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（�）	 NC 加工の製品は前工程との関係がない。

	 新工場への移行に伴って大量に導入された NC 工作機械を使う商内は、現段階では残

念ながら、前工程である引抜やグラインディングを経由しているものは少なく、材料

支給であったり、過去には社内で引き抜いた製品を NC 加工していたのが最近では引

抜後の中間材料の支給に変わってしまっていたり（IBM 向け）している。

	 その意味では、NC 工程は単独の工程と独立の事業と見ることもできる。但し、将来に

向けて現在営業活動中の深井戸用シャフトを連結する、カプリングの取引を本格化さ

せたいものである。

（�）	 設備の稼働率は工程によりマチマチ

	 全ての製品が同じ工程を経て生産されているのでない訳だから、［工程別の設備稼働

率］標準長× ��.�� 日の欄、即ち生産能力は同じである必要はない。

	 しかし、少なく共、���� 年のサンプル月での稼働率は工程により相当に開きがある。

しかし主要の工程の稼働率は数値は会社の現状を説明してもいる。

	 それは、

�.	 口付け　→　引き抜き　→　切断　というバーの工程ではそれぞれ ��％、�0％、

�0％とまずまずのバランスが取れている部分もある。

�.	 コイルを中心とする小径の引き抜き工程の為の連続抽伸は残念ながら、稼働率は

低く、��％に止まっている。

�.	 主要工程のセンターレス・グラインダーの工程の稼働率は ��％と高い。本分析で

はこの数値をどう読むのか、残念ながら明確に説明できない。しかし、この数値

が高いのかどうかに関して、�つの見方でできる。

	 その一つは「マアマアの稼働率」と見る見方と、

	 二つ目の見方は、この工程の生産性が計算以下であり、何度も研磨工程を経なけ

れば仕様に合う製品ができないと考える場合である。

	 （この状況の確認には IE 的にはタイムスタディーを実施する必要がある。）

�.	 工場全体のサンプル月（���� 年 � 月）の生産量は、��0�ton であり、この数値か

ら、新工場の生産能力を簡単に計算すれば、���0ton となり（稼働率を � 割とし

て）、製品ミックスの変化を考慮して切り上げ計算をすれば、約 �000 ﾄﾝ弱という

こととなる。

	 （但し、工程の段取り替え調整時間の短縮など改善の余地はあるが。）
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［工程別の設備稼働率］

（注）	（�）	�ton ごとに �hr の段取り（平均時間）を加算してある。

	 （�）	該当月では生産なく月越えの生産であり、工程カテゴリー別 � 月内

訳表から集計した数値で推計値とした。

	 （�）	切断機は Center	 less	 Grinder と Bar 引抜用であるが、生産量のバ

ランスが（�）同様に工程バランスがとれておらず、月越えの生産

となっている。

	 	 例えば）	 引抜後の切断機の生産	 �.�t

						　　			 引抜後の生産ﾄﾝ数	 ��.�t

	 （�）	NC 工作機の稼働率は機械別の時間管理が出来ており、その数値を直

接計算したが、稼働率の計算は NC 工作機群など合計 �� 台の中で主

要機械 �台分の稼働率である。
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