
f 

No.118 
N ovember 17 ， 2003 

Information 

知的製造業タクスフォ ース企画

日本工学アカデミ一公開シンポジウム

「知的製造業を考える」
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日本工学アカデミーの使命

社団法人日本工学アカデミーは、広く学界、産業界及ぴ国の機関等において、工学及び科学

技術並びにこれらと密接に関連する分野に関し、顕著な貢献をなし、広範な識見を有する指導

的人材によって構成されており、工学及び科学技術全般の進歩及びこれらと社会との関係の維

持向上を図るため、下記の諸活動を通じて、我が国ひいては世界の発展に資することを目的と

する。

寸巳==ロ

1 )国内外の工学・科学技術政策、教育等に関する調査研究、提言活動を積極的に行う。

2 )国内外における学際・業際的及び新技術領域の活動を推進することに資する調査研究等の

諸活動を積極的に行う。

3 )国内外の工学、科学技術の健全な進歩発展に寄与するための教育活動、及び一般に対する

普及、啓発活動を推進する。

4)上記の諸活動を効果的に実施するため、国内外の諸団体、特に海外の工学アカデミーとの

連携を強化し、共同事業等を推進する。

5 )上記の一環として国際工学アカデミ一連合の主要メンバーの一員として、特に近隣諸国に

おける工学アカデミーの設立に対して、良きアドバイザーとしての責務を果たす。

2000年7月19日理事会
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日本工学アカデミ 一公開シンポジウム

知的製造業を考える

司 会 (丹羽富士雄知的製造業タスクフォース委員) 伴線、お暑い中、ご多忙'11のと ころ、ご来場い

ただきましでありがとうご、ざいました。H寺刑でご、ざいますので、日本工学:アカ

デミ一公開シンポジウム「知的製造業を考える」をIJf.J保したいと思います。

私、司会を務めます丹;];J~f上14f. と ql します。 政策研究大学院大学に絡を白い

ております。このシンポジウムのタスクフォ ースの委uでございましたので、

司会の大役を仰せつかりました。何分不慣れで・ございまして、おそらく、いろ

いろ とご迷惑をかけるかと jよい、ますが、どうぞこ"~'J:~J.tの上、 ご協力くださいま

すようお願いいたします。

それでは、プログラムに沿いまして、早速でございますが、 13H会挨拶を永野

健日本工学アカデミ ー名誉会長からいただきたいと存じます。

永野名存会長は、既に皆様ご存じと思いますが、 二菱マテリアルの社長、会長を長く務められたばか

りではなく 、11同広く財界活動を行われまして、国内外によきな;拶特ブJをお持ちの方でございます。

それでは、永野名誉会長、よろしくお願いいたします。

開会挨拶

永野健日本工学アカデミ ー名誉会長 ただいまご紹介にあずかりました永野で・ございます。年のこと

を言うとおかしいのですが、もう80を超えまして81段、いつまでも この会のイ

ントロダクションをやるのは失礼だと思いますけれども、回り合わせというの

か、 H寺々ぽつりぽつりと当たりまして、おH寺II¥]をいただいて恐縮に存じます。

まず、きょうのIIlJ題でございます「知的製造業を考える」、今までみたいな

知的じゃない製造業はもうだめなんだということを言おうとするらしいのです

が、知的製造業というのは、また、 これ、どういうものだろうかということ、

難しい|!!日出をご提案IPし上げるわけで、すが、お話しいただく方は、いろいろ専

門の方ですから、そこのところは巧みに教えてくださるだろうと思っておりま

す。則侍しております。どう ぞよろしく 。

この工学:アカデミ ー、実は、単体の会だけでは手にt!えない1/11題が多くなってまいっております。も

ちろん、それがこのアカデミーというものができる 1つの動機ではあるわけで‘すが、本日は、私どもの

公開シンポジウムに多数お集まり賜り、まことにありがとうございます。

このシンポジウムのテーマは、 「主11的製造業を考える」という ことになっており ます。 したがって、

長生きしているとはいいながら、l此存の生産過程の'11で長年働いてきた私が、 11IIITfiに皆株にごあいさつ

するのは、いささか不似合いなことかもしれないと思っているわけで、こ、ざいます。 しかし、それはそれ

として、開会のごあいさつを兼ねまして、在、が日ごろ感じていると ころをけlし述べさせていただきます。

皆様ご承知lのように、目下の日本経済は、ここ卜年米の低迷状態から、なかなか抜け出せないでおり

ます。もちろん、経済活動の基本である金融システムがいまだに不安定だという要素もありますが、少

なくとも、 これまで我が国の経済を引っ張ってまいりました、私ども製造業の1:"11捺的競争力が総体的に

低下していることがあるん じゃないかという こと を、どこ となく ，心配しているわけでございます。 しか

し、当座の危機感にあおられまして、|政米の規制のす1.例をまねるだけでは、版本的な解決にはつながり
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ません。時代は、かつて我々が経験していない、全く新しい段階に立ち至っているのでございますから、

ここには我々自身の斬新な知恵と発想が要求されているのであります。

工学アカデミーでも、我が国の製造業再生のタスクフォースを発足させまして、昨年の夏には、第 1

回の提言を行ったところでございます。そして、本年度も引き続いて、本日のようなシンポジウムを通

して、産学官の知恵を結集していきたいと考えておるものであります。

さて、現在の日本の製造業が直面する経済環境の変化は、次の 3つの要素に大別できると存じます。

第1の要因は、国際的な経済活動の地理的な変化であります。圏内産業の空洞化は避けなければなり

ませんが、一方で、中国をはじめとするアジア諸国の台頭を我が国の産業に対する脅戚ととらえるだけ

では、あまりにも短絡的な見方だと思わざるを得ません。途上国、国民の生活向上を目指して、一生懸

命努力なさっている折でございます。発展する途上国の企業は、単なる競争相手ではなくて、広大な市

場を共有し得る、よきパートナーである。そこには、今後の可能性を秘めたビジネスチャンスがあると、

我々は考えるべきでありましょう。途上国もまた、日本の資本と技術に期待を寄せているのであり、そ

のために、日本の圏内産業そのものが健全さを維持していかなければならないのは、また当然のことで

ございます。

第2は、我が国の圏内市場の成熟と変化であります。近い将来の総人口の減少さえ心配されるぐらい

ですから、圏内市場では、従来型の物差しによる成長は極めて難しくなってきたと、当然、想像はでき

るわけであります。一方で、国民は、さらなる生活の向上を求めてやまないわけであります。したがっ

て、これからは、市場における物とサービスの質的転換が進むのだと考えることができると思います。

第3の変化は、地球環境問題に代表されますように、これまでの経済的に効率のよいものをつくると

いう物づくり、製造業の価値観を根底から見直さなければならない要素が加わってきたことであります。

いずれにしても、これからの私どもの進むべき道は、従来の延長線上にはありません。端的に申して、

ただただ利便性を追い求めてきたこれまでの製品やらサービスに、新しい知恵と感性を盛り込まなけれ

ばならないということではないかと，思っております。もっとも、新たな知恵といえども、これは多分に、

過去の蓄積された経験に負うところが多いのであります。したがって、このような意味で、伝統と実績

のある日本の製造業は、もっと自信を持ってよいのではないかと思うのであります。そして、これから

の企業活動の価値を決めるものは、企業が営む事業が古いか新しいかではなくて、いかに企業が知恵と

個性を発揮し、新しい時代に貢献できるかということでありましょう。本日のシンポジウムにおける皆

様の活発な議論が、日本の製造業再生への道しるべになることを願ってやまない次第であります。

最後に一言申し上げます。本日のシンポジウムを開催するに当たりまして、科学技術振興事業団、日

本経団連をはじめとする諸国体から、全面的なご協力を賜りました。そして、これから貴重な話を承る

シンポジウムの講師の方々には、ご多忙にもかかわらず、快くご講演を引き受けていただいた次第であ

ります。この機会をかりまして、皆様方のご支援に心から感謝を申し上げます。

以上、まことに簡単でございますが、私の開会のごあいさつにさせていただきます。(拍手)

司 会 どうもありがとうございました。最初から、「知的製造業を考える」という点で、大変示唆に

富むお話をいただきまして、ありがとうございました。
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知的製造業タスクフォース報告 TF主張 飯塚幸三

講演 1 I知と知財が拓くイノベー ションの創造J

附東芝執行役上町常務(技術統折)、U本工学アカデミ ー会員 束 賀氏

講演 2 I生産者の環境責任と製造業の変革J
富士ゼロックス骨.~常務執行役員 ドキ ュ メント プロダクト&

サプライカンパニ一生産本部長兼化成品本部長 坂本車ー三氏

講演 3 I極紺|チューブ加工の現状と課題」

側ヨ コオ執行役員生産技術部部長 須賀 泉氏

講演 4 I勝ち残るイノベーションJ
(州サイ ベ ック コーポレーシ ョン代表取締役会長 平林健吾氏

総合討論 (まとめ)

司 会 ただいまから、シンポジウムのテーマであります「知的製造業を考える」の本題に入りたいと

思います。本題につきましては、日本工学アカ デミーのま11的製造業タスクフォ ースの飯塚幸三主査から、

「知的製造業を考える」 というシンポジウムを始めました経緯であるとか、趣旨をお話しいただきたい

と思います。

なお、飯塚主査は、|日通商産業省の工業技術院院長、株式会社クボ夕日IJ社長、顧問を歴任されまして、

現在は、社団法人日本計五f振興協会の会長でございます。

それでは飯塚主査、よ ろしくお願いいた します。

「知的製造業タスクフォ ース報告J

“ー』畠福岡温副掴

飯塚幸三 (知的製造業

TF主査) 大変立派な

紹介をいただきまし

て、恐縮をしておりま

す。すでに、永野名誉

会長から、本シンポジ

ウムの趣旨については

お話がございました

が、改めて、この後、 4人の誹師の方々にお話を

いただくに至った経緯も含め、タスクフォ ースの

資料 1

日本工学アカデミー 公開シンポジウム
「知的製造業を考える」

知的製造業タスクフオース報告

委員飯塚幸三(主査);石原直; 川崎雅弘:隈部英一

鈴木浩，丹羽富士雄;堀内和夫;山田敏之

アドパイサー小野田 武.柏木寛，冨j甫梓

簡単なご紹介をさせていただきます。

最後の段階でのメンバーはここ に書いてあると

おりですが、 実は、その前に、製造業復活戦111告タ

スクフォ ースというものが設tiJ:されてお りまし

た。111::年の初めに日本工学アカデミ ーの企画委員

会と政策委員会の 2つの委員会の議論で、そうい

うものを設位して、製造業の再生に向けて、何か

提言を出すということになりました。

私は当時、株式会社クボタの顧問]で、製造業に

在籍しておりましたものですから、 主資を命じら

れたという次第でございます。その最初のメン

ノfーはもう すこし少なく 5名、また、その後、拡

大タスクフォ ースということで、 ここ にい らっ

しゃるイ可人かの方々にも力11わっていただいたので

すが、 一応それは省111，告させていただき、現在のメ

ンバーをここ に掲げさせていただきました。

さて、このタスクフォ ース を始めた当時の状況

ですが、先ほどのお話にもございましたように、

日本の製造業のコストが非常に高くなって、競争

力が低下している、それを避けるために、海外展
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資料2

タスクフオースの検討事項

-製造業をめぐる状況(2002年初頭)

高コストによる競争力低下

海外展開による空洞化

周辺国製品品質の向上と輸入拡大

雇用の縮小

・製造業をどのように再生すべきか?

雇用をどのように確保するか?

