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形彫放電加工機

「SV-Pシリーズ」

【開発ストーリー】

ビジネスチャンスはどこにでもある
社員教育に力を入れて
“新幹線型”の会社にしたい
佳秀工業株式会社  代表取締役社長  寺本 麓人 氏

【ソリューション事例 ① ・ インタビュー】

「iQ Care Remote4U」で
放電加工機の稼働状況を監視し
生産性向上と働き方改革を実現
真洋商事株式会社  代表取締役  服部 左和世 氏

【ソリューション事例 ② ・ インタビュー】

強みであるアルミ技術を
コアビジネスにすることで
環境変化に対応していきます
柳河精機株式会社
生産統括本部 狭山工場 工場長  齋藤 浩一 氏
技術統括本部 QCD物づくり部 部長代行  新海 克博 氏
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New Products  製品紹介
●数値制御装置（CNC）
「E80シリーズ」

●レーザ加工機用自動化システム
「フレキシブルローダ＆アンローダ 30MAシリーズ」

●形彫放電加工機
「新型形彫放電加工機 SV-Pシリーズ」

Development Story  開発ストーリー
形彫放電加工機

「SV-Pシリーズ」

SOLUTION CASE STUDY
ソリューション事例 ①

九州地方でいち早くレーザ加工機を導入
一貫生産体制を整え
多品種少量の注文に対応
佳秀工業株式会社

SOLUTION CASE STUDY
ソリューション事例 ① ・ インタビュー

ビジネスチャンスはどこにでもある
社員教育に力を入れて

“新幹線型”の会社にしたい
佳秀工業株式会社
代表取締役社長  寺本 麓人 氏

SOLUTION CASE STUDY
ソリューション事例 ②

営業活動は自社サイトと口コミ。
それでも注文の絶えることがない
放電加工のジョブショップ
真洋商事株式会社

SOLUTION CASE STUDY
ソリューション事例 ② ・ インタビュー

「iQ Care Remote4U」で
放電加工機の稼働状況を監視し
生産性向上と働き方改革を実現
真洋商事株式会社
代表取締役  服部 左和世 氏

SOLUTION CASE STUDY
ソリューション事例 ③

新たな製造法に挑戦し
自動車部品の
高品質と低コストを両立
柳河精機株式会社

SOLUTION CASE STUDY
ソリューション事例 ③ ・ インタビュー

強みであるアルミ技術を
コアビジネスにすることで
環境変化に対応していきます
柳河精機株式会社
生産統括本部 狭山工場 工場長  齋藤 浩一 氏

技術統括本部 QCD物づくり部 部長代行  新海 克博 氏

SOLUTION
お客様の“ものづくり環境”をサポート

米イリノイ州ミシガン湖岸にあるシカゴは、ニューヨーク、
ロサンゼルスに次ぐ全米第3位の人口を抱える大都市だ。
表紙の写真はシカゴのダウンタウン。中央にそびえるのが
トランプ・インターナショナル・ホテル・アンド・タワー。右は
高さ527mのウィリス・タワー（旧シアーズ・タワー）で、全米
第2位の高さを誇る。シカゴでは2018年9月10日から
国際工作機械見本市（IMTS 2018）が開催される。

表紙写真
シカゴ（米国）

数値制御装置（CNC） E80シリーズ

もっとシンプルに使いやすく、高いコストパフォーマンスを実現する。
基本性能の大幅な向上と高精度機能の強化により
進化を遂げたCNC E80シリーズ誕生。

機械構成に応じたラインアップ
さらにCNC専用CPUで
基本性能がさらに向上

対象とする機械構成に合わせて、マシニングセンタ系と旋盤系のそれ

ぞれにType-AとType-Bの2機種をラインアップしました。

高品位加工への貢献  eSSS制御※

高加速度・高速でコーナ部を通過しても、加工形状を大域的に判断

し、過度な送り速度の変化・振動を抑制し、滑らかに動作します。加工

プログラムの品質に左右されず、安定した高品位加工を実現します。

多彩な機械仕様に対応 
アナログ主軸同期タップ

特殊な工具ホルダを使用することなく、インバータなどのアナログ制御

主軸にて同期タップ加工を行うことができます。幅広い機械仕様に

対応し、効率的な加工を実現します。

プログラム作成がより簡単に 
対話式サイクル挿入

対話形式で加工サイクルを選択し、加工形状を入力するだけで、加工

プログラムを自動的に作成します。図面を見ながら直感的な操作での

プログラム作成が可能となり、Gコード入力に比べて作成時間の短縮

にも貢献します。

製品紹介New Products

サイクルを選択
・階層化構造
・旋削、旋削穴、
 ミル加工に対応

ガイダンスを見ながら
表形式で寸法を入力

加工プログラムが自動出力

対応機種 : E80A（L）、E80B（L）、E80A（M）

※M800/M80シリーズのSSS（Super Smooth Surface）制御と制御処理は同等です。
一部の関連パラメータが固定となりますが、簡易的な設定でSSS制御をご使用いただけます。

対応機種 : E80A（L）、E80B（L）、E80A（M）、E80B（M）

対応機種 : E80A（L）、E80B（L）、E80A（M）、E80B（M） L：旋盤系 M：マシニングセンタ系

L：旋盤系 M：マシニングセンタ系L：旋盤系 M：マシニングセンタ系

タップ工具
主軸側
検出器

アナログ接続

光通信

三相モータ

インバータ

E80

MDS-EJ
シリーズ
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レーザ加工機用自動化システム フレキシブルローダ＆アンローダ 30MAシリーズ

割込み加工が容易で配置や台車数をフレキシブルに対応

加工パレットへクレーン、フォークリフトなどで材料を直接積載が可能です。
また、ミクロジョイントの付加、材料への傷を避けたい場合や、厚板・端材・
縞鋼板などの吸着できない素材をパレットチェンジャへ直接投入ができます。

割込み運転が可能

工場レイアウトや作業動線に応じて台車の配置をフレキシブルに
設置できます。また、生産量の増加に伴い台車の増設であったり、
材料棚との接続対応も可能です。

作業動線に応じた配置及び台車の増設が可能

形彫放電加工機 新型形彫放電加工機 SV-Pシリーズ

AI適応制御で高精度加工と
高生産性を両立

安定加工・トータル生産性向上のための
IoT対応最新制御装置

三菱電機独自の
AI技術（Maisart※）と
最新制御装置D-CUBESを搭載
※Maisart : Mitsubishi Electric’s AI creates the State-of-the-ART in technology

