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革
新
的
サ
ー
ビ
ス

一
般
型

小
規
模
事
業
者
型

成
長
分
野
型

も
の
づ
く
り
技
術

多
品
種
少
ロ
ッ
ト
軸
受
用
コ
ロ
の
完
成
品
を
供
給

12多品種少ロット用『ころ』の一貫生産化

軸
受
用
コ
ロ
と
は
、
回
転
す
る
部
品
の
中
に
入
っ
て
い
る
軸
受
に
必
要
不
可
欠
な
部
品
。
多
品

種
小
ロ
ッ
ト
で
の
受
注
が
多
い
大
型
サ
イ
ズ
製
作
に
お
い
て
一
貫
生
産
を
目
指
し
、
頭
部
研
削

加
工
の
た
め
の
設
備
を
導
入
。
コ
ロ
の
完
成
品
が
供
給
で
き
る
体
制
を
整
え
た
。

高
精
度
で
コ
ロ
の
頭
部
端
面
切

削
加
工
が
で
き
る
設
備
を
導
入

　
コ
ロ
を
製
作
す
る
会
社
で
、
前
工
程
·
熱
処
理

工
程
·
後
工
程
を
一
貫
し
て
行
っ
て
い
る
会
社
は

あ
り
ま
せ
ん
。
当
社
は
一
貫
生
産
化
を
目
指
し
て

い
ま
す
。
従
来
は
コ
ロ
を
形
成
す
る
前
工
程
の
み

で
し
た
が
、
取
引
先
か
ら
の
要
望
で
、
軸
受
メ
ー

カ
ー
が
内
製
し
て
い
た
後
工
程
で
あ
る
完
成
研
磨

の
工
程
を
整
え
ま
し
た
。

　
し
か
し
既
存
設
備
で
多
品
種
少
ロ
ッ
ト
の
コ
ロ

の
完
成
研
磨
を
行
う
に
は
課
題
が
あ
り
ま
し
た
。

精
度
の
高
い
加
工
が
求
め
ら
れ
る
頭
部
端
面
切
削

加
工
は
、
技
術
力
と
経
験
の
あ
る
技
術
者
が
必
要

で
あ
り
、
リ
ー
ド
タ
イ
ム
が
長
く
高
コ
ス
ト
に
な

る
こ
と
で
す
。
そ
こ
で
、
全
自
動
端
面
研
削
盤
を

導
入
し
ま
し
た
。

　
全
自
動
端
面
研
削
盤
で
は
N
C
制
御
で
プ
ロ
グ

ラ
ム
通
り
に
加
工
が
で
き
る
の
で
、
経
験
の
少
な

い
作
業
者
で
も
設
備
の
取
扱
い
さ
え
覚
え
れ
ば
精

度
の
高
い
加
工
が
可
能
に
な
り
ま
し
た
。
ま
た
、

既
存
設
備
で
必
要
だ
っ
た
ス
イ
ベ
ル
調
整
（
最
適

な
円
盤
の
傾
き
を
調
整
す
る
こ
と
）
と
セ
ル
フ
グ

ラ
イ
ン
デ
ィ
ン
グ
（
円
盤
を
研
磨
し
て
曲
率
を
つ

▲全自動精密端面研削盤の操作風景と、加工完了後のコロ
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に
は
、
ハ
ー
ド
·
ソ
フ
ト
の
設
備
投
資
と
新
た
な

