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一般社団法人 日本鍛圧機械工業会　副会長
企画委員会委員長 兼 レーザ・プラズマ専門部会部会長
コマツ産機株式会社　代表取締役社長

橋口　玲

世界に先駆けファイバーレーザ加工機の
安全規格を策定

「ファイバーレーザ加工機の安 全要求事項 TI 

105：2014」は、レーザ・プラズマ専門部会で原案を

作り、今年３月に理事会の承認を得て、工業会規格

として定められました。私がレーザ・プラズマ専門

部会長に就任したのは２０１３年ですが、この規格

については、２０１１年から２０１２年のいわゆる第

１期からの議論を引き継いで纏め上げたものです。

部会長に就任して、意識して取り組んだ事があり

ます。それは、一刻も早く原案を作って世に発表す

ることでした。その理由は、二つあります。一つは、

安全規格の策定に長時間を掛けている間に事故が

発生するとも限らないためです。これまでにファイ

バーレーザ加工機の事故を耳にしたことはありませ

んが、もし事故が起きてしまえば、今までの議論が

水の泡となってしまいますから。

もう一つは、ヨーロッパなどで安全規格を作る動

きがあった事です。規格は、言ってみれば“早いも

の勝ち”的な要素が多分にあります。何事も一番初

めに在るものがベースになると言えますので、今後

各国と議論を進める際には追従するのではなく、対

等な議論に臨めるかなと思っています。

原案作成を早めるためには委員の賛同が必要で

したが、幸い皆さんから反対意見はでませんでした

ので、意識を一つに纏めることができました。ただ、

全員で議論してもなかなか形というか全体の構成が

見えて来ないこともあって、コマツ産機と高橋アドバ

イザとで“たたき台”を作ることにしました。とは言っ

ても、一から作った訳ではありません。第一期の委

員の皆さんが作られた資料が在ったおかげで、比較

的早くにたたき台をまとめる事ができました。その

後は、議論も順調に進み、今回の工業会規格策定

まで、漕ぎ着くことができました。この規格作成に

携わった第１期、第２期の皆さんには色 と々ご苦労

を掛けたと思っております。ただただ感謝の気持ち

で一杯です。

ファイバーレーザ加工機は、エネルギー効率が

高くランニングコストが低い事や切断の速さ、溶接

においては溶接品質の高さなど、これからも益々普

及する製品だと思っています。自動車産業を始め、

様々な業界での活用が進んでいるので、ユーザサイ

ドでの使い方も多様化するかもしれません。また、

様々な加工装置に搭載しやすいこともファイバー

レーザの特徴の一つだと思っています。すでにパ

ンチングマシンとの複合機が製品化されています。

また、その市場性からファイバーレーザ加工機に新

規参入してくるメーカがあるかもしれません。その

様な際に、この「ファイバーレーザ加工機の安全要

求事項」に準じた製品作りをしてもらえればと思い

ます。

日夜、ファイバーレーザ加工機の開発は世界各国

で進められています。その様な中で、世界初の安全

規格を策定した事は、とても意義深いと確信してお

ります。

（談）
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　一般社団法人 日本鍛圧機械工業会は５月１６日

（金）、東京・港区の芝パークホテルで、第６６回定

時総会を開催した。総会には、来賓として経済産

業省素形材産業室高橋智子室長補佐をお招きした。

役員紹介の後、八木隆代表理事会長の挨拶に続き

八木会長が議長となり議事が進行された。報告事項

として「2013年度事業報告書」「2014年度事業計

画書」並びに「2014年度正味財産増減予算書」の

説明が行われ、異議なく終了。

　決議事項は第1号議案「2013年度決算書承認の

件」、第2号議案「理事1名選任の件」で、それぞ

れを承認した。第2号議案により、松本憲治専務理事

の退任に伴い新しく井上尚行専務理事が選任された。

また、退任の岡田正前副会長、松本前専務理事と

新任の橋口玲新副会長、井上新専務理事から挨拶

が行われた。

　総会終了後、懇親会を開催。八木会長の挨拶に

続き、来賓から田中哲也経済産業省素形材産業室

長、髙橋進日本塑性加工学会会長代行から祝辞を

頂き、八木会長の乾杯発声で開始され、和やかなう

ちに懇親会は終了した。

懇親会で挨拶をする八木隆代表理事会長（左）、田中哲也経済産業省素形材産業室長（中）、髙橋進日本塑性加工学会会長代行（右）
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１.全体概要
　2010年11月16日～ 18日、第1回目の国際会議が開催
され、ISO 16092−プレス機械の安全−について審議
が開始されました。日本鍛圧機械工業会は JIS B 6410
−サーボプレスの安全要求事項−の内容を ISO規格に
盛り込む為、国際会議に代表をエキスパートとして派
遣し、積極的にドラフト作成に取り組んできました。
　ISO/TC 39/SC 10/WG 1はフランスが事務局及び議
長国を担当し、参加メンバー国はドイツ、イタリア、
スイス、オーストリア、スウェーデン、イギリスの欧
州勢、アメリカ、カナダの北米勢、アジアからは日本
が唯一メンバー国として活動を推進してきました。
　今回８回目の国際会議を東京で初めて開催することに
なり、機械振興会館で4月1日～ 4日で実施致しました。
2.ISO 16092の構成
　当規格は以下の4部構成になっております。

（１）ISO 16092-1−プレス機械の安全−一般安全要
求事項

（２）ISO 16092-2−プレス機械の安全−機械プレス
の安全要求事項（サーボプレスを含む）

（３）ISO 16092-3−プレス機械の安全−液圧プレス
の安全要求事項

（４） ISO 16092-4−プレス機械の安全−空圧プレスの
安全要求事項

3.東京国際会議の概要
3-1. 出席者
　フランス4名、ドイツ5名、スイス1名、スウェーデン
1名、イタリア 1名、アメリカ 4名、カナダ 1名と日本
8名の合計25名が参加しました。
3-2. 会議の様子及び集合写真