より進化した操作性とIoT技術に対応した加工状態・稼働状態の見え
る化により、安定した運用と生産性の向上を実現します。

独自AI技術を搭載した新電源と最新制御装置D-CUBESにより、
高精度加工と高生産性を両立させます。

製品紹介New Products

● 加工深さ自動判別によるゲート加工の高速化

従来制御

AI適応制御 30%OFF

荒 仕上

加工時間比較

● 新AI加工制御と機械剛性追求による
　 ギヤ加工精度向上

電　　極 ： 銅
加工材料 ： Steel
加工深さ ： 10mm

面粗さ ： Rz4.5μm/Ra0.68μm
加工精度 ： 電極転写精度 ±5μm 

● 加工状態の見える化（加工モニタ）

● 稼働状態の見える化（履歴管理）

iQ Care Remote4U

加工深さ ： 30mm

不安定

安定

パレットへの
直接アクセスが容易

材料の直接積載が可能 材料の投入・完成品の取出し方向を作業動線に合わせることが可能

厚板や端材など、吸着できない素材をパレットチェンジャへ直接積載して割込み運転が可能 ストッカとの組み合わせにより、異なる材料の連続運転も可能

03 04
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Development Story

加工速度と電極消耗の点で劣っていた。日

本の放電加工は銅の電極を用いるのが主流

だが、欧州はグラファイトの電極が一般的。こ

のため、三菱電機の加工機は性能が低いと

判断される恐れもある。 

　ベンチマークテストの結果から、高橋は開 

発コンセプトの見直しを決断する。

　「制御装置の変更だけでは、お客様に新

製品が購入してもらえるのだろうか。ならば思

い切ってフルモデルチェンジを断行しよう」

　こうして、「D-CUBES」搭載に加え、「『す

べての項目で競合製品と同等以上の性能を

実現する』『デザインを変更し三菱電機のFA 

トータルデザインを採用する』といった新たな 

開発コンセプトを決定し、日頃からお客様と

接し、現場のニーズをよく知っているメンバー

の意見を積極的に生かしていくことにしまし

た」とその決定プロセスを説明する。

　三菱電機の産業メカトロニクス製品のエン

ジニアリングサービスを提供する、三菱電機メ

であった。　

　同課専任の彦坂博紀は戸惑いを隠せな 

かった。というのは新モデルは、従来モデル

「EA-PSシリーズ」をベースに、M8搭載制御

装置「D-CUBES」に置き換えて“加工の見

える化”を図り、遠隔診断が行えるリモート

サービス「iQ Care Remote4U」に対応する

というマイナーチェンジ開発という方向性が決

まっていたからだ。発売も1年後の2018年4

月に決定しており、放電加工機の要の技術で

ある電源と制御の開発を担当する彦坂は、

「開発要素が大幅に増えることに懸念を抱き

ました」と正直に語る。

　ところが、数か月に及ぶ海外を含めた徹底

的なベンチマークテストを行ってみると、意外

な現実を突きつけられる。

　「加工速度、加工面質、電極消耗等の面

で、勝っていると思っていた部分に負けてい

たところがありました」と彦坂は打ち明ける。

例えばグラファイトの電極を使った加工では

カトロニクスエンジニアリングからプロジェクト

に参加した加工技術部ミドルマスターエンジ

ニアの岩佐憲治は、「お客様からのリクエスト

をどんどん発信していきました。その意味で

は開発メンバーに迷惑をかける立場でした

が、みんな真摯に応えてくれました」と振り返

る。グラファイト電極による加工の改良をはじ

め、結果的に岩佐のアドバイスは随所に反映

されることになる。

　各種機器の設計を行う三菱電機エンジニ

アリングから専任として同課に出向している

丹羽芳和も、顧客の要望を自分なりにかみ 

砕いて形にしていった。丹羽は1991年の三

菱電機エンジニアリング入社以来、一貫して 

放電加工機設計に携わってきた経験豊富な

ハードウェアの設計技術者で、中国・大連の

工場に駐在して設計支援を行うなどグローバ

ルなニーズにも詳しい。「中国では光沢を帯

びた加工面のニーズが高い。このため、その

鏡面加工を実現するための電源設計なども

お願いしました」と丹羽は語る。

　丹羽はまた、自身が担当するデザイン変更

にも中国での経験を生かしていく。「中国で展

示会やお客様企業を回っていると、当社の

製品のデザインは少し地味だと感じました。

中国の人は見た目も重視するので、地味な

デザインでは訴求力が弱く、売れ行きにも影

響してしまいます」と丹羽は強調する。

　丹羽はデザイン研究所の協力を得て三菱

電機のFAトータルデザインにのっとりつつ、イ

ンパクトの強いデザインを目指した。「構造面

三菱電機が開発した形彫放電加工機の新モデル「SV-Pシリーズ」

は、15年ぶりとなるフルモデルチェンジを敢行した意欲的な製品

です。デザインを一新すると同時に、最新の制御装置「D-CUBES」

を搭載して“加工の見える化”を実現。さらには最適な加工条件を

自動的に検出するAIも搭載しました。

　2017年4月に他の加工機製造部から高

橋圭二は放電製造部開発設計第二課に異

動した。同じ名古屋製作所内の部署とはい

え、放電製造部への異動は高橋にとっても驚

きの異動だった。しかも課長として、異動と同

時にスタートした放電加工機の新モデル「M8

制御装置搭載機」の開発プロジェクトで、リー

ダーを務めることになったのだ。

　「形彫放電加工機とそれまでに経験してき

た加工機は似て非なるものとはいえ、機械部

分、電源部分、制御装置部分で構成されて

いる点は同じ。ならばこれまでの経験も生か

せるだろう。また放電加工に“素人”ならでは

の疑問・指摘は、お客様に近い目線になるの

ではと、腹をくくりました」

　高橋はまずプロジェクトメンバーに、競合他

社の比較目的でベンチマークテストを徹底的

に行うことを指示する。「競合製品に優位な

部分、劣っている部分を正確に認識してから

スタート」と一から取り組んでみようという考え

世界に先駆け放電加工機にAIを搭載 制御装置やデザインも一新したフルモデルチェンジ機
でもコスト面でも当然制約があるので、何十

枚もの検討図面を描きました」と丹羽は振り

返る。もちろん見た目だけでなく、より高精度な

加工が行えるように従来モデルと比べて剛性

を150％に向上させるなど、構造強化も同時

に実現した。 　

　放電製造部品質保証課専任の岩永浩一

の仕事は、開発中の技術を第三者の目で評 

価することだ。「お客様の立場で客観的に評 

価し、設計上で不十分なところを指摘したり、

設計部門が困っているときにアイデアを出し

たりします。開発メンバーとは険悪なムードに

なることもありますが、それもお客様の立場を

考えればこそのことです」と岩永は説明する。

　当初のコンセプトでは機械部分が従来とほ

とんど変わらなかったため、操作画面回りを中

心に評価しようと考えていた岩永だが、突然

の方針転換で慌てることになった。「今回はメ

カ、電源、制御とも大きく変えるフルモデル

チェンジのため、それぞれの基礎的な技術は

問題がなくても、組み合わせて評価するとう

まくいかない部分も出てきます。結果的に評

価作業は、当初に比べ、3倍ほどの時間がか

かりました」。さらに電力が不安定な国でも安

定して性能を発揮できる機能を追加するな

ど、「将来を考え、グローバル環境で安定稼

働するために必要な評価項目も追加しまし

た」と岩永は回顧する。 　

　実は、開発コンセプトに追加した訴求ポイ

ントが、もう1つある。それが、AIの採用だ。他

社に先んじて開発すれば「AIの三菱電機」と

いうブランドイメージ訴求で、新たな差別化材

料になると高橋は考えた。 

　そこで、三菱電機が2017年5月から展開

するAI技術ブランド「Maisart（マイサー ト）」

の社内認証を取得し、「SV-Pシリーズ」に搭

載することを提案する。責任者として開発を担 

当した彦坂も、AI開発は初めての経験だった 

が、加工中に最適な加工条件を自動的に検 

出して加工性能を高めるといったAI機能を実 

現、2018年1月に無事認証を取得した。 

　当初の予定よりやや遅れたものの、開発プ

ロジェクトは当初の要件をすべて満たして完

了した。高橋はこう強調する。「これからは付 

加価値をいかに訴求するかが重要になりま

す。それだけにAIもどんどん進化させて、高精

度に適応制御を搭載した形彫放電加工機を

目指していきます」

▲AIを初めて搭載した三菱電機の新しい形彫放電加工機
「SV-Pシリーズ」。徹底的なベンチマークテストを行って、
すべての項目で競合製品を上回る性能を実現した。
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たりします。開発メンバーとは険悪なムードに

なることもありますが、それもお客様の立場を

考えればこそのことです」と岩永は説明する。

　当初のコンセプトでは機械部分が従来とほ

とんど変わらなかったため、操作画面回りを中

心に評価しようと考えていた岩永だが、突然

の方針転換で慌てることになった。「今回はメ
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問題がなくても、組み合わせて評価するとう

まくいかない部分も出てきます。結果的に評

価作業は、当初に比べ、3倍ほどの時間がか
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ントが、もう1つある。それが、AIの採用だ。他
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S O L U T I O N  C A S E  S T U D Y