開をして、圏内が空洞化している、また周辺国、

特に中国等から多くの製品が輸入されている。そ

の結果として、日本の製造業の雇用というものは、

どんどん縮小しているのではないかという懸念が

ありました。したがって、製造業をどのように再

生し、雇用を確保するかという問題提起がされた

わけで、あります。

2000年ごろの統計を見ますと、日本の就業者数

の中での製造業の比率は、もう21%を切っている

ようです。昔は25%ぐらいありましたが、それが

年々落ちて、あるいは今年あたりには20%を切る

可能性もなくはないというような懸念も持たれて

いるわけです。ちなみに、 2000年当時の統計で、

ドイツは23%、アメリカは15%程度でしょうか、

韓国が大体日本と同じ20%くらいを保っておりま

した。

資料3

製造業再生へむけての考え方

• 1.自助努力と自己責任の原則

• 2.危機意識の共有

• 3.分野・業種・省庁別閉鎖的思考
からの脱却

・4.環境・エネルギー制約克服

• 5.生活者の視点

これからの再生について、どういうことをしな

ければいけないかという基本的な考え方といたし

まして、私どもタスクフォースでは、この 5つの

考え方に立って検討すべきではないかと考えまし

た。まず第 1に、自助努力、自己責任の原則、そ

れぞれが自分の責任において、もたれ合いではな

くて、自分の新しい発想を出していかなければい

4 

けない。第 2に、危機意識を共有しなければなら

ない。日本全体が非常に生ぬるい感じになってい

るのではないかということ。第 3に、これは大き

な問題ですが、分野間あるいは業種問、省庁別間

の閉鎖的な思考、自分のテリトリーだけで物を考

えるのではなくて、そこから脱却しなければいけ

ない。第 4に先ほど会長のご挨拶にもございまし

たように、環境エネルギーの制約ということを考

えた上での新しい製造業でなければいけない。最

後にカスタマーである生活者の視点というものを

入れていかなければいけない、ということであり

ます。

資料4

提言の骨子 (1.企業への要望)

-企画・構想力の強化

・研究開発の長期的視点

.生産性の向上

・人財の育成

そういうことから、昨年の 8月に出しました提

言では、まず、企業に対しては、企画・構想力を

もっと強化する必要があるのではないか。研究開

発にも、もう少し長期的な視点も必要で、はないか。

というのは、リストラばやりで、短期思考が非常

に強くなってきたので、そういう提言をいたしま

した。それから、生産性もさらなる向上を図る必

要がある。人財の「財」の字が普通の材料の「材」

と違っておりますが、人材は財産であるという意

味で、人財をもっと育成する、大事にするという

ことが必要ではないかという要望を出しました。

資料5

提言の骨子 (2.大学への要望)

. ， .社会的責任の自覚

• 2.息の長い研究への取り組み

・3.技術人財の育成と産学協力

(技術経営基幹人財育成)

また、大学につきましては、既にいろいろ改革

の動きもありますが、大学としての社会的な責任

時 1

内)



F帆

Fヘ

を自覚してもらいたい。また、大学こそが、息の

長い研究をすべきで、やや短期思考に走り過ぎる

のではないかということ。それから、技術人財の

育成と産学協力という意味で、特に、マネジメン

トのできるリーダーの育成ということにもっと力

資料6

提言の骨子 (3.政府への提言)

• 1 .創造的企業の支援

• 2.評価の充実

・3.長期的研究開発推進

を入れるべきではないかと、以上の 3点を要望い

たしました。

政府に対しては、創造的な企業、ベンチャーも

含めて、これも既にいろいろやられてはおります

けれども、そういうものの支援。それから、非常

に評価ばやりですが、実際に形式的な評価に終

わっている事例が多いように思われますので、

もっと評価を充実させる必要があるのではないか

ということと、先ほどとダブりますが、長期的な

研究については、もっと支援をしてもらいたい、

あるいは自身で担当してほしいというような要望

を出しました。

資料7

知的製造業のすすめ

.野中郁次郎教授説(融合)
暗黙知(技能、感性など)
形式知(データベース、標準化、情報化など)

.藤本隆宏教授説

擦り合わせ型 |組み合わせ型

固い込み型 業界標準型

その後、ご承知のように、この製造業の問題に

つきましてはいろいろなところで、議論はされて

おります。ここでは特に 2つだけ、典型的な先生

方のご意見を掲げさせていただきました。野中郁

次郎先生については、現在は一橋大学でいらっ

しゃいましょうか、経済産業省のいろいろなプロ

ジェクトの、 DNDというプロジェクトの基盤に

もなっているわけですが、暗黙知と形式知という

ように知識を 2つに分けて、それらが融合したも

のから、新しい製造業を出していかなければいけ

ない。暗黙知はさらなる暗黙知へ引き継がれる、

形式知もさらに一層の高度化をする。また、暗黙

知を形式知化する、あるいは形式知のほうから暗

黙知のほうへ進むというふうなことで、これらが

スパイラル的に、さらに成長していかなければい

けないという説であるかと思います。

また、東京大学の藤本隆宏先生から、日本工学

アカデミーでもご講演をいただいたのですが、日

本の企業のタイプとして、擦り合わせ型、組み合

わせ型、それから囲い込み型、業界標準型と、こ

のように 4つに分けたときに、日本の企業につい

ては、いろいろな経験、ノウハウ、例えば社内で

品質管理の手法等々を高度化してまいりまして、

少しずつ改善をして、新しい生産技術をどんどん

発展させるということとか、マーケットを囲い込

んでいくといったところに強みがあるのではない

か。それに対して、いろんな部品をぱっと集めて、

パソコンを組み立てるとかいう組み合わせ型と

か、業界標準を先取りしていくという点では、

ちょっと弱いのではないかということで、日本の

製造業としては、それらの得意な分野をもっと伸

ばすべきではないか。一方、この弱い部分につい

ては、それなりに、ある程度追いついていく、ま

たは、ほかの国の企業と、一応、同じレベルで競

争できるというところに持っていくべきではない

かというご示唆をいただいたわけでございます。

資料8

知的製造業を目指す

現在を超えた第3の知を生かした戦略

.たゆまぬ改善による擦り合わせ

・真似できない加工・製造技能とノウハウ

.維持管理ソフトでの囲い込み

・ノウハウ織り込み設計の先端製品

・環境・エネルギー制約を超える新技術

.ブランドの確立と経営戦略としての活用

.製造業のノウハウの他産業への展開

いろいろタスクフォースで議論をいたしました

けれども、私どもが言っております知的製造業、

これにはやはりいろいろなタイプがあるのではな

EAT Information No.118/2003年11月 5



いか。その中で、今までの成功している事例を見

ますと、例えば、維持管理のソフトで聞い込んで、

業績を伸ばしている、また、先ほど申しましたよ

うな、生産工程のたゆまぬ改善によって、よい製

品を、かっ、コストを削減してつくっている。半

導体等がそうですが、ノウハウをそういう設計の

中に織り込んだ先端製品で勝負する。環境・エネ

ルギーの制約を超えるような技術で勝負をする。

ブランドをいち早く確立し、これは長年の実績と

して確立するのかもしれませんが、それを100%

利用して、しかも、経営戦略にうまく使っていく。

製造業のノウハウを、例えばジャストインタイム

的な発想をほかの産業に展開する。そして、まね

のできない加工技術とか製造技術とその社内のノ

ウハウ、そういうもので勝負をしていくというよ

うなことが、すべて、やはり現在、今まで持って

いた知識とか、経験とかを超えた、新しい企業の

成功事例ではないかというとらえ方をしておりま

す。

資料9

第3の知
第1と第2の知による地平を超越して新しい地平を切り拓く知

それで、このような成功事例のお話がこれから

いただけるものと理解をしているところでござい

ます。野中先生のスパイラル的な発展ということ

とちょっと似ておりますけれども、私どもの、タ

スクフォースとしては、今まで、このデータベー

スとか、標準化とか、情報化とかいうような一種

の形式知に近いもの、それに対して、技能である

とか、感性であるとか暗黙知に近いもの、そうい

うものから、それらを総合して、なおかつ、今ま

であったこの平面の中ではなくて、さらに上の平

面にジャンプするということが必要で、はないかと

6 

いうことが1つの結論でございます。

ちょっと、わけのわかったような、わからない

ような話ですが、そういうことで勝負をしていか

ないと、これからのグローパルな知的製造業の勝

負に勝てないのではないかという感じを強く持っ

ております。

資料10

まとめ
製造業の現今の状況を打開するために

.明確な目的意識(特にリーダー)

・既存の概念・制約から脱却
・異業種・異分野交流の深化、産業業種を
超えるモデル探索と挑戦

・新しい地平を切り拓く強烈な革新意識
・固有技術の深化(第1)→技術・知識の融
合(第2)→新たな発想・視点・感性・創造
による第3の知の展開へ向けて

まとめといたしまして、これからの製造業が、

現在の閉塞状況を打開するためには、まず、 トッ

プが明確な目的意識を持ってリードしていくとい

うこと。それから、既存の概念とか制約から脱却

すること。異業種、異分野の交流をさらに深め、

特に産業業種を超えるモデルを探索し、挑戦して

いく必要があること。現在の閉塞状況を切り開く

ための強烈な革新意識も必要なのではないかとい

うこと、さらに私どもとしては、今までの固有技

術を深化させるような方法を第 1とし、技術・知

識を融合させるというのを第 2とすれば、さらに

新たな発想とか視点とか感性、あるいは創造する

ことによる第3の知を追求し、これまでの製造業

と一味違った製造業に発展していくべきというこ

とが結論でございます。

これからお話しいただく 4人の講師の方々の事

例をお聞きになって、ちょっと逃げ口上かもしれ

ませんが、それぞれでお考えいただきたいという

ことが、タスクフォースの 1つの結論でございま

す。どうもありがとうございました。(拍手)

司会 どうもありがとうございました。

それでは、これから、タスクフォースがお願い

しました 4人の方からお話をいただきたいと思い

ます。お 1人40分を予定しております。おわりに

5分か10分ほど Q&Aの時闘がございますので、

局可

居可



そこでご11I1JJをいただきたいと思います。また、

最後に総合討論という時間がございまして、そこ

でもご質問の|明日jがありますので、ご12見をいた

だきたいと思います。

それでは、最初にお話しいただきますのは、東

芝の東11'様です。京株は、東芝のパーソナル情報

講演 1

機総事業本音IS統折技flJli長、研究開発センターの所

長、後、常務と所長を兼任されまして、現在は、

執行f!;tJ二郎常務 (十支羽:fk:充括)担当でいらっしゃい

ます。

それでは、よろ しくお願いいたします。

「矢口と知財が拓くイノベーションの創造J
東 宮((株)東芝執行役上席常務/日本工学アカデ

ミ一会員) ただいまご紹介いただ きました東で

ございます。まず、批初にお断りしなくてはなら

ないのは、私が言おうと思っていた結論は、故初

のご挨拶で永野名将会長が大休もう訴されまし

て、その詳細11を説明す

るという!感じになりま

した。そういうことで、

お聞きください。

実は、 2カnほと布J

でしょうか、産学連悦

の対話会というのがご

ざいまして、これは前

の科学技術政策担当大臣の尾身幸次議llが提唱さ

れ、現在の同大臣をやっておられます制11回大臣と

お二人が主催されて行われた対話会であります。

資料 1

産業界、官、それから大学の、現在、独立法人化

に向けて推進しておられま すそれぞれの武任者の

方々、そういった方々が大体二百数十名集まった

会合で、20分ほどお話をさせていただきましたが、

それが一部入っております。 したがって、同じよ

うなお話を聞いていただく方も何名かいらっしゃ

るかもしれませんが、以初にお断りしておきます。

資料 1は、 「研究開発は企業の成長に繋がるの

か?Jという題名であります。これは、もう使い

i'iされるぐらい、こ こで改めてご説明するまでも

ございませんが、1970年から2000年、あるいは2010

年まで、この30年ないし40年を技術的に大まかに

くくったときに、どういうフェーズにあったかと

いう凶であります。

80年代半ば、あるいは前半までは、やは り、米

同キャッチアップ型であった。そこで、特に半導

珂究開発凶業ω成長に繋がる帥11
中国への生産拠点シフト

1970 1980 1990 2000 2010 

| 猛烈なスピードアップ要請

TOSHIBA 
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体関係が、日本の進出によって、米国の企業が大

