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切削加工におけるﾊﾟﾚｯﾄ交換ｼｽﾃﾑの開発 

北日本ｴﾝｼﾞﾆｱﾘﾝｸﾞ株式会社 
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会社名 北日本ｴﾝｼﾞﾆｱﾘﾝｸﾞ株式会社
所在地 山形県東村山郡中山町大字長崎4182番の1       
電話 (023)662-5661
FAX .            (023)662-5668
E-mail           ktnhneg@poplar.ocn.ne.jp          
設立 昭和59年4月28日

設立経緯

昭和51年4月(33年前)

専用工作機械･ﾛﾎﾞｯﾄ･自動組立装置･冶工具･他
の各企画､設計を業務内容として､村山設計事務所を開設

昭和59年4月(25年前)

技術ｽﾀｯﾌと生産ｼｽﾃﾑの充実をはかり総合ｴﾝｼﾞﾆｱﾘﾝｸﾞ会社として
技術開発を以って社会に貢献したいと考え､
北日本ｴﾝｼﾞﾆｱﾘﾝｸﾞ株式会社を設立｡

業務内容
自動車部品･産業機械部品の試作及び量産
冶工具の設計製作
生産ｼｽﾃﾑの開発(専用機械)

当社の概要 
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ｵﾌﾗｲﾝ作業 
 
 
 
 
 
 
 

ﾊﾟﾚｯﾄ交換ｼｽﾃﾑ開発の経緯 

  開発おける課題の整理 
ﾃ-ﾌﾞﾙ上の危険な作業廃止(外段取り) 

     大型加工機はﾃ-ﾌﾞﾙが大きいため着脱･清掃等の作業が 

      ﾃ-ﾌﾞﾙ上で行なうことになる､又機械を作動させながらこれ等の作業が 

      行なわれる事があるので､非常に危険である｡                     

設備稼動率のUP(外段取り) 

     大型加工機（門型MC 横中繰盤)等は加工するﾜ-ｸも大型になり､段取りや 

      ﾜ-ｸの着脱に費やす時間が長くその間､機械が停止してしまう｡ 

生産計画の柔軟性･確保(外段取り) 

     受注生産が基本の下請中小企業にをいては､長期の生産計画の立案は困難である 

     多種少量生産･単品で早急な事案にも対応する事が必要である｡              

安価でｺﾝﾊﾟｸﾄなﾊﾟﾚｯﾄ交換ｼｽﾃﾑの提供 
     工作機械ﾒ-ｶ-提供のﾊﾟﾚｯﾄﾃﾝｼﾞｬ-は非常に高価で､又本体に組み込まれた 

     構造であるため､ｽﾍﾟ-ｽも機械本体の約1.8倍 程度が必要 配置･組み合わせ 

     等の自由度に欠け柔軟性にいささか問題がある｡ 

装置の取付､取り外しが簡単 
     大きいﾃ-ﾌﾞﾙを大きく使うときに着脱が簡単｡ (油圧配管 ｴｱ-配管 電気工事 が不要) 

    ( ｶﾌﾟﾗ-を接続するのみで作動可能｡) 

  

加工物 

加工物 

機械ﾃ-ﾌﾞﾙ 

機械ﾃ-ﾌﾞﾙ 

【従来方式】 

【ﾊﾟﾚｯﾄ交換方
式】 

加工対象物の 
取り付け 

切削加工 

加工完了品の 
取り外し 

切削屑の清掃 

作業工程 

ﾊﾟﾚｯﾄの着脱 

切削加工 

加工完成品の 
取り出し 

切削屑の清掃 

加工対象物の 
取り付け 

ﾃ-ﾌﾞﾙ上で 
作業 

ﾃ-ﾌﾞﾙ上で 
作業 

刃物 

ｸﾗﾝﾌﾟ 

刃物 

作業工程 

クランプ 切 
離 
し 

ｸﾗﾝﾌﾟ 

ﾊﾟﾚｯﾄ(交換可) 