ノ
ウ
ハ
ウ
の
習
得
が
必
要
と
な
る
た
め
、
前
工
程

·
後
工
程
で
実
績
を
重
ね
な
が
ら
準
備
を
進
め
、

将
来
的
に
は
熱
処
理
を
含
め
た
コ
ロ
の
一
貫
生
産

が
で
き
る
よ
う
な
体
制
を
整
え
た
い
で
す
。

け
る
こ
と
）の
手
順
を
省
く
こ
と
が
で
き
、決
ま
っ

た
曲
率
の
製
品
を
連
続
加
工
で
き
る
よ
う
に
な
っ

た
た
め
、
リ
ー
ド
タ
イ
ム
を
短
縮
で
き
ま
し
た
。

さ
ら
に
複
数
個
ま
と
め
て
で
は
な
く
単
品
加
工
に

し
た
た
め
不
良
品
が
大
量
に
出
る
こ
と
を
防
ぐ
こ

と
が
で
き
、材
料
の
歩
留
ま
り
が
向
上
し
ま
し
た
。

コ
ロ
の
一
貫
生
産
化
に
向
け
て

　
多
品
種
少
ロ
ッ
ト
に
こ
だ
わ
っ
て
い
る
の
は
、

品
質
面
で
国
外
に
流
出
す
る
可
能
性
が
低
い
と
み

て
い
る
か
ら
で
す
。

　
国
内
の
取
引
先
で
、
海
外
向
け
の
需
要
は
増
え

て
い
る
と
聞
い
て
い
ま
す
。
後
工
程
の
頭
部
端
面

切
削
加
工
は
取
引
先
で
あ
る
軸
受
メ
ー
カ
ー
が
内

製
し
て
い
ま
す
が
、
ア
ウ
ト
ソ
ー
シ
ン
グ
を
検
討

し
て
い
る
動
向
が
あ
る
た
め
、
需
要
を
掘
り
起
こ

し
て
受
注
に
つ
な
げ
た
い
で
す
。
現
在
は
大
手
受

軸
会
社
４
社
の
う
ち
1
社
か
ら
後
工
程
を
受
注
し

て
い
ま
す
が
実
績
を
積
み
な
が
ら
他
の
軸
受
会
社

に
も
ア
ピ
ー
ル
し
、新
規
受
注
を
獲
得
し
た
い
で
す
。

　
現
在
は
受
注
増
加
に
対
応
す
る
た
め
人
材
の
確

保
に
尽
力
し
て
い
ま
す
。
熱
処
理
工
程
に
取
組
む

▲全自動精密端面研削盤▲飯尾聡介社長

▲飯尾聡介社長と総務グループ長の那須さん

今後の市場動向を見据えて、品質面で

優位性の高い多品種少ロットの生産に

おいて新しい工程にチャレンジしてい

る。効果的な設備投資により、顧客の

求める規格をクリアするだけでなく、

リードタイムの短縮や歩留まりの向上

を実現した好事例。近い将来、コロの

一貫生産でますます存在感を拡大して

いくことを期待したい。

昭和 29 年に飯尾聡介氏の祖父が創

業。 創業からベアリング用のコロを

製作する軸受用コロの専門メーカー。

コロの中でも主に大型のベアリング

に使われるコロを製作しており、 風

力発電用の軸や高速鉄道車両の回転

部分、駐車場の回転部分、観覧車の

中心部などに使用されている。 国内

の大手軸受メーカーにコロを供給して

おり、 大型サイズ軸受用コロは、 月

に 250 万個以上の生産が可能。

補助事業のきっかけ
コロの製作には前工程 · 熱処理行程 · 後工程がある。昔は前工程の製造のみ行っていたが、小さいサイズ
の受注を競合に奪われた経験があり、前工程のみで事業継続できるか不安があった。そこで、コロの一
貫生産ができるよう、後工程を自社で整えていった。後工程において、特に外観品質要求が高くなると
ともに、今後も少ロット化が進む見通しが強いこともあり、コロの頭部研磨加工のための設備投資を検
討していた。過年度にもものづくり補助金を活用した実績を生かし、今回の応募に至った。
 事業概要
既存設備でコロの頭部研削加工を行うには、高度な技術を操作に要するため、経験のある作業員しか対
応できない。今回、全自動端面研磨盤を導入し、NC 制御による加工が可能になったことで、経験の少な
い作業員でも設備の取扱いを習得できれば操作が可能となった。NC 制御により、大幅にリードタイムが
短縮された。複数加工を単品加工化することで、材料の歩留まりが向上した。

事業化状況
大手軸受メーカー 4 社中 1 社から後工程を受注し、現在は売上の 2 割程度を後工程が占めている。まだ
受注していない他の軸受メーカーからの新規受注獲得を目指している。
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