分後退してしまったということもあって、米国政

権が非常に日本に脅威を感じ、戦略を立ててそれ

を実行に移したわけです。それが技術ただ乗り論

というもので、日本は米国のまねをするだけでは

なく、みずからやりなさいという主旨です。それ

から独自創出の取り組みに移ったわけですが、日

本も数字的にはトップに立っているという自信と

経済的バブルによる油断のため、米国が80年代の

後半から強力に取り組んだ新しい政策に対する対

応がおくれたということは事実でありましょう。

それから、 IT技術、特にインターネットの民

間への応用が大きなポイントです。今までは情報

のハイヤラキーといいますか、情報を握っている

人が優位に立つ、必ず優位に立てるという、そう

いう社会構造を根本から崩したわけです。現在も、

内部告発によって社会の一部が崩壊してしまうと

か、あるいは人が交替することがままあります。

これらは、従来非常に少なかったわけですが、今

はインターネットで情報が瞬時に拡散します。そ

ういう社会現象の変化までも含めて、 ITの効果

資料2

は絶大でした。

一方、韓国は通貨危機でIMFを導入したにも

かかわらず、 ITへの取り組みは非常に早くて、

日本は残念ながら、その立ち上がりのところで乗

りおくれて、だいぶ遅れてしまったといえると思

います。その次のフェーズが、ネットバブルの崩

壊ですね。ここがちょうど現在ですけれども、そ

れと同時に、 IT化が、いろいろな産業、特に我々

の電子産業には急速に浸透し、開発のスピード

アップが要求される状態になり、ここでギアが急

に変わったように思います。

例えば、ハードディスクの容量が年率100%で

増えたり、シリコンの次世代加工技術が大きく進

歩して、これまでよりも加速度的にぐっと早く

なった。こういう現象がいろいろ折り重なったこ

と、非常に高い賃金コスト構造が主因となり、生

産拠点を安い中国に移しましようという話になっ

てきました。

急速な変化の後の今は、これはおそらく日本だ

けではなくて全世界的に、どこに焦点を絞ろうか

という模索の時代に入ったと思います。 ITも、

iII究開発投資比率と生産性c;)関係:

8 

80年代と90年代G)比較

わが国の研究開発投資は生産性の上昇に有効に結びついていない
1.6 

ヰ2T』λ号E ， HI-a ー

10.5 
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(備考) 1. OECD "The New Economy: Beyond the Hype"により作成。 出典:

/ 

2.研究開発投資比率は研究開発支出額の対GDP比。
3.いずれも1980年代平均から1990年代平均への変化。

平成14年度年次経潰財政報両

(経済財政政策担当大臣報告

内)

へ



{り|究IJf.J4Eを引っ張らなくてはならない。つまり 、

11 J'I~がIY J{í(l[でない研究に取 り組む、 そういう状態

に li/l~かれた日本が、研究テーマを絞 り きれなかっ

たという ことの 1つのあらわれかなというように

これを理解します。

資料3は今年の 2) J 5 11の1::1経新聞の記事です

が、研究開発効ネに|則するものであり ます。研究

開発効不が投資のわりに低迷 している、研究開発

効本がJEいと いう指摘のグラフであ ります。わざ

と小さくして見えなくしているわけで、はないので

すが、よく見ていただ くと、一番悪いのが東芝な

んです。グラフの梢ililhが年代で、縦llqhは効率です。

幼ネの定義は、現在からさかのぼって 5年111]の'常

業利前の合計を、その 5年liijから10年前までの 5

:'I~ IIIJの研究開発の投資制合計で割ったものです。

したがって、研究開発投資が大きくて'jf;-業利議が

小さいと 、この効率が:[~い と いう こ とにな り ます。

点芝のちょっと_I..にソニーさんがいて、それで松

|行正時さん、 NECさん、 この辺は総体的に恐い

わけです。それでは、いいのは何かという と、 ト

ヨタさんとかキヤノン さんです。

これはいろんなことを示唆 している と思うので

すが、 1つは、キャ ッチアップ時代はilμ、研究開

発効率だ‘っ たけれども、先頭集団に入って、多岐

ナノ テク ノロジーも 、バイオテクノロ ジーも、全

部、やはり大きな未来を1mけると思うのですが、

従来のように、このときはコン ビュータだとか、

このときは辿七:た‘ったというよ うな、 . ;ë n~ な も

のではなくなってきているという芯J誌はしておく

必要があるかなと思います。

資料 2は、 非常に小さい午で大変恐縮ですが、

研究開発投資比3がと生産性の関係を、、ド成14:'1''-/立

の経済財政政策担当大臣の報行から取り上げたも

のです。これは80年代と90年代を比t絞しているわ

けでして、こ の研究開発投資比中、これは GDP

と研究開発支mの比をと ったものが桃川、それか

ら、縦取hは企業の生産性の変化で‘あります。これ

は80年代と 90{I~ftの変化です。

このゼロから下に落ちているというのは、80年

代に比べて、 90年代は生産性が均年ちたと いうこと

を示しているわけです。例えば日本を比ますと 、

研究開発投資は GDP比で決して研究開発投資が

下がっているわけで‘はなくて、むしろ、諸外凪に

比べて、かなりト分な投資はなされている。しか

しながら、 生産性は80年代に比べて部ちていると

いうこ とであ ります。

それは先ほどの米凶キャッチア ップ引から 、 I~I

立といいますか、リーデイング ・エッジに立って

相究開発効率、

投資(;)割に偲迷

-キャッチアップの時代は、 高い研究

開発効率

・先頭集団に入り、研究開発効率が

ダウン?

-商品の絞込みが出来ている会社は、

利益に直結した研究開発

-アンケート回答者の8割近くが、 『研

究開発成果が必ずしも新たな製品に

つなカTっていない』と5思i哉
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にわたっていろいろなことをやり始める、そのた

めに効率が悪くなってくる、これが 1つです。

それから、商品の絞り込みができている会社で

すね。例えば、トヨタさんは完全に自動車であり、

キヤノンさんの場合には、従来はカメラだったけ

れども、今はプリンター、 PPC、デジカメなどに

事業のマジョリティーを完全にシフトしている。

またそれぞれが業界トップであるため、非常に効

率はいい。

アンケート回答者の 8割近くが、研究開発成果

が必ずしも新たな製品につながっていないと認識

しているということでこの記事は結んでいるので

すが、これがそもそも大きな問題なのかなと思い

ます。

資料4

日本ぬ国際競争力値下(;)背景

• 90年代の米国におけるITの急速な進歩

• 00年以降の中国への生産拠点シフト

|米中の狭間における日本復活の条件|

ユ
| 日本型イノベーションの創出へ

資料4は先ほどお話ししたように、米国におけ

る90年代の ITの振興、逆に、生産拠点のほうは

コストの安いところに移すという流れにありま

す。この流れは、我々もそれをやっておりますし、

多くの企業が同様な試みを今やっている最中だろ

うと思いますが、それでは日本の将来は決して明

るくない。いわゆる米中狭間における日本の復活

というのが、きょうの命題だと思います。

これをあえて「日本型イノベーション」と呼び

ました。というのは、イノベーションそのものを

議論しでもいいのですが、今、パラダイムシフト

が起きているのは、日本の中での話かなと思うか

らです。全世界パラダイムシフトというとらえ方

もできないことはないけれども、日本では特にそ

れが顕著だというふうに認識しております。
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資料5

イ/パーショシぬ定義とをぬ解穂 l
定義:場所・時間・文化の「差』がもたらす価値

くーつの解釈例:シュンベータ一の宮う『新結合J>

|イノベーシヨン 1= 仁~x 巨量日

(資料5)rイノベーション」という言葉、これ

はいろいろな人がいつの時代も使う言葉です。一

番最初かどうか知りませんが、経済学者のシュン

ベーターが、イノベーションというのを「新結合j

という言葉であらわしています。以前、『日経エ

レクトロニクスJの編集長をやっていた西村吉雄

さんの著書『産学連携』の中で、イノベーション

というのは、知と企業化の掛け算であると定義し

ております。

この知と企業化の例としては、日本工学アカデ

ミーの先生方の前で出すのはためらわれますが、

わかりやすいので、これをあえて出します。蒸気

機関は、ご存じのように、ジ、ェームズ・ワットが

発明した。それを蒸気機関車として、工学的に実

現したのはスティープンソンですね。しかし、機

関車をつくるというのは 1つの企業化ではあるの

ですが、ただ、それだけでは収益はなかなか上が

らない、コストが非常に高いものになってしまう。

ここにブルンネルという人物が登場して、プリス

トルとロンドンの聞に鉄道を敷いた。この鉄道を

敷くということそのものが、非常に大きな難事業

ではありました。橋をつくらなくてはいけないし、

トンネルの堀り方も開発しました。プルンネルは

工学的に大きな功績をあげておりますが、それ以

上に貢献したのは、線路を敷いて、客を乗せて運

び、客から料金をもらった、これでやっと利益に

結びつくことになりました。こういうわけで、ジ

ェームズ・ワットの知をいきなり企業化しようと

しても、なかなか難しいわけで、、何段階かのパス

を経てイノベーションができるというモデルであ

へ

へ



資料6

|イ/パーショ〉創出力ゆ芯い日本
I!-IOτ'he WOlld Compt'lIu¥'tn<<!> YtU肱 ，.，k;?'(XJ;!

()向由鉱字1::.先進49ヶ園出ランキJ グ

0科学インフラ(2)
一自由民の登録特許件数(1)
ー研究開発資総額(2)
-J!礎研究の有意性(19)

~スの効串1蜘)