3-3. ISO 16092ドラフトの進捗状況
（１）ISO 16092パート1（一般要求事項）

　2014年 3月 CD（Committee Draft：委員会原
案）投票で承認され、DIS（Draft International 
Standard：国際規格案）のステージまで進みました。

今後は動作モードの定義や操作スイッチの詳細
について 6月末までに決定し、8月末までにド
イツ語、フランス語の翻訳が完成する予定で
す。いよいよ 9月中旬には DIS投票が開始され、
2015年中には FDIS（Final Draft International 
Standard:最終国際規格案）に進む予定です。

（２）ISO 16092パート3（液圧プレスの安全要求事項）
　東京会議で懸案となっていた PL（Performance 
Level）テーブルの審議が進み、6月末には CD投
票にかけることになりました。10月のドイツで
の国際会議において CD投票結果のコメントを
審議することになります。

（３）ISO 16092パート4（空圧プレスの安全要求事項）
　基本のドラフトはほぼ完成しており、共通事
項の PLテーブル等がパート 3で完了すると CD
投票に進める予定です。

（４）ISO 16092パート2（機械サーボプレスの安全要求事項）
　日本側から提案している、サーボプレスの安
全要求事項を反映したドラフト作りを本会議と
は別の Ad-hoc会議で進めております。サーボ特
有の問題について各国の意見調整に時間を要し
ていますが、一つ一つクリアーしながら、着実
に進んでおり、本会議で審議できる時期も近い
と感じております。

3-4. 参加メンバーとの交流

　ISOの標準化活動を深化させていくためにはメン
バーとの人間関係構築は重要です。今回の東京会議を
通じて、日本の文化やおもてなしも紹介し、参加メン
バーの皆様との親睦を深めることができました。日鍛
工としては、八木会長にも出席頂き、全面的に東京会
議を支援し、ISO 16092の標準化作りに積極的に参加
していく姿勢を打ち出せたのではないかと思います。

（日本鍛圧機械工業会 事務局　楠田冨士盛）

集合写真

会議の様子

夕食懇親会の様子

懇親会集合写真
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はじめに
　アマダは、「金属加工機
械の総合メーカー」として、

板金・プレス・切削・工作機械の連携
や戦略を共有し、グループ総合力の強
化を図っている。特に、サーボ技術の
マシンへの応用や、デジタルネットワー
ク、ソフトウエアなどは、重点的に取り
組んでいる共通テーマである。
　プレス事業部門では、高付加価値成
形や加工領域の拡大を狙えるデジタル
電動サーボプレスＳＤＥシリーズ（図１）
の開発を行い、独創性のある要素技術
の発掘を進めながら、ユーザーのコア
技術を最大限に引き出すことを支援し
てきた。特に、振動の発生源をスライ
ドに持たせ、スライドに取り付けられた
金型や工具が振動加工を行えるといっ
た、パルス１・パルス２モーションを開

発し、自動車、輸送機器や電気電子、
精密機器など日本の基幹産業に対して
課題を解決している。

ＳＤＥシリーズの特長
（1）低速高エネルギー

　SDE の開発にあたり、
圧力能力・トルク能力・仕事能力のプ
レス能力３要素に注力した結果、下死
点上高い位置からでも加圧力を発生す
るクランク機構を採用し、プレス機専
用のサーボモーターを搭載した。これ
により、低速時でも十分にエネルギー
を確保することができている。

（2）モーションコントロール技術

　標準で９つの多彩なモーションを搭
載しているが、オプションを含めると
26種類にもなり、スピード変化と複
雑な動作を要求する高機能加工を実現

している。
（3）パルス成形による潤滑滞留効果

　パルス成形は、絞り加工では金
型と被加工材との間に発生する空
気（油）だまりの除去により、被加工
材の板厚減少を抑え高精度化を図り
やすくなる。また、しごき成形や板
鍛造では、パンチと被加工材との間
に発生する応力緩和や潤滑滞留効果
があるため、しごきキズやショック
マーク削減による高品質化、加工荷
重低減による金型寿命向上も期待で
きる。

（4）低炭素プレス加工

　待機時には電力消費がほとんどな
く、大幅な省エネを実現した。また、
振り子モーションを利用し、製品に応
じてストローク長さを設定すること
で、消費電力量はさらに低減する。

株式会社 アマダ

図2　ＳＭＡＰＳ・ＷＡＮＳ図1　ＳＤＥ－１１２０（ＳＦ）

デジタル技術によるプレスソリューションの紹介

1

2
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TP-FXシリーズ SDE/SDEWシリーズ

APINES
・荷重波形の参照
・モーションの編集

APINES
・稼働情報の参照
・保全情報の参照

・稼働データ
・保全データ
・モーションデータ
・荷重波形データ

APINES
・稼働情報の参照
・日報・月報の作成

タブレットスマートフォン

APINES
・稼働情報の参照
・保全情報の参照

無線LAN
ルーター

APINESサーバー
（Webサーバー）

坂口　稔
株式会社 アマダ
プレス事業部門　戦略商品販売GR
〒259-1196　神奈川県伊勢原市石田200
TEL 0463（96）-1111
http://www.amada.co.jp

図4　パルス鍛造®サンプル図3　ＡＰＩＮＥＳ構成図

COMPANY01
（5）見える化技術

　加工の見える化技術では、オプショ
ンの荷重計を搭載することで、荷重波
形解析ソフトWANSにて１ストロー
ク荷重波形を収集してプレス３能力を
確認でき、試作時や金型修正の際の対
策個所が想定できる。
　また、モーション作成ソフトSMAPS
にてプログラム作成は外段取り化が図
られ、PCでの事前作成が可能である。

（図２）

IT、ネットワーク化技術
　金属プレス加工業にお
いては、高精度、高品質

を維持する上で日々のメンテナンスに
よる安全な作業状態の確保が欠かせな
いものとなってきている。特に、自動
車産業を代表としてその重要度が増し
てきている。そこで、プレス機械から
の正確な情報を引き出し、加工・機
械の見える化を実現する技術として、
ネットワーク化を推進した。（図３）
　複数台の設備がネットワーク化され
一元管理できてくると、データ分析方
法でも統一化が図れて比較などもしや

