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　小川工業は素材（ブランク）を冷間鍛造し、全体の工程集約によって生産性
を高めた自動車向けトランスミッション部品の新工法を開発した。従来の熱間
鍛造のブランク製作より歩留まり率は18ポイント程度向上し、生産性は4倍に
高まった。従来工法での自動車メーカーや自動車部品メーカーへの納入実績は
年間約300万個。すでに一部ユーザーで新工法への切り替えが始まっており、
2013年は年間36万個の受注を見込んでいる。
　新工法は従来外注していたブランクの熱間鍛造を冷間に切り替え、内製化した。さらに後工程で従来のトリミン
グやコイニングなどの複数工程を仕上げプレスに集約し、さらに切削とマシニング加工の2工程もマシニングのみ
に切り替えて工程を削減した。
　熱間鍛造によるブランクは精度にバラつきが出やすく、後工程に影響が出やすかった。さらに材料のムダも多く、
同社は冷間への切り替えを目指した。異形状の冷間鍛造は金型にかかる負担が大きいため、量産品の加工は難しかっ
たが、独自の金型製作技術と蓄積してきたプレス技術で最適な工法を確立した。
　製品の精度は浸炭処理後もプラスマイナス100分の1ミリメートルを維持。他社が同部品で採用しているファイン
ブランキング工法に比べ、ダレが発生しにくく、面粗度も向上した。さらにブランク作成方法の変更で金属組織が
一方向に流れるため、強度の向上にもつながった。
　同社では今後、金型寿命の改善を図り、一層のコスト削減を目指すとともに、類似形状品への応用を検討していく。
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　平田精機は、外科手術用細径鉗子（かんし）「エンドリリーフ」を発売して
いる。内視鏡を用いた外科手術で、手術部位を把持して円滑に施術するために
使う。価格は25万円。
　エンドリリーフは、組織をつかむ鉗子部分の太さは「ユーザーの人気が高い」

（平田稔社長）という5ミリメートルのまま、鉗子と操作部の間を太さ2.4ミリ
メートルと従来品の半分にした。ワイヤでなくステンレス棒で鉗子に動力を伝
え、棒の周囲をチタン製カバーで覆い、従来品の難点だった強度を確保した。
　使用方法は、まずエンドリリーフのハンドルを外し、内視鏡挿入のために腹部に刺したトロッカーと呼ばれる
筒にハンドル側の末端を通す。腹腔内で、同じく腹部に刺した別売りの「シャフトガイドPlus」で末端を体外へ
出し、ガイドを抜いてハンドルを取り付ける。エンドリリーフの挿入で生じる傷は2.4ミリと小さく「約2週間で
傷が消える」（同）。
　鉗子の径を5ミリに維持したことにより、従来品では破ける可能性が高かったという大腸の把持も容易にした。
エンドリリーフは分解して洗浄、滅菌処理することで再利用が可能。競合となる3製品と比較しても、使い捨て
タイプだったり、鉗子径が細くて臓器損傷の危険性があったりと、経済性や操作性、安全性の点で優れている。
倉敷成人病センター婦人科の安藤正明医師が200手術で用いても、異常は確認されなかった。発売1年半で販売し
た数は200本超。韓国や香港など海外にも販路を広げている。
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