L明 13h41)ノ

| 知 I X I 企業化

己己
TOSHIBA 

ります。

かたや、日本にはイノベーションが41:'市に少な

いと、いろいろな方々が言っており まして、それ

1:':1体は全く 111]追いではないと思い ます。資料 6は

IMDというスイスの調査機|剥が何年IUしている

『ワールド・コンペティティブネス ・イヤーブッ

ク2002Jというのですが、これはよく新聞でリ|川

されます。ここで49カ国をランキ ングしているん

ですね。いろいろな評価指hでランキングしますが、

例えば知の代表であるサイエンスのイ ンフラ、ff

録特許件数だとか、研究開発t4fの総額だとか、 jt

礎研究の{憂位性をどのくらい凶，LICが感じている

か、これらを見ますと、蛍録件数は ]位だし、町|

究開発総額はアメリカに次いで、2位です。全体を

くくると、 この主11に閲しては、アメリカに次いで、

引1:州都 2位なんですね。

ところが、企業化のほうを見ると、合J住化li1itl11

の!ム-がりは49カ阿'11披下位、それから、会社が幾

つできていますかという創業数ですが、これも

ブーピーです。それから、学から産の究11の移転と

いうのはどのくらい行われているか、それも件数

的に}よると41位という ことで、こ ちらがあまりに

もプアーなんで、す。残念ながら、主11と企業化は起

し1):ではなくて掛け詐だという ことが非常に大き

な問題で、非常にプアーなものに幾らltjいもので

掛けても、なかなか有12な数字にな らない。これ

がいわゆる「デスバレー」 と呼ばれているもので

あると認識しております。

それでは、どうすればこれを脱することができ

るかという ことですが、資料7はボ芝の研究開発

資料7

点在化した 「知JC;}工学化・システ凸化 | 

EV を亘忌

逗ず四位~

ひとつひとつの『姐』に封して.フィード，(ツ

タb'b哨、り、さらに強化される

TロSHIBA

ある目的'!I舵を実現するため
の方法・手段を開示し、他の実

施に対して報酬を得る、または
他の実絡を鎗除する

センターで今やっている試みの lつであります

これは、その-例です。アンテナ、アナログ1111路、

いけ処理などは日本の企業の"1で比蚊した場合

に、十う〉佳~1立'tt を抗1っていると Jえ々はJι っ ており

ます。 しかし、 こ れは 1 つの iÍI ~ ， 'd，としての強さで

すが、実はその単体光りそのものが、なかなか平IJ

伯を11'1せなくなっている11.¥:代に今ぶしかかってい

るという認識であります。

ブjで、 1つ lつのま11に対してフ ィードパ ック

をかけて、 1つのシステム、例えば、無線機シス

テムを作る とする。この 4つの技術を出，賊したシ

ステム LSIを、 例えばワンチップつくる これ

は相当IfJjい他でラ'己れるわけです それから、無線

機シス テムはもっと 1ilfi11立がI:.4 く、 )I:'i;~'に "1'llj J!又採な

ものになります。

ところが、点在しているこれらの虫11を統合化す

るというと ころは、11本カ吋'rtlくないところです

U本と討・うとJii弊もありますね、J.liLは少なくと

もm;いと私は思っています。 177:というのは、知l

の椛利化であり、 tllを'x地で使えるようにするも

のだと思います。それから、システム化という、

1111象肢の高いレベルでの椛利化、 これが大・Ji-かな

と思います。

先ほど飯塚主有からおI訴があった、 ~f'" 1先生が

， iっておられるような、新しい知!というのは、ロ

ボットなんかもそうですね。ロボッ卜も、アクチュ

エーターがあって、センサーがあって、いろいろ

i1;l) "11'1がそろえばいいのかと。 まあ、ASIMOは今

おもしろいけれども、では、あれが111j齢化社会で

どのくらい役に立っかというと、まだまだ.わから

EAJ Information No.l L8 2003イド11)J 11 



資料8

| イノパーショシ奄生お出す定めに l

|「知 ] ::-~<) 企業化 11 

坦辱長]
「下国知財権 ci)1 企業化 1

く潮流>

・国立大学の独立法人化
・『デファクトスタンダード」から「スタンダード』へのシフト

ない。もっと、いろいろな機能と知能化が進まな

いといけない。これが重要な課題なのかなと思い

ます。

では、これらを支えるものは何かというと、や

はり知財だと思うのです。あらためて説明するま

でもございませんが、ある目的機能を実現するた

めの方法・手段を開示して、他の実施に対して報

酬を得ることと実施を排除するということであり

ます。あまり他の国を批判はしたくはないのです

けれども、 WTO加盟前の中国では、一時実施権

を払わないで製造・販売を行うことがまかり通っ

ていた時代がございました。そういう意味では、

この知財というのは非常に重要であります。WTO

加盟後は、正常化しているように思います。それ

で、結局、こういう知と企業化に知財権というも

のを加えることが大事かなと思います(資料8)。

これは、実をいいますと、私が産学連携の対話

会で講演して、大学の産学連携を進めている非常

に有力な先生から、なぜそんなに知財権が大事な

んですかという質問を受けたんですね。それは

ちょっとショックでした。独立法人化というのは、

論文だけ書いていればいい大学から、知財を取得

して起業といいますか、創業にどれだけ貢献した

か、そういうことが、これから関われていくこと

です。そういうときに、この知財権というのは、

大学の知と、その知を守るといいますか、権利化

していくという作業は非常に大事です。それから、

実は「知財権」と書いてしまったのですが、この

裏には、実は人財があります。これは知財という

のも、知的資産というように解釈していただいた

12 

ほうがいいのですが、そういう人財が実はここの

中には含まれていて、ここはやはり、大学が非常

に強い領域であります。大学に頑張ってもらいた

い領域なのです。

企業ももちろん、知を今まで生んできました。

基礎研究もやりましたし、いろいろやったけれど

も、やはりー企業が取り組める基礎研究の領域と

いうのは非常に狭いということが、 80年代後半か

らやって学んだ我々の教訓でした。そういう意味

で、企業化、知財、知の一部、こういったところ

が企業が取り組む領域かなと思います。

また、アメリカ流の力で押していくデファクト

スタンダードというのがあります。今のパソコン

の多くが、 OSはマイクロソフトのウインドウズ

を使って、そして、 CPUはインテルをf吏って、「ウ

インテルJとよく呼ばれていますが、これはスタ

ンダードじゃなくてデファクトです。つまり、力

で世界を制圧するというやり方です。一方、ヨー

ロッパ型のスタンダード、つまり、通信はスタン

ダードで進んでいます。世界の潮流は、デファク

トからスタンダードのほうにシフトしていくので

はないかと、私は予測しております。そのために

も、この知財権が非常に重要だというように認識

しております。

この産学連携によるイノベーションの創出につ

いてちょっと説明します(資料9)。これは聞き

流していただきたいのですが、日本の大学は、ご

存じのように、明治20年、ベルリン大学をモデル

にして進んできて、サイエンス至上主義であった

資料9

日本ぬ大学防ヨーロ噌バか局

-明治初期の大学設立時
ー欧米諸国から多くの教師 l_l、 _，-ーーー『町、、

・明治20年頃 トノ仁科学 J
ー多くの帝国大学がベルリン大学をモデル I ----ーー~

-東京帝大工学部の設立の経緯
ー工学寮工学校{明治4)

司工部大学校明治10)
司東京帝国大学工科大学(明治19)

| 科学優位主義

仁>cw 

へ

へ
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ということと、それから、片方の工学のほうは、 資料12

工学寮工学校というのが明治 4年に設立され、東

京帝国大学で初めて工科大学となったのが明治19

年ということで、どちらかというと、大学が科学

の優位主義というものを引っ張って、そのまま風

土化してきているという現実は否めないと思うん

ですね。

資料10

日本c;)電機産業IcI=米国か句

国籍別

米国

英国

ドイツ

フランス

オランダ

昭和31年国籍別電子様器関係

筏術揖助契約毘可状況

外国投資家名 日本側提 契約件数

滋会社数

R.C.A 45社 48件

その他 18社 31 42 

E.M.I 3 4 

3社 2 3 

2社 2 2 

1社 2 2 
『目志の電干工黛』通商直察省1lJ:車局

総計101件のうち、米国が90%
TOS~IBA _-"-~→「

資料11

k駒田本型イ/パーシヨシ・スキー。

死の谷

「知Jと「企業化』の結合にギャップ?

イノベーション創出が少ない
TDSHIBA 噌ー

一方で、、電機産業はというと、これはもう完全

に米国からの導入です(資料10)。昭和31年の国

籍別の電子機器関係の、技術援助契約のデータで

ごらんいただくと、総計が101件のうち米国が90%

という、圧倒的に米国からの導入が支配的であり

ました。その意味で(資料11)、従来型の日本型

イノベーションがなぜ出ないかというと、片方は、

サイエンス至上主義であり、もう一方は米国型の

導入であったということで、このギャップをなか

なか埋めることができない。先ほど申し上げたデ

スバレー、死の谷であります。

(資料12)このギャップの解消に向けて、先ほ

TOSHIBA 

ギャ・γ・lG>解消に向け乞

科学と工学のバランス

!R&Dの選択・集中による吻J
の創出(知財継による保陸}

知の導入(人材を含む)

