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一般社団法人 日本鍛圧機械工業会
技術委員会委員長、MF技術大賞選考委員会副委員長
アイダエンジニアリング株式会社　取締役 上席執行役員

北野　司

　第4回目となるＭＦ技術大賞2016-2017の応募がス

タートしました。これまで以上に応募件数を増やすた

めに、昨年7月の予備審査部会（部会長：柳本潤 東京

大学教授）で、運営要領の内容や方策を議論して頂

きました。その議論を踏まえて、10月に開かれた選考

委員会と予備審査部会の合同会議で運営要領を改

定しました。

　大きな変更は2点あります。一つは、募集開始時期

を早め、応募期間を長くした事です。それまでは4月

募集開始で7月締切りの4ヶ月間の応募期間でした

が、これを1月からの募集開始にして、7ヶ月間と応募

期間を大幅に延ばしました。お客様、会員企業の多く

が4月に新年度を迎え、6月に株主総会を開催してい

るため、従来方式では実質の準備期間が短かったと

考えます。これまで応募書類の提出は締切り間際が

多く、どのくらいの応募件数があるかは最後まで分か

らない状況でした。今回は、応募の意志があるかどう

かを途中で把握する必要があると考えています。実際

の書類提出は、間際にならざるを得ないケースが多い

かもしれませんが、途中にヒアリングすることで、応募

への意識向上や応募準備のネジも巻けるかなと思っ

ています。

　もう一つの変更点は、MF技術大賞の賞金を100万

円と倍増したことです。賞金目当てで応募するわけで

は無いと思いますが、応募検討のきっかけになってく

れればと思います。このMF技術大賞は製造された

部品などの最終製品の良さから、鍛圧機械の良さを

表彰するものなので、会員企業単独で応募すること

はできません。お客様である鍛圧機械ユーザーに応

募の声掛けをしやすくするために、賞金を増やすこと

にしました。前回から設けたMF技術優秀賞にも、今

回からは20万円の賞金を付けます。またMF奨励賞も

新設しました。当然、公表出来ない技術はあるでしょ

うが、応募する事はお客様の技術力のとてもよいPR

になるでしょうし、会員企業間の技術的な競争の喚

起になればと思っています。初めて応募する会員向け

に、ホームページで記入例を掲出していますが、不明

点などがあればお気軽に事務局にご相談ください。

　最後に技術委員会の話をします。委員会としては、

会員企業のメリットになる活動を行っていくため、例

えば国際規格など一社では採りにくい情報を、委員会

あるいは工業会としてキャッチし会員企業の皆さんと

共有したいと考えています。安全規格などは、常に変

わって行くものです。変更された段階で素早くフィード

バックすることで、「ガラパゴス化」と言われる様な状

況に迷い込まない、世界に通用するものづくりにつな

がる情報をしっかりと伝えたいと考えています。

（談）

MF技術大賞の応募件数の増大を狙い
より応募しやすく運営要領を改定
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はじめに
　弊社の主力製品である大
型油圧プレス機は全て特注

品で自動車、製鉄、鉄鋼、建設、住宅、食
品、鉄道、航空、宇宙などの分野の各メー
カーに納入され、そのフィールドは「家庭
用品から宇宙ロケットまで」と言われるほ
ど幅広いものとなっています｡開発技術
も目覚ましく、従来の油圧プレスの常識を
くつがえす「高速」、「高精度」、「高品質」、
「高信頼性」、「安全性」、「低騒音」を達成
しました｡求められる性能を高いレベル
でクリアしています。近年は特に一万ト
ンクラスの大型プレスが好評です。
　今回は特殊な大型鍛造プレスを紹介し
ます。その前に鍛造について簡単に説明
いたします。

鍛造について
（1）鍛造（forging）は、金
属加工の塑性加工法の一

種で金属をハンマー等で叩いて圧力を
加える事で、金属内部の空隙をつぶし、
結晶を微細化し、結晶の方向を整えて
強度を高めると共に目的の形状に成形
します｡ 古くから刃物や武具、金物な
どの製造技法として用いられてきまし
た。まさに「鉄を鍛えて造る」ことです。
（2）鍛造には熱間鍛造（hot forging）、
冷間鍛造（cold forging）、溶湯鍛造
（liquid metal forging）があります。
○熱間鍛造は、素材の変形抵抗を減少
させるために再結晶温度以上の高
温（約1150℃～1250℃）に加熱
して成形します。形状が複雑で変
形量の大きい大型鍛造部品にも使
用されます｡

