
1

2012年9月２８日

LT50からSTAR活動へ
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当社が2000年にTOCを導入してから足掛け12年になります。

その間、過分にもいくつかの雑誌等で成功事例として紹介され、お問い合
わせを受けることもありました。

今回、GSC社10周年を機に過去の活動内容をまとめてみました。
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１．会社概要

2．導入の経緯

３．スタート状況

４．全工場への展開

５．営業への展開

６．ＳＴＡＲ活動へ

７．ＴＯＣ活動を振り返って
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商 号 日立ツール株式会社
（Hitachi Tool Engineering,Ltd.)

本 社 東京都港区芝浦1-2-1

工 場
成田（千葉）・野洲（滋賀）・松江（島根）

連結
子会社

日立刀具(上海)有限公司 （中国）
Hitachi Tool Engineering Europe GmbH （ドイツ）

業 績
（2012/3）

売上高 171億1千3百万円

営業利益 27億6千8百万円

経常利益 26億3千4百万円

当期純利益 15億2000万円

創 業 昭和8年

従業員 712名（2012年3月）
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野洲工場

成田工場

･ｴﾝﾄﾞﾐﾙ
・ﾄﾞﾘﾙ
・ﾉﾝｽﾃｯﾌﾟﾎﾞｰﾗ

・コーティング

･未来のコーティング技
術や切削工具を 探求、
実用化する研究拠点

松江表面改質センター

基盤技術研究センター

中津Ｔセンター

魚津工場

・ﾄﾞﾘﾙ
・ﾉﾝｽﾃｯﾌﾟﾎﾞｰﾗ

２００９年９月
野洲工場へ
移管

２００９年３月
成田工場へ移管

・ﾎﾙﾀﾞ

･ｲﾝｻｰﾄ
・ﾎﾙﾀﾞ
・超硬素材

日立ツール 会社概要
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工作機械メーカー

ドリル

刃先交換式工具

旋削用インサート

エンドミル

ﾂｰﾘﾝｸﾞ

ワーク

工 具

ツーリングメーカー

機 械

工具鋼メーカー
鋼、鋳鉄、ステンレス、

アルミ合金等

日立ツール

日立ツール 会社概要
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日立ツール 会社概要

映写画面をご覧ください
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コーティング 検査・包装 納倉･出荷イ
ン
サ
ー
ト

切 断

エ
ン
ド
ミ
ル

ド
リ
ル

WC
Co

原料粉末 混合 造粒 プレス 焼結 検査 素 材

ｲﾝｻｰﾄ

成田工場

丸棒素材

野洲工場へ

上下面研削 外周研削

切断 コーティング 検査・包装 納倉･出荷円筒研削 段加工 複合加工

素
材
工
程

プレス 焼 結

プレス 焼 結 外周研磨

日立ツール 会社概要
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2．導入の経緯

2.1 導入の背景

2.2 導入の理由
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導入の経緯

1.社外要因

●2000年当時（ＩＴバブルの絶頂から崩壊）

①ハイスエンドミルから超硬エンドミルへのシフト

2.社内要因 ①ハイスエンドミルの「まとめ生産｣方式から脱却できない

②加工半減商品への傾注→多品種少量生産
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超硬

ﾊｲｽ

導入の経緯

2000年9月
ＴＯＣ

キックオフ
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1.ＴＯＣの導入･･････Ｌ/Ｔ半減へ
●TOC導入の理由

2000年に当時の佐藤野洲工場長が日本能率協会の講演会で村上社長の
講演を聞き、

①大幅な設備投資なしで実現できそうなこと

②小グループ活動等も未熟であった野洲工場でも、ネック工程に集中する
TOCなら導入できそう

などから、TOC導入を決めた

導入の経緯
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3 野洲工場でのスタート状況

3.1 組織編制

3.2 キックオフ、導入教育

3.3 現状の問題点の認識

3.4 モデルラインの選定

3.5 継続的改善の５ステップ
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TOC本部

統括責任者 佐藤工場長

推進責任者 小杉副工場長

TOC推進事務局

新見、小川（専属）

超硬
チーム

ハイス
チーム

間接部門
チーム

品質
チーム

工場幹部

現場 現場 現場 現場

コンサルタント

野洲工場 ＴＯＣ体制図(2000年当時）

野洲工場でのスタート状況
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野洲工場でのスタート状況
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これに約１か月かけたことが後の成功につながった