　第一カンパニーでは現在、3台の三菱

電機製レーザ加工機が稼働中だ。最新

機種は2017年に導入した6kWのファイバ

レーザ加工機「ML3015eX-F60」。ワークの

自動搬入・搬出が可能な15段のストッカシス

テムも併せて導入した。同システムはワークの

搬入・搬出口を2つ備えた2ステーションタイ

プのため、大量のワークを無人で加工するこ

とができる。「高速でしかも自動加工できるこ

とが、このレーザ加工システムを選定した理

由です」と下畑氏は説明する。

　寺本氏は「新しい加工機を導入する際の

ポリシーは“戦略機械”であること」という。寺

本氏が定義する戦略機械とは、これまででき

なかった加工ができる、けた違いの高精度加

工ができる、従来とは比べ物にならないほどの

高能率で加工できるといった加工機のこと

だ。「戦略機械を使って他社がまねのできな

い加工をすることで、価格競争とは無縁の経

営ができます」と寺本氏は強調する。実際に

ML3015eX-F60は「鋼板の種類によって

は、従来機種の10倍もの高速で加工できま

す」と下畑氏はその導入効果を紹介する。

　2001年に導入した3.6kWのCO2レーザ

加工機「ML3015LZP」や、2004年に導入した

4kWのCO2レーザ加工機「ML3015LV40CF」

も、いまだに現役だ。ML3015LZPは加工精

度がそれほど要求されない製品の加工に、

ML3015LV40CFは特急品や一品ものの

加工に活躍している。

にはサービス担当者が少ないので、問い合

わせようにもなかなかつかまらないこともしば

しばあります。ギリギリのスケジュールでこな

さなければならない仕事も多いので、迅速な

アフターサービスは加工機メーカーを選定す

る際の重要ファクターです。加工方法につい

て専門家に相談できることも、三菱電機の製

品を多く導入している理由です」

も何でもかんでも試してみました。塩化ビニ

ルを切ろうとしたら塩素ガスが発生して鋼板

も機械も錆びて大騒ぎになったり、真鍮を

切っていたら反射でレンズが割れたりしたこ

ともあります」と寺本氏は笑う。三菱電機も

レーザ加工機に進出したばかりの時期だった

が、担当者と連絡を取り合いながら加工ノウ

ハウを蓄積していった。　

　当時は九州地方でレーザ加工機を保有す

る企業はほとんどなかったため、見学者が相

次ぎ、それが宣伝につながった。それまで職人

の腕に頼っていた鋼板やステンレス板が、高

速にしかも高精度に加工できることが評判を

呼んで、注文が殺到。1年後には早くも2台目

のレーザ加工機を導入する。

　最初は顧客企業の注文に応じてレーザ加

工を行うジョブショップだったが、次第に「曲げ

加工もお願いしたい」「機械加工もしてほし

い」といった要望が増え、各種加工機を導

入。1989年には精密板金工場を開設した。

現在では切断から板金、曲げ、溶接、塗装ま

で一貫生産できる体制を整えている。「過去

に何度も大きな不況で痛い目に遭ってきまし

た。取引先が特定の業種に偏っていて深刻

な影響を受けた経験から、今は幅広い業種

から満遍なく受注するようにしています」と寺

本氏は経営方針を語る。

　現在では関東以西の約600社と取引があ

り、そのうち200社ほどからは毎月注文がある

という。高精度な加工に加え、大型の製品や

特殊な素材、特殊な加工方法を必要とする

製品を加工できること、月に数万種類に及ぶ

製品を生産する多品種少量生産に対応でき

ることなどが、同社の強みだ。

　同社はこれまでに累計16台のレーザ加工

機を導入しており、その大半が三菱電機の製

品だ。鉄や非鉄・非金属の加工を担当する第

一カンパニーで総支配人を務める下畑圭介

氏はその理由の1つとして「他社に比べてア

フターサービスが優れていること」を挙げる。

　「三菱電機はサービス担当者に連絡する

と、すぐに対応してくれます。競合他社の中

鉄・非鉄・非金属の加工を担当する第一カンパニーの工場。3台のレーザ加工機のほか、ウォータージェット加工機も稼働している。

2017年3月に導入した三菱電機の6kWファイバレーザ加工機「ML3015eX-F60」。ズームヘッドを搭載しているため、
段取り替え時間を大幅に短縮できる。

ソリューション事例 ①

　佳秀工業は1969年に鉄鋼2次製品や鋳

物製品を販売する佳秀興業として、北九州

市で創業した。1971年には現在の社名に変

更して鋼板の精密溶断事業を開始。1984

年にはレーザー加工研究所を創設し、三菱電

機のCO2レーザ加工機を導入してレーザ精

密加工事業を始める。

　「当時はレーザ加工機の黎明期で、さまざ

まな企業がレーザ加工機に進出していまし

た。高価な機械だけに、アフターサービスのこ

とも考えて、信頼できるメーカーの製品を買

いたい。それで三菱電機のレーザ加工機を

選んだのです」と代表取締役社長の寺本麓

人氏は振り返る。

　「当時は、セラミックスでもプラスチックで

アフターサービスが
メーカー選定の重要ファクター

「ML3015eX-F60」とともに導入した15段のストッカシステム。鋼板をレーザ加工機に自動供給し、加工が終了すると
自動的に搬出する。

佳秀工業株式会社様は九州地方でいち早くレーザ加工機を導入した企業

です。現在では板金、機械加工、溶接、塗装、組み立てなどの機能を持ち、

一貫生産が可能な体制を整えて、多品種少量の注文に対応しています。

九州地方でいち早くレーザ加工機を導入
一貫生産体制を整え
多品種少量の注文に対応
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佳秀工業株式会社
本 社
U R L
従業員数
主な事業内容
沿 革

福岡県北九州市若松区南二島2-24-10
https://kasyu-kogyo.com/
144人（2017年5月現在）
機械金属事業、ヘルスケア事業
1969年

