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激動する時代、メーカーはどのようにこの変化に挑み、取り組んでいるのか。

コマツの製品をお使いのユーザーの方々をレポートしてご紹介いたします。

第1回は、コマツサーボプレスHCP3000をご活用いただき、生産効率の

向上を実現した、長野県諏訪市の太陽工業株式会社様にお話しをお伺いしました。

トップに聞く。

『自分の存在価値は何かを常に考えて行動する』

　　　　　　　　　　　　    　現在多くのメーカーから依頼が殺到している状態とお聞きします。
　創立当時はどのような状況でしたか。

　もともとは建築屋である父親の仕事を継ごうと修行のために金型屋に入っ
たのですが、この仕事がおもしろくなりました。それで、昭和34（1959）年
22歳の時に独立して太陽工業を設立しました。仕事は地元を中心にカメラ、
オルゴール、時計関連の部品を造っており順調だったのですが、何かこの地
域だけに頼っていてはいけないと感じて、地域以外の顧客をとりこもうと外
へ飛び出したんです。地元だけではなく違うメーカー、特に電気メーカーの
仕事を取り込んだというのが沿革のなかで、最初の転換期でしたね。新しい
顧客を開拓すること、そしてメーカーの厳しい要求に必ず応えていくことで、
オイルショックの時期も乗り切ることができました。

　メーカーの要求には必ず応えるという、その基
　盤にあるものはなんですか。

　私が技術屋であり設計屋であることと、どんな
ものでも順送金型でできると信じていること。そ
して、それを実現するための発想ですね。例えば
初期の８ｍｍカメラの開発の場合ですと、当時ど
うやって本体をあれだけ小さくすることができた
か。ギヤとカムとストッパーを一体化した部品を
造ったんです。これも発想なんです。私の方から
こういうことができますよとメーカーに提案する。
するとメーカーも考えて、こういうことができな
いかといってくる。そういう意味では当社は昔か
ら提案型企業といえますね。

　御社がなぜ順送加工にこだわっているのか、そ
　の理由をお聞かせください。

　ひとつの金型のなかで仕上がるということは、
品質が安定していることと、生産性が高い、つま
り良いものが早く安くできるということですね。
もちろん金型技術はトランスファーなどに比べて
難しい面はあります。しかしそれを設計する能力
が競争力になる。逆にそこから新しいモノを造っ
ていく発想が非常におもしろい。例えばコマツの
サーボプレスHCP3000ならカシメ工程等が組み込
めるなど、従来のプレスでは考えられない新しい
発想も生まれています。

　御社の企業理念をお聞かせください。

　存在価値ということが一番大切ですね。会社
の存在価値は何だと、あなたの存在価値は何だ
と、社員に徹底して話しています。また、一人
ひとりの付加価値目標を設定しているんです。
　付加価値というのは売上高から、材料費、償
却費など全て差し引いた残り。端的にいえば工
賃。一人一日６万円を目標にしています。これ
を保てばおのずから利益がいくらになるのかが
わかる。つまりどうやったら付加価値が上がる
のかは自分で考えろ、ということです。その結
果を賞与としているのですが、ここ１０年の平
均が６～７ヵ月。社員のがんばりは確実に数字
に出ていますね。�
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コマツ　コミュニケーション　レポート

KOMATSU COMMUNICATION REPORT

進化はここから生まれる。

本　社　〒392-8585　長野県諏訪市四賀107番地　TEL.0266-58-7000（代）
工　場　本社工場(諏訪市),  第一精密工業団地工場(諏訪市),  諏訪南工場(茅野市)　営業所　四国営業所(愛媛県)　
創　業　昭和34年3月20日　代表取締役　三井 政一　　　 資本金　4億8,000万円　　  社員総数　300名

代表取締役社長 三井 政一 氏
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現場を捉える。

　業界でもいち早く、物流自動化・ＦＡ化を導入
　されたそうですが。

　一貫生産体制ということで、材料投入から加工、

そして出荷までを自動化しており、一人のオペレ

ータが2～3台を管理しています。今はほとんどの
部品が多品種少量生産で、しかもメーカー自身は

在庫を持たないという考えですから、非常に短納

期で行わなくてはなりません。工場では一台で一

日平均2～3回の割合で金型を交換することになり、
自動倉庫で管理し効率を上げています。

　もうひとつは製品の搬送を自動化することで無

人化が可能になり、全生産量の約35％は夜間稼動
で対応しています。休止させないことがコストを

下げる大きな要因です。また、このような作業が

可能なのも順送加工だからです。一般概念として

順送金型は費用がかかり納期もかかるといわれて

いましたが、それもCAD/CAMシステムの開発に
より解消しました。

　タップ工程を同時に行っているラインもあると
　お聞きしますが。

　加工に付加価値を付けるということで、タップ

を同時に行うインナータップ専用ラインを設けて

います。材料が出てタップ立てを行い、プレス加

工を行いますが、相互のスピードが同期していな

ければなりません。また平らな時にタップを立て、

次の加工で曲げるので、曲げの精度も高くなくて

はできない作業です。当社ではコマツのサーボプ

レスHCP3000を採用することでスピードを同期さ
せることが可能になり、しかも曲げの精度も非常

に高いために加工ができるようになりました。

常務取締役  白籏 弘 氏

順送加工の可能性を追求した新しいモノづくり。

工場は徹底したＦＡ化を推進、省人化により大幅なコストダウンを実現。

さらに社員全員が生産を上げる意識を持ちながら仕事に取り組んでいる。

メーカーの要望に応えられる理想的な体制がここにある。

進化はここから生まれる。

順送プレスライン

自動倉庫と金型交換台車

全自動超音波洗浄機
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　御社の順送金型の技術力が高い理由、またその