○冷間鍛造は、素材を加熱しないで再
結晶温度以下の常温で成形します。
変形抵抗が高く、一度に与える変形
量が小さくなるが得られる製品の表

面は綺麗で寸法、形状精度もよい
ため高精度の加工です。

○溶湯鍛造は、溶融金属が凝固する
際に引け巣や、気泡が発生するの
を凝固と同時に鍛造する事によって
防止する方法です｡

（3）鍛造作業の内容から以下に大別さ
れます。
●型鍛造（die forging）
量産品に適し､ プレスに鍛造用金型
を取り付け加熱された鍛造素材をこ
の型上に置いて加圧して成形する。
寸法精度が高く複雑な成形加工を能
率よく行う事ができ生産性がたか
い。自動車部品をはじめ産業機械器
具、建機部品，鉱山機械等多方面の
量産部品に用いられている。

●自由鍛造（free forging）
熱間加工の一種で金属材料を再結晶
温度以上の適当な温度に加熱し、プ
レスを用い上下金敷間で機械的な力
を加え伸ばし、据え込み、穴あけ、
背切り、切断などの基本作業により
鍛錬成形を行う。大型鍛造品や多品
種小量で金型の使用に適さない物を
生産する｡

5000T／
10000T
鍛造プレス仕様

株式会社 小島鐵工所

型鍛造と自由鍛造を両立した大型鍛造プレス

1
型式
サイドフレーム型三筒プッシュダウン
油圧式

加圧力
10,000TON
（型鍛2500T～10,000T）
（自由鍛5,000T）
主シリンダ
3本（5000T×1、2500T×2）

上昇シリンダ
4本（150T×4）

常用圧力
32Mpa

デーライト
6800ｍｍ

ストローク
3000ｍｍ

スライド
ＲＬ4000×ＦＢ4600

フレームインサイド
ＲＬ2200×ＦＢ5000

テーブルサイズ
ＲＬ3500×ＦＢ6000

速度
（型　鍛）下降250㎜／S、加圧50

㎜／S、上昇250㎜／S
（自由鍛）下降250㎜／S、加圧100

㎜／S、上昇250㎜／S
機械の大きさ
高さFL＋16.4m、幅9.4m、奥行き
7.5m

プレスの特長
　本大型鍛造プレスは、
船舶用クランクシャフ

ト製作用（TR型）の熱間型鍛造プレ
ス（10000T）として、又、クラン
クスロー製作用の自由鍛造プレス
（5000T）として作られました。あく
までプレス精度を要求されるTR型を
メインにした設計がされております。

2

3

4

5000T／10000T鍛造プレス全体
（自由鍛造中）
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櫛渕　洋二
株式会社 小島鐵工所
常務執行役員 取締役 設計技術本部長
〒370-0883　高崎市剣崎町155番地
TEL.027-343-1511（代）
http://www.kojimatekko.co.jp

COMPANY01

又、本格的自由鍛造プレスとしてイン
ゴットサイズ（40トン～50トン）を
5000Tモードでおこなえます。
（１）重要部品は、FEM解析の実施。
（２）主シリンダには信頼性の高い鍛鋼

を採用。
（３）パッキン及びブッシュの寿命を長

くする球面座の採用。
（４）長寿命型パッキンを採用。
（５）プレストレス採用によるフレーム

結合。
（６）プレスフレームのひずみを補正す

る厚み制御。
（７）スライドギブ構造及びクリアランス。
（８）油圧装置のショックレス化。

鍛造操作
　鍛造作業モードに、型
鍛造、自由鍛造の大別選

択を行いプレス操作は、手動操作、半
自動操作、自動操作を選択でき、適切

な作業操作が可能なプレスとしていま
す。半自動操作とは、レバー操作は作
業者が行いますが、鍛錬作業時に素早
く対応できる厚み制御が可能な操作で
す。自動操作は、プレスサイクル動作
の各条件をインプットする事で「下降―
スローダウン―加圧―保持―上昇」を
自動で行えますが、加圧・保持の時点
で、寸法位置を優先するか圧力発生値
を優先するかの選択が出来ます。

まとめ
　今回紹介した大型鍛造プ
レスはあくまでプレス精度

を要求されるTR型をMAINにした設計
がされておりましたが、客先の要望によ
りインゴットの熱影響を大きく受ける本
格的な自由鍛造プレスとしても使用す
ることになりました。自由鍛造の場合あ
る程度の自由度のある（ラフな構造）機
構を取り入れるべきで、両方の機能を

一台のプレスとして両立させることは、
かなり難しい問題がありました。フレー
ムへの熱影響によるガイド部ライナー
のクリアランス調整等があり又、精密
なプレス精度を要求される型鍛造と熱
影響によるフレーム膨張が発生する自
由鍛造の両方の作業を両立させる為に
はどちらかを優先すれば他の作業にお
いては、当然制約がでます。試行錯誤
の末、最終的には型鍛造と自由鍛造の
両機能を満足させる事が出来ました。

