
 

 

直線加工が得意なワイヤー放電加工機を導入し、

3次元加工のマシニングセンターと組み合わせて

使用することで2機の特性を活かし、歪・反りの無

い加工を実現し、高精度・短納期による幅広い部品

の加工を行う。言い換えると、加工する形状によっ

てワイヤー放電加工機とマシニングセンターを使

い分けた。 

 

 

1．加工精度向上 

マシニングセンターの加工による熱で発生する歪や

反り、あるいは長い刃物を使用する際に発生するテー

パーなどを抑制して加工精度の向上を図り、±0.01ｍ

ｍ（従来±0.05ｍｍ）で加工できた。 

2．生産性向上 

治具等の製造に関する加工速度の向上や複数の素材

を一度に加工して、リードタイムの短縮など生産性の

向上を図り、マシニングセンターのみの加工に比べて

２０％程度の時間短縮を図ることができた。 

3．コスト削減 

治具等の製造に関する加工速度の向上、複数の素材

を一度に加工すること、段取り時間や時間外労働の削 

減等により、マシニングセンターのみの加工に比べ 

 
  
  

 

 

同社は、自動車のマフラー、ドアなど量産品部品

メーカーの生産ライン専用機の金属部品を製造し

ている。図面に基づき精度の高い一品ものを製作す

るため、部品量産メーカーから、常に高い精度と短

納期の要請がある。 

それに応えるため、保有しているマシニングセン

ターに加え、加工時間が短縮できるワイヤー放電加

工機を導入することで、二つの加工機の優位性を駆

使し、歪･反りの低減、全工程の加工時間の短縮の

実現に取り組んだ。 

 

 

下表のとおり取り組みの目標を設定した。 
 

項 目 設備導入前 具体的数値目標 

加工精度向上 
 

加工精度 ±0.05
㎜  
マシニングセンタ
ー加工時の熱によ
り歪、反りが大。 

加工精度 ±0.01㎜ 
ワイヤー放電加工時は熱
をもたないので歪、反り
が極めて少ない。（マシニ
ングセンターに比べて1/2
以下） 

生産性向上 
（リードタイム
短縮） 

4.5時間(基準品の
加工) 
 

３時間(基準品の加工)ワ
イヤー放電加工機と併用
して加工できる部品は
20％程度の時間短縮。 

コスト削減 
 

（基準品の加工） 段取り時間を含め生産時
間短縮により生産原価を
30％低下 

ワイヤー放電加工機を導入し、既設のマシニングセンターと組み合わせて使用し、それぞれの特性を活かして、

３次元及び直線加工において歪、反りの無い加工を実現し、高精度・短納期による幅広い部品の加工を行う。 

ワイヤー放電加工機とマシニングセンターとの 

組み合わせによる加工の高度化 
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導入したワイヤー放電加工機 

て30％程度のコスト削減を図ることができた。 

目標達成要因は、従前から金属加工をしている製

造業のグループ（仲間）との協力体制づくりを構築

していたことから、金属加工に関する機器情報を入

手し、他社導入機械の見学を実施していたこと、ま

た、金属加工機械メーカーからの情報を入手、精度・

加工時間・治具の有無など比較検討を重ねた結果、 

成果が期待できる的確な機種の選定ができたこと

による。 

この成果を活用することによって、発注先から部

品図面を受け、加工機械の特徴を生かしどのように

加工していくかのノウハウの修得が可能となった。 

このノウハウは、段取り時間の短縮、高い精度の

獲得、加工の手順といった内容である。 

現状、同社でできないため外注に出している加工

も今後内製化が期待できる。加えて、取引先から新

しい加工の発注も出て仕事の拡がりを実感してい

る。 

 

 

金属加工グループのネットワークが構築されて

いることから、発注先から同社に図面依頼を受ける 

だけで、一括して最終製品まで加工ができる。 

技術的課題、納期の問題、コストの低減など、ネ 

ットワークによって様々な解決策を見出すこと

が可能である。 

もちろん、同社自身の金属加工技術の進化は、今

後も強力に推進していく計画である。 

 

 

将来的には、ガソリン車から電気自動車への流れ

に対応するため、バッテリーカバーなどの部品加工

生産ラインの金属部品加工に対応できるよう体制

整備が必要である。 

単品加工から一式受注一括加工へ、ブローカー的

機能が果たせる金属加工メーカーを目指し、相互に

協力し合える仲間づくり、グループ構築をしていき

たい。 

今後、金属加工の分野は、進化する工作機の研究、

導入が不可避である。しかし、様々な機械を1社で

購入するには限界がある。 

同社が持っている加工仲間グループは、お互いの

強みが発揮でき弱みをカバーしあえる。利害関係は

あるもののそれを乗り越え、強い信頼関係を構築、

維持し発展していくことが、生き残りの重要な要件

となる。 
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