すい。そこで、汎用プレスマシンもフ
ルモデルチェンジを図り、イーサネッ
トを標準装備とした仕様にした。

パルス鍛造®

　パルスモーションの開
発にて顕著な効果を上げ

た事例として、SDEを使用し冷間鍛
造のボンデフリー化を目指したパルス
鍛造 ®（図４）を報告する。ボンデフ
リー化にあたり、最大の課題は摩擦抵
抗低減である。今回のスプラインパン
チは変寸や炭化物の残存も凝着の原因
に配慮して放電加工は行わず、旋削
加工後にプロファイルグラインダー
によってスプラインパンチを研削し
た。パンチの寸法誤差は-1.5μｍ～
+1μｍ、表面粗さは0.27μｍで仕
上がった。しかし、鏡面だけでは凝着
現象は抑えられないためWPC処理を
行い、移着素子が粒子に成長しにくい
表面とした。次にコーティングである
が、今回は膜に靱性を持たせ、母材の
たわみに膜を追従させるFUPCコー
ティングを施した。また母材にも靱性
をもたせるためにソルトバス焼入れを

行った。最後に、仕上げラップを施し
た。加工油は硫黄系潤滑油を使用した。
加工では当社のSDE－2025（SF）
に油圧ノックアウトシステムを搭載し
た機械を使用。クランクモーションに
より加工を行うと、連続で加圧・成形
されるため、加工油は境界面から押し
出され、材料の流れが停留してしまう
が、スライドを上下運動させることで
潤滑油が境界面に滞留し、加工材の側
面と底面に変化が現れた。またスライ
ド上昇時には、スライドを波動的に微
振動させるパルス２モーションを使用
することでパンチと材料の凝着が抑制
され、加工材がダイスから引き離され
る現象を100％抑制できた。

おわりに
　コストダウン要請が厳
しい金属プレス加工業で

は、利益確保のためのカイゼンが常に
必要である。サーボプレスによる新工
法、工程改革、工程短縮は大幅なコス
トダウンが見込めるため、多くのユー
ザーが取り組まれている。また、加工
条件や生産、作業、保全内容の情報管
理レベルが、企業の信頼を大きく左右
する。
　アマダはこれからも、常に「お客さ
ま視点」に基づく商品開発とサービス
の充実に向け、総合力を持って取り組
んでいきたい。

3

4

5
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はじめに
　どの工業分野において
も共通することであるが、

プレス業界においても付加価値として
より高速、高精度化、省力化、安全性
の向上が叫ばれ、常に要求されている。
　近年のハイブリッド自動車や電気自
動車の普及により、２次電池分野にも
大きな期待が寄せられている。そうし
た中、今後も生産量の増加が見込まれ
るリチウムイオン２次電池ケースの量
産において、従来機のトランスファー
プレス「iTP-60」では競争力が低下し
てきた。
　そのため今回、円筒型リチウムイオ
ン二次電池ケース（以下、18650缶と
称す）の生産に特化させ、従来機よりも
生産性の向上とコスト低減を実現し、よ
り高精度・省スペース・省力化を図った

「LTP-45」を開発したので紹介する。

高速化・高精度化
（1）リニアガイドを採用し
ゼロクリアランスを実現

　「LTP-45」のラムスライドにはリニ

アガイドを採用しており、スライドを前
後左右のガイドレール6面で確実に抱
え込むことで、横振れや傾き、うねりを
最小限に抑えて、高速化と高精度化を
実現している。

（2）加圧式カムローラ
　カム式のスライド駆動は、ラムスライ
ドに組付けられたカムフォロアで挟ま
れるゲートカムが回転することで駆動
する。
　高速運転において、カムとカムフォロ
ア間に隙間が発生すると機械焼付きの
原因となる場合がある。隙間の発生を
防ぐため、「LTP-45」は新たに上カム
フォロアの加圧機構を設けることで、従
来機に対し速度アップと高速安定運転
に可能にし、機械寿命の向上も実現さ
せた。
　18650缶の生産実績は従来機

「iTP-60」で最速120spmであった
が、「LTP-45」では150spmでの安定
生産を可能にしている。
　参考までに、円筒型リチウムイオン二
次電池の規格（サイズ）は、直径（mm単
位で2桁）+ 長さ（0.1mm単位で3桁）

の 計 5 桁 の
数 字 で 表 さ
れる。現在、
1 8 6 5 0 缶
は円 筒 型 電
池 の 主 流と
なっているが、

「LTP-45」
は 各 種 サ イ
ズにも対応し
ている。

ランニングコストの
低減
　従来のトランスファー機

構を一新し、サーボモータ駆動を採用
したことで、サイドシャフトおよびボトム
シャフトを不要とし、大幅な部品点数の
削減と潤滑油消費量の削減に成功した。
また、ラムスライドにリニアガイドを使
用することで潤滑油の回収率を向上さ
せたことも要因の一つとなっている。
　これにより従来機に比べ本体価格を
抑え導入コストと生産コストの双方の
低減を図ることができた。

旭精機工業株式会社

図1　スライドガイド構造図 図2　駆動および伝達構造図

更なる高精度・高速化を実現した
トランスファープレス「LTP-45」のご紹介

2

3

1

従来機 LTP-45

加工例
「18650缶」

ガイドレール ギア

カムフォロア

カムフォロア

サイドシャフト

ゲートカム

チェーン

ラムスライド
サーボ
モータ
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省力化・省スペース化
（1）コンパクト設計
　機械を全体的にコンパク

トにしたことで運搬時の分解が不要と
なり、導入・移設のコストを安く抑えるこ
とが可能になった。
　また、従来機より機械幅を小さくし、
スライドの反力を受けるメインシャフト
の軸受け間距離を短くしたことにより、
たわみを最小限に抑え,機械剛性を向上
させた。