5

6

自由鍛造５５Tインゴット成形

TR型鍛造（クランクシャフト）
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　当社がパンチプレス用金型の製造販
売を始めてから40年を迎える。
　この間の板金加工機械や技術の進歩
は著しいものがあり、当社が生産する金
型も一見した姿形は変わらないように
見えるが、多くの改良を重ねてきた。
　ここでは、その一部を紹介する。

パンチプレス用金型
（1）表面改質

　メッキ鋼板や塗装鋼板、
複合材など被加工材の種類が多様にな
り、またパンチプレス機の加工速度が向
上したうえに長時間無人運転となるこ
とが多くなったことから、加工に使用さ
れる金型には、従来以上に高い信頼性
が求められている。
　パンチの寿命に大きく影響するもの
のひとつに、刃先側面に生じる凝着が
ある。（図1）
　それを防止するためには表面改質が
有効であり、代表的なものとしてPVD
コーティングが多く用いられている。
　PVDコーティングの初期はTiNが主
流であり、被膜の密着性が良いことから
広く用いられてきたが、その後はより耐
熱性や潤滑性に優れたTiCN系など、切

削用工具と同様に各社が独自の特性を
持った被膜を開発・提供している。
　当社もTiNからスタートし、より良い
品質のコーティングを採用してきてい
るが、そのなかで現在もっとも好評を
得ているのがC．L．P．（Conic Long-life 
Punch）である。
　これは厳選されたハイス鋼の表面に
PVDによる傾斜複合被膜を施したもの
で、はがれにくさ（密着性）やすべりやす
さ（潤滑性）、表面硬さ（耐摩耗性）につ
いて、バランスが良く、一般鋼材はもと
より、めっき・塗装鋼板やAℓ材などの柔
らかい材料にも優れた効果を発揮する。
　またPVDなどとは違い、鋼材表面
に浸透層を形成することで「はがれな
い」として特にステンレス材の加工に
優れた特性を示すS．D．P．（Super Dry 
Punch）も、加工方法の改善により、表
面改質特性だけでなく対応する刃先形
状を増やすことにも努めている。（図2）
（2）金型形状

　一般プレス用金型における技術的な
進歩は著しいものがあるが、パンチプレ
スの機械特性の違いなどから、従来は
その技術をそのまま採用しにくいとこ
ろがあった。

　しかしながら、パンチプレス機の機械
精度が向上したことや金型を加工する
工作機械の性能が一段と向上したなど
により、コストを抑えながらさまざまな
工夫を取り入れることができるように
なってきた。
　その例としては、次のような事例があ
げられる。
　①パンチの刃先側面にバックテー

パーをつける
これにより、パンチング時の被加
工材凝着を低減する効果がある

　②角形状のパンチ刃先コーナーに微
小Ｒをつける
これにより、使用初期に生じる
コーナーの欠けを防止する効果が
ある（図3、4）

　③角形状ダイのコーナーＲ制御によ
る、クリアランスの均一化
これにより、角部のバリ抑制とパンチ
角部損傷の低減効果がある（図5、6）

　④バキューム・サクション機能付きダ
イの穴形状改良
従来の直線的な気流ではなく、サ
イクロン状の気流を発生させるこ
とにより、スクラップ吸引力が向上
している（図7）

株式会社 コニック

板金加工用金型の改良

1

図5. コーナーR制御なしのバリ

図6. コーナーR制御ありのバリ

図1. 刃先凝着の例 図3. 刃先のダメージ例

図4. 微小R加工を施したパンチ刃先図2. スーパードライパンチ 図7. サイクロンダイ
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横野　修
株式会社 コニック
企画部　部長
〒709-4321　岡山県勝田郡勝央町太平台10-5
TEL.0868-38-6151
http://www.conic.co.jp/

COMPANY02
（3）金型構造

　加工製品の品質向上や品質の安定な
どを図るためには、金型のメンテナンス
は欠かせないが、多くの加工現場にお
いて適切なメンテナンスが行われてお
らず、その要因として次のような状況が
あげられる。
・金型の分解、組立/調整に工数がかか
るので実施する時間が無い
・専用工具や冶具が必要なため面倒で
ある
・金型のメンテナンスの経験が少ない
ので難しい