野洲工場でのスタート状況
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TOC本部

統括責任者 佐藤工場長

推進責任者 小杉副工場長

TOC推進事務局

新見、小川（専属）

超硬
チーム

ハイス
チーム

間接部門
チーム

品質
チーム

工場幹部

現場 現場 現場 現場

コンサルタント

野洲工場 ＴＯＣ体制図(2000年当時）

野洲工場でのスタート状況
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全加工工程の負
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野洲工場でのスタート状況
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野洲工場でのスタート状況

１．制約条件を見つける

２．制約条件を徹底活用する

３．制約条件以外を制約条件に従わせる

４．制約条件を強化する

５．惰性に注意しながら繰り返す

ＴＯＣの５つの重点化ステップ
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「在庫ゼロリードタイム半減ＴＯＣプロジェクト

究極のムダとりに挑んだ３社の実例 ｣

著者：村上悟／石田忠由／井川伸治

出版社名 中経出版 出版年月 2002年8月

ＤＶＤ･ビデオ「わかりやすいＴＯＣ実践教室」

監修･解説：村上 悟

■撮影協力：日立ツール野洲工場／

ｾｲｺｰｴﾌﾟｿﾝ半導体事業部酒田事業所

■販売：PHP研究所

日立ツールの事例が紹介されています

買ってね！
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全工場への展開
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全工場への展開
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営業への展開

一般的に製造原価の中で工具費
の占める割合いは5％以下です。
その小さな比率の工具のみを安く
しても原価低減の効果は微々たる
ものです。
比率の最も高い加工費を下げるこ
とが原価低減の効果を大きくしま
す。
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営業への展開

●万年赤字事業

低い生産性低収益なプロダクトミックス ドリルを知らない営業

低収益なハイスドリルが
メイン商品

旧型の設備での労働
集約型生産

エンドミルしか知らず、
ドリルを売ったことの無
い営業が大半

選択と集中

●超硬NSBへのシフト

新規設備投資

複合加工機導入
TOC導入

●不採算品撤退
（ハイス特殊品など）

赤字脱却

生産性の向上 LT短縮

プロダクトミックスの改善
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営業への展開

ステップ加工 ノンステップ加工

加工時間の
大幅な短縮
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営業への展開

富山県
魚津市

蜃気楼

ほたるいか

寒ぶり

これ１尾で５万円以上！

富山では10kg.を超えないものは鰤とは
よびません。

寒鰤の価格は、漁の状況によりますが、
ピークの年末にはキロ5000円～10,000
円にもなります。
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●「呪文｣の登場