ど申し上げたような点在する知を、何とか工学と

いうところ、サイエンスを工学化していくという

この動きと、企業化、つまり、サイエンスでも企

業を起こす風土があれば、この両方を持っている

人を何とか育てて、日本型イノベーションを生み

出してもらいたいと思います。

アメリカの MITも、スタンフォードも、それ

からカリフォルニア・パークレーも、私はいろい

ろなおつき合いをさせていただいておりますが、

彼らの共通した教育は、実学ベースという考えを

非常に重視していますね。大体、大学の 3年、 4

年、それからマスターコースぐらいの方には、重

点的に実学ベースのことをやらせている。これは

やはり勉強するべきことかなと思います。

また、最近、サムソン電子をやめて、日本でい

えば経済産業省の大臣になった陳大済という方

も、非常にこれを重視して、韓国はこの方法で、やっ

ていくということを言明しています。

一方の企業は、やはり知による事業の不足とい

うことで、 R&Dの選択集中による知の創出が必

要だし、それから人材を含んで知の導入が必要だ

と思います。それには、やはり日本だけに軸足を

置かないということが 1つは大事だし、それから、

全体がかなり保守的になっていますから、企業家

精神のアクテイベートをこれから試みなくてはい

けないと思います。

これを絵にしてみますと、こういうような形に

なります(資料13次頁)。これは今までご説明し

たことをただまとめただけです。ただし、この知

財権という概念を入れますと、当然ながら、協調

EAT Information No.118/'2003年11月 13



資料13

イ/パーショシ奄生拠出.怠めに

TOSHIBA 

だけではなくて競争が出てきます。私は、大事な

のは、この競争だと思うのですね。大学は大学、

企業は企業ということで、今まで競争関係には

なっていない。やはりこれは、お互いが企業化と

いうことを 1つのターゲットにして、競争のス

キームを中に入れていくということが、これから

は大事ではないかと思います。これがイノベー

ションの出現確率の上昇につながるのではないか

と期待をしております。

資料14

7ロー刈捗視点桝見記固肉電鵠髄産第胸a嚇

〈①む|同DR…R
国 I| シ河ス好テムω山凶凶I 

(企業化 )~Izzz区高コン、家電

11 ~ I中国には真似できない、
『知』だけ、『企業化附では臓が Ir¥1米国はやってないポジ

成り立たなくなってきている 目、ー11
I -'11 ショニンゲが必要

_!_O_SHIBι-ーー---二J二 一 一 一 一 一一ーァ二千一一二

(資料14)現在のグローパルな視点から見た囲

内電機産業は、例えば、 DRAMから NANDフ

ラッシュというようにどんどん変えております。

しかし、デスクトップパソコン、それから家電な

どの組み込み機器なんですが、この辺が中園、韓

国、台湾の脅威にさらされているところでありま

す。

また、 システム LS1は、米国が非常に得意で、

特にテキサス・インスツルメンツ、あるいはイン

14 

テルが強いわけです。したがって、半導体事業そ

のものを見ても、やはり先ほどもありました、中

国にはまねできない、米国はやってないポジショ

ニング、これをやはり我々としてはいち早く探し

ていかなくてはいけない、こういう状況だと思い

ます。

資料15

大学に期待する領域

-イノベーションに繋がる研究
一IPv6、画像符号化、など

-産業パラダイムシフトに備えた研究

ーロポット、など

-産業の基礎・基盤となる研究
一半導体微細化限界、ネットワーク理論、など

TOSHIBA τ ー「一一

(資料15)大学に先日お願いしたのは、やはり

イノベーションにつながる研究で、 1Pv6とか画

像符号化、ロボット、あるいは半導体の微細化、

ナノテクノロジー、ネットワーク利用、こういっ

たものが次世代の電機産業の非常にキーになる学

問領域であり、それから、工学であろうというよ

うに思っております。

資料16

1東芝・中期計画に廊ける事業ドメイン|

|ュどキタス在'1to!l!.穿l
シームレスな後続

1， mllJ花 I
豊富別化 E 

デジタル・プロタクツ差支える
キー・コンポーネンツ

巨額な役資
自然現象の理解

「-hインフラ事業 一一寸 現場/高効寧システム

TOSHIBA ザ一一

(資料16)東芝のことに、最後、ちょっとだけ

言及します。今後、東芝が取り組む「知J掛ける

「知財Jの重点領域、これは東芝の中期計画とし

ましては、現在はデジタルプロダクツ、電子デバ

局、

へ
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F帆

イス、社会インフラと、この 3つを柱に据えてお

ります。

デジタルプロダクツは、ユピキタス社会の実現

をもたらします。これのキーは標準化だと思いま

す。標準化の中枢を握って事業化を加速したい。

電子デバイスの問題点は、非常に大きな開発投

資が必要でありまして、一企業でなかなかできな

くなっている。これには産官学連携が、どうして

も必要かなと思います。

それから社会インフラは、電力のサービス事業

や、環境に重点を置きます。これらを推進するた

めには、学際的な協業、あるいは国際的な協調が

不可欠です。

資料17

デシ..'L・7口..'1'Y分野芭ぬ標準化ぬ例:DVD事鎗

l DVD事業の特質}

1. 大きな控街革新

• CD-ROM 700MB→ DVD 4.7GB (約7倍}・2時間の検函をLDを上回る函賀、音質で12cmf'ィスヲに収録可能・本ームシ7"Jーの実現

2. 新しい市場創出・2ω2年 ハード:2.7兆円‘ソフト:2兆円・2005年l予}ハード:5.2兆円、刀ト:3-4兆円

3. 国臨標準化・根準化戦略・知的財産権戦略

TOSH1BA - -_-_ー

(資料17)標準化の一例として DVDを取り上

げますと、東芝にどんな技術があったかというこ

資料19

とを示します。 CD-ROMから DVDになると、

約7倍のメモリ容量のアップになる。そうすると、

ホームシアターが実現できる。それで、少なくと

も、 2002年には 2兆円台、 2005年には 5兆円台の

市場が立ち上がる。そういう意味で、この標準化

が非常に重要であった。

資料18

「bvDG例:東芝が先行し定基礎銭術

DVD鰻格の主導権争いが顕在化した時点で、必要な要素技術は全て呂
処が付いており、他社に対して3・5年先行

1. 次世代の高密度ディスクに必須の技術
- O.6mm厚の張り合わせ‘赤色レーザによるSD高密度厚盤飽録、再生

2. 圧縮技術(MPEG2)の早期開発
ー 早期に開発を集中し、他社に対しlJ7ル事イムエンコーダを数年先行

3. ディスク製造技術の先行
事イムワーナーのディスヲ工場の活用

4. 光学部品の開発
ー 光t'，~7，プの開発
ー DVD用低ノイズ赤色レーザーの開発

光部品(レンス.等)のメーカーとの共同開発

TOSHIBA 

(資料18)標準化には、基本技術が必要でござ

います。次世代の高密度ディスクの必須技術であ

る、いわゆる張り合わせ技術、それから、画像圧

縮技術の MPEG2やディスク製造技術、あるい

は光学部品の光ピックアップ、赤色レーザー、そ

れから光部品、レンズ等のメーカーとの共同開発、

こういった総合的な力を使いながら、標準化をか

ち取っていきました。

(資料19)次に、半導体は産官学の連携に、現

半導体に疏ける産官学連携:MIRAI7
0

iロシ:t.llト(;)例

|CY'OI I唱|羽|・ω|・05 I・06 I '仰|・08 I・09 I・10 I '11 
ITRS:半噂体技術ロードマップ

TN:技術ノード
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資料20

時何何時町 COz吸防ミァクネ今倒 l 

在進められております MIRAIプロジェクトであ

ります。これがこのロードマップどおりに進めば、

2005年のエンドには65ナノになり、そして、 2007

年度には45ナノが実現できるはずです。この辺が

成功しますと、今、台湾、韓国との戦いの中にお

ける半導体の優位性が今度は完全に日本に来る。

そのように考えているわけであります。

(資料20)最後に環境について申し上げます。

これは地球温暖化の最大の問題である C02を吸

収する材料です。リチウムシリケートという材料

を東芝の研究者が見つけまして、これを用いるこ

とによって、火力発電のプラントへの応用、自動

車の排ガス処理、それから、ビール工場への応用

も考えています。

ただ、 C02を吸収したセラミックスを最終的に

資料21

号告とtA

-イノベーションの『死の谷」を克服するために、『知
的財産』の重要性を提案

・発展に繋がる産学連携は競争と協調
一産学聞の人材バランス

ーオープンなベンチマーク

ー実学的技術者の育成

・東芝における、『知Jx r知財Jの重点領域
ーデジタル・プロダクツ

一半導体デバイス

一社会インフラ

TOSHIBA 〆←一一=ー一-
E二二二ごτ主士二二」ー竺竺±一戸ー←=ァ 一一一今一一一
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はどこで処理するかが問題で、これはおそらく、

海底油田に埋めることになるでしょう。おそらく、

東芝だけ、あるいは日本一国というよりも、イン

ターナショナルで進めるようなプロジェクトに発

展していくだろうと、このように，思っているわけ

であります。

(資料21)最後にまとめですけれども、重要な

のは、イノベーション、死の谷を克服するために

知的財産の重要性を提案します。そのために、産

学連携が非常に大事であると考えております。

司会 どうもありがとうございました。(拍手)

最初にいろいろ整理されまして、知的製造業が

いかに必要かということを明らかにされたと思い

ます。そこで出されたのが日本型イノベーション、

これは私どもが考えております知的製造業と似て

いるところがあるという感じがいたします。次に

ご紹介されました、異業種の交流であるとか、異

分野の交流であるとかは、活動内容として似てい

るところもある、あるいは違うところもあります。

この相違は、最後の総合討論のところで、より深

めていただきたいと思います。

今のご講演につきまして、ご質問、コメント等

ありましたらいただきたいと思います。

井上恵太 トヨタコンポン研究所の井上と申しま

す。

東芝さんの知財に関するご活躍というのは、あ

る程度理解しておりまして、大変よくやっておら

持)

へ



れると思うんですが、知と企業家の1111の死の谷の

日本としての~nJ!1' という 表現は、非常に抽象で、

産業料にいる人川は、ある私¥J立H体的なイメージ

を持っていますが、大学は、特にこれからここら

が後退していく大学側が正しく理解しているかど

うか、私は非常に危供しております。つまり、特

;円:でも役に立つ特許と役に立たない特許がありま

すし、まn財lj攻略でも抽象的なレベルでいっている

ものもあるんですね。そういう話もいっぱいある

ということはご承知のとおりです。ですから、東

芝さん、きょうも言われている托の谷を埋めるも

のとしての知1l~・ということはおっしゃるとおり

で、もう少し具体的に、かみ砕いておっしゃって

いただく必要があるんじゃないかと。ここでご説

明していただく必要はないかもしれませんが、特

に大学院の方にお話しになるとき、どういう主n1l1"
が役に立つのかということまで踏み込まないと、

実際に役に立つ議論というふうにならないんじゃ

ないかと私は思います。

東 おっしゃるとおりで、実はきのう、束点大学

の産学:連携の推進協議会の恕税会がございまし

て、総長以下、ごII'JJ市いただいて、この川泌をま

さに話し合いました。そこで大学側のまnH1に対す

る考え方が、非'ja-に進んできたなと実感しました。

というのは、現杭、東芝から、長11)吋の専川家を l

人、東京大学に送っております。知lは関係だけで、

講演 2

今、全部でト数名の陣容だ、とのことです。弁理士

とも 6人ぐらい契約しているんです。したがって、

そういうな味での，む識は高まっているんですが、

特;狩を11¥願して維持するのに一体幾らかかって、

収説として入ってくるのが幾らか。ま11財・の収支バ

ランスという概念で、 一体ブレークイ ーブンポイ

ントは争史らなんだというビジネス的な感j:1:を、ま

だお持ちでないですね。

自分で試t1ーすると、 40億円 ぐらいが多分プレー

クイーブンであって、それ以上の収入が来ないと、

維持しているだけで、どんどん赤字になってきま

す。その辿は機会あるごとに言っているのですが、

ただ、おっしゃるとおり、こういうのがいいんだ

という具体的な例を示すことが必要だと思いま

す。

司 会 ありがとうございました。ご質問は起き

ないかとは思いますが、次のご椛uirに移らせてい

ただきたいと思います。

2帯11の諦niliは、 塚本卓三様です。塚本椋は、

2000年より 、日士ゼロックス株式会社の執行委μ、

幾つかのカンパニーの本部長を!陸任されました。

現職は常務執行役l~ 、 ドキュメン 卜プロダクト&

サプライカンパニ一生産本部長と化成品本部長を

兼任されておられます。

それでは、塚本様、よろしくお願いします。

「生産者の環境責任と製造業の変革」
塚本卓三 (富士ゼロックス(捌常務執行役員) 知l

一一 司 的製j造業を51jるという

ことで、非常に大変な

発表の場をいただきま

して、ありがとうござ

います。富士ゼロック

スは、環境につきまし

ては1994年からかなり

い a 力を入れてやってまい

りました。きょうお話ししますのは、宮J二ゼロッ

クスそのものが部境に対してどういうふうに考え

てきたのか、かなり一般論的な訴を最初jにさせて

いただき、後半で、どういう技術で何をしてきた

のかということを少し事例を交えましてご紹介し

たいと思います。ただ、きょうお話しすることは

皆さんにとってどれだけご参考になるか、少し世

促たるところはございますけれども、ぜひお聞き

いただきたいと思います。

目次

1.我々が目指すもの

11.環境の社会的責任

111.生産者の責任=ライフサイクルマネジメント

IV.循環型システムの形成

v.生産者の変革
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ご用意しました中身は 5つありまして、我々が 資料2

目指すもの、これは富士ゼロックスそのものが世

の中に対して、外に対して言っているものでござ

います。 2番目に環境の社会的責任、先ほど永野

名誉会長もこの部分を強調されたと理解をしてお

りますけれども、社会的責任をどう考えているの

か。それから、 3番目に生産者の責任、これは物

をつくる上での責任がかなり厳しいものが最近出

てまいりました。嫌とか嫌いとか、そういうこと

は言えなくて、物をつくっていく上においては責

任という形で対応しなければいけない、そういう

時代になっているo ライフサイクルマネジメント

という形でお話をさせていただきます。 4番目が に価値あるものという形で定義をしております。

循環型システムの形成ということで、最後に弊社

の変革といいますか、物づくりとして何をやって

きたのかを説明させていただきます。

資料 1

| 私たちが目指すもの:Mission Statement 

「一一一」

| 私たち富士ゼロックスが目指すもの 11 

， ----二ーァ一一一一一一一一一一一一~!
「一一一一←ー下ι下下----~-------三L一一ーーー「

片側と扇をすすめる環問劇 1:

1副司自頼と文化の発展への醐|11

|両ひと而掠明感扇面実現1r

(資料2)もう 1つ、 Shared Valuesという形

で、私たちが大切にすることとして10ほど挙げて

おります。もちろん「お客様の満足」という言葉

がおなじみのものですけれども、「冒険心」です

とか「楽しむ心Ji信頼と思いやりJ等々、この

ような内容とその環境ということも私どもとして

は大切にしようと、外に向けてアナウンスをして

おります。

(資料 3)次のテーマですが、社会的責任、こ

れはもう釈迦に説法ですけれども、環境経営は企

業の社会的責任という認識をさせていただいてお

ります。ここにグラフがありますが、横軸はどう

いう対応のやり方をしてきたのか、これは当然、

時代とともに進化をしております。縦軸はそれが

(資料 1)非常に手前味噌で申しわけございま どの範囲で展開されているのか。上のほうに「グ

せんが、私どもはガバナンスという観点でもそう ローパル指向」がありますけれども、こういう形

なのですが、企業としてどういう企業でありたい でグラフをつくってみますと、それへの対応の内

のかということを常に外に対して言いたいという

ことで、企業ビジョンという形で、私たち富士ゼ

ロックスが目指すものという形でこういう内容の

ものをまとめ上げております。これはもちろん経

営トップが参画をしておりますけれども、若い人

たちの意見、 100人会というものもっくり、その

中からいろいろ議論をしてまとめ上げたもので

す。「知の創造と活用をすすめる環境の構築Ji世

界の相互信頼と文化の発展への貢献Ji 1人ひと

りの成長の実感と喜びの実現Jということで、や

はり最近では個を非常に大事にしようという機運

が高まっておりますので、最後の文章などを非常

18 

容というものはかなり変わってきているというこ

とです。グラフ化されているものがありますが、

公害問題ですとか、地球環境問題、一部に限定さ

れるものと地球的規模で対応しなければならない

もの、こういうものがかなりはっきりと施策とし

ては分けて議論をしないとだめだということがわ

かってきております。

私どもとしては企業活動を通して多量/多種の

資源を使用して、製造/廃棄のプロセスを通じて

環境に負荷を与えているというのは、メーカーと

しては避けることのできない結果であります。こ

れを人とか、あるいは資金、技術を利用して環境

へ

へ



資料3

境経営は企業の社会的責任!