　調査データによると、これらのうち
分解・組立の工数が不満と答えた率が
40％を超えていたことから、金型の分
解・組立に工具や冶具、測定器を必要と
せず、誰でも簡単に調整できることをコ
ンセプトとした金型を「PRO TECHシ
リーズ」として発売した。（図8）
　特に下死点制御を行うことができる
サーボタイプのプレスにおいては、指
定のパンチ長に設定することが必要
で、従来金型ではノギス等を用いて測
定しなければならなかったが、この金
型はわずか3クリック回転させるのみ
で指定長さに設定できることで、「誰で
も簡単に」という調整方法を実現して
いる。（図9）
　追跡調査によるとその効果が徐々に
浸透し、この金型の利用により金型の分
解・組立、調整時間が最大64％削減で
きたという結果も得られている。

プレスブレーキ用金型
　現在市場で主流となって
いるプレスブレーキ用金型

は、金型全体を焼入れしたものとなって
おり、その刃先硬さは ＨＲｃ４５程度の
ものが多い。

　これらは使用により刃先が摩耗しや
すいので、その都度再研磨（修正研磨）
を行うために、予備金型を準備したり金
型を梱包して送りだす作業など、加工以
外の費用や手間を必要としている。
　これに対して当社が新たに市場投入
した「Ｅｕｒｏシリーズ金型」は、独自の製
法により、摩耗しやすい刃先部分のみ硬
さを上げたもので、刃先硬さはＨＲｃ５７
を確保している。（図10）
　硬さが向上したことによる刃先摩耗
量の減少は、ステンレス鋼板を使用した
曲げテストの実験データでも明らかと
なっている。（図11）
　これにより金型寿命が延びることか
ら、再研磨費用はもとより、取替工数の
低減などからもそのメリットは大きいも

のとなっている。
　また、製造方法の工夫によりコスト低
減を図り、価格面においても貢献でき
ている。

まとめ
　パンチプレス用金型もプ
レスブレーキ用金型も基

本的な形状は大きく変わってはいない
が、さまざまな改良により性能は向上し
ている。
　しかしながら大きく変化していく市場
の要求に応えていくためには、新しい加
工技術や工作機械を積極的に取り入れ、
「より良い」金型を、「より早く」、「より
安価」にお客様にお届けしていく姿勢は
今後も変わることはない。　　

図9. 作業工具なしで分解・組立・調整図8. 「PRO TECHシリーズ」

図11. 加工材　SUS304　ｔ＝1mm図10. 刃先高硬度金型
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開発の経緯
　ニッセーは「まだ、削りま
すか？」をキャッチフレーズ

に丸ダイス式転造機と工具である転造丸
ダイスの専業メーカである。
　転造とは、一般にねじの加工法として
知られており、凹凸のある円筒形の部品
を製造する際に、ワークにダイスを押し付
けながら、移動させることで型を転写す
る技術である。
　その設備である転造機にはニッセーが
製造、販売する丸ダイス式の他に、平ダイ
ス式、プラネタリ式があり、丸ダイス式の
特徴は量産性に劣るものの、精度に優れ
る点である。そのため、自動車部品にねじ
やローレット、スプラインを加工する用途
が主である。
　転造盤は従来、主にねじやローレット、
長尺の全ねじや１０級、７級程度のボー
ルねじの製造に用いられてきた。これが、

１９９８年にニッセーがＣＮＣ転造機「ＧＡＬ
ＡＸＹ」を開発したことにより、ダイスの回
転と送りを自在に制御できるようになる
と共に、機械と製品の精度が大きく向上
し、対象となりうる部品が大きく広がり、
ユーザより開発案件が持ち込まれるよう
になった。これに対し、ニッセーは丸ダイ
ス式転造機の専業メーカとして、丸ダイ
ス式転造の用途を拡大すべく、開発案件
をベースに、転造機の開発に取り組む流
れが確立されるに至った。
　近年では自動車向けの歯車において
静音、効率のために、歯面仕上げ加工の
高精度化と面粗度の向上が求められ、歯
面を研削とするものが増えている。とこ
ろが、歯面研削は設備が非常に高価であ
り、量産性も高くない。
　そこで、歯面を転造で仕上げたいとい
う開発案件が増え、従来のねじを加工す
るための転造機では、加工サイズと押圧

力、トルクのバランスや、機体本体と支持
装置の精度、剛性、サイクルタイムの面で
不合理があり、歯車仕上げ転造機の開発
の必要性が生じ、「Ｚ－Ｃｏｍｅｔ」を開発す
るに至った。

開発のコンセプト
　歯車仕上げ転造の歴史
は古く、１９７０、８０年台

にアメリカより導入され、研究も盛ん
に行われたが、当時の転造盤では、
歯形精度を満たすためのダイスの作り
こみが難しかったことに加え、既存の
歯車仕上げ加工であるシェービング、
歯面研削の高精度、高速化により歯
車仕上げ転造が広く普及するには至ら
ず、それ以降は技術を確立した一部の
メーカのみが行う特殊な加工となって
いった。
　しかし、今日の転造機の技術を歯