（2）消費電力
　自社の解析ノウハウを活かし、機械仕
様を18650缶の成形に最適化するこ
とで、従来機より消費電力を抑えること
が可能となった。

ミスフィード検出と
停止性能
　トランスファープレスに

おいて特に問題となるのは、ワークの
ミスフィードによる金型の破損トラブル
である。ミスフィードの検出は加工ス
テージの中間にタッチプローブセンサ
を設置して、ワークの有無を監視して
おり、異常の場合は上死点で停止信
号を出し停止する。停止性能が悪いと
パンチ先端が成形位置まで下降するた
め、金型破損の恐れが出てくる。当然、

高速運転をすると停止までのパンチ下
降量は多くなる。 そこで「LTP-45」
に採用されているクラッチ・ブレーキは、
高速運転を可能にするために、空圧経
路の改良と低慣性化により、ブレーキ
応答速度を向上させている。解析によ
るラムスライドの低慣性化を図り、停
止性能を従来機に比べ飛躍的に向上さ
せた。

デザイン性・安全性
　「LTP-45」は従来機の
イメージを一新してスマー

トなフォルムを採用している。外観の
良さを保ちつつ、作業性や、メンテナ
ンス性、操作性を考慮し、開口部を極
力少なくしたため、作業性を損なわず
に安全性が確保されている。操作性の
アップは人為的ミスの発生も防ぐこと

に貢献している。
　表1に「LTP-45」と「iTP-60」の
仕様比較を示す。

おわりに
　当社は半世紀にわたり
培ってきたトップクラスの

技術を駆使し、時代の先端をいく数々の
トランスファープレスを開発してきた。
　今後もますます高精度化・生産性の
向上が求められる中、環境問題・安全
性も不可欠な課題になっている。当社
のポテンシャルを余すことなく発揮し、
より高性能のトランスファープレスを提
供しつつ、金型設計・調整でのサポー
トを含め、顧客には徹底したトータル
コストの削減に努め、プレス加工現場
においては環境・安全性の改善に貢献
したいと考えている。

小澤　和彦
旭精機工業株式会社
第二技術開発部　部長
〒488-8655　愛知県尾張旭市旭前町新田洞5050-1
TEL 0561（53）3112
http://www.asahiseiki-mfg.co.jp/

COMPANY

表1　仕様比較

02

4

5

6

7

従来機「iTP-60」 新機種「LTP-45」
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概要
　CVJ  (Cons tan t  Ve l oc i t y 
Universal Joints)を生産するプレス
は、その成形特性上、大きな成形エネ
ルギーと遅い加工速度という相反する
条件を満たすために、従来は２段軸プ
レスが一般的であった。しかし、2段
軸プレスは設備投資金額・設備サイズ・
複雑な部品構成がネックとなり、汎用
的に使用されることは少なかった。
　そこで、CVJ等の生産に特化し余分
な機能を排除することで、設備投資の
低減とメンテナンス頻度の少ない設備
を実現したサーボプレスを開発したの
で報告する。

はじめに
　近年鍛造プレスには、カ
ンバン方式などに代表され

る多品種少量生産や海外での現地生産
に対応するために、低コストかつシン
プルでメンテナンス頻度が少ない設備

が求められている。
　本開発機で生産するＣＶＪはその成形
特性上、大きな成形エネルギーと遅い
加工速度を満たさなければならない。
しかし、Ｅ(エネルギー )∝ｓ２（加工速度）
であるため、大きなエネルギーと遅い
加工速度は相反する内容である。
　そこで従来機は、両端にフライホイー
ルとピニオンギヤを有する二段軸を高
速で回転させることで大きなエネル
ギーを持たせ、ピニオンギヤとメイン
ギヤで減速させることでプレスの加工
速度を落とす、２段軸プレス（図１）が
一般的であった。しかし、2段軸プレ
スは、機械サイズが大きく部品点数も
多いため、設備費用が増大し様々な箇
所の定期メンテナンスが必須であった。
　そこで今回は、設備の小型化・構造
のシンプル化を重視したＣＶＪ用鍛造プ
レスの開発を行った。
　サーボプレスは３つの特徴を持つ。
　a)単軸プレス（図２）での生産

　b)成形を利用した速度減少
　c)主電動機にサーボモータを採用
　すなわち成形エネルギーの大きなア
イテムを鍛造した場合、一般的にフラ
イホールの速度減少率を10%程度に
抑えるために大きな回転エネルギーを
持つ2段軸タイプのプレスが使用され
るが、メインモータにサーボプレスを
用いることで速度減少率10%という
枠をはずし、1段軸プレスにて30%
程度の速度減少率が可能になったプレ
スである。
　また、１段軸プレスになると２段軸プ
レスに対して部品点数も少なくなり構
造もシンプルになるのでコストおよびメ
ンテ性メリットがある。
　鍛造プレスの従来の概念は、クラ
ンク回転数が一定という考えであっ
たがメインモータにサーボモータを
使 用 することで 成 形 前 の 回 転 数と
成形中の回転数が違うことが可能に
なった。

株式会社 栗本鐵工所

図2図1

サーボプレスの開発

1
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木下　裕次
株式会社 栗本鐵工所
機械事業部　鍛圧機技術部　部長
〒550-8580　大阪市西区北堀江1-12-19
TEL 06（6538）7681
http://www.kurimoto.co.jp/

図4図3

COMPANY03
スライド速度制御と
成形性
　CVJの成形は遅い加工

速度で行う必要があり、従来の２段軸
プレスではスライド定格回転数は45
ｓｐｍ程度であった。しかし、本機の
サーボプレスでは二段軸を有さないた
め、大きな成形エネルギーを持たせる
ために、定格回転数を70spmに設定
する。スライド回転速度とスライドモー
ションの関係線図を図３に示す。図３で
は成形中（スライド下死点付近）にエネ
ルギーを失うためスライド速度が大幅
に減少していることがわかる。この速
度減少を利用し45spm程度に速度低
下させることで、大きな成形エネルギー
と遅い加工速度を実現した。なお成形
後のエネルギー復帰については、サー
ボモータの特性を生かし、成形後の保
有エネルギーに合わせたフレキシブル
な制御が可能となった。また、サーボ
モータにより定格回転数を制御するこ

