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長尺・太径の切削磨き棒鋼メーカー
卓越した旋盤加工で新鋼種投入

長尺・太径の切削磨き棒鋼の専門メーカー。ＳＳ
材（一般構造用鋼）やＳＣ材（機械構造用炭素鋼）を、
ＮＣ（数値制御）旋盤などで表面を精密加工し、
産業機械主軸や各装置用車輪、ピストンロッド、
ラインシャフト（回転軸）向けに販売する。直径
１１０ｍｍ―２５０ｍｍ、長さ６ｍまでの製品を在庫
販売する。最長１２ｍまでの磨き棒鋼を受注できる。
直径１１０ｍｍの製品であれば、外径寸法公差
０．０９４ｍｍの精度で加工する。

大正８年「青山鉄工所」として創業。第二次世界
大戦で一時休業したが、昭和２２年に再開、昭和
３９年に現社名に変更した。平成１７年に前社長で
現社長の実父である青山信幸氏が、長尺旋盤加工の
卓越した技術と伝承で平成１６年度の大阪テクノ
マスターに認定された。現社長の青山周平氏は、高校
１年生から実務に携わり、テクノマスターの信幸氏
の下で技術を磨き、ノウハウをたたき込まれた。現在
まで２０年間のスキルはすべて頭に入っている。
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複合ＮＣ旋盤を導入して、市場にない鋼種である
Ｓ４５Ｃ- Ｈ（調質材）の太径磨き棒鋼の量産化に
取り組む。調質材はＳＣ材を熱処理してより硬くした
鋼種。量産化に不可欠な刃物と移動振れ止めなどの
消耗工具の開発、さらに従来工具の内作化による
コストダウンを目標に掲げた。

一般的な引き抜き加工では、曲がりや精度など
に課題が残り、外径１００ｍｍまでの製品しかでき
なかった。すでにＳＳ４００やＳ４５Ｃの磨き棒鋼の、
旋盤による粗加工、中加工、仕上げの三工程を
一工程で加工する量産化技術は保持するが、より
硬いＳ４５Ｃ - Ｈの加工はさらに難しく、刃物と
移動振れ止め工具の開発が不可欠だった。

市販のスローアウエイ（刃先交換式）バイトでは
歯が立たず、専用のロー付バイトも切れ味が悪く、
最悪バイトが欠けてしまい、欠けの少ないバイトが
求められた。さらに焼け付きカジル現象の見られた
移動振れ止めも材質、接触面の改良が必要だった。
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複合ＮＣ旋盤を導入し、刃物、移動振れ止めを
開発し、Ｓ４５Ｃ- Ｈの量産化に成功した。刃物は
ロー付チップを選び、チップの厚み、刃物をグライン
ダーで研ぐ形、ロー付けする角度、刃持ちなどを
試した。移動振れ止めも材質を選定し、ＮＣ旋盤
でしかできない位置決め精度によって移動振れ止め
の内径に止まりの油溝を加工した。

刃物の内作化によって、チップメーカーに製作
を依頼するのに比べ、バイト製作期間が１０分の１
に短縮できるうえ、チップ取り付け位置の精度も
上がった。移動振れ止めも内径に油溝加工ができる
ため、この改良によって摩耗が軽減されて交換回数
が少なくなり、製品へのコストダウンができた。
市場にない鋼種であるＳ４５Ｃ- Ｈの太径切削磨き
棒鋼を量産製造できる刃物、移動振れ止めの開発に
成功した。

これまでは需要家から注文を受けて納品するまで
の納期がかなりかかった。しかし、調質（熱処理）
済みの磨き棒鋼なので外径加工が短縮され、納品
までのリードタイム（熱処理から旋盤加工）を最低で
１５日間短縮できる。また加工が容易なため、経験
不足の若手育成にも役立ち、現在日本が抱える職人
不足にも貢献する。
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物や移動振れ止めなどの開発や改良によって、
Ｓ４５Ｃ調質材の直径１１０―２００ｍｍまでの磨き
棒鋼を量産し、在庫販売する。平成２８年度は月
２ｔの販売を軌道に乗せる。外径が高精度に仕上
がるため、ロボットの着脱ミスなどもなくなり、
ロボット化の進む自動車部品メーカーなどのほか、
水処理、ゴミ処理施設の主軸向け、製鋼所の圧延
ラインのラインシャフト向け、また修理から納品
までの期間が短い短納期部品向けに販路を伸ばす。

従来の磨き棒鋼も移動振れ止めの改良が進んだ
ため、低摩耗で寿命が延び、消耗品の内製化により
コストダウンにもつながった。今後はさらに新たな
鋼種、調質材の製品化にも注力し、「他社のつくれ
ない長尺もの、太径鋼種を提供していく」と青山
周平社長は語る。

また人手不足の解消のため新たな人材を採用し、
営業と現場に投入し、拠点の拡大も念頭に置く。
技術の伝承にも力を入れ、職人不足の解消に結び
つける。人材の育成も課題に掲げ、管理職を育て
組織力を強化する。平成３０年に創業１００年を
迎える。平成７年の阪神淡路大震災以降黒字を
続けており、技術力と組織力の強化によって今後も
黒字を継続する。
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本社全景稼働する複合ＮＣ旋盤

商品群

ＳＳ材、ＳＣ材の長尺・太径棒鋼の切削という難加工を得意とする。大阪
テクノマスターに認定された青山信幸前社長のノウハウは、子息の周平現社長
に見事に受け継がれ、調質材というさらに難しい加工を可能にした。いつの
時代になっても難加工のニーズは消えることはない。今後も旋盤加工の技術を
さらに磨き、後世に伝えてほしい。

旋盤加工技術を磨き
難加工を解決
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他社にはない長尺・太径の切削磨き
棒鋼を在庫販売しています。新たな
鋼種の拡大にも力を入れています。
旋盤加工には自信があり難物加工の
依頼が後を絶ちません。

旋盤加工技術で新鋼種拡大
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