株式会社 ニッセー

歯車仕上げ転造機
「Ｚ－Ｃｏｍｅｔ」（ゼータコメット）の紹介

1

2

図１．　歯車仕上げ転造機「Ｚ－Ｃｏｍｅｔ」
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佐々木　大士
株式会社 ニッセー
技術部　副課長
〒409-0502　山梨県大月市富浜町鳥沢2022
TEL.0554-26-5311
http://nisseiweb.co.jp/

COMPANY03
車仕上げ転造に適用することにより、
技術普及の障壁であった歯形の作り
こみはある程度、転造機で補うことが
できるようになっている。「Ｚ－Ｃｏｍｅ
ｔ」では、研削との試作競争に勝つた
めに、さらにダイスの作りこみを減ら
すことを目指し、主軸を送り軸(Ｍ軸)

周り(Ｔ軸)と主軸(Ｓ軸)と送り軸に直
行する軸周り(Ｂ軸)の２軸を傾けるこ
とで、ダイスを修正することなく、歯
すじの修正ができることをコンセプトと
した。

主軸の２軸傾斜機構
　図２に示すように、丸
ダイス式転造では主軸に

装着したダイスを回転させながら、送
り軸によってワークに押し込むのが加
工の基本である。加えて、長尺ねじ製
造の際にダイスを傾けるためのＴ軸
と、テーパが付くことを抑制するＢ軸
が備わっている。Ｔ軸とＢ軸は歯車仕
上げ転造の際には、本体剛性を下げ、
加工精度の誤差要因であったが、ＮＣ
制御し、任意に設定することで、歯す
じを修正することができる。Ｔ軸は
ボールねじによる直線運動を旋回に変
換するカム機構としている。また、Ｂ
軸はテーブル上に可動部を設け、テー
ブルに対し、可動部をカムによって駆
動する機構とした。
　このＴ軸、Ｂ軸の角度制御により、歯
すじの角度、テーパを修正し、クラウニ
ングを付加することができる。歯すじ
の修正は基本的にはダイスの形状によ
り担うが、試転造の結果を踏まえ、狙
いの歯すじ角度、テーパ、クラウニン
グ量との差を、転造機の主軸の角度の
調整により、修正することにより、ダ
イスの修正回数を減らすことを狙った。

効果の検証と展望
　主軸のＴ軸、Ｂ軸の角
度を調整し、歯すじの修

正を行った例を図３に示す。
　左の図が転造ブランク（ホブ加工）
の歯すじである。歯すじ形状誤差、
歯すじ角度誤差があることがわかる。
これに対し、歯すじ修正の無いダイス
で、主軸の角度を適宜、設定すること
で上の図に見られるようにリード修正
が可能であることが確認できた。同様
に下の図にあるようにクラウニングに
ついても可能であった。また、２つの

修正を同時に加える事を試み、右の図
にあるようなリード修正とクラウニン
グの両方を加えることが可能であっ
た。さらに、この修正量は主軸の角度
の設定を変更することで調整が可能で
ある。
　主軸の角度の調整による歯すじ修正
の効果が確認することが出来たこと
で、ダイスの修正回数を減らすことが
できる。この技術をもって、自動車等
の量産歯車の歯面仕上げとして、圧倒
的な量産性と面粗度を実現する転造を
普及させていきたい。

3 4

図２．　制御軸の構成

図３．　歯すじの修正例

クラウニング

ブランク（ホブ） リード修正
+

クラウニング

リード修正
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　（株）ギアはプレス機械の販売を主業務としてスター
トしましたが現在は機械製造が売り上げの半分以上
となっています。製造品は順送型等連続加工でタップ
加工を可能にするタッピング装置で、型内タップユニット
「プログタップユニット」とそれを回転ワイヤーケーブル
で遠隔駆動する多軸タップ機「サーボタップ®」を組み合
わせた装置です。従来金型内タップは外国製の機械
式（プレスの上下動を利用するもの）もしくはその原理
を金型の機構として設計するものでしたが、それらは
ユーザーに高いレベルの技術力を要求しながら汎用
性の乏しさから１軸当たりの自動化が高価になりがち
でした。またプレスのスライド上下動がタップの回転速
度に変換される構造のため、刃物回転が高速すぎるこ
とになり、品質上の問題も抱えていました。「サーボタッ
プ®」は文字通りサーボモーターで制御されるため最
適な刃物周速と金型に応じたタイミングでの加工を実
現します。速度とタイミングに無駄がなければその時
点で結果として出る生産性＝spmは論理的に最高速
度であると言うことができます。加工で重要な刃物周
速という大切な要素が管理出来ないで機械式が早
いということはできません。併せて金型内という過酷な
条件下でありながら刃物の送りはマスターネジ方式と
いう最良の構造であり高品質のタップ加工を可能に
しています。

