
水中で加工作業を行う浸水式の加工機は、
複雑な形の加工にも威力を発揮する。

ワイヤストローク 600mmの新型機では、
大型金型の加工も容易となった。

新型機のテスト加工の責任者、プレス製造部
部品課課長の奥村和行さん。

設定値のマニュアル化により、若手社員でも安定した
加工を行うことができるようになった。

ワイヤに流した電流をスパークさせ、金属を溶かしながら
切断していくワイヤ放電加工機。
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和田工業株式会社

ࣾは、ܞଳ電やパソコンͳͲのใ機器、自動車用
電子部品、Ո電ͳͲの導体や֤छコネクタの金型製造と、
プレス製品の製造を一؏してͬߦている。
「高精度の金型を短納期で、ͳお͔ͭ低価格で」。電子部

品業界への٬ސニーズはʑݫしさを૿している。こ͏した
状گに対応するためには、常に最先端の技術や技能を取り
入れた改良へのੵ極的ͳ取り組み͕ඞཁ不Մܽで͋り、·
た、ख़࿅技能にཔるͩけでͳ͘、これ·でベテラン͕ͬߦて
きたྖ域を新ਓ作業者͕ߦえるよ͏にするͳͲ、ࣾ内ඪ४
化による作業効率のアップॏཁͳཁૉとͳる。さΒに、自
動車部品関࿈市場ͳͲ、ޙࠓ成͕期されるでの受
注拡大をਤることඞཁとͳͬて る͘。

これΒの՝に対応するため、ࣾではิॿ事業を利用
し、最新型のワイヤ放電加工機を導入。٬ސニーズの中で
特にཁのଟい「短納期化」にॏを置き、՝ղܾに
取り組Μͩ。

1. 実施した経緯

2. 実施した内容

新たに導入した設備は、ワイヤのストローク෯͕最大
���NN の新型ワイヤ放電加工機で͋る。このワイヤ放電
加工機は͕ࣾैདྷ使用していたワイヤ放電加工機にൺ、
高精度の金型製造͕Մ能で͋る。ワイヤ放電加工とは、真

Ռ
従来工法に比べ、約 18％
（約 5.4 日）の金型製作
工期の短縮に成功。金型
プレート加工精度も、目標
の±３μm以内を達成した。

Ңܦ
金型製造技術の高度化、工期の
短縮化などの顧客ニーズに応える
ため、また、自動車部品など成長
分野への受注拡大を目指し、最新
のワイヤ放電加工機を導入。

༰ࢪ࣮
最新のワイヤ放電加工機を導入し、テスト加工を繰
り返し行い、品質・納期・コストの最適なバランス
がとれる設定値を調整・検討。また、金属の種類や
加工条件によって異なる補正値のデータを蓄積しマ
ニュアル化することで、生産性の向上も目指した。
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3. 取り組みの成果

4. 今後の取り組み

༷ʑͳ条件Լでのテスト加工を܁りฦし、֤工程で、加
工精度目ඪ �̏ЖN Ҏ内をୡ成しͳ͕Β工期の短縮に成ޭ
した。具体的には、金型プレート加工ؒ࣌では、ैདྷのワ
イヤ放電加工機にൺ、3���3 ʗ型（約ؒ࣌ ��� ）の
短縮。コストにして �3�3 ສԁʗ型の減গ。大型金型プレー
トにͭいては、ैདྷ機（ワイヤストローク �5�NN）ではプ
レートをׂしての作業ͩͬたの͕、ストローク ���NN

᭦ͳͲのワイヤに電ྲྀをྲྀしスパークさせ、そので金属を
༹͔しͳ͕Β断・型ൈきする加工法で͋る。ࠓճの新型
機は、その作業を水中でਁ͏ߦ水式で、複雑ͳ形状に҆
定して対応できるので͋る。

金型製作工期の短縮目ඪを、現状の̍型͋たり 3� ͔
Β25に設定し、精度を保持しͳ͕Β、٬ސのٻめる「品࣭」、

「納期」、「コスト」の最適ͳバランス͕とれる設定を༷ʑ
ͳ条件Լでテスト加工を܁りฦし、データのੵをͬߦた。

·た、新型機の導入でՄ能とͳͬた大型金型部品の製作
にͭいては、大型プレートを取り付けるための࣏具を自ࣾで
開発・製作し、ஈ取りؒ࣌の短縮に取り組Μͩ。さΒに、
板ް 5�NN をえる大型異形部品のパンチ加工（型ൈき）
を減Βすために、ワイヤテンションの調ࠩޡに現れる精度࣌
整や、仕上げ加工࣌のࣹྲྀ量の調整をߦい、精度の向上
を目ࢦした。