　取り組みについてお聞かせください。

　プレスというものは金型があって初めて生きる

ものなんです。特に順送は金型が重要です。しか

もどんな難しい図面でも注文がきたらすぐ対応し

なければなりません。ただ金型は職人の世界なん

です。職人の技術を若い人にすぐ引き継げるよう

にするにはどうしたらよいかと考え、そして生ま

れたのがCAD/CAMシステムです。図面をもらっ
てから製品サンプルを出すまでに、６日間で行え

るようにしています。これも当社ならではのノウ

ハウです。

　同時に当社では金型設計図面の検証を製造部門

と金型を造る部門、設計者の三者で行っています。

そこでだめなら差し戻されますから、設計者はど

こが不備なのかを考え、そして鍛えられます。逆

に三者一体の責任ですから責任転嫁ができなくな

り、トラブルやタイムロスも全くなくなりました。

　製品が進化すればするほど金型も難しく、コスト

　面での対応も厳しくなるのではないでしょうか。

　われわれは受注生産ですから、メーカーのどん

な注文でもすぐに受けられる基本的な技術を持っ

ていないといけません。しかもメーカーが求める

品質、低コスト、納期を満足させるものでなけれ

ばなりません。それはアイデアの世界でもあるわ

けです。過去にどれだけの経験をし知識を持ち、

アイデアをいかに蓄積するか、それを応用できる

かが問題になってきます。

　そのなかでHCP3000の開発は画期的なものとい
えます。加工条件がデータとして残せますので非

常に役に立ちます。製品が進化するなかで、近い

うち金型だけでは限界がくると考えられますが、
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その時には他の性能に頼らざるをえません。

HCP3000はそのひとつといえるでしょう。また
プレス加工で重要なのが加工速度と精度です。

メカプレスの場合は加工速度が一定ですから、

SPMが決まるとどうにもなりません。けれども
サーボプレスは速度が選べますから、難しい材

料でも流すことができます。また下死点精度が

高いので検査を行わなくても品質的に保証でき

ます。

　現在稼動しているHCP3000は、当社の要望と
コマツの技術開発で生まれた機械です。ユーザ

ーの要望を100％ 取り入れた機械としては初め
てのものでしょう。今後はこのように機械メー

カーの協力体制も重要になってくるのではない

でしょうか。

金型設計開発室

諏訪南工場

順送金型例
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進化はここから生まれる。

　HCP3000での具体的な生産例をお聞かせ
　ください。

　当社でいま製造しているのはCDチェンジャー
のキーパーツです。狭い間隔のなかで６枚の

ＣＤをチェンジするわけですから、かなり高

い精度の平面度が要求されます。今まではそ

の平面度を安定して出せる技術がありません

でした。加工条件よりも機械自身の加工精度

が問題になるわけです。メカプレスですと精

度のばらつきがあるので製品のなかに寸法の

ばらつきが必ず出てしまいます。下死点精度

が安定し、ボルスターとスライドの平行度精

度が保てなければだめなんです。しかも製品

の幅全体がつねに平行を保っていないと無理

なわけです。

　その点で今のところHCP3000以外では製造
できないといった状況です。

　プレス製品の今後の動向はどのようになると思
　われますか。

　今はデジタル化の世界でＩＴの時代といわれる

だけに、家電メーカーの新商品というのはコンピ

ュータのメディアを使って機能を果たしているも

のが多いですね。すると電気的に処理され、メカ

機構というのがなくなってきてしまいます。そう

いう面ではプレス製品というのは極端に減ってく

ると思います。

　ただ視点を変えると、CD-ROMやDVD-ROMの
読取り装置などの分野でのシェアが広がってきま

す。また環境問題でプラスチックが使えなくなっ

てくると新素材加工のプレス分野が増えてくるの

ではないかと考えます。現在当社では光ピックア

ップの関連パーツの国内シェアを約40％まで伸ば
しています。

　今後プレスの世界は、複合加工や新素材成形の

分野でもっと伸びていくと思います。そのために

はやはりベースとなる金型技術とサーボプレスに

よる加工ノウハウの蓄積が必要となっていくでし

ょう。

　これからはHCP3000の特長を活かした、新しい
製品にチャレンジしていきたいですね。

製品紹介

お問い合わせは

インターネットアドレス　http://www.komatsusank.co.jp/kts/

コマツ産機株式会社　鍛圧KBU　企画グループ

〒 140-0013 東京都品川区南大井 6-3-7 アーバンネット南大井ビル

TEL. 03-5561-2692  FAX.03-5561-2877

加工製品例

KT-Netとは、サーボプレスを活用して

革新的なプレス加工を追求されている

ユーザーの方々の集まりです。皆様の

情報受発信の場として、是非ご利用く

ださい。また今後もこの誌面でKT-Net

のお客様をご紹介させて頂きます。

ご入会をご希望の方は、下記のお問い

合わせ先までご連絡ください。
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