空圧でｱﾝｸﾗﾝ
ﾌﾟ･ｽﾌﾟﾘﾝｸﾞで

ｸﾗﾝﾌﾟ 

課題解決における提案 
課題解決のｷ-ﾜ-ﾄﾞ (外段取り)オフライン作業 

平成21年度ものづくり中小企業製品開発等支援補助金(試作開発等支援事業)に採択 

ﾊﾟﾚｯﾄの着脱 
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技術開発課題の整理 

 課題(取組み内容) 
 振動解析における･加工精度の評価及び評価基準の作成 

 ﾊﾟﾚｯﾄ固定圧の妥当性及び増力機構の理論推力計算式の作成 

 従来方式との加工物比較 

 加工条件･加工面の状態 ･加工精度等 

 変加重に対する対応及び変加重の許容値 

 ﾘﾌﾀ-機能に対する対策 

 耐久性能に関する考察 

 部品の加工精度･材質･熱処理･硬度等 

 位置決め精度の高精密化 

 位置精度=0.003以内(研削盤等の作業用) 

 高精密化による位置決め構造の考察 

加工物（等加重) 

ﾘﾌﾀ-ｼﾘﾝﾀﾞ- ｱﾝｸﾗﾝﾌﾟｼﾘﾝﾀﾞ- ｸﾗﾝﾌﾟｽﾌﾟﾘﾝｸﾞ ｴｱ-ｶﾌﾟﾗ- 

(変加重) 

増力機構 

ﾊﾟﾚｯﾄ固定圧 

入力圧･ｽﾌﾟﾘﾝｸﾞ圧 

ｱﾝｸﾗﾝﾌﾟ 
ｴｱ-ｼﾘﾝ
ﾀﾞ- 

山形大学 理工学研究科 共同開発 
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ﾊﾟﾚｯﾄ交換ｼｽﾃﾑ   (基本仕様) 

1  ﾊﾟﾚｯﾄｸﾗﾝﾌﾟ
ﾕﾆｯﾄ 

2  ﾊﾟﾚｯﾄ 

3  ﾊﾟﾚｯﾄ仮置
き作業台 
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実用例(五面加工機にｸﾗﾝﾌﾟﾕﾆﾂﾄ2台ｾｯﾄ) 

ﾜ-ｸ着脱時間の短縮 
 導入前は機上でのﾜ-ｸ着脱に1工程 35分 2工程 40分合計75分必要でした｡ 

       交換ｼｽﾃﾑの使用により事前に機外でﾜ-ｸ着脱が可能になり 

       1工程･2工程合計15分で着脱でき 1回の着脱で60分の短縮･1日3回の着脱が 

       ありましたので 1日3時間の短縮に成功しました｡ 

段取り時間の短縮 
 以前は別ﾜ-ｸへの切り替えには､冶具の等の乗せ替えのために機械を停止して

の段取り時間4～6時間程かかっていましたが､ｼｽﾃﾑ導入後は､加工中にて機
外で冶具等の乗せ替えが可能になり機械を停止しての段取り時間ゼロを実現
しています｡ 

       それらの事により段取りｺｽﾄが改善され 多種少量生産･小ﾛｯﾄﾞ生産･単品･生産
日程の変更等にも柔軟な対応が可能になり具体的には､ｼｽﾃﾑ導入前の1日の 

       平均稼動時間は最高18時間でしたが導入後に22時間の平均稼動時間を実現
しました｡       

経済効果 
 経済効果として単純に1日3時間の短縮で計算しますと､仮に機械の時間単価

が6,000円とすれば1月((6､000*3時間*23日)=414,000円 1年で約500万程度の
直接的な 経済効果が出ると考えます｡仕事の巾の広がり又作業の効率化に伴
い間接的な経済効果も相当あるのでは､と考えます｡ 

            

設置と操作の容易性 
  ﾊﾟﾚｯﾄ交換ｼｽﾃﾑと言うと外部から油圧配管・ｴｱ-配管･電気配線 

         又は機械の1部改造等が必要と思われがちですが本ｼｽﾃﾑはｸﾗﾝﾌﾟ 

         ﾕﾆﾂﾄを4本のﾎﾞﾙﾄで機械ﾃ-ｲﾌﾞﾙにｾｯﾄするだけの手軽さです､後は 

         ﾊﾟﾚｯﾄの着脱時にｴｱ-ｶﾌﾟﾗ-接続しｴｱ-を供給簡単なﾚﾊﾞ-操作にて 

         着脱が完了｡その後ｶﾌﾟﾗ-をはずして即､機械稼動が可能｡ 

門型5面加工機 

システム構成 参考例 
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設置 参考 例 
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産学官連携実施事例 
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他  事案 例 
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ご静聴ありがとうございました｡ 


	無題