1971年

1976年

1984年

1989年

1996年

1998年

2017年

を1998年に新築しました。機械加工ができ

るようになったので、そのうちに当社で使用す

る製造機械も内製するようになりました。

　今では、電子部品の製造機械もOEMで

作っています。また当社のヘルスケア事業部

の製品用にフリーズドライ装置なども内製し

ています。植物工場や水害時にビルの浸水

を防ぐ電動扉もOEMで作っています。

―最後に今後の計画を教えてください。

寺本：当社は総合健康産業を目指していま

す。機械金属事業部とヘルスケア事業部と

が手を合わせて、次 と々新しいものを開発し通

信販売で売っていきます。

　何でも作れる力をつけることで、血みどろの

過当競争に陥って、忙しいけれど利益が出な

い“レッドオーシャン”を避け、価格競争をしなく

てもいい“ブルーオーシャン”で仕事をしていき

たい。ビジネスチャンスはどこにでもある、と信

じています。

―「感動」「誇り」「繁栄」。ユニークな

経営理念を掲げていらっしゃいますね。

寺本：人間には幸せになる権利があります。

そして社員を幸せにすることは企業の務めで

す。社員の待遇を良くして、福利厚生を充実さ

せるには、コストがかかります。そのため、企業

は利益を上げて、繁栄しなければなりません。

　よく顧客満足といいますが、幸せを感じてい

ない社員が顧客を満足させられるわけがあり

ません。社員を幸せにすることが顧客満足に

つながり、企業の儲けにもつながるわけです。

　もちろん重要なのはお金だけではありませ

ん。幸せを感じるには真・善・美といった本質

に触れたときの魂が震えるような瞬間、感動

の心が大切です。いい映画を見たときもそうで

すし、職場で尊敬できる先輩に出会ったときも

思わず感動するでしょう。

　感動すると、自分もより良いものに近づこう

がとれましたが、他社もレーザ加工機を導入

するようになると、価格競争になっていきます。

しかも他社が後から導入した加工機は新製

品ですから、性能や使い勝手が良く、しかも値

段は安い。

　そうした危機感を抱きながら、お客様を訪

問していると、「後加工もしてほしい」という要

望を半数ほどの企業から聞きました。これは

天の声だと思い、1989年に精密板金事業

を始めたのです。さらに「架台も作ってほし

い」「塗装もしてもらえないか」といった要望も

出てきたので、大分県宇佐市に5400坪の

土地を購入し、5面加工機や塗装機を導入し

て機械加工や塗装などを手掛ける宇佐工場

という気持ちになり、努力して成長することに

より、誇りを感じ、自身のレベルが上がってい

きます。社員のレベルが上がって当社が繁栄

すれば、納税・購買・雇用で社会に貢献し、地

域の隆盛につながります。これを表したのが、

当社の経営理念です。

―そのために社員教育にも相当、力を

入れているとうかがいました。

寺本：私は当社を、1人の人間が引っ張って

ほかの人間がついていく機関車型ではなく、

各人が力を出して引っ張っていく新幹線型の

会社にしたいと考えています。教育に力を入

れているのはそのためです。

　例えば、半年間にも及ぶ外部の経営研修

を受けさせたりしています。私は、考える力を付

ける基礎となるのは「読み書きそろばん」だと

思っています。この研修では半年で１００冊の

課題図書も与えられ、感想文が求められま

す。私も本はよく読みます。経験から学ぶだけ

では知識の広さが不足するからです。知は活

動の原動力です。

　マネジメントゲームの研修も受けさせてい

ます。これは一人ひとりが社長になって会社

を経営する一種の経営シミュレーションゲー

ムで、マーケティングや研究開発、教育、ITや

設備への投資、BS（貸借対照表）やPL（損

益計算書）、キャッシュフロー計算書などをマ

スターしないとゲームに勝てません。このゲー

ムでもまれると、自分の仕事の中でも損益分

岐点が見えてきて、おのずと意識して仕事を

するようになります。

　こうした研修は幹部社員には必修として受

けさせていますが、それ以外の社員も希望す

れば受けることができます。ゆくゆくは全員に

受けさせたいと思っています。

―初めてレーザ加工機を導入されたの

が1984年。三菱電機がレーザ加工機を

発売したのは1982年ですから、かなり早

い時期に導入されたのですね。

寺本：1983年に亡くなった初代社長の父

が生前「これからはレーザの時代だ」と言って

いたのです。それで2代目社長だった母と相

談し、思い切って購入しました。

　ほかにレーザ加工を手掛けている企業がほ

とんどなかったので、当初はいいビジネスにな

りました。しかしそのうちに、危機感を持つよう

になりました。最初は競争もなく言い値で仕事
鋼板を加工中の「ML3015eX-F60」。鋼板の種類によっては、従来機種の約10倍の速度で加工することが可能だ。

2001年に導入した三菱電機の3.5kW CO2レーザ
加工機「ML3015LZP」。すでに17年も使い続けて
いるが、いまだに現役だ。

加工が終了したワークを鋼板から外していく。同社は
「ML3015eX-F60」で厚さ3.2～16mmの鋼板を
加工する。厚さ25mmまで可能だという。

左端は第一カンパニー総支配人の下畑圭介氏。右端は営業担当の三菱電機九州産業メカトロニクス課課長の富永啓之。

企業データ

“レッドオーシャン”を避け
“ブルーオーシャン”に進む

ソリューション事例 ① ・ インタビュー

鉄鋼2次製品および鋳物
製品を販売する佳秀興
業として設立
社名を佳秀工業に変更し、
鋼板の精密溶断を開始
法人組織に移行し、佳秀
工業株式会社とする
レーザー加工研究所を
創設し、レーザ精密加工
を開始
精密板金工場を建設して
精密板金事業を開始
レーザ精密加工部門を
大幅増強
大分県宇佐市に宇佐工
場を建設し、切削・塗装部
門を開設
ファイバレーザ加工機を導入

P r o f i l e
1948年
1973年
1976年

1988年

福岡県北九州市生まれ。
佳秀興業に入社。
法人化して佳秀工業（株）と社名変更し、
専務取締役に就任。
代表取締役社長に就任。

ビジネスチャンスはどこにでもある
社員教育に力を入れて

“新幹線型”の会社にしたい
代表取締役社長

寺本  麓人 氏寺本  麓人 氏
て ら も と ろ く じ ん
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144人（2017年5月現在）
機械金属事業、ヘルスケア事業
1969年

1971年

1976年

1984年

1989年

1996年

1998年

2017年

を1998年に新築しました。機械加工ができ

るようになったので、そのうちに当社で使用す

る製造機械も内製するようになりました。

　今では、電子部品の製造機械もOEMで

作っています。また当社のヘルスケア事業部

の製品用にフリーズドライ装置なども内製し

ています。植物工場や水害時にビルの浸水

を防ぐ電動扉もOEMで作っています。

―最後に今後の計画を教えてください。

寺本：当社は総合健康産業を目指していま

す。機械金属事業部とヘルスケア事業部と

が手を合わせて、次 と々新しいものを開発し通

信販売で売っていきます。

　何でも作れる力をつけることで、血みどろの

過当競争に陥って、忙しいけれど利益が出な

い“レッドオーシャン”を避け、価格競争をしなく

てもいい“ブルーオーシャン”で仕事をしていき

たい。ビジネスチャンスはどこにでもある、と信

じています。

―「感動」「誇り」「繁栄」。ユニークな

経営理念を掲げていらっしゃいますね。

寺本：人間には幸せになる権利があります。

そして社員を幸せにすることは企業の務めで

す。社員の待遇を良くして、福利厚生を充実さ

せるには、コストがかかります。そのため、企業

は利益を上げて、繁栄しなければなりません。

　よく顧客満足といいますが、幸せを感じてい

ない社員が顧客を満足させられるわけがあり

ません。社員を幸せにすることが顧客満足に

つながり、企業の儲けにもつながるわけです。

　もちろん重要なのはお金だけではありませ

ん。幸せを感じるには真・善・美といった本質

に触れたときの魂が震えるような瞬間、感動

の心が大切です。いい映画を見たときもそうで

すし、職場で尊敬できる先輩に出会ったときも

思わず感動するでしょう。

　感動すると、自分もより良いものに近づこう

がとれましたが、他社もレーザ加工機を導入

するようになると、価格競争になっていきます。

しかも他社が後から導入した加工機は新製

品ですから、性能や使い勝手が良く、しかも値

段は安い。

　そうした危機感を抱きながら、お客様を訪

問していると、「後加工もしてほしい」という要

望を半数ほどの企業から聞きました。これは

天の声だと思い、1989年に精密板金事業

を始めたのです。さらに「架台も作ってほし

い」「塗装もしてもらえないか」といった要望も

出てきたので、大分県宇佐市に5400坪の

土地を購入し、5面加工機や塗装機を導入し

て機械加工や塗装などを手掛ける宇佐工場

という気持ちになり、努力して成長することに

より、誇りを感じ、自身のレベルが上がってい

きます。社員のレベルが上がって当社が繁栄

すれば、納税・購買・雇用で社会に貢献し、地

域の隆盛につながります。これを表したのが、

当社の経営理念です。

―そのために社員教育にも相当、力を

入れているとうかがいました。

寺本：私は当社を、1人の人間が引っ張って

ほかの人間がついていく機関車型ではなく、

各人が力を出して引っ張っていく新幹線型の

会社にしたいと考えています。教育に力を入

れているのはそのためです。

　例えば、半年間にも及ぶ外部の経営研修

を受けさせたりしています。私は、考える力を付

ける基礎となるのは「読み書きそろばん」だと

思っています。この研修では半年で１００冊の

課題図書も与えられ、感想文が求められま

す。私も本はよく読みます。経験から学ぶだけ

では知識の広さが不足するからです。知は活

動の原動力です。

　マネジメントゲームの研修も受けさせてい

ます。これは一人ひとりが社長になって会社

を経営する一種の経営シミュレーションゲー

ムで、マーケティングや研究開発、教育、ITや

設備への投資、BS（貸借対照表）やPL（損

益計算書）、キャッシュフロー計算書などをマ

スターしないとゲームに勝てません。このゲー

ムでもまれると、自分の仕事の中でも損益分

岐点が見えてきて、おのずと意識して仕事を

するようになります。

　こうした研修は幹部社員には必修として受

けさせていますが、それ以外の社員も希望す

れば受けることができます。ゆくゆくは全員に

受けさせたいと思っています。

―初めてレーザ加工機を導入されたの

が1984年。三菱電機がレーザ加工機を

発売したのは1982年ですから、かなり早

い時期に導入されたのですね。

寺本：1983年に亡くなった初代社長の父

が生前「これからはレーザの時代だ」と言って

いたのです。それで2代目社長だった母と相

談し、思い切って購入しました。

　ほかにレーザ加工を手掛けている企業がほ

とんどなかったので、当初はいいビジネスにな

りました。しかしそのうちに、危機感を持つよう

になりました。最初は競争もなく言い値で仕事
鋼板を加工中の「ML3015eX-F60」。鋼板の種類によっては、従来機種の約10倍の速度で加工することが可能だ。

2001年に導入した三菱電機の3.5kW CO2レーザ
加工機「ML3015LZP」。すでに17年も使い続けて
いるが、いまだに現役だ。

加工が終了したワークを鋼板から外していく。同社は
「ML3015eX-F60」で厚さ3.2～16mmの鋼板を
加工する。厚さ25mmまで可能だという。

左端は第一カンパニー総支配人の下畑圭介氏。右端は営業担当の三菱電機九州産業メカトロニクス課課長の富永啓之。

企業データ

“レッドオーシャン”を避け
“ブルーオーシャン”に進む

ソリューション事例 ① ・ インタビュー

鉄鋼2次製品および鋳物
製品を販売する佳秀興
業として設立
社名を佳秀工業に変更し、
鋼板の精密溶断を開始
法人組織に移行し、佳秀
工業株式会社とする
レーザー加工研究所を
創設し、レーザ精密加工
を開始
精密板金工場を建設して
精密板金事業を開始
レーザ精密加工部門を
大幅増強
大分県宇佐市に宇佐工
場を建設し、切削・塗装部
門を開設
ファイバレーザ加工機を導入