とで、製品特性に適した定格回転数を
設定することも可能である。
　従来鍛造プレス用に使用される高
スリップモータは、10% 以上の速度
減少率になるとモータの発熱量が大
きくなるがサーボモータを使用するこ
とで 10％以上の速度減少率でも発
熱することなく、低速においても高ト
ルクを発生させることができるので速
度減少の回復時間も早くすることが出
来る。

効果
　鍛造シミュレーションに
て①本機にて 70spm で

成形スタートで速度減少率30%時
　②45spmで速度減少率5%以下と
で比較したのが図４であるが①の条件
の方が成形荷重が10% ～ 20%ほど
減少する結果になった。
　実機においても従来の成形荷重より
10%程度低減する結果の例も報告さ

れている。
　また、軸物鍛造の場合遅い回転数で
鍛造している場合金型接触時間が長く
なるが、本機のような速度変化の場合、
条件によっては金型接触時間が短くな
ることも可能になり金型寿命が大きく
改善された例も報告されている。

最後に
　今回は、多品種少量生
産を前提に、設備投資費

用の低減、メンテナンス頻度の少ない
設備に観点を置いて開発を行い、実機
においても成果を上げることができた。
　また、鍛造プレス機械において回
転 数が一 定であり、 速 度 減 少 率が
10% 以下というのが従来の常識で
あったがサーボモータ等の新しい技
術を使用することで従来では考えるこ
とが出来なかった制御も可能になり
鍛造方法も今後変化していくと思わ
れる。

2

3

4
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　まず、日本電産シンポのプレス機器部門の歩みを
紹介したい。１９４５（昭和２０）年に京都利器製作
所として創業したのが始まりである。社名を京利工
業に変更後、自動プレス機の製造を始め「キョーリ」
の名を知らしめる対向ナックルリンク機構を搭載した
高速プレス機を初めて世に送り出している。以降、
高速精密自動プレス機を開発しリードフレームやコネク
タなど電子部品業界を主体にキョーリブランドの地歩
を築いてきた。１９９７年に日本電産グループの一員
となり、翌年には日本電産キョーリに社名を変更し、
超高速・超精密・超高精度を追求したリンクプレス
機の開発に拍車が掛けられた。そして、更なる飛躍
を求め２０１２年４月に日本電産シンポと経営統合し、
今に至っている。

米国最大手プレス機器メーカーを買収、
四つのシナジーが始動

　キョーリの経営統合と同じ時期に日本電産シ
ンポ（以下、シンポ）は、米国のＴｈｅ Ｍｉｎｓｔｅｒ 
Ｍａｃｈｉｎｅ Ｃｏｍｐａｎｙ（現社名：Nidec Minster　
Corporation　以下、ミンスター）を買収し、１００％
子会社とした。ミンスターは、２，０００ｔクラスまでの
中型から大型の高速高剛性プレス機を得意とする。
１８９６年創業の同社は、米国はもとより欧州での

強い販売・サービス網を有し、プレス機本体だけで
なく周辺機器も自社で開発・製造できる能力を持つ
総合プレス機器メーカーである。
　３００ｔ以下の小型超高速精密プレス機のシンポ
は、電子部品用として日本とアジアの販売がほとん
どである。一方、ミンスターの高剛性精密プレス機は、
飲料缶、自動車部品、モータ部品など幅広い顧客
層を持っている。なかでも飲料缶用製缶プレス機で
は世界の８割強のシェアを誇っている。北南米での
販売実績が大きく、欧州に拠点があることも強みで
ある。そのため、二つのブランドが相互補完し易い
環境にあることで、「営業」「サービス」「製造」「技
術開発」の四つの分野で既に大きくシナジーが働い
ている。
　「営業」では、お互いのブランドをそれぞれの強
いところで販売するクロスセル。簡潔に言えば、欧
米でシンポの製品を売ってもらい、アジアでミンスター
の製品を売るということだ。また、シンポは今年５月に
シンガポールに販売拠点を開設し、タイのサービス拠
点の増強も図っている。これは自動車業界の生産
拠点の動きに対応したもので、これにより日本・中国・
東南アジアそしてミンスターの米国・欧州と合わせ、
グローバルな販売展開が可能となったと言えよう。
　「サービス」は、ミンスターのサービスノウハウの水
平展開である。ミンスターでは「２４時間以内対応」

日本電産シンポ株式会社

２０１２年の経営統合を機に、
グローバルブランドを視野に入れた戦略に注目

01

会員企業訪問

日本電産シンポ 中国工場

ミンスター本社工場 ミンスター製サーボプレス FX2-600
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をモットーとし極めて強いサービス部隊を持っており、
そのノウハウを元にシンポでは本邦およびアジアでの
サービス体制を急速に強化している。
　「製造」は、シンポの中国工場の活用だ。シンポ
のプレス機の主要機能部品は日本製を採用し、全
体の８割を中国で製造している。ミンスターの製品を
中国・アジアで販売する際に、米国から運ぶのでは
なくシンポの主力工場で製造し販売することのメリット
は大きい。
　そして一番重要と目される「技術開発」は、直
近ではサーボプレス機の開発である。これまでシンポ
はサーボプレスを扱っていないが、ミンスターでは既に
２００ｔ～１，２００ｔのサーボプレスを順次開発する計画
で、今年の２月には６００ｔのサーボプレスの販売を開
始している。シンポは、ミンスターの保有する技術を
学び、アジアでお客様に使っていただきやすいサー
ボプレスの開発を進めている。

欧州市場を狙った製品も開発

　シンポの製品開発では、昨年のＭＦ-Ｔｏｋｙｏ 
２０１３で発表した二つの製品が目をひく。一つは、
超高速精密プレスＳＸ-２０Ｈだ。従来のＳＸ-２０は
２，４００SPMであったが、最新機種のＳＸ-２０Ｈは
２，８００SPMでリンクプレスでは世界最高速を誇っ
ている。もう一つは、ストローク可変プレスのＶＸ４０