組
織
外
部
指
向

組
織
内
部
指
向

グ
ロ
ー
バ
ル
指
向

F、

自主的対応対処療法的 高度な総合的対応多角的手法開発

資料4

環境の社会的責任において製造業が求められるもの

1-~ ---~l 

現在の
循環型社会
に於ける

“顧客満足度
向上"経営へ

の転換

KEYWORD 

。
企業の対応

環境経営環境企業化

。ME忠部品T
使用後の活用も考
える必要がある

物を作った企業の ~ 
貰任もある I ) EPR(生産省責任)

(物作りのknow-howは処L，/
理にも活用できる) v 

求めているのは“サ--r-l'¥
ピス"であり、“物"はtI ) 

提供の手段 ---v 
サービス化

翠盟

。地球資源は限られたもの。
環埠負荷が年々負を蓄積し
ている

。企業は作って売れば良いの
か?使用済み商品はゴミか.

。使用済み商品は消費者/排
出者に全て責任、且つ任せ
ていいのか?

。消費者は“物"を求めている
のか?付加価値は?

~ 

L←一一一

(資料4)製造業に求められるものということ

ですが、 4つ課題としてあろうかと思います。

つは、地球資源は限られております。私たちが製

造業を営む結果として環境負荷、年々負の資産を

1 

保全/改善に取り組む、そういう能力を企業とし

て私どもは持っております。これが社会的責任を

果たす中身であると理解をしております。

19 EAj Information No.118/2003年11月



蓄積をしているというのは現状です。 2つ目、「企

業は作って売れば良いのですか?J i使用済み商

品はゴミですか?Jo 3番目が、使用済み商品は

消費者の皆様、排出者の皆様にすべて責任、ある

いは任せて良いのでしょうか。 4番目が消費者は

「物」を求めているのですか、それとも付加価値

なのでしょうか。この 4つの課題に対して企業の

対応というものを少し整理してみました。

私どもは 1番目の課題につきましては、環境企

業化、企業として環境に対してきちっと前向きに

取り組む、そういう姿勢を示す必要があるだろう。

キーワードとしては環境経営という形で定義をし

ております。

2番目につきましては、使用後の活用も考える

必要がある。これはライフサイクルマネジメント

という形で定義をしております。

3番目が、物を作った企業の責任もあります。

「物作りの know-howは処理にも活用できるJ、

これは実践から私たちが体験した中身でありま

す。これはまさに生産者責任、エクスパンデット

・プロデューサー・レスポンスピリティという形

で生産者の責任もあるということです。

資料5

4番目が、お客様が求めているのはサービスで

あり、物ではないということです。これはまさに

サービス化ということを考えていかなければなら

ない。そうしますと、ここにありますように、現

在、循環型の社会というものを私たちは目指して

おりますが、この中においてもお客様の満足度向

上経営、これに変えていかないといけない。メー

カーの論理ではなくてお客様論理で環境というも

のを考えていかなければいけない、それが私たち

の考え方でございます。

(資料5)次に、生産者の責任ということでラ

イフサイクルマネジメントについてお話しします

と、戦略がございまして、圏内、グローパル、そ

れの評価というこの切り口で整理してみますと、

私どもは今、戦略としては 3つのステップを考え

ております。第 1ステップとしては事業所系の環

境経営、第 2ステップが商品系の環境経営、第 3

ステップが社会的責任性の環境経営と定義してお

ります。そうしますと、実際に何をしてきている

のかといいますと、圏内につきましてはお0

14001、昨年、これをすべての事業所で取得いた

しました。

へ

生産者の責任=ライフサイクルマネジメント
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F 

Fh 

第 2ステップ、今現在、ここのところをかなり

力を入れてやっておりますけれども、法規制、こ

れはリスクの対応ですとか、保証の問題ですね。

中身としてはリサイクル法とか、あるいは省エネ

法、グリーン購入法、これらに準拠した商品をつ

くるということです。

3番目が、次にチャレンジをする必要があるの

が、環境の格付けということで、いろいろな認証

機関が評価をしておりますけれども、このレベル

を上げるということになります。グローパルで言

いますと、海外の事業所、私どもは物づくりとし

ては圏内も入れて 8カ所、事業所を持っておりま

す。そこへの環境対策をやっております。さらに、

今現在はグローバル法規制対応という形で、いろ

いろな国が環境に対する規制をしております。そ

れをクリアしないと商売そのものができません。

そういうものに対しての対応、これを今現在やっ

ている。さらにその先には私どもが掲げました環

境方針をグローパルに展開するというステップに

行こうかと思います。

そうしますと、この評価ですが、今現在は環境

経営度という形で事業者責任として対応してまい

りましたし、さらに生産者責任という形でこの部

分まで何とかやり始めております。その先に来る

のは、仮に持続的社会形成責任 :CSR-コーポ

レート・ソーシャル・レスポンスピリティ、企業

責任という形で一応、名称を置かせていただきま

したけれども、この部分に進んでいこうと考えて

おります。

こちらには、商品ライフサイクルということで

揺りかごから墓場までのプロセスが書いてござい

ます。素材/部品の製造から配送、使用等々を経

て廃棄、ここまでが一連の流れですが、ここで複

写機に限定しておりますけれども、 CO2の排出、

どの程度の量を排出するかといいますと、ここに

ありますように、組み立てのところとか、配送の

ところ、あるいは回収、解体、廃棄、ここはほと

んど排出していません。

では、どこに排出する工程があるのかといいま

すと、一番大きいのは素材/部品製造、の部分で

すね。これがニューピルドといいますか、材料か

ら全部つくる、この部分が866kg-C排出してい

ます。皆様が実際に会社等でご使用になっている

ときの排出量は使用の欄にあります502kg-C、

492kg-Cです。説明がおくれましたけれども、

グリーンの部分が部品を再利用した機械、リサイ

クルマシンですけれども、明らかにこの最初の工

程、素材/部品を製造する工程におきましては、

新規のものよりもリサイクルしたものが明らかに

CO2の排出が少ないということがこれでおわかり

いただけると思います。

資料6

C02招ド出とIcI:? 
ビ二二二二二工二二二二二二了一一一~ー : 

t・C/年 t-C/年

50， 000 

5， 000 

当社海老名事業所におけ
る年間C02排出量

当社複写機・複合機の部
品製造における年間C02
排出量

(資料6) これはもう少し補足をさせていただ

きますが、実は海老名事業所が私どもの複写機を

つくる最大の拠点でございます。そこで実際に年

間に排出する炭酸ガスの量は5，000t-C/年。し

かし、いろいろな仕入れ先様に部品供給をお願い

しております。そこの部品を全部足し込むとどう

なるかといいますと、 5万トンになります。まさ

に10倍。私たちが単に自分たちの事業所だけの

CO2排出をやっていればこの部分だけで済む所で

すけれども、実際、私たちの商品の中には外でつ

資料7

循環型システムの形成
仁二二二二二二二二」 ー←一一一一一一一一一一一一一一一 一一一一

資語使用の
最小化

商昂の
開発・生産・使用

⑤取誌の
@噌混トの

鹿棄物排出の
属小化
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資料8

環

境

何=貝

献

事

クローズド .，-l\~ I業
ループ・ Lj 
システムーヴ|貢

献

エ
ツ

シ犠謹ぜ回
ヨ 11固
ン昔、~

1全車旦|

くられた部品も入っている。それは環境に対して

アタックをしているわけです。この部分を無視す

るわけにはいかないというのが私たちの考え方で

ございます。

(資料7前頁)それで、循環型システムの形成

ということで、商品の開発、生産、それから、それ

をお使いいただくというこの工程に対して、私ど

もは Aというところで資源使用の最小化、でき

るだけ資源を使わない、そういう開発、生産をや

らなければいけない。 Bのところでは廃棄するも

のを極力少なくするという工夫をする。これは開

発でもあり、生産でもあるということです。その

ためには環境負荷の最小化、あるいは環境コスト

の最小化、こういうものがあって初めて A、Bが

成り立つ。こちらについては後でお話をします技

術という形で皆様にご紹介をしたいと思います。

(資料8)富士ゼロックスの具体的な事例につ

いて少しお話しをさせていただきます。生産者の

変革ということで、私どもが資源循環システムと

いうことで外に向けてアナウンスさせていただい

ております基本的な考え方、モデルでございます。

当初、私どもはこの囲った部分、スタートしてお

ります。クローズド・ループ・システム、部品リ

ユース、材料リユース、後でここら辺のご紹介を

22 

させていただきますけれども、これをクローズド

・ループ・システムという形でスパイラルアップ

等々、この中の項目そのものをいろいろな技術を

導入してスパイラルアップをしてきています。そ

れを私どもは事業貢献ということで、投資と回収

についてもかなり中身の精査をさせていただい

て、事業性がある技術そのものを開発するんだと

いう形で展開をしてまいりました。

それに加えて、今現在はここに書いてあります

ライフサイクル企画から始まって、リユース/リ

サイクル設計、環境影響アセスメント、それから、

このクローズド・ループに入って、分別、マテリ

アルリサイクル、サーマリサイクル、最終的に廃

棄ゼロという形で、お客様から回収した使用済機

も廃棄ゼロになっております。この上の部分、ラ

イフサイクル企画から材料リユース、この部分ま

でのプロセスにつきましてはインパース・マニュ

ファクチャリングという形で、この部分が環境に

貢献する部分であると定義をしております。この

クローズド・ループ・システムから廃棄ゼロまで

はゼロ・エミッションという形で社会貢献という

ふうに定義をしており、それぞれのプロセスのと

ころでスパイラルアップをしている。明日はきょ

うよりも進んでいるという、そういう内容で各プ

へ

局、
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資料9

徹底した部晶寿命の把握 Reuse 

-お害警包盤撞盤国広}R
1/41/2 1/1 1.5/1 2/1 

-機号撞盛盟品企蓋命
1/4 172 1/1 1.5パ 2/1 . - ' ‘ ‘ 

板金フレーム

機械 1

機械 2 l リサイクル 部品ー B 

儲械 3
E 可能M/C 部品 C

機械 4 1 定期交換部品

機構 5 廃棄
消耗畠

菖偉用司能部品選s!l || +幽-...，、且'酒司罫用雪佐」

部晶 A ーロ四日盟主L..J_'fJ1

使 用 状況」部品 Aの残お
機械 1

機栂2

機械 3

機械 4

ロセスを進めております。

(資料9)これはリユースの部分の一例でござ

います。左上のグラフ、これはお客様の機械の使

用状態。いろいろなお客様がいらっしゃいまして、

非常に早い段階でお戻しいただくお客様もありま

すし、十分に使い込んで戻される方もいらっしゃ

います。ちょうど 1/1というところは、これが

ライフのところでございまして、ちょうど 1と2

と3、4、このぐらいの使用期間でお戻しになっ

たマシンはすべてリサイクルという形で対応させ

ていただいております。

右のほうに部品の寿命のグラフがあります。板

金フレームはほとんどライフがありません。何回

でも使用できるという意味でこのようなグラフを

かかせていただきましたが、 A部品、 B部品、 C

部品、部品によってはそのライフが1.8倍ですと

か、1.3倍、あるいは1.2倍という、こういう部品

もございます。私どもはこの AとかBとか C、

これに点々とかいてありますけれども、この部分、

ある処置を施すことによってさらに使えるという

部分を技術という形でつくり込みまして One

More Lifeという形で対応しております。そのと

きのやり方ですけれども、ここにあります寿命予

測、これが非常に大事で、ワイプル分析による寿

命予測、それから、市場でいろいろな使われ方を

している、そのデータベースから、この Aとい

う部品がどのぐらいのライフを持っているのだと

いうことを特定するということをやっておりま

す。

これは実際にワイブル解析等で部品寿命判定の

ためのいろいろなプロセスを写真でお見せしてお

りますけれども、全国の機械 1台 1台をこのテレ

ホンセンターで管理をしております。ここの情報、

それからあと定期メンテナンスという形でサービ

スの人間が情報をキャッチしております。これは

大体年に100万件集まります。これらの情報をベー

スにしてワイプル解析で部品ごとに、使用頻度と

累積の故障率、これから部品の寿命を判定する。

これは今現在もどんどんやっておりますので、

データはどんどん精度が上がるという中身になっ

ております。

選別、この部品がほんとうに使えるのか使えな

いのかというのをどうやって選別しているのかと

いうのがこのグラフです。これを見ますと、部品

寿命、例えばA部品ですと、 1回のライフを超

えた寿命を持っております。しかし、お客様のと

ころで、こちらにありますように使われ方により、

あまり使われていない機械とかなり使い込んだ機
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械とに分かれるわけです。そうしますと、ライフ