　「サーボタップ®」は元から型内タップとしてスタート
したものではなく、刃物を下から上に動作させプレスロ
ボットラインの中間位置でタップを行う多軸タップ機が
原型です。刃物がワークの下に位置するとスタートして
直ぐに加工が始まるため刃物速度を早めなくともサイ
クル速度が早い構造です。為に何ら問題なくライン速
度に追従しました。現在でもこの用途は継承しており、
当社の標準形STP-10、22，36型（数字は出力軸数）
は型内タップと多軸ジグ方式（ロボットライン、手加工ジ
グ）の両方の機能を有しています。
　昨年発売した4軸横型機STP-4Hはプログタップ
ユニットを駆動する用途に限定した型内タップ専用の
サーボタップ本体機です。出力軸を水平にしたことで
回転ケーブルの有効距離が長くなり、出力効率を上げ
ることができたことでM10、M12といった大径の加工も
可能となりました。機能を限定して入門機として手頃な
価格でご好評を頂いております。
　従来電気部品が主な客先でしたが今後は自動車
分野でナット溶接品をバーリングと型内タップに転換す
る提案等を新たなテーマとしています。ハイテン材は熱
に対し不安定な性質を持っているにも関わらず部品は
相変わらず２部品の溶接となっています。欧米の自動
車部品には型内タップがかなり浸透している現状を踏
まえ国内での今後に期待するものです。

01株式会社 ギア
〒981-3627　宮城県黒川郡大和町吉岡東3-2-18
TEL：022-344-1580
代表者：代表取締役社長　和田　芳典
会員代表者：代表取締役社長　和田　芳典
代表的な取扱品目：型内タップ装置製造販売「サーボタップ®」、プレス機械と周辺装置の販売、

中古高速プレスの整備再販

新入
会員
紹介

プログタップユニット STP-4H



122016年4月会報 METAL FORM

　当社は「技術解決型鍛圧機械エンジニアリング会
社」としてお客様の生産性向上を支援するメーカーで
す。１９７３年に鍛圧機械の販売を主業務に創業し、大
手精密金型メーカーとの業務提携を基に、客先からの
要求に対応できる鍛圧機械販売会社として展開し、８１
年に金型の設計・製造・販売を主体におくエンジニアリン
グ会社を設立し、９６年には客先の強い要望により埼玉
県八潮市にスタンピング生産工場を設けました。
　その後、市場要求から販売・量産の経験を生かし
た、自社開発の特殊装置などを取り付けたシステムを
構築し、エンジニアリング会社としての礎を築きました。
　業務の拡大に伴い、システム開発・製造・販売をもっ
と強固に行えるように、２０１３年に埼玉県大里郡寄居
町にリビルト中古機の製造も行う寄居工場を建設しま
した。この工場では、客先要求・コストに対応するため
の製品開発・試作を行い、小型～大型クラスまでのプ
レスライン編成が可能となりました。
　これにより、コストによってはすべて新規でなくとも自
社でリビルト中古機を製作し、新旧複合の従来にない
加工システムが可能なシステムエンジニアリングメー
カーとして客先要求に応えて参りました。特に海外へ
のシステム構築では、予め国内での金型を含むトライ
＆エラーを繰り返し、完成された設備として設置し、早
期生産立上げに寄与しております。

　当社の具体的な製品としてはラインの効率を上げ
るものとしては、段取り時間短縮として、1ラインで鉱
物油・水溶性油を製品によって使い分けていて、今ま
では段取り時に塗油タンク・塗油ロールを毎回清掃す
る作業を2時間かけていたものが塗油ロールを上下
2段式にして2種の油種が瞬時に切替え出来る昇降
式塗油装置TRシリーズ、引張り送りで揮発性油をごく
薄く塗布できるTBシリーズ、パスライン調整機能を持
ちフィーダーと金型間で安定した送りと塗油が行える
TRLシリーズ、金型を取付する際に確実にボルスタの
定位置に位置決めするクランパー付きサイドガイドロー
ラーなどがあります。
　ライン能力をさらに活用するものとして通常、1コイ
ルラインは1コイルを流すところ、１アンコイラに2コイル
乗せ・2ループ制御を行う2列流しコイルループ制御ラ
イン、人件費を削減するためのものとして個別対応型
ワークハンドリングロボット等、過去からの金型設計・製
造、鍛圧機械販売の経験を生かして、個々の機械メー
カーが単独では供給しにくい個別ユニット製品の開
発・設計に特に力を入れて取り組んでおります。
　今後も技術解決型鍛圧機械エンジニアリング会社と
しまして、高まる市場要求に対応するべく開発に力を
入れ、鍛圧機械業界発展に努力をしてまいりますので
宜しくお願いいたします。