Ｗである。ストロークを変更しても下死点が常に一定
に保てる他社にはない独自リンク機構を備えている。
日本のプレス加工では同一の部品加工をし続けるた
め、固定されたストロークが普通である。しかし、ドイ
ツを始めとする欧州では、一台のプレス機で様々な
加工が行われるため、ストロークの変更ができないと
見向きもされない状況のようだ。このＶＸ４０Ｗの開
発は、シンポのグローバル化に対応する戦略機種と
言えよう。

シンポとキョーリの合併でも相乗効果を発揮

　もともとのシンポの制御部門やＦＡ事業部門等が
サーボプレスの開発やプレスの周辺装置の設計製
作に大きく関与してきているようだ。キョーリ時代には
プレス単体を販売していたが、当然周辺の自動化
装置が必要なため、これからは積極的に顧客に出
向き、要望を聞くことでユーザーの設備改良も手掛
ける方向だ。合併以降、全社の売上が伸びる中で
プレス部門は好調で全体の売上の５５％を占めるま
でに至っているとのことだ。
　河野専務は、色々なシナジーを利かすうえでコミュ
ニケーションが重要であるとして「なかなかツーカーと
はいかないが、仲良くお互いの意見を尊重し合いな
がら言いたいことを言い合って本音を出し合って話を
していくことが大切」と語る笑顔が印象的であった。

日本電産シンポ株式会社

日本電産シンポ株式会社

本社　〒617-0833
京都府長岡京市神足寺田１番地
TEL.075-958-3777
http://www.nidec-shimpo.co.jp

河野 民雄
取締役専務執行役員

超高速精密プレス SX-20H ストローク可変プレス VX40W
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会員企業訪問

株式会社 松本製作所

得意技術に磨きをかけて、新たな開発を視野に
据える高速薄板対応コイルラインシステム

02

材料の薄板化に伴い送り装置も進化する

　
　高速プレスの送り装置を主力とする松本製作所
は、１９６１（昭和３６）年に設立され、創業地大阪
市平野区に腰を据えている。当時の関西は、松下
電器産業（現パナソニック）を筆頭とする白物家電
に代表される電機機器関連が主要産業で、同社
もそれ向けのプレス加工の材料供給装置であるレベ
ラ、アンコイラ、ロールフィーダ等を供給し続けてき
た。プレス加工の町工場との取引では、当初から
作業者の「安全」を意識し、手作業から自動化へ
の移行を支えてきた。また、白物家電は洗濯機や
冷蔵庫などモータを搭載した製品が多いが、その中
でモータの中核部品であるモータコアの製造ラインに
関わってきたことが、同社の強みとなっている。現
在は、自動車産業向けの仕事が増え、取引先も自
動車メーカを始めとして、高速薄板対応コイルライン
システムの受注が多くを占めているようだ。ハイブリッ
ドやＥＶカーなど自動車におけるモータの搭載数や
重要度は、増すばかりである。モータの高効率化・
軽量化の追求によって、モータコア材である電磁鋼
板の薄板化が進んでいる。材料が薄くなるだけでな
く、プレス機の高速化に伴い送りスピードもアップし、

毎分６０ｍの送りスピードが最近では１００m/分までの
対応が求められているとのことだ。薄い材料を高速
で送りだすと、材料の“あおり”やバタつきが発生
する。これを如何に抑えるかが各送り装置メーカの
ポイントとなっている。松本製作所も、独自の機構を
採用し実績を残しているが、同社のレベラは板厚に
応じてバタつきを制御（同調）することも可能にしてお
り、常に一歩先を見据えた取り組みを行っている。

会社の体質をより強く変えていく二代目社長

　二代目の松本吉正社長は、機械商社を経て１０
年前に松本製作所に入り、２０１１年４月に社長に
就任した若手経営者である。１０年前からそれまで
の良さを引き継ぎながら会社の改善に取り組み、そ
の成果が実を結んできている。一つは、今まで以
上に出荷する製品に対する検査を強化したことだ。
品質管理課の設置もそうだが、これまでの検査マ
ニュアルをより緻密にし、社員全員にチェックを意識
付けすることで、不具合の発生減少につながったと
いう。また、ユーザーの立ち合いの際には、設計や
製造の担当者を必ず同席させ、ユーザーの声を直
接聞きコミュニケーションをとることで、社員のモチベー

松本製作所　建屋写真 ISO9001：2008認証書
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ションが高まり、社員個々人のレベルアップにもつな
がっているようだ。そして以前から、技術者を大切
にする社風を持っていて、定年を迎える年齢を過ぎ
ても嘱託ではなく社員としている点は特筆すべきこと
だといえる。社員に対する取り組みだけでなく、ISO
９００１の取得や、今、世界的に規制が高まる高効
率モータの輸出規格にも対応しており、ＥＵのＣＥ
マーキングについては、今年中に取得する目途を立
てている。

ユーザーの信頼を得るこれまでの取り組み

　松本製作所は、リーマン・ショックの際に、標準
機であるＳ字ルーパーフィーダーラインの他に「Ｍルー
プ」を開発している。この“Ｍ”は、Ｍｉｎｉと松本製
作所の頭文字から取ったもので、従来機よりもコン
パクトな設計になっており、もちろん、薄板化の高
速プレス対応機である。現在、ホームページで掲出
されている従来機種とは、まったく異なった形状で
デザイン性も飛躍的に向上している。松本製作所の
受注スタイルが「客先の特殊規格対応」や「客先

の要求仕様に基づいたカスタマイズ設計」を特徴と
しているため、ホームページやカタログ等での公開は
一切行わない方針を貫いているので、そのデザイン
性などが一般に知られていない様子だ。しかしその
徹底した守秘姿勢が、ユーザーの信頼を獲得し着
実な実績に結び付いているに違いない。
　同社の最近の動きでは、「ＥＶ・ＥＨＶ向けモータ
コア用電磁鋼板の全自動溶接装置の試作開発」
をテーマに平成２４年度「ものづくり中小企業・小
規模事業者試作開発等支援補助金」の採択を受
けている。また、アルミ材のコイルラインにも取り組
み、既に納入の実績を納めている。塑性変形し易
いアルミ材だけに、通常の鋼板のように高速で送る
ことは技術的に難易度が高いとされているようだが、
少しでも早く送るための技術開発を目指しているとの
ことだ。アルミ材の送りに装置についても、松本社
長は「これまで培ってきた技術力に磨きをかければ、
成し遂げられる」と自信をもって語っている。最後
に工場を見学させてもらったが、テスト用のコイル材
を沢山見ることができた。これは、惜しみなく材料を
提供するユーザーの松本製作所に対する信頼の現
われであると感じられた。