P r o f i l e
1948年
1973年
1976年

1988年

福岡県北九州市生まれ。
佳秀興業に入社。
法人化して佳秀工業（株）と社名変更し、
専務取締役に就任。
代表取締役社長に就任。

ビジネスチャンスはどこにでもある
社員教育に力を入れて

“新幹線型”の会社にしたい
代表取締役社長

寺本  麓人 氏寺本  麓人 氏
て ら も と ろ く じ ん
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ない特殊な部品のために設備投資はできな

いので、そういった加工は当社に頼めばいい

と考えてくれるようです」と服部氏はその狙い

を説明する。

　同社のもう1つの強みは、短納期に対応し

ていることだ。「明日までに加工してほしいと

いった注文も少なくない」（服部氏）ことから、

放電加工機は昼夜を問わず稼働させる。土

日・祝日も休まない。しかも、年末年始・ゴール

デンウイーク・お盆も顧客の要望に応じて稼

働させている。「金曜日の夜に受注して、週明

けに納品する仕事も少なくありません」と服

部氏は言う。

　このため、電極を自動交換できるロボット

アーム仕様の細穴放電加工機「EMACH」

を導入するなど、自動化にも取り組んでいる。

2017年には、遠隔から放電加工機の稼働

状況をスマートフォンやタブレットで確認できる

リモートサービス「iQ Care Remote4U」も導

入した。

　同社は営業活動を一切行っていない。「私も

営業は好きじゃないから。営業担当者もいま

せん」と服部氏は笑う。

　それでも高精度な加工や特殊加工を短納

期で対応することから、注文は絶えることがな

い。評判は口コミで広がっており、中部地方

ばかりでなく、全国各地からも注文が舞い込

んでくる。

2000×1600×395mmという超大型ワーク

まで加工することができるワイヤ放電加工機

「FA50V ADVANCE」、高さ600mmのワー

クまで対応できるハイコラム仕様のワイヤ放

電加工機「FA30V ADVANCE」などが所狭

しと並んでいる。こうした各種の放電加工機を

そろえることで、高精度加工に加え、他社では

行えない特殊な加工まで請け負うことができ

る点は同社の大きな強みだ。

　「お客様からしてみると、年数回しか生産し

た服部日出夫氏は、機器をさらに充実させ、加

工業務の仕事を増やしていった。1992年に

最先端の3次元CAD/CAMシステム、93年

には精密加工が行えるMC（マシニングセン

タ）と大型ワイヤ放電加工機を導入。そして

2000年には工作機械の販売業務から撤退

した。その後MCも売却して、以来同社は、放

電加工のジョブショップに専念する。

　「金属加工の仕事では、他社と同じ設備

で同じ仕事を受けている限りは、特色が出せ

ません。このため、最新鋭の加工機とシステ

ムを意欲的に導入することで、競合他社との

差別化を図っています」と代表取締役の服

部氏は同社のビジネスモデルを説明する。

　服部氏が入社してから5年ほどたった

1998年、ある顧客から「三菱電機のワイヤ

放電加工機で加工してくれるなら、仕事を発

注してあげるよ」と言われた。しかし、当時の

真洋商事には他社製のワイヤ放電加工機し

かなかった。

　そこで服部氏が先代に相談したところ、猛

反対された。「長年取引してきたメーカーに不

義理はできないというのが、反対の理由でし

た。私はその答えに納得できず、反対を押し

切って大型のワイヤ放電加工機『FX30』を

導入したのです」と服部氏は振り返る。

　「実際に使い始めると、性能が良いだけで

なく、三菱電機のアフターサービスのすばら

しさを実感しました。何か問題があればすぐ

駆け付けてくれるので、安心して仕事ができ

るのです。先代もその良さに納得したようで、

それ以降はすべて三菱電機の放電加工機

を購入してきました」

　現在では、ワイヤ放電加工機15台、形彫

放電加工機3台、細穴放電加工機1台の計

19台が稼働しており、いずれも三菱電機の

製品だ。同社の本社工場には、高精度に加

工できる「MV1200R D-CUBES」といった

ワイヤ放電加工機の最新モデルに加え、

大 型 高 精 度 加 工 機「 M P 4 8 0 0 」や
放電加工機が整然と並ぶ真洋商事の本社工場。合計で19台の放電加工機が稼働している。いずれも三菱電機
の最新鋭の機種ばかりだ。

ソリューション事例 ②

　真洋商事は現在代表取締役を務める服

部左和世氏の祖父に当たる服部庄助氏が、

1953年、金切鋸刃を販売する個人商店とし

て創業した。1963年には株式会社に移行

し、その後、工作機械全般を販売するように

なる。

　転機は、社内にワイヤ放電加工機のデモ

機を設置したことから訪れる。ある得意先から

「この加工機で加工してもらえないか」と依

頼があったことをきっかけに、加工まで請け負

えば収益増につながると考え、工作機械の販

売事業と並行して、金属加工業務へ手を広

げていく。

　1990年に2代目の代表取締役に就任し

先代の反対を押し切り
三菱電機の放電加工機を導入

短納期も強みの1つ
土日も営業し仕事を呼び込む

真洋商事株式会社様は、名古屋市に本社を構える放電加工専門のジョブ

ショップです。営業活動を一切行わないにもかかわらず、加工の依頼が絶え

ることはありません。社員わずか9人の会社に続々と依頼が舞い込む秘密

は、独自のビジネスモデルと最新の加工機をそろえた設備にあります。

営業活動は自社サイトと口コミ。
それでも注文の絶えることがない
放電加工のジョブショップ

2000×1600×395mmという超大型ワークまで加
工することができるワイヤ放電加工機「FA50V 
ADVANCE」。

電極を自動交換できるロボットアームを装備した細穴
放電加工機「EMACH」。直径0.2mmまでの細
穴を加工することができる。

真洋商事の社員の皆さん。社員数は9人だが、土日も営業しているため、社員は平日に交代で休みを取得する。撮影当日も全員参加とはいかなかった。

真洋商事株式会社SHINYO

11 12文／井上隆文　写真／吉見政秀
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と考えてくれるようです」と服部氏はその狙い

を説明する。

　同社のもう1つの強みは、短納期に対応し

ていることだ。「明日までに加工してほしいと

いった注文も少なくない」（服部氏）ことから、

放電加工機は昼夜を問わず稼働させる。土

日・祝日も休まない。しかも、年末年始・ゴール
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働させている。「金曜日の夜に受注して、週明

けに納品する仕事も少なくありません」と服

部氏は言う。

　このため、電極を自動交換できるロボット

アーム仕様の細穴放電加工機「EMACH」

を導入するなど、自動化にも取り組んでいる。

2017年には、遠隔から放電加工機の稼働

状況をスマートフォンやタブレットで確認できる

リモートサービス「iQ Care Remote4U」も導

入した。

　同社は営業活動を一切行っていない。「私も

営業は好きじゃないから。営業担当者もいま

せん」と服部氏は笑う。
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期で対応することから、注文は絶えることがな

い。評判は口コミで広がっており、中部地方
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んでくる。
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まで加工することができるワイヤ放電加工機