༷ʑͳ条件Լでのテスト加工をҾきଓきߦい、٬ސニー
ズをຬたす、さΒͳる精度の向上、納期の短縮、コストの
低減を目ࢦす。طଘの受注製品を新型機で製造することに
より利ӹ෯を૿加させること͕できる΄͔、ࠓճのテスト݁
Ռを٬ސへのアピールポイントとして、新ن受注の拡大に
ͭͳげていきたい。

特に、岩手ݝ力を入れている自動車関࿈部品は大きͳ
ターήットで͋る。大型金型の製造にҖ力を発شする新型
機の機能をेに活用し、これ·で取りѻいのͳ͔ͬた金型
製作、部品製造に取り組Ήことは、企業のܧଓ的ͳ発లに
大き͘ 。༩することとͳるد

·た、ख़࿅技術のࣾ内ඪ४化とい͏生産システムの新た
ͳ構築は、生産効率の向上、҆定した品࣭の保持の΄͔、
ࣾһのモチベーションや技術力向上に一ങ͏こと͕ݟ込
·れる。

精密金型の設計・開発͔Β金型製作、プレス加工のࡾ大
ཁૉ技術をશてࣾ内でߦえる一؏生産ラインを持ͭ強みを、
新型機導入によりさΒに強化し、٬ސຬ度の高い製品を
作りଓけてい͘。ࣾの企業理೦は、「໊ࢦされるձࣾにͳ
Ζ͏」。٬ސニーズや市場ニーズをきめ͔ࡉに͘み取り、こ
れに応える力をଓけることで、ଞ͔ࣾΒ一าൈきΜ出るڝ
૪力の向上をਤͬてΏ͘。

自動車

コネクタ向け精密プレス金型の設計・製造及びプ
レス加工、コネクタのOEM供給

の新型機では̍ຕプレートでの加工͕Մ能とͳり、ैདྷ工
法 2���53 ʗ型に対し新工法はؒ࣌ �53�2� 。ʗ型ؒ࣌
55�33 約）ؒ࣌ 2�3 ）の大෯ͳ減গをୡ成した（コスト
は ���3 ສԁʗ型の減গ）。·た大型異形パンチ加工に関し
ては、ワイヤテンションやࣹྲྀ量の調整をߦい、中Βみ
の発生をえ、͔ ͭैདྷ工法 5�5 Β新工法は͔ݸʗؒ࣌ 3��
でݸʗؒ࣌ 2�� の減গ。ͻとͭの型にؒ࣌ �5 のパンチݸ
加工を実ࢪする場合、̍ 型͋たり 3� ��5）ؒ࣌ ）の短縮、
コストにして ���� ສԁʗ型の減গ͕Մ能とͳͬた。

これΒを૯合して、金型製作工期は、ैདྷの 3� ʗ型
͔Β、目ඪの 25 ʗ型をえる約 2��� ʗ型をୡ成した

（約 5�� ʗ型減গ）。コストにして �3�� ສԁʗ型の減গ
とͳり、この݁Ռは、現࣌での٬ސニーズにेに対応
できるので͋る。

·たテスト加工を通͡、加工条件や使用金属によるิਖ਼
のデータをੵしマニュアル化することで、これ·でख़࿅
技能にཔり͕ͪͩͬた作業͕、新ਓ作業者でߦえるよ͏に
ͳͬた。これは、作業効率において大きͳ成Ռで͋り、ਓ
件අͳͲ製作コストの軽減にͭͳ͕る΄͔、҆定した精度の
製品の量産にݙߩするので͋る。

さΒに新型機導入によͬて、大型金型、大型異形金型の
製造͕、これ·でにൺ短納期・低コストでߦえるよ͏にͳͬ
たことで、ޙࠓधཁ͕૿えるで͋Ζ͏自動車関࿈部品をは͡
め、これ·で取りѻいのͳ͔ͬた新ن物件の受注に期して
いる。
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