02高千穂システムエンジニアリング株式会社
〒230-0015　神奈川県横浜市鶴見区寺谷1-26-5
TEL：045-574-0140
代表者：代表取締役　山嵜　喜隆
会員代表者：代表取締役　山嵜　喜隆
代表的な取扱品目：塗油装置、金型位置決めサイドガイドローラー、ユニット製品の開発・設計・製造

新入
会員
紹介

寄居工場内 クランパー付きサイドガイドローラー

塗油装置TRLシリーズ塗油装置TBシリーズ

塗油装置TRシリーズ
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　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、２０１５年12月１1日から
２０１６年３月９日に掲載された記
事が対象ですが、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
　

○来年の鍛圧機械受注、３２００億円で３年ぶり減少－日鍛
工が見通し
2015/12/15  日刊工業新聞  8ページ  469 文字  PDF 有

○賀詞交歓会／日本のモノづくりの標準を世界標準に－鍛圧
機械工業会
2016/01/11  日刊工業新聞  3ページ  159 文字  PDF 有

○鍛圧機械メーカー昨年実績、２年連続で増加　補助金で
需要喚起
2016/01/18  日刊自動車新聞  3ページ  613 文字

○１月の鍛圧機械受注、７．６％減の２１２億９９００万円－
プレス系２８．６％減
2016/02/10  日刊工業新聞  9 ページ  455 文字  PDF 有

○２月の鍛圧機械受注、０．９％減の２１４億円‐４カ月連続減
2016/03/09  日刊工業新聞Ｎｅｗｓウェーブ２１  8ページ  512 文字

　
　プレス機械系
　

■エイチアンドエフ
○ホンダ、部品切り出しで金型不要、車工場で世界初、レー
ザー使い量産コスト低減。... 開発で大手製造設備メーカー
のエイチアンドエフ（H＆F）が協力した。...
2016/03/05  日本経済新聞　朝刊  15ページ  絵写表有  720 文字  PDF 有

■栗本鐵工所
○栗本鉄工所、ＣＦＲＰ成形技術の開発拠点「クリモトコン
ポジットセンター」を新設
2016/01/13  日刊工業新聞  8ページ  697 文字  PDF 有

■住友重機械工業
○住重、ボディーなど車体部品を大幅軽量化できる製造シス
テム「ＳＴＡＦ」開発
2016/01/11  日刊工業新聞  7ページ  423 文字  PDF 有

■日本電産シンポ
○日本電産の設備投資、最高の１２００億円、来期、ロボや
車載部品。... などを手掛ける子会社の日本電産シンポなど
で国内工場の増強を...
2016/01/08  日本経済新聞　朝刊  12ページ  528 文字  PDF 有

■放電精密加工研究所
○放電精密加工研、ＣＦＲＴＰの成型支援－量産技術の確
立促す
2016/01/22  日刊工業新聞  13ページ  553 文字  PDF 有

■三菱長崎機工
○三菱長崎機工／ハンドリングマニプレーターを開発／リング
ミル自動ライン化
2016/01/21  日刊産業新聞  3ページ  518 文字

　
　板金機械系
　

■アマダホールディングス
○アマダマシンツール／新型サーボプレス発売
2015/12/16  鉄鋼新聞  4ページ  427 文字

○アマダ／ベンディングロボシステム／大物・重量物対応　高
精度２種発売
2015/12/22  日刊産業新聞  2ページ  600 文字

○アマダ、本社ＢＣＰ対策に１００億円投資－新棟建設、
６００人が３日間生活可能
2016/01/06  日刊工業新聞  5ページ  542 文字  PDF 有

○アマダホールディングス社長磯部任氏̶ 「̶今、そこにある
危機」救う、製造現場見渡し顧客提案（リーダーの肖像）

　...を切った板金機械大手アマダホールディングス（HD）。初
代社長となっ...
2016/02/01  日経産業新聞  20ページ  絵写表有  1803 文字  PDF 有