「FA50V ADVANCE」、高さ600mmのワー

クまで対応できるハイコラム仕様のワイヤ放

電加工機「FA30V ADVANCE」などが所狭

しと並んでいる。こうした各種の放電加工機を

そろえることで、高精度加工に加え、他社では

行えない特殊な加工まで請け負うことができ

る点は同社の大きな強みだ。

　「お客様からしてみると、年数回しか生産し

た服部日出夫氏は、機器をさらに充実させ、加

工業務の仕事を増やしていった。1992年に

最先端の3次元CAD/CAMシステム、93年

には精密加工が行えるMC（マシニングセン

タ）と大型ワイヤ放電加工機を導入。そして

2000年には工作機械の販売業務から撤退

した。その後MCも売却して、以来同社は、放

電加工のジョブショップに専念する。

　「金属加工の仕事では、他社と同じ設備

で同じ仕事を受けている限りは、特色が出せ

ません。このため、最新鋭の加工機とシステ

ムを意欲的に導入することで、競合他社との

差別化を図っています」と代表取締役の服
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1998年、ある顧客から「三菱電機のワイヤ

放電加工機で加工してくれるなら、仕事を発

注してあげるよ」と言われた。しかし、当時の
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反対された。「長年取引してきたメーカーに不

義理はできないというのが、反対の理由でし
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それでも注文の絶えることがない
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電極を自動交換できるロボットアームを装備した細穴
放電加工機「EMACH」。直径0.2mmまでの細
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真洋商事株式会社SHINYO
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を見学したとき、ひらめいたアイデアです。工場

では、「iQ Care Remote4U」で取得した情

報が大型モニタに表示されていました。それを

見て、これなら少人数でも効率的に仕事がで

きると思いました。

　実際に事務所と工場内に50インチのモニ

タを設置したところ、今までは加工機の設置

場所まで歩いていって状況を確認していたの

ですが、どこからでもすべての機械を確認で

き、ムダな動きがなくなりました。

―経営面でも効果はありましたか。

服部：以前は、電源は入っているけれども稼

働していない加工機は、私や工場長が電源を

落として回っていました。しかし、モニタで見え

る化を推進したところ、社員自らのコスト意識

が高まり、適宜電源を落とすようになりました。

その結果、相当なコスト削減効果が上がって

います。

―こちらは外はもちろん、工場内もとて

もきれいにしていますね。

服部：その会社や工場の仕事というものは、

第一印象でだいたい分かると思っています。

社内がきれいに整えられている会社は、安心

して仕事を任せられますね。ですから当社は

社員全員が整理整頓することを心がけてい

ます。それによって、働き方などに対する心境

の変化が生まれてきます。

―今後の展望を教えてください。

服部：もっと会社の名を広めて、全国から仕

事を発注していただけるようになりたいですね。

そして業界に先駆けた、新しいチャレンジを続

けていきたいと思っています。

―放電加工機の台数より、社員の人数

のほうがはるかに少ないのですね。

服部：常時出勤しているのは私を含めて6人

（オペレータ4人・プログラマ2人）です。ですか

ら、いかに少ない人数で効率的に仕事をする

かが重要です。オペレーションとプログラムの

分業化をすることで、少人数化が実現できて

います。

―ご自身でも加工されるのですか。

服部：入社当時は“社長の娘”と特別扱いさ

れたくなくて、先輩に教えてもらいながら、必死

で仕事を覚えたのです。プログラムを組みなが

ら、形彫放電加工機を操作するので大変でし

た。当時は、製造現場に若い女性がいること

が珍しかったので、工場を訪ねてきたお客様

から『男性社員はいないのか？』と言われたり、

―工場と事務所に設置した2台の大型

モニタで、加工機の稼働状況が見られるよ

うになっていますね。

服部：これは三菱電機の工場で「e-F@ctory」

加工の知識がないと思われてクドクド説明さ

れたり、相当くやしい思いをしましたね。

―三菱電機が開発した放電加工機の初

号機を積極的に導入するそうですね。

服部：絶え間なく仕事をいただくためには、他

社ではできない作業も可能にすることが必要

です。そのため、三菱電機が開発した最新機

を導入しています。初号機を購入するのは不

安ではありますが、そこはアフターサービスを含

め、三菱電機を信用しています。

―超大型のワイヤ放電加工機など、

特殊な加工機も導入していますね。

服部：特殊な加工機は大型を含め、大手の

企業が専用機として導入されているケースが

ほとんどです。しかし、少しでもお客様のニーズ

にお応えできるようにと考え、導入に踏み切り

ました。実際、この加工機があることで受注で

きた新規のお客様は少なくありません。一度

取引させていただければ、当社の短納期で高

品質な仕事をご理解いただき、次の仕事につ

ながっていきます。

―リモートサービス「iQ Care Remote4U」

もいち早く導入したと聞きました。

服部：放電加工機は昼夜を問わずに稼働さ

せています。基本的には無人で加工できるの

ですが、加工機のトラブルで納期遅れが生じ

ては困るので、以前は2時間おきに社員が機

械の様子を見に行っていました。そうした社員

の負担を軽減しようと常々思っており、三菱電

機に相談したところ、保守サービスを勧められ

ました。保守サービスを導入することで、機械

の致命的なダウンがなくなり、しかも精度も保

証できるようになったのです。

　さらに無人加工を確実にしたいと考えてい

た際に、新聞でIoT（モノのインターネット）の

記事を読み「これだ！」と直感しました。遠隔で

稼働状態を監視できれば、夜中に工場まで行

かなくても済みますから。すぐに三菱電機に相

談したところ、ちょうど「iQ Care Remote4U」

を開発していた時期で、共同で実証実験を行

うことになりました。スマートフォンで稼働状況

を確認できるので、夜中に工場へ行く必要が

なくなり、社員の精神的・肉体的な負担が

減って働き方も変わりました。

新聞記事でひらめいた
IoTの有効性

真洋商事株式会社

リモートサービス「iQ Care Remote4U」を導入。ス
マートフォンで稼働状況を確認できるので、夜中に工
場へ行く必要がなくなったという。

事務所と工場内に50インチのモニタを設置。加工機の設置場所まで行かなくても、稼働状況が確認できるため、
ムダな動きがなくなった。

最新の高精度ワイヤ放電加工機「MV1200R D-CUBES」の前で。右は営業担当の三菱電機 中部支社 産業メカトロニクス部 放電加工機課専任の千葉大輔。

企業データ

ソリューション事例 ② ・ インタビュー

本 社
U R L
従業員数
主な事業内容

沿 革

愛知県名古屋市南区岩戸町17-25
http://www.shinyo-cam.jp/
9人
ワイヤーカット加工、
型彫り放電加工、細穴放電加工

個人商店として創業
真洋商事株式会社を設立
三菱電機の大型ワイヤ
放電加工機を導入
販売業務から撤退し、
加工業務に専念
現本社所在地に
新社屋完成
服部左和世氏が
代表取締役に就任

1953年
1963年
1998年

2000年

2003年

2012年

P r o f i l e
1972年　愛知県名古屋市生まれ。
1994年　真洋商事株式会社入社。
2012年　代表取締役に就任。

「iQ Care Remote4U」で
放電加工機の稼働状況を監視し
生産性向上と働き方改革を実現

代表取締役

服部 左和世 氏服部 左和世 氏

真洋商事株式会社SHINYO
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産子会社を設立しましたが、よりコストダウン

