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受注増加に伴い、NC旋盤加工機の生産能力が生産性向
上のボトルネックとなってきていた。また、生産能力
の不足から顧客の生産増の要請に対応しきれず外注に
依頼しているため、外注加工費が増加してきており負
担が大きくなっていた。
　また、工場全体の加工機の最適生産運用が確立され
ていないため多品種少量生産に対応したフレキシブル
な一貫生産体制が未構築であり、機械、人の稼働状況
にロスが生じていた。

　現在、温水器の部品加工は担当者１名が２台持ちで
製造しているが、ローダー式NC旋盤を２台新たに導入
することで自動化し、温水器製造に使っていたNC旋盤
と人員を真空ポンプ部品製造に充当することで増産体
制を整備することとした。これによって以下の効果が
期待できる。
(１)�金属加工の一貫生産体制を強化することができ、マ

シニングセンタや従来のNC旋盤加工機との連携を
行なうことで、顧客ニーズに応えることができると
共に競合他社との差別化を図ることができる。

(２)�受注量や納期などに対して余裕のある生産体制が構
築できるため、全体の受注量を増やせる。これによ
り主要顧客の受注量が安定し、経営リスクを分散さ
せ、景気の動向に左右されない経営体制の実現を図
ることができる。

(３)�切削工程において、自動化、省エネルギー、省ス
ペース等、プロセスイノベーションを実現すること
ができる。

(４)�社内生産の比率が増えることで、営業、製造の連携
が図りやすくなり、打ち合わせなどの時間も大幅に
短縮でき、業務の大幅な効率化に繋がる。

　同社は、NC旋盤等を活用した難削材の旋削加工を
コア技術として丸物精密加工部品(被加工物に回転運
動を与え、それに対し直角に工具をあてて切削する
部品)を製造している。主力製品は、大手メーカー向
けに住設部品、ユニットバス配管加工、半導体向け
クリーンルーム用真空ポンプなどを製造している。
　主要顧客から同社への増産要請があるが、生産
能力が不足しているため受注に十分に応えられな
い状況が続いている。特にステンレスの旋削加工
においては、同業他社が精度・納期・コストのい
ずれかにおいて対応できない受注案件を多く引き
受けている。
　また、複雑な部品を大量に生産する必要があるも
のは、金型を使用した塑性加工が適しているが、金
型を作成すること自体に多額の費用がかかるため、
少量生産は切削加工のほうが適しており、多品種少
量生産への対応が求められている。部品の更なる高
品質化、リードタイム短縮およびコスト削減が求め
られており機械加工においても高精度化、高能率化
が必要であった。

　住設部品（温水器が主力）を中心とする丸物精密加
工部品においては、安定した受注増加を見込めるが、
半導体向けクリーンルーム用真空ポンプの部品加工の
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自動化と効率化による住宅設備部品加工と
真空ポンプ部品の増産体制の構築

顧客からの受注増に対応するため、住宅設備部品加工をローダー式ＮＣ旋盤２台の導入により自動化し、現有設備
と人員を半導体向けクリーンルーム用真空ポンプの部品加工に活用することで増産体制の構築を図る。概要
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〈加工製品例〉

〈導入したローダー式NC旋盤〉

　NC旋盤加工機やマシニングセンタなど他の加工機
との連携が図りやすくなり、加工の一貫生産体制が強
化され、高精度・複雑な形状の製品の提供が可能にな
り、品質面での競争優位性が構築できる。
　また、主要顧客との共同開発に積極的に取り組むこ
とができ、複雑な形状の新たな製品開発や、自社の技
術力やノウハウ・スキルのアップに繋げることがで
き、新製品開発での競争優位性を構築できる。
　さらに、工場全体の加工機の最適生産運用を図るこ
とができ、他社に比べて短納期体制が構築でき、競合
他社との差別化を図ることができる。

　半導体メーカー向けの真空ポンプ部品はクリーン
ルーム用であり、主な用途は半導体部品製造などのた
め高度な加工技術が必要である。同社の高度な加工技
術力の評価は高く、生産増の要求は強い。製品はアル
ミ素材からの加工需要が高く、受注の70％はMC加
工を必要としているが、近年、MCを導入にしたこと
により角素材の加工能力は向上した。しかしながら前
工程、仕上げ工程加工の主力設備である旋盤加工機の
生産能力が劣るため、加工工程の効率が低く、納期対
応面での負担も大きいため、同社の都合で受注調整を
し、現在の売上に至っている。本事業で新型NC旋盤加
工機を導入し、丸素材の内製加工能力も向上させ、自
社一貫生産体制を強化することで。生産リードタイム
の短縮による納期対応やトータル生産能力の向上を図
り受注量を増やすことが可能になる。
　住設部品は委託加工であり、発注先から材料の支給
を受け、同社が加工と検査・品質保証と出荷を行なう
ものである。このビジネスモデルは他の顧客とは異な
り、材料が支給されるため材料価格の変動を受けない
ため経営の安定化に繋がるものである。生産増を求め
られてきたが、キャパシティオーバーのため受注調整
を行ってきた。新型NC旋盤加工機を導入することで生
産能力が向上する。
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　導入した設備でテスト加工を実施し、加工部品の品
質面に問題ないかを検証した。
　目標値の達成度合を検証するために加工試験を実
施、設備の稼働率および1日当たりの部品生産個数を
計測した。なお、1日当たりの最大稼働時間は8時間
（480分）とし、対象設備は既存設備7台、導入設備2
台、合計9台とした。
　設備稼働率については、1日8時間当たりの対象設備
の設備稼働時間を算出し、目標値を達成できたかどう
かを検証した。既存設備7台、導入設備2台、合計9台
の加工設備による1日当たりの部品生産個数が目標値を
達成できたかどうかを検証した。
　設備稼働率については、平成30年12月27日の試
験では既存設備が66.8％、新設備が82.3％、全体が
70.3％、平成30年12月28日の試験では既存設備が
67.2％、新設備が83.2％、全体が70.8％となり、事業
実施前より10％以上向上したものの、目標値の80％以
上の達成には至らなかった。
　1日当たりの部品生産個数については、平成30年12
月27日の試験では半導体部品が111個、住設部品が
477個、合計が588個、平成30年12月28日の試験では
半導体部品が111個、住設部品が479個、全体が590個
となった。半導体部品については、事業実施前より21
個増加したものの、目標値の126個以上の達成には至ら
なかった。住設部品については、設備の導入効果により
164個増加し、目標値の441個以上を達成することがで
きた。合計では、住設部品の生産性が大幅に改善し、目
標値の567個以上を達成することができた。
　本事業で導入した設備を活用することにより、生産
性が大幅な改善が図られ、事業化に向け大きな成果を
得ることができた。

企業情報
従業者数：13 名
資本金：1,000 万円
業　種：金属製品製造業
特　色：�NC 旋盤等を活用した難削材の旋削加工がコア技術。半導

体向けクリーンルーム用真空ポンプ、住設部品、ユニッ
トバス配管加工住設部品など丸物精密加工部品の製造を
得意としている。

今後の展望

取り組みの成果 開発製品・技術等のアピール

項　目 設備導入前 設備導入後 効　果

設備稼働率 60％ 70.8％ 10.8％向上
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半導体部品 90 個 111個 21個
（23.3％）増加

住設部品 315 個 479個 164個
（52.1％）増加

合　　計 405 個 590個 185個
（45.7％）増加


