されている機関部品である。

その部品で、安全性はもとより、

溶接から切削加工までの一貫製

造が可能な業者への顧客ニーズ

は高い。また、加工部品はほとん

ど外注化しており、現状で約１０

億円の市場が想定できる。その

中で本事業による一部品一社全

工程加工の優位性を武器に、新

規開拓を実施し、シェア獲得を計

画している。
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写真2.条件に合うＮＣフライス盤を選定

写真3.山崎技研製ＹＺ―５００ＳＧ（Ｘストローク
　　　１,６００mm）を使用した新工程

写真4.鉄道連結部品の試作品

写真1.従来型Ｅ２３３系車両足回り（左）と試験的車両Ｅ３３１系車両足回り
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