を図るため最近はベトナムに進出する競合

他社も出てきています。自動車メーカーから

は日本で生産する部品も、海外生産に負け

ないコストを求められます。高い品質とコスト

ダウンを両立させるには、製造方法や材料を

替えるなど、常に工夫しなければなりません」

と、技術統括本部QCD物づくり部部長代行

の新海克博氏はその背景を説明する。

　その新たなものづくりの代表例が、2016

年から量産を始めた「アルミ中空サブフレー

ム」。アルミの中空構造を、ハイプレッシャーダ

イカストによる薄肉一体成型で実現し、軽量

化とコストダウンを実現した製品だ。その技術

は高く評価され、「日本鋳造工学会から2017

年度の『豊田賞』を本田技術研究所と共同

で受賞しました」と管理統括本部管理部総

務課主事の和久津伸吾氏は紹介する。

　このアルミ中空サブフレーム生産ラインで

機械加工に使われているのが、ファースト技

研の複合加工機「BT＃40ターレットセン

ター」だ。ハイプレッシャーダイカストが完了し

た製品にサブフレームの構成部品を組み付

けるための穴を開け、タップ加工を行い、面

を仕上げるミーリング加工もこれ1台で担当

する。

　そのターレットセンターには三菱電機の

CNCが装備されている。新海氏は「生産技

術部門の担当者は、“ポカよけ”の仕組みが

しっかりしたCNCであると評価しています。例

えば途中でプログラムを変更すると、CNC

が記憶していたオフセット量が変わったりする

ことがあり、加工ミスにつながる恐れがありま

す。生産担当者は三菱電機のCNCならミス

を防止できると評価しています」という。

せん。そこで予防保全のため、MMEGにお

願いして10年ほど前にすべての基板や予備

部品を点検し、必要な部品は交換するなど、

フルオーバーホールを実施しました。その処置

が良かったのでしょう。現在も、問題なく稼働

しています」という。

　ただし、小さなトラブルはどうしても避けられ

ない。そんなときには、迅速に対応するため

MMEGに依頼するのではなく設備管理課の

メンバーが修理を行うが、「電話でMMEGの

担当者に症状を伝えれば、どの部品を取り

換えればいいかをすぐにアドバイスしてくれ

ます。古いCNCなのに、的確な回答をもらえ

るので助かっています」と神久保氏は

MMEGのアフターサービス体制を評価する。

　柳河精機は現在、新たなものづくりへの挑

戦を始めている。「当社は1992年にタイに生

　狭山工場の現在の主力製品は、トランス

ミッションケースや足回りのフレーム部品と

いったアルミ製部品や、ミッションのギア、前輪

のハブ、ディスクなどの自動車部品だ。同社

生産統括本部狭山工場工場長の齋藤浩一

氏は「狭山工場はもともとマニュアルトラン

スミッションを中心に製造していましたが、国

内需要の減少からアルミ部品の生産に重点

をシフトしてきました」と現状を語る。

　同社は古くから三菱電機のFA機器を活用

してきた。「使い勝手の良さを高く評価してお

り、シーケンサや表示器のGOT（グラフィック

オペレーションターミナル）は当社の設備仕

様書で指定部品と決められており、狭山工

場でも大量に導入しています」と狭山工場

設備管理課課長の大谷直弘氏は説明する。

　同社は三菱電機の数値制御装置（CNC）

に関しても、30年来のユーザーである。狭山

工場では20年以上も前に購入したFUJI

（旧・富士機械製造）製のCNC旋盤12台

が、今でもさまざまな足回り系のフロントハブ

の加工に活用されている。この旋盤のCNC

は三菱電機の「320L」。CNCに関しては、三

菱電機のグループ会社である三菱電機メカト

ロニクスエンジニアリング（MMEG）がアフ

ターサービスを担当している。設備管理課設

備管理係係長の神久保　治氏は「自動車

部品の生産ラインは、止めることが許されま

アルミ中空サブフレームの機械加工に活用しているファースト技研の複合加工機「BT＃40ターレットセンター」。三菱電機のCNC「M70」を搭載している。

ソリューション事例 ③

　柳河精機はエンジン部品やミッション部

品、デファレンシャル、懸架系部品などを製造

する自動車部品メーカーだ。1952年に東京

都府中市で設立。当初はオートバイの部品を

中心に生産していたが、1960年に鈴鹿工場

（三重県鈴鹿市）を新設し、1963年に自動

車部品の機械加工を開始した。

　1965年には、現在も主力工場の1つであ

る狭山工場（埼玉県狭山市）を新設して、自

動車部品の本格的量産に乗り出す。さらに

1982年、狭山工場内に新工場棟を建設し、

4輪車用マニュアルトランスミッションの量産

を開始。翌1983年には同工場にアルミダイ

カスト工場を新設した。

新たなものづくりに挑戦
CNCの“ポカよけ”機能を評価

柳河精機株式会社様は本田技研工業や日産自動車などの自動車メーカーに

エンジン系部品やミッション系部品などを供給しています。古くから三菱電機

の数値制御装置（CNC）を活用いただいている30年来のユーザー様です。

新たな製造法に挑戦し
自動車部品の
高品質と低コストを両立

20年以上も前に導入したFUJI製のCNC旋盤。
CNCはオーバーホールを施した三菱電機の「320L」だ。

アルミダイカスト部品の製造を担当する柳河精機狭山工場の第一工場。
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産量は急速に拡大しています。今後はさらに