●営業ＴＯＣの開始

★営業の革新を図るため、営業TOCを開始（2005年）

★その中の「部品加工攻略チーム｣でNSBの販売方法を検討

★NSBを素人でも売るためには...URO手法

●直接販売作戦

★ユーザーへ直接訪問し、セールス

営業への展開
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Ⅰ：ファースト
ステップ

Ⅱ：セカンド
ステップ

Ⅲ：サードステップ

対応ページ顧客問題点を引き
出す（あぶり出す）
ためのキーワード

主な顧 客
問 題 点
（想定）

呪文

・ドリルの折損に
お困りではありま
せんか？

①折損 ･ピュー！！切粉排出！他社はグチュ！

★折損原因の8割は切粉詰まりです！

･見て！顔が写る位光ってるでしょ！

触って！ツルツルでしょ！

･芯厚違うでしょ！

P35

P36

P37

②穴曲がり ･ダブルマージン・／四点支持

営業への展開
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NSB特殊溝形状で抜群の切りくず排出！！

20WHNSB－TH 他社品

主軸負荷（トルク）の変化

良好な切屑形状

切削条件：Vc＝100m/min
ｆ=0.15mm/rev
加工深さ=１３０mm

水溶性切削液 内部給油（２．０Ｍｐａ）

切りくず詰まりで
不安定で
折損！安定加工！

特殊溝形状で良好な切りくず排出！

営業への展開
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営業への展開

●総決起集会

●営業へのＵＲＯ（マフィア･オファー)
これを食べたら
売るっきゃない
でしょう！！

★合併会社なのでドリルを売ったことの無い営業が大半

★営業80名のうち50名を魚津に召集し、総決起集会を開催
★NSBの勉強会、営業の要望等意見交換
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営業への展開

●売れ出したＮＳＢ
★国内ユーザーからの反響大！

●ついに赤字脱却

★2007年4月より赤字脱却

●海外へも販売開始

★ヨーロッパへも出荷開始

「呪文」は今でも活躍しています
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工具購入価格を下げても、加工費が下がらなければ利益にはなりません。
日立ツールは、最新工具を活かして、加工時間を最適に短縮することが最も安上がり
な加工であることを提案しています。

2008年度・野洲工場では、もう一度基本である人づくりに立ち返り、強いモ

ノづくり（7DAYS PRODUCTION）を実現したいと考えています。そして世界で勝

負できる組織力を高めていこうと全員参加型の『 STAR ACTIVITIES（活

動） 』を推進していきます。

『 STAR 』とはSekaiｅ（世界へ）、Tanoshiku（楽しく）、Actively（活発に）、

Revolution（改革）の意味です。

現在の野洲工場はコミュニケーションが不足し部署間のつながりも希薄とな

り、工場全体の盛り上りに欠け、推進力が低下している事実は否めません。

そこでSTAR活動では小集団活動ベースで全従業員参加型とし、教育・OJT

を通じて明るく、楽しい、活発な野洲工場をつくり、継続的改革ができる土台

づくりを行います。
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ＳＴＡＲ活動への展開

実施
項目

’08/4 5 6 7 8 9 10 11 12 ‘09/1 2 3

整理

整頓

清掃

環境
整備

5S教育（ﾜﾝﾎﾟｲﾝﾄﾚｯｽﾝ・ｸﾞﾙｰﾌﾟ討議）

赤札作戦

見える化

・ＤＢＲの見える化 ・置場の明確化
・物流の見える化 ・定点撮影

・設備５Ｓ（初期清掃・エフ付け）
・改善（IE) など

自主活動
テーマ
決め

◇活動を継続させる体制（徹底的に横のつながりをつくる）
・活動ｺﾐｯﾄﾒﾝﾄｼｰﾄ ・ﾘｰﾀﾞｰﾐｰﾃｨﾝｸﾞ
・事務局のﾌｫﾛｰのしくみ ・看板、バッチ

小集団組織
5Sﾏｯﾌﾟ

事務所も5S!!
・机上の5S
・情報（仕事）の5S
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ＳＴＡＲ活動への展開
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工具購入価格を下げても、加工費が下がらなければ利益にはなりません。
日立ツールは、最新工具を活かして、加工時間を最適に短縮することが最も安上がり
な加工であることを提案しています。●結果の別れた2工場

★ほぼ同時期にＴＯＣを導入開始し、同じコンサルタントで活動したにも関
わらず、野洲工場と成田工場で結果が別れた

⇒原因は？
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工具購入価格を下げても、加工費が下がらなければ利益にはなりません。
日立ツールは、最新工具を活かして、加工時間を最適に短縮することが最も安上がり
な加工であることを提案しています。

ＴＯＣ活動を振り返って

●TOC成功の要件

★トップダウン⇒座標軸がブレない

★改善が継続できる体制、体質を築く

★思ったことが言える風土づくり

★次世代の教育も活動の中で

★LT短縮が最終目標ではない。
LTを短縮する活動で得られるものが大切。
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ご質問は?  - Questions?
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Thank you for your attention
ご清聴ありがとうございました


