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2018年 5月 15日 

各 位 

 公 司 名 称  株式会社椿本链条 

 公司代表  代表取缔役社长  大原  靖 

（代码编号 6371 东证 第 1部） 

 联系方式  企业传播部  河合 健二 

(TEL +81-6-6441-0054) 

  

关于本公司子公司的“质量检验过程中的不合规行为” 

 

这次判明本公司的合并子公司——株式会社椿本铸工（下称“铸工”）制造的部分铸件产品在质量检验

过程中存在不合规行为。 

出现此类事态，我们感到非常的遗憾，给客户及相关人员带来的诸多麻烦和担忧，我们在此深表歉意。 

以下报告此事的概况。 

 

  

1.子公司的概况   ①公司名称：株式会社椿本铸工（本公司持股 100%的子公司） 

②所 在 地：埼玉县饭能市新光 20（本公司埼玉工厂内） 

③公司代表：代表取缔役社长 长友 贞行(NAGATOMO SADAYUKI) 

④事业内容：小型铸件的制造和销售（2017年度销售额 19亿日元） 

2.判明的事实 

(1)对象产品             ： 球墨铸铁件（下称 FCD）、CV石墨铸铁件（下称 FCV）、 

灰铸铁件中的 FC300  

(2)对象产品的购买厂家数 ： 22家 

(3)不 合 规 行 为 的 概 况 ： 

2017 年 7 月 24 日，为了检查实施铸工的质量保证部门的社内调查结果、质量管理项目之一的“抗拉强

度、伸长率”，使用其他浇注的试片*所做的拉伸试验中，有以下不合规行为： 

①在检查成绩表中填写别的数据 

试片的拉伸试验赶不上交货期，对于一部分客户，在检查成绩表中填写过去的检查数据后提交给

客户。 

②篡改部分检查结果数据 

当拉伸试验的结果不符合标准要求时，在公司内部的质量记录中留下了修正后的数值。 

“抗拉强度、伸长率”以外的质量管理项目（成分、硬度、石墨球化率、金相组织、成品检查等）使

用产品进行了正确的检查。 

*关于试片： 
由于小型铸件使用产品进行拉伸试验比较困难，因此用与该产品相同的金属溶液（材料）另行制作
试片（Test Piece），加工成规定的形状、尺寸，然后实施拉伸试验。 
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 3.对顾客的影响 

(1)对于这次的对象产品，本公司分析与对象产品的铸造工序中其他质量管理项目有关的记录，判断满足

顾客要求的质量标准。 

(2)我们已向顾客说明了这次的事态。另外，对于顾客指出的事项，我们真诚接受，做了合理应对。 

4.本公司对此事的应对措施 

(1)在铸工采取纠正措施 

在查清楚此事后，我们实施了以下的纠正措施：①改善试片的加工和检查方法，缩短检查期限，寻求

检查的稳定；②重新审视数据的使用、出具检查成绩表的步骤，并贯彻执行。 

从 2017年 8月 1日制造的产品起，在进行合适的质量管理基础上，出货产品。 

(2)出货产品的质量确认 

此次的对象产品的买家有限，只有 22 家，因此本公司最优先进行产品的质量确认，并向购买对象产

品的顾客做了说明。 

(3)关于铸工的其他产品 

对铸工的其他产品验证了质量检验过程，结果判明一部分拉伸试验有延迟等现象，不过检查结果足以

达到标准，满足顾客要求的质量标准。 

(4)在本公司集团的应对措施 

在发生这次的事态后，设置律师、独立董事等参加的公司内部调查委员会，调查事实，查明原因，并

验证纠正措施，进一步向铸工提出了再发防止对策的建议。 

另外，以集团公司为对象实施了质量检验过程的公司内部调查，进而在 2018 年 4 月 1 日在本社部门

新设质量管理部，为强化整个集团公司的质量管理实施了措施。 

本公司认真对待这次的事态，为防止再次发生，强化质量管理，继续采取了措施。 

5.对业绩的影响   

当前判断此事对本公司的合并业绩造成的影响轻微，不过如果确实有造成重要影响时，我们将迅速公

布。 

 

  

 



补充资料 

1.什么是铸件：将熔化的金属注入模具，冷却凝固后形成的产品。 

其特点是即使是形状复杂的零部件，也能简单地制作 1 个甚至几万个相同的产品。 

2.椿本铸工经营的产品   

 

 

 

 

 

 

 

椿本铸工制造的小型铸件产品 ：  

重量 1kg/个以下、平均 300g/个 

 

 

 

3.铸件的制造工序与质量管理项目 

在下述质量管理项目中，“抗拉强度、伸长率”使用另行浇注的试片(Test Piece)进行。 
具体来说，就是使用与该产品相同的金属溶液（材料）另行制作试片，加工成规定的形状、尺寸，然后
实施拉伸试验。（“抗拉强度、伸长率”以外的检查使用实际的金属溶液、产品进行） 
*使用另行浇注的试片的原因： 

铸工产品是小型铸件，把产品制作成铸件和同时浇注是有一定的困难。 

 

制造工序  质量管理项目 

    

①金属溶液 

用高频感应炉熔化生铁、废料等材料。将熔化的溶

液盛入浇包，通过加入孕育剂调节成分，运去造型、

浇注。 

 化学成分（金属原液） 

②铸 型 

浇 注 

用造型机压缩型砂做成铸型， 

将熔化的液体（金属溶液）注入铸型。 

 声速测量（用于替代石墨球化率测量） 

抗拉强度、伸长率 

化学成分（石墨球化处理后） 

③脱壳 

清理 

损坏铸型，取出里面的东西，分成产品和回收利用

材料。向产品喷射小的铁丸，去除表面的砂等。 

 

硬度检测、尺寸检测 

④抛光 

外观检验 

去毛刺，抛光浇口等，目测检查外观（铸件表面凹

陷、浇不足、铸型错位等）。 
 

外观检验 

⑤出 货 实施防锈、包装等，出货。   

4.试片与产品（例） 

                          

 

 

 

 

 

 

  

种类 材 质  

灰铸铁件 FC200、FC250 汽车铸件  

FC300 产业机械铸件 

对象产品 球墨铸铁件 FCD450、FCD500、FCD600、FCD700 汽车铸件 

CV 石墨铸铁件 FCV350  产业机械铸件 

合金铸铁件 铬钼 产业机械铸件  

材料检验 

试 片 

（汽车铸件）     （产业机械铸件） 

产品检验 

产 品 