量産によるコストダウン効果などを図りなが

ら、搭載車種を拡大していただけるように努め

ていく考えです。

―新たなものづくりには、人材育成も不

可欠です。人材教育はどんな方法で行って

いるのですか。

齋藤：職場での日常の中でのOJT（オン・ザ・

ジョブ・トレーニング）で先輩が教えていくのが

基本になります。ものづくりの現場で自分が

何かを達成したり周囲がそれを評価したりする

中で、ものづくりの喜びを感じてくることが積

み重なり、意欲が出てくるようになります。それ

がOJTの目的の1つです。

　OJTとは別に工場では年間訓練計画を立

てており、そこでは能力開発のためのさまざま

な分野におけるチャレンジも盛り込んでいま

す。例えば鋳造担当者は鋳造技能士、機械

加工担当者は機械加工技能士といった公的

な試験を受けるといった目標を年間計画に組

み込み、教育費用も会社が負担しています。

　当社はこれまで自動車メーカーの要請に

従って、製法を工夫し生産していました。しかし

これからは人材を強化して、競合他社には

まねできない独自の強みのある製法を開発

し、それに基づく製品提案をしていかなけれ

ば、会社の発展はないと考えています。

―アルミ製の自動車部品にこれまで以

上に力を入れていく方針と聞きました。

齋藤：当社は2017年度に策定した中期計

画「Yanagawa Growth 10」で、「確かな品

質の実現と特長あるアルミ技術のコアビジネ

ス化」を宣言しました。自動車産業には今、

HV（ハイブリッド車）化、EV（電気自動車）化

の波が押し寄せています。それに従い、エンジ

ン部品、パワートレイン系の部品も変わってき

ています。

　これまで当社は自動車メーカーの要請に

従って、マニュアルトランスミッションのギヤや

ケース、足回り部品などを製造し、トランスミッ

ションを組み立てていました。しかし、こうした

―アルミ中空サブフレームはどんな

自動車に使われているのですか。

齋藤：2016年に発売された本田技研工業

の量産型FCV（燃料電池車）「クラリティ 

FUEL CELL」に初めて搭載されました。その

後、2017年に米国で先行発売されたPHV

（プラグインハイブリッド車）の「クラリティ プラ

グインハイブリッド」にも採用されました。

　当初はFCVだけだったので生産量は限ら

れていましたが、PHVにも採用されたので生

部品の中には、時代の変化により、生産量が

減少しています。今後も事業を拡大していくに

は、これからのニーズをとらえたものづくりに進

んでいかねばなりません。

　HVやEVはエコロジカルな自動車であるこ

とが訴求ポイントになり、また長距離走行を可

能にするため、軽量であることが強く求められ

ています。こうしたニーズに対応し、当社の強

みを生かしていくことを考えると、答えはアルミ

分野への積極的な進出ということになったの

です。

新海：その代表例が、ハイプレッシャーダイカ

ストによるアルミ中空サブフレームの成型で

す。これは、中空にするため、ダイカスト金型の

内部に砂中子を入れ、鋳造後に砂を全部抜く

ことで、その部分が中空になるというものです。

　従来のサブフレームは鋼鉄のプレス品を溶

接して作っていたので、12～13ｋｇと重く、製

造工程も多くなっていました。これに対し当社

のアルミ中空サブフレームは、ダイカストで一

体成型できるうえ、従来比で5ｋｇの軽量化を

しています。

　一部の自動車にはアルミ製のサブフレーム

が使われているものもありますが、それはオー

プン形状や溶接構造になっています。中空一

体化のメリットとしては強度を保ちながら軽量

化できるところにあり、現時点では世界で一番

軽いサブフレームです。

　ダイカストの製法も違います。他社のアルミ

サブフレームでは重力鋳造を用いています

が、当社の中空アルミサブフレームでは短時

間で生産できる、生産性の高いハイプレッ

シャーダイカストを用いています。これは当社

が得意としている技術で、当社のアルミ部品

はすべてハイプレッシャーダイカストで生産し

ています。狭山工場におけるアルミ中空サブ

フレームの生産にも、ハイプレッシャーダイカ

スト装置を活用しています。

　アルミ技術のコアビジネス化という点では、

このほかインバータケースやバッテリーケース

のように、中に水路を作ったり、ヒートシンクを

設けたりするなど、形状が複雑で、ハイプレッ

シャーダイカストで製造するには難易度の高

い製品にも挑戦しています。すでに、当社の

亀山工場では量産を始めています。

FCVを皮切りにPHVにも採用
搭載機種拡大を目指す

柳河精機株式会社

ターレットセンターで機械加工中のアルミ中空サブフレーム。
穴開け加工やタップ加工、ミーリング加工を行う。

ハイプレッシャーダイカスト装置で製造したアルミ中空サブフレーム。この後ターレットセンターで機械加工を施し
仕上げていく。

左から管理部総務課主事の和久津氏、設備管理課係長の神久保氏、同課課長の大谷氏、QCD物づくり部部長代行の新海氏、狭山工場工場長の齋藤氏。
右端はサポート担当の三菱電機メカトロニクスエンジニアリング東日本支社関東サービスセンターNC課課長の鈴木敦也。

企業データ

ソリューション事例 ③ ・ インタビュー

本 社

U R L
売 上 高
従業員数

主な事業内容

沿 革

東京都府中市宮町1-40
ＫＤＸ府中ビル
https://www.yanagawa-seiki.co.jp/
544億円（連結、2017年3月期）
526人、グループ全体2541人　

（2017年3月末現在）
アルミダイカスト製品（エンジン
部品、ミッション部品）、マニュアル
トランスミッション、デファレンシャル
などの自動車部品の製造

東京都府中市に会社設立
鈴鹿工場新設
自動車部品の機械加工
開始
狭山工場新設
亀山工場にダイカスト工場
完成
狭山工場にダイカスト工場
完成
米 オハイオ 州にY S K 
CORPORATION設立
タイにTHAI YANAGAWA 
CO., LTD. 設立
THAI YANAGAWA CO., 
LTD. に新工場を増設

1952年
1960年
1963年

1965年
1977年

1983年

1988年

1992年

2011年

P r o f i l e
1964年生まれ。1983年に柳河精機株式会社に
入社。2008年柳河テクノフォージタイランド社長、
2013年タイヤナガワ社長を経て2015年より生産
統括本部 狭山工場 工場長に就任。

P r o f i l e
1966年生まれ。1990年に柳河精機株式会社に入社。
2011年柳河テクノフォージタイランド駐在、2014年管理
統括本部グローバル事業管理室室長を経て2016年より
技術統括本部 QCD物づくり部 部長代行に就任。

強みであるアルミ技術を
コアビジネスにすることで

環境変化に対応していきます
生産統括本部 狭山工場
工場長

齋藤 浩一 氏

技術統括本部 QCD物づくり部
部長代行

新海 克博 氏
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柳河精機株式会社

ターレットセンターで機械加工中のアルミ中空サブフレーム。
穴開け加工やタップ加工、ミーリング加工を行う。

ハイプレッシャーダイカスト装置で製造したアルミ中空サブフレーム。この後ターレットセンターで機械加工を施し
仕上げていく。

左から管理部総務課主事の和久津氏、設備管理課係長の神久保氏、同課課長の大谷氏、QCD物づくり部部長代行の新海氏、狭山工場工場長の齋藤氏。
右端はサポート担当の三菱電機メカトロニクスエンジニアリング東日本支社関東サービスセンターNC課課長の鈴木敦也。

企業データ

ソリューション事例 ③ ・ インタビュー

本 社

U R L
売 上 高
従業員数

主な事業内容

沿 革

東京都府中市宮町1-40
ＫＤＸ府中ビル
https://www.yanagawa-seiki.co.jp/
544億円（連結、2017年3月期）
526人、グループ全体2541人　

（2017年3月末現在）
アルミダイカスト製品（エンジン
部品、ミッション部品）、マニュアル
トランスミッション、デファレンシャル
などの自動車部品の製造

東京都府中市に会社設立
鈴鹿工場新設
自動車部品の機械加工
開始
狭山工場新設
亀山工場にダイカスト工場
完成
狭山工場にダイカスト工場
完成
米 オハイオ 州にY S K 
CORPORATION設立
タイにTHAI YANAGAWA 
CO., LTD. 設立
THAI YANAGAWA CO., 
LTD. に新工場を増設

1952年
1960年
1963年

1965年
1977年

1983年

1988年

1992年

2011年

P r o f i l e
1964年生まれ。1983年に柳河精機株式会社に
入社。2008年柳河テクノフォージタイランド社長、
2013年タイヤナガワ社長を経て2015年より生産
統括本部 狭山工場 工場長に就任。

P r o f i l e
1966年生まれ。1990年に柳河精機株式会社に入社。
2011年柳河テクノフォージタイランド駐在、2014年管理
統括本部グローバル事業管理室室長を経て2016年より
技術統括本部 QCD物づくり部 部長代行に就任。

強みであるアルミ技術を
コアビジネスにすることで

環境変化に対応していきます
生産統括本部 狭山工場
工場長

齋藤 浩一 氏

技術統括本部 QCD物づくり部
部長代行

新海 克博 氏
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Before

After

■ 機械のトータルライフケア
製造設備をライフサイクルの視点から見守り、技術力・情報力・ネットワーク力を
統合した新たなエンジニアリングサービスの創造に挑戦します。

■ Ｓｏｌｕｔｉｏｎ 360°
ものづくりの革新と進化に全方位で取り組み、すべてのお客様に価値ある
ソリューションを提供します。

お客様の“ものづくり環境”をサポート
ライフサイクルサポート  ̶ 加工機の導入期から更新期まで ̶

●当社の修理再生品は専用の試験設備や自動試験装置を導入し、故障部品の交換だけでなく分解洗浄による絶縁復帰や有寿命部品を交換することで、
新品同等レベルの品質をご提供しています。

●機械を末永くご使用いただくため、1970年代後半～現行機種までの設備を整えて、万全な体制でお応えしています。※

※一部製品によって対応していない機種があります。

修理体制  ̶ 生涯サポートへ向けた取組み ̶

●故障箇所を確定する一次診断、作業手順及び修理工程の進捗をタブレットで確認しながら修理作業を実施します。
●リペアセンター内に設置したモニターで修理品在庫と工程進捗を見える化。進捗情報を共有化し、お客様の要求納期にお応えする修理体制を実現しています。

供給体制  ̶ 工程の見える化による品質確保及び需要に対応 ̶

〒461-0047 愛知県名古屋市東区大幸南1-1-9
TEL：052-722-8255　FAX:052-722-8256　 http://www.mmeg.co.jp/

■ 修理作業工程の見える化による品質確保
（修理の進捗状況をタブレットに表示）

■ 入庫から在庫までの情報を
リアルタイムに表示

■ 専用の試験設備（一次診断、機能試験） ■ 修理再生工程（分解⇒洗浄⇒交換⇒試験）

分解 洗浄

試験

交換

関係会社情報Solution

更新期更新期

導入期導入期

稼働期稼働期

回復・
延命期
回復・
延命期
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形彫放電加工機

「SV-Pシリーズ」

【開発ストーリー】

ビジネスチャンスはどこにでもある
社員教育に力を入れて
“新幹線型”の会社にしたい
佳秀工業株式会社  代表取締役社長  寺本 麓人 氏

【ソリューション事例 ① ・ インタビュー】

「iQ Care Remote4U」で
放電加工機の稼働状況を監視し
生産性向上と働き方改革を実現
真洋商事株式会社  代表取締役  服部 左和世 氏

【ソリューション事例 ② ・ インタビュー】

強みであるアルミ技術を
コアビジネスにすることで
環境変化に対応していきます
柳河精機株式会社
生産統括本部 狭山工場 工場長  齋藤 浩一 氏
技術統括本部 QCD物づくり部 部長代行  新海 克博 氏

【ソリューション事例 ③ ・ インタビュー】
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