株式会社 松本製作所

株式会社 松本製作所

本社　〒547-0023
大阪市平野区瓜破南 2-3-11
TEL.06-6707-6221
http://www2.ocn.ne.jp/~matsusey/

松本 吉正 代表取締役

Ｓ字ルーパーライン Ｍループ　モデル機



17 2014年7月会報 METAL FORM

　日刊工業新聞、日経産業新聞、
日本経済新聞、全国紙、一般紙
などに掲載された会員の記事を
抄録して順不同で掲載します。
　今回は、２０１４年３月１１日から
２０１４年６月７日に掲載されたも
のが対象ですが、決算、人事な
どの情報は除外しています。

   日本鍛圧機械工業会＋共通

○鍛圧機械受注、２月は２３４億円　２ヵ月連続増
2014/03/11  日刊自動車新聞  3 ページ  388 文字

○日鍛工、ファイバーレーザー加工機の安全規格を制定
2014/03/14  日刊工業新聞  7ページ  268 文字  PDF 有

○昨年の鍛圧機械世界シェア、日本は３位−首位は５年連続中国
2014/03/31  日刊工業新聞  9 ページ  640 文字  PDF 有

○日鍛工、「ＭＦ技術大賞」をきょうから募集
2014/04/01  日刊工業新聞  6 ページ  360 文字  PDF 有

○鍛圧機械受注額１０．４％増、昨年度、２年ぶりプラス。
2014/04/09  日経産業新聞  12 ページ  絵写表有  319 文字  PDF 有

○４月の鍛圧機械受注、２８％増２７７億７８００万円−内外
ともに伸びる
2014/05/13  日刊工業新聞  7ページ  562 文字  PDF 有

○国内需要が健全レベルに−日鍛工が定時総会
2014/05/19  日刊工業新聞  7ページ  289 文字  PDF 有

　プレス機械系

■コマツ
○金沢工場にプレスサポート室を新設　コマツ

2014/03/29  北國新聞　朝刊  4 ページ  210 文字  PDF 有
○中小型プレス販売強化　コマツ　北米、東南アジア　金

沢港フル活用
2014/04/10  北國新聞　朝刊  5 ページ  572 文字  PDF 有

■コマツ産機
○コマツ産機、関東オフィスを開設／大宮、京葉を移転集約

2014/03/26  鉄鋼新聞  3 ページ  284 文字
○創立２０周年で式典　金沢市のコマツ産機、事業拡大誓う

2014/04/12  北國新聞　朝刊  4 ページ  254 文字  PDF 有
○コマツ産機、人材教育体制を刷新−ユーザーへの提案力強化

2014/05/20  日刊工業新聞  7ページ  613 文字  PDF 有
■アイダエンジニアリング
○経産省、グローバルニッチトップ企業に１００社選定・表彰

2014/03/18  日刊工業新聞  3 ページ  3728 文字  PDF 有
○アイダエンジ、研究開発投資１．５倍−車向けに重点

2014/05/30  日刊工業新聞  11ページ  476 文字  PDF 有
■エイチアンドエフ
○エイチアンドエフ、中国でプレス機１２台受注−車向け好調、

部品委託も
2014/03/13  日刊工業新聞  5 ページ  546 文字  PDF 有

○マイスターに聞く（８３）プレス機械組み立て−エイチアンド
エフ・倉本光浩さん
2014/03/19  日刊工業新聞  11ページ  851 文字  PDF 有

○インタビュー／エイチアンドエフ社長・宗田世一氏「コスト低
減競争力強化」
2014/03/25  日刊工業新聞  11ページ  1104 文字  PDF 有

■栗本鐵工所
○栗本鉄工所、金属板を円すい状に曲げるＮＣ加工機を開発

2014/03/21  日刊工業新聞  6 ページ  473 文字  PDF 有
■旭精機工業
○旭精機工業、車・航空機部品を強化、プレス機などに

２０億円、売上高、車向け２割へ。
2014/03/18  日本経済新聞　地方経済面 中部  7 ページ  絵写表有  
844 文字  PDF 有

○旭精機、今年度の設備投資１０億円−プレス機など生産体
制を改革
2014/04/29  日刊工業新聞  6 ページ  543 文字  PDF 有

■小島鐵工所
○国内最大級プレス機　加圧能力１万６０００トン五輪関連

建材に対応　小島鉄工所
2014/04/22  上毛新聞  7ページ  589 文字

■アミノ
○豊橋技科大・アミノ、通電加熱ホットスタンピングの連続

成形技術を開発
2014/03/28  日刊工業新聞  8 ページ  871 文字  PDF 有

■ＡＰ＆Ｔ
○世界の企業（５３）ＡＰ＆Ｔ−成形設備で車の軽量化に貢献

2014/04/10  日刊工業新聞  23 ページ  531 文字  PDF 有
■川崎油工
○川崎油工、ホットスタンプ用生産装置で来年度に５ライン

受注狙う
2014/03/28  日刊工業新聞  8 ページ  679 文字  PDF 有

○川崎油工、本社工場の設備刷新−調達見直し原価２０％減
2014/04/04  日刊工業新聞  8 ページ  538 文字  PDF 有

○川崎油工、海外向け輸出プレス機に遠隔監視機能を標準搭載
2014/04/07  日刊工業新聞  8 ページ  445 文字  PDF 有

■森鉄工 
○独自技術で世界的シェア　森鉄工（鹿島市）　経産省が「ニッ

チ」企業１００選
2014/03/20  佐賀新聞  27ページ  728 文字  PDF 有

○経営ひと言／森鉄工・森孝一社長「『１００選』効果に笑顔」
2014/04/03  日刊工業新聞  21ページ  265 文字  PDF 有

　板金機械系

■アマダ
○アマダ、タイに営業拠点開設−訓練施設・金型工場も併設

2014/04/07  日刊工業新聞  7ページ  277 文字  PDF 有
○トップに聞く　／アマダ　岡本満夫社長　／創業７０周年

へ改革を
2014/04/19  神奈川新聞  15 ページ  1078 文字

○アマダ、機械の故障時期予測−整備履歴、動くオフィスで、
Ｍ２Ｍ、稼働率向上に一役
2014/05/08  日経産業新聞  7ページ  絵写表有  1364 文字  PDF 有