そのものも違ってきます。どのぐらいの寿命を

持って戻ってきているかというのがわからないと

いうことで、そういう意味では、この 1から 3ぐ

らいのこの部分については、リサイクルパーツと

いう形で使われますけれども、一番下の部分につ

いては使用不可という判断をさせていただいて、

そのデータベースになっているのが、先ほどのワ

イブル解析等でつくり上げましたデータベースか

ら行っているということであります。

もう 1つ、リユース技術、ライフを延ばすとい

うことに対して、あるいはライフがどのぐらいあ

るのかということで、どういう技術を考えたかと

いうことですが、ここで 1つ2つご紹介しますと、

選別技術というのがあります。従来の測定法では

正常品か欠陥品か判断が非常に難しかったもの

を、超音波技術を用いまして、磨耗した状態のも

のと正常な状態のものを明確に判断するというこ

とをやっております。ファンモーターがリユース

できるかどうかを選別する際にこの技術、 AE

(acoustic emission)計測法を活用しております。

もう 1つは、洗浄技術です。回収した機械の中

の部品はトナーで非常に汚れております。それを

どういう技術で洗浄するかということですが、リ

サイクル可能な部品は金属、プラスチックなどを

傷つける。この傷つけないということが非常に大

事でして、これはプラストによる洗浄という形で

小さな粒をぶつけてトナーをとるということで

す。これはロボットでやっております。

それから、修理技術。これは基板の例ですけれ

ども、いろいろライフの違う部品がこれに乗っ

かっているわけです。それを何も技術がなければ

全部取りかえるわけです。しかし、私たちはこの

ライフの短いもののみを交換して新品同様の品質

を保証する。これはコンデンサー等、非常にライ

フの短いものについては古いものを取り去って新

しいものをつけようと。それの品質保証というこ

とで、今、テスターにかけて品質保証する、そこ

の工程もすべてここで行っているということで

す。その他、剥離技術ですとか、あるいは塗装技

術、検査装置技術等々、このようなものも今現在、

獲得をしております。
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もう 1つご紹介したいのはリユース設計、これ

は先ほど申し上げました開発の段階から、設計の

段階からこういうことを織り込んだ設計になって

いないと再使用機の展開はできませんo そういう

意味で、このリサイクル設計指針という形で、こ

こに幾つかご紹介していますけれども、部品をそ

のままリユースする、あるいは分離設計、共通化

設計、分解/分別容易化設計、最後に有害化学物

質の使用量を削減した設計という形で大きく 5つ

の指針を出しております。これはもちろん Web

でも展開しておりますけれども、小冊子にして、

設計者 1人1人がこのガイドラインを全部持って

おります。これはすべてその時代、時代に応じた

内容でバージョンアップさせていただいておりま

すけれども、これをすべて設計者が持っておりま

すし、もう 1つは設計マニュアル、電気と機械と

いう形で2つ用意して、これに基づいて設計をす

る。次工程の生産技術の人間はこれをベースに、

ほんとうに図面が、リサイクル設計がきちっとな

されているかどうか、確認しています。

もう 1つは長寿命設計事例、これはご存じの方

もいらっしゃると思いますけれども、プラテン、

ふたがございますね。あれは何回もお客様が開閉

をします。このカウンターバランス、これはいろ

いろなところにいろいろな角度でとまらないとい

けないですね。途中で落ちてくるとクレームにな

ります。ですから、 15度でも、 20度でも、 30度で

も、上に上げてもすべてその位置にきちっととま

らないといけない。非常に過酷な使用条件の中で

一番耐久性に苦労した部品ですけれども、これを

私どもの過去の知見を入れて長寿命設計をやっ

て、今はほとんど問題がございません。

それから、強度設計に関して、これは板金の外

装部品でございます。従来設計ですと、こういう

切りがけを入れますと弱くなります。弱くなりま

すが、これを再度使用しようとしても、ほとんど

変形をしておりますので使い物になりません。

ちょっとした工夫、これは補強材を入れておりま

すけれども、この補強材を入れることによってリ

ユースといいますか、もう一度使えるという非常

にプリミテイプな、何でもないような工夫ですけ

れども、これが現場の知恵で、こういうものの 1

局、

へ



資料10

仁字型空で共通里用問 Reduc己新樫墾抑制己

フレーム

宅ータ

と
が

品
品

飾

部

命

命

車
町
車
町
在

長
短
混

品純湖

-部品リユース段官十

一E
量
/
活
用
量

「ーーーーー 1

1 商品A-3 1 

つ 1つの積み重ねが廃棄ゼロを 円指す 1つのアプ

ローチではないかと考えております。

これも分離設計の事例でございます。これが

キャスタ ーですね。今まではこの判lの部分、キャ

スターというのは機械本体をゴロゴロ転がすもの

ですけれども、この部分がかしめていますので、

これがほとんど使えないのです。 しかし、ここに

ありますように支紬とか、あるいはロール、フレー

ムは再活用可能です。車輪のところが磨耗します

ので、車輪だけ変えたい。 しかし、ほかの部分は

ほとんど使えるわけです。そうしますと 、この支

llql!を支える固定の部分を Eリングに変えること

によって車輪だけが交換できるという 、こ んな工

夫 も分離設計という形でしております。

(資料10)次は リデユースですね。いかに自II，W，
を少なくするか。それはもうまさに、ここに??い

てありますように長寿命にするという ことが lつ

大きなポイン トです し、も うlつは循環商品企画

といって、新しく商品を出したら 、 それを 11~低 3

回、ファミリ ーという形で使用する。そこでは共

通化率が非常に向くなるので、私ども販売の波動

は、 1の商品、 2の商品、 3の商品というふうに

こういう波動になりますが、 実際に 2の陶品、こ

，、
J 、， ， ， 

→ 経 過年数

れを販売する時期にこの 1の揃品が返ってまいり

ます。返ってきたマシンの部品の大半がこの 2の

マシンにイ史えれば、こういう Jf~で非常に廃棄ゼロ

に向けての対応ができるということで、この辺の

企画を徹底的にやっております。そのためには、

回収11(:の予測で・すとか、 もちろん共通化設計もあ

りますけれども、 1、 2、 3という形でアップグ

レードする、そういう構想も中に入れた形で対応

しているというのが中身でございます。

あと、少し飛ばしますが、多 世代聞の活用 とい

う jl~で企画の段|情、 あるいは設計の段階という形

で先ほどのアップグレー ドの部分につきまして

は、ilk初の機械で‘は使えませんけれども 、アップ

グレー ドで bとか cとかいう、そう いうモジ‘ュー

ルを使う 。それをあらかじめイネイプリングス

トックと いうような、そういう 工夫も ここに入れ

ることによって従来の部品が使える。回収率、私

どもの直の販売分は非常に回収率が高いのです

が、版社のところは少し苦戦をしておりました。

ですが、今現在はかなり回収率も向くなり、 この

回収がきちっとなされる ことがリサイクルマシン

をたくさん提供できるという1'11身になっておりま

す。
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資料11

廃棄ゼロ化プロセス Recycle 

森 繁子寸琴明己主権
山 山 複合部岳 部品 部品 部品

納 緋eeE/
力パーハウジング DADF

レイ ダクト ベルト
市 内 磁砕 磁砕

;ー.13ふ
還元 3・b 1J・う1

剤

ロ併ね圃収'"

ロスラグ争'ilf1

ロf.¥刷用(&"ll!!fIIl硲1I1ll

elUlげ何キシシ1llli・ν槍白

・ダスH湿立て}

(資料11)廃棄ゼロ化プロセス、これはまさに

リサイクルで廃棄ゼロの鉄部品で、すとか、非鉄部

品、外装プラ、いろいろな種類のものをどういう

プロセスで廃棄ゼロにしているかというのを描い

たものですけれども、すべての部品に関して鹿紫

ゼロという対応まで今現在可能にさせていただい

ております。

これは一例で、非鉄部品をどういう形でリサイ

クルしているかということですが、モータ一、 ト

レイフィ ーダーのアッセンブリ一等々、ちょっと

専門用語でわかりにくいかもしれませんけれど

も、こういうたぐいのものは時間の関係で詳細lを

省きますが、破砕、風力選別、磁力選別等、鉄の

回収、アルミの選別機等々、こういうプロセスを

経て完壁に材料に戻せるという中身です。

これはプラスチックですけれども、クローズ ド

・ループとなっておりまして、破砕をして、洗浄

して、内部の異物を除去してペレット化して、も

う一度再生して商品に供する、 こういうクローズ

ド・ループをきちっと回している。
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ガ事文
主体
部品
Qy:，]) 

ぐ、骨・

し相u. t泊目
トナー 材料

盟
国
ロ
回

育
部

QO〕

ロ“利回収車

ロスラグ刷用

ロ隣判m<.tasw/l除;&..，

tlX岨ロス

ゴムも非常に大変な難問がありましたが、 、ーー 、-

にありますようにベルトも粉砕をして、ベースポ

リマーに添化を して、形、物は追いますけれども、

当社の Footに成形するというクローズド・ルー

プをっくり上げております。

(資料12)これを生産性という観点で見てみま

すと、ここにありますようにリサイクルパーツ、

この使用、生産台数が2000年では累計20万台いき

ましたし、資源の再使用という商でも抑制を2，000

トンしており ます。それから、リユースのほうも、

炭酸ガスの排出社も抑制しておりますし、 j亮楽も

2000年の1.2%から、 2001年でほとんどゼロと い

う状態になっております。また、環境会計のとこ

ろ、小さくて申しわけございませんが、環境会計

も投資と回収という意味では利益が出るという状

況までこぎ着けております。

(資料13)これが最後です。これからの物作り

ということで、私たちは一部環境会計のと ころで

お話をしましたけれども、 これから私たちが目指

すべきものは何かという と、エコノ ミーとエコロ



①資源生産性
リサイクルパーツ使用商品生産台数

これからの物作り

資料12
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資料13
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回
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部長
制官
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コ
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ウ
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2002年

ためにはリユース、リデユース、リサイクルとい

うこの 3つの切り口で、それに対応する技術をつ

くり込んで、このエコノミ 一、エコロ ジーを確立

一一一ー一1999年

ジーの両立、企業を営んで・おりますので、投資と

l回収!というところについてはきちっとそれを1控得

する技術、それを日指さなければいけない。その
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する方向でチャレンジをしているというのが現状