○アマダ／ファイバーレーザマシン／資源エネ長官賞受賞／ワ
ンランク上の加工実現
2016/02/17  日刊産業新聞  3ページ  569 文字

■村田機械
○村田機械、産機の遠隔監視用ＶＰＮゲートウエー装置を発売
2016/01/14  日刊工業新聞  7ページ  248 文字  PDF 有

■小池酸素工業
○小池酸素工業／ファイバーレーザの性能強化／切板の断面
垂直精度向上、最大早送り４倍の１００メートルに
2016/03/09  鉄鋼新聞  2ページ  752 文字

■澁谷工業
○レーザー加工機で新型発売　溝の幅を一定に　澁谷工業
2016/01/23  北國新聞　朝刊  5ページ  360 文字  PDF 有

○経営ひと言／渋谷工業・渋谷弘利社長「ＴＰＰは好材料」
2016/02/24  日刊工業新聞  9 ページ  223 文字  PDF 有

■ファナック
○「止まらない工場」実用化、ファナック、米シスコと組む、故
障予兆、ＩｏＴで把握。ファナックは米シスコシステムズと組み ...
2016/01/22  日本経済新聞　朝刊  2ページ  絵写表有  1132 文字  PDF 有

■ヤマザキマザック オプトニクス
○ヤマザキマザック、３Ｄプリンター機能付き加工機を５軸で
複雑部品対応に
2016/01/04  日刊工業新聞  1ページ  616 文字  PDF 有

　
　フォーミング機械系・その他
　

■アイセル
○アイセル、機器容積５８％減の位置決め用アクチュエーター
2015/12/23  日刊工業新聞  7ページ  305 文字  PDF 有

■中田製作所
○中田製作所、高品質造管機を投入－受注生産、海外向け
強化
2016/01/28  日刊工業新聞  37ページ  660 文字  PDF 有

■三菱電機（非会員）
○「ファイバー」加工機増産、三菱電機、名古屋で来年度。
　三菱電機は名古屋製作所（名古屋市）で...
2015/12/11  日本経済新聞　地方経済面 中部  7ページ  378 文字  PDF 有

○三菱電、今年度の放電・レーザー加工機受注が東日本で
過去最高に－震災復興など後押し
2015/12/17  日刊工業新聞  11ページ  882 文字  PDF 有

お悔やみ
　２０１６年３月１０日に大木惠嗣氏（株式会社 能率機械製
作所　代表取締役　享年 81 歳）が永眠されました。大木
社長様のご功績を称え、心よりご冥福をお祈りいたします。
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第14回「天田財団助成研究成果発表会」の開催案内

天田財団は、金属等の塑性を利用した加工や高密度エネ
ルギー下での諸特性を利用した加工に関する研究助成を通じ
て、学術の振興と新しい科学技術の創出を図り、産業と経済
の健全な発展に寄与している。また、助成研究成果の普及啓
発も事業の一環と位置づけ、一般社団法人日本塑性加工学
会の協力により、本年も「天田財団助成研究成果発表会」を
開催する。今回は「インクリメンタル成形加工における技術動
向」を主テーマに、発表会と産業界の方も交えたパネルディス
カッションを行う。
　
■日時：2016年5月20日（金） 13:00～17:30
■会場：京都工芸繊維大学 松ヶ崎キャンパス　センターホール 講堂
　　　（京都市左京区松ヶ崎橋上町）
       　 京都市営地下鉄烏丸線 松ヶ崎駅　徒歩約8分
■講演内容
1.特別講演
『インクリメンタル成形の研究動向と高精度・高機能化への試み』

静岡大学 教授　田中　繁一 氏
2.講演
①動的局所加熱逐次張出しによる軽量・難成形板材の成形加工

広島大学大学院 准教授　日野　隆太郎 氏

②同期絞りスピニング加工による異形断面形状の成形法の研究
産業技術総合研究所 上級主任研究員　荒井　裕彦 氏

③サーボプレスを用いた逐次鍛造技術の開発
名古屋大学大学院 准教授　湯川　伸樹 氏

④傾き自在な工具を用いた薄板・箔のマイクロ逐次打点成形
電気通信大学大学院 教授　久保木　孝 氏

３.パネルディスカッション
『インクリメンタル成形加工における技術動向』
コーディネーター　信州大学 教授 　　　　 　  北澤　君義 氏
パネリスト　　  福井大学 教授　　　　　　大津　雅亮 氏
　　　　　　　 産業技術総合研究所 客員研究員

中村　敬一 氏
　　　　　　　 株式会社 アミノ 代表取締役社長

網野　雅章 氏
　　　　　　　 三菱重工業株式会社 主席研究員

山田　　毅 氏
参加申し込みはホームページから
＜http://www.amada-f.or.jp＞
申込締切日：2016年5月14日
お問い合わせは、天田財団事務局まで。
＜TEL.0463-96-3580　 FAX.0463-96-3579＞
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