○復権！モノづくり／アマダ、ファイバーレーザー発振器の生
産能力２．５倍に
2014/05/15  日刊工業新聞  1ページ  683 文字  PDF 有

○アマダ／英法人の機能強化／テクニカルセンター改装　シェ
ア拡大図る
2014/05/29  日刊産業新聞  3 ページ  755 文字

○アマダの富士宮事業所、クリーンルーム新設、レーザー発
振器増産で。
2014/05/30  日経産業新聞  14 ページ  327 文字  PDF 有

■トルンプ
○トルンプ／ファイバー伝送式ディスクレーザ／厚板加工業向

け拡販／板厚２５ミリまで高速切断
2014/05/16  鉄鋼新聞  2 ページ  731 文字

■吉野機械製作所
○吉野機械製作所、ＡＴＣ付きのＡＣサーボ式プレスブレー

キ発売
2014/03/14  日刊工業新聞  9 ページ  530 文字  PDF 有

　フォーミング機械系・その他

■日本スピンドル製造
○日本スピンドル、回転塑性加工機をアジアに投入−小型・

簡素化、価格も半減
2014/05/19  日刊工業新聞  8 ページ  529 文字  PDF 有

○さあ出番／日本スピンドル製造社長・有藤博氏「柱の事業
を骨太に」
2014/05/23  日刊工業新聞  7ページ  468 文字  PDF 有

■油圧機工業
○油圧機工業、連続湯道破砕機の世界販売２００台突破−

破砕力・耐久性に定評
2014/05/28  日刊工業新聞  7ページ  442 文字  PDF 有

■三菱電機（非会員） 
○三菱電機、来年度レーザー加工機１５％増−大型材対応機

など投入
2014/03/24  日刊工業新聞  9 ページ  594 文字  PDF 有

■ヤマザキマザック（非会員） 
○ヤマザキマザック、ＮＣ装置刷新−ファイバーレーザー加工

機、生産性１０％向上
2014/04/17  日刊工業新聞  6 ページ  379 文字  PDF 有

INFORMATION FILINGINFORMATION FILING

新聞報道
から見た
会員動向
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INFORMATION FILINGINFORMATION FILING

1. 挨拶　経済産業省から
　　　　  産業界から
2. 米国の取り組み：National Network for Manufacturing 

Innovation (NNMI)
Prof．Scott Smith, University of North Carolina at Charlotte, 
USA
NNMIの狙い、研究体制、進捗状況などの紹介。

3. 英国の取り組み：High Value Manufacturing Catapult/EPSRC 
Center for Innovative Manufacturing
Prof．Rajikumar Roy, Cranfield University, UK
最近英国が製造業の復活を掲げて国レベルで取り組んでいる生産
技術研究開発プロジェクトや研究開発資金の動向についての紹介。

4. ドイツの取り組み：ドイツにおける生産技術研究体制とIndustry 4.0
Prof．Matthias Kleiner
ドイツの生産技術研究開発の体制と最新状況をIndustry 4.0も
含めて紹介して頂くとともに、EUの研究プログラムと資金提供方
法についても最新事情を紹介。

5．我が国の取り組み
佐々木 直哉 氏　内閣府 政策参与
総合科学技術会議の戦略的イノベーション創造プログラム(SIP)な
どの、我が国における生産技術研究開発についての紹介。

6. パネルディスカッション
モデレータ　上田 完次 氏　東京大学名誉教授 CIRP会長
 パネリスト　Prof．Scott Smith

　　　　　　　  Prof．Rajikumar Roy
　　　　　　　  Prof．Matthias Kleiner
　　　　　　　  佐々木 直哉 氏
　　　　　　　 （他に産業界代表を予定）
7. 閉会の辞

吉川 弘之 氏　科学技術振興機構　研究開発戦略センター長　

CIRPシンポジウム
「国家レベルの産業競争力強化の取り組み―欧米における生産技術研究開発プロジェクトの動向―」開催案内

CIRP（国際生産工学アカデミー）国内委員会とGSDM（東
京大学 社会構想マネジメントを先導するグローバルリーダー
養成プログラム）は、標記シンポジウムを開催する。欧米や我
が国の国家レベルの生産技術研究開発プロジェクトに携わる
方々を招聘し、各プロジェクトの狙い、体制、現状などの紹介
を通して、産業競争力の原泉である高度生産技術研究開発に
我が国が今後どのように取り組んでいくべきなのか、そのため
に必須な人材をどのように育てていくべきなのかなどの課題
について考察される。
■日時：2014年12月11日（木）13:00～18:00
■場所：東京大学伊藤国際学術研究センター 伊藤謝恩ホール
　　　（本郷キャンパス 赤門東隣り）
■主催：CIRP国内委員会、GSDM

（CIRPの正式名称はThe International Academy for 
Production Engineering。CIRPという略称は、フランス語名
College International pour la Recherche en Productiqueか
らきている。生産工学分野の最も権威のある国際学会であり、
約50か国600名の会員から構成されている。1国の会員数は15
名に制限されており、各国で指導的立場にある生産工学研究
者が名を連ねている。）

■参加費　無料　　定員　300名（事前登録制）
シンポジウム後に伊藤国際学術研究センター内にて交流会

を予定（会費：6,000円（予定））
■問い合わせ・申し込み先

CIRP国内委員会　　http://cirp.jspe.or.jp/
〒102-0073　千代田区九段北1-5-9　九段誠和ビル2F
TEL.03-5212-6221　　FAX.03-5212-6221

■プログラム