でございます。

H守間もなくなりまして申しわけございません

が、環境に関してー企業としてやれる部分という

のはかなりチャレンジをしてまいりました。国に

対してもいろいろ評価をいただいておりますけれ

ども、環境問題は一企業だけで対応できる中身で

はございません。やはり国策として、あるいはも

う少し広げてワールドワイドでこの環境問題をど

う攻めるのかという、そういう議論がこれから必

要ではなかろうか、そのように思います。

以上で説明を終わりますけれども、何かご質問

がありましたら。(拍手)

司会 どうもありがとうございました。

ただいまの塚本様のお話は、飯塚主査のまとめ

の批初にあります「明石在な目的意識」にl剥するも

のと思います。お話の故後にございましたように

エコロジーとエコノミ一、あるいは生産者責任と

いうような目的意識があるということと理解しま

した。それから、飯塚主交のまとめの下から 2番

目でしょうか、新しい地平を切り拓く強烈!な革新

意識とありました。それも社長とか一部の人にあ

るだけではなくて、そういう12i龍カ{1fuJまされてい

ること、それから、技術のところで自Tみ重ねが常

講演 3

に行われていることで継続は力なりとか、徹底は

ブJなりということがにじみ出ていたかと思いま

す。それから、一番目のご講演の東様と似ている

ところは、全体がシステム化されている、統合化

されているというようなことが、 手前勝手かもし

れませんけれども、知的製造業を考えるというと

ころでj来く関係しているというように私は思いま

した。

大変qJしわけございませんが、時間が5分ほど

おくれておりますので、質焼応答はなしというこ

とにさせていただきたいと思います。塚本様は者IS

合で総合討論には出席されませんで、総合討論に

は同じ日士ゼロックス株式会社の DPC生産本音IS

ARM部長の渡辺75夫様が出附されます。

一休憩一

司会 それでは、後半に入ります。

3番目の講演者は須賀様です。須賀様は株式会

社ヨコオの生産技術部で生産設備の設計とか工桂

改普等に従事されまして、その後、 CTC技術部

長に就任されま した。現在は執行役員、生産技術

部部長でいらっしゃいます。

須賀械、よろしくお願いします。

「微細チューブ加工の現状と課題」
須賀泉((;株)ヨコオ執行役員) 皆さん、こんにち なことをやって頑張っている企業があるんだなと

は。ヨコオの須賀でご

ざいます。ふだん、私

は作業服を若て工場の

中をウロウロしている

立場でして、こういう

席でしゃべるのは非常

に背手であります。お

1mき苦しい点が多々 あ

るかと思いますけれども、故後までおつき合いの

ほどよろしくおI眠いいたします。

本日の演題は、「微刻nチューブ加工の現状と課

題」で、知的製造業を考えるということからすれ

ばちょっと外れるかもしれませんけれども、こん

28 

いうことで認識をしていただければよろしいので

はないかと思います。

目次

， .会社概要 6 当社の微細加工に関する要素妓術

2 売上実績推移 ー1切削加ヱ

3 グローパル -2コイリング
ネットワーク -3.ドローイング

4 当社の事業領減 7 微細チューブ加工について

5 主な製品紹介 ー1.製品係委

-2.製造工程のポイントと探m
-3.今後の取組み

8.今後の方向性

q鴫 DCOD

それでは、中身のほうに入っていきます。進め



方は、当社、株式会社ヨコオがどういう会社なの

かというのをまずご確認いただき、当初:の持って

いる製品、それから、それらの製11111を支える上で

の微細|加工技術と いうのをご紺介しながら、その

rllでも特に微細チューフ場に絞って、最後、ご説明

をさせていただきます。

(資料 1)まず、会社のII先安ですけれども、創

立は非常に古くて大正11年です。株式会社になり

ましたのが、I!B手1126年、現在、 52年を経過してお

ります。資本金39位、年間売り上げが約240億円

です。日本の従業員450名、それから、グループ、

後ほど出てきますが、海外を合めまして総計で約

3，600名の会社で、あり ます。一主な事業内容としま

資料 1

1.会社概要

資料2

'81J立'大正11年9月 1日
.!主立.昭和26年6月14B
-資本金 39億9、600万円

-年間売上・238{意1.800万円

・従業員数 450名(グルーフ総針3.600名)

'lJI案内容 I尊厳通信機器分野

無線通信機器分野
.セラミックアンテナ分野

電子機縫用コネクヲ分野
マイクロウェーブ通信機器分野
回路検査用コネクヲ分野

何 回佃IUO

2 売上実績推移

売よ;;;実績・目標推移五車鎧さ二.61

しては、車載通信機器、無線通信機器、セラミッ

クアンテナ、 '~子機器JfJ コ ネクタ分野、 マイクロ

ウェーブ通信機器、回路検奈川コネク タがござい

ます。

(資料 2)売り上げの:tf[ミ移は、2002年度で235位、

今後につきましては2005年は300依を目指して今

活動を進めております。

(資料 3次頁)主な拠点ですけれども、本社は

束);(舷1imに、 工場は群馬県にございます。それか

ら、'11図工場 3工場、マレーシアに 1つ、台湾、

アメ リカというふうに工場がございます。そのほ

か、各地点がごらんのような場所に設置をしてあ

ります。

(資料4次頁)当社の事業領域を分けてみます

と大きく 3つに分かれます。まず、アンテナスペ

シャリス ト、 これは主に VehicleCommunication 

Comforl & Safetyで、VCCSと我々は呼んで・いま

すけれども、Ilfの|刻係のアンテナ、セ ンサ一、そ

ういった分野。それから、 PCA、こ れは主に携

;;I~:~IJ:話のアンテナを中心にやっているグループで

す。右にいきましてマイクロウェーブコンポーネ

ンツスペシャ リス ト、 主に日阿波を使った通信術

昼、業務用通信、こういった分野の業務がありま

す。下にまいりましてファインコネクタスペシャ

リス ト、これは屯子機器、あるいは回路検折、BGA

{百万円I年)

1999 2000 2001 2002 2003 2004 2005 

何回肱DUIIO
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資料3

資料4

3.グ、口ーバルネットワーク

<A也

• 

Taiwan 

ミ切瓜納!抱地gK附。m吋n吋g ，ννいs剖帥町叩i川阿叩n刊叩…g伊a

Sales Office 

F一一:ory

アンテナスペシャリスト
Antennas -圃・・・・・・・・E

マイヲロウエーブコンボーヰンツ
スペシャリスト

Microwave Components 

VCCS 

Vohlcl. 
c。冊munk:atJon
C側、内fort&Saf，目V

PCA 
p，喝。n・1 ‘ 衛星通it:，

Sat・1111，
C副司munkatぬn Communk:aUon 

~ ヲ、、、

ヨコオの事業領蛾

Doma;n 

Fine Connector 

電子織著書周 回路検事E用
日目tronle0・vlees Clrc凶 Terting

司田畑UIIO

等の検査をやっている分野がございます。 通信機総分野として GPSアンテナ、それから、

屋根の上にーちょっと見づらいですけれども、マ

イクロアンテナですね。従来は約 1メートル程の

棒が出てアンテナを構成していたわけですけれど

も、最近では200ミリぐらいのアンテナになって

いる。内政アンテナにつきましては当社ではアン

プ付のコー ドとか、そういったものを生産してお

ります。

そして、それを支えるコア技術としましては大

きく 4つありまして、マイクロウェーブの技術、

アンテナの技術、セラミックの技術、最後に微調11

加工技術といった要素技術で構成をしておりま

す。特にきょうはこの'11での微細加工技術につい

て詳しく述べたいと思います。

(資料 5-1、-2)主な製品で・すが、まず車戦

30 



資料5-1、-2

資料5-3

ー1.車載通信機器分野

GPSアンテナ

/ 
マイクロアンテナ

-3.セラミ ックアンテナ分野

GPS ~~" 
上:J抗 ヘ

E9斗可:一

制勝
カーナピlテレマ子ィクス

携帯電話

右側にいきまして無線通信機器分野におきまし

ては、扱帯電話朋の内蔵アンテナ、下にあります

ような固定式アンテナ、あるいはこの棒のアンテ

ナなどを生産しております。

(資料5-3)セラミックアンテナにつきまして

は、真ん中にセラミックの写真が載っております

が、それを中心にBluetooth、GPS、パソコン等

のセラミックを生産しております。

(資料 5-4次頁)次に、 m子機昔話用コネクタ分

-2.無線通信機器分野

t時帯電信用内厳アンテナ

燐帯電伝用固定式アンテナ

司田畑UJIO

箇

ハ'-"J1ï~/f.I\'イルヂ1\'イス

Bluetoothlワイヤレス LAN

I!I ~ 

司自肱D"_'

野につきましては、各種ス プリングコネク夕、こ

れは主に携帯屯訴の中に入っている屯源とか、マ

イクロフォンの接続に使われているコネクタで

す。右に図がありますように、ピン、スプリング、

チューブ、こういった部品で構成をされており 、

H当たりの生産i，kIまが:J4，5007J品ほどです。

(資料5-5次頁)続きましてマイクロウェーブ

通信分野は、ETCのアンテナ及び車載機、これ

を枇隠しております。シンガポールにおけるシス
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資料 5-4

資料 5-5

資料5-6
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ー4電子機器用コネクタ分野

各種スプリングコネヲ9ー

-5.マイクロウエーブ通信分野

.IU十の自由度

.ストローク大

司回匙DUJIIO

ETC用路領，1]アンテナ及び車載機用IU/RF

-6.回路検査用コネクタ分野

~() 11-、.:072""1コン?ト7ロ7ui't・
l:"・伊山:Jr--:酔‘

コン'Jヴトプローブ

車11憧 車u犠{分随アンテナ)

.，r，.l'~ 

司園匙ou.田

クラ4・!.o:J，，'フc-1"ンタ・・e'.. 

、/
-・アン...-;マ~-"ä~'.Z.J ;0=;"，1.ヲJタ引句・ァ'シフa・'-'

BGAソケット
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資料6

6.微細加工に関する要素技術

コンタクトプローブを例に微細加工技術を御紹介

+ーー-~車検資一物

Z立与三ヱ二
ブ

ュチ

スプリング

雫:;
-狭ピッチ

・超低背

テムについては、当社の製品が路1I1IJ、それから、

IIi.i肢ということで今現在稼働しております。

(資料5-6)次に、回路検査用コネクタ分野は、

主に左にありますような コンタクト プロープ、こ

ういった製品を量産しております。写真.にありま

すのは制いほうから並べてありますが、0.011、

これはチューブの外径を言っております。太いも

のですと、この写真では0.7ミリですが、1.37で

すとか 2ミリとか、それぐらいのプロープがござ

います。これは後ほど少し詳しく説明を させてい

ただきます。それらのプロープを使いまして BGA

ソケットですとか、 LCD、あるいはウエハーの検

流に使われるコンタクトプロープを生産しており

ます。月産約200万本の生産i止になっております。

(資料 6)このプロープを具体的にどんな角度、

微細部品としてどんなi故細加工技術が使われてい

るかというのをご紹介し、たします。まず、コンタ

クトプロープの椛成ですけれども、プランジャー

が上と下に黄色の部分であります。チュープが

入っており、 中にスプリングが入っている。こう

いった単純な構造になっています。上に被検読物、

下にテスター側の基板が来る構造になっておりま

す。これに嬰求される仕様は、まずm気i'lむには低

インダクタンス、接触抵抗安定化。機械的には日

qokoU lO 

耐久、高精度。技術としましてはダウンサイジン

グ化がどんどん進んでおりますので狭ピッチ、つ

まり、どんどん制くなっていく 。それから、BGA

の低インダクタンスに要求されますようにどんど

ん短くなる、こういった傾向があります。

(資料 6'次頁) これからはかなり泥臭くなっ

てくるんですが、具イ本的にどういうことかといい

ますと、まず検査ピッチとチューブの|剥係をあら

わしております。被検読物のピッチによってプ

ロープのチューブのタ何壬が決ま ってくるというこ

とをあらわ しており、例えば1.27ピッチの4食主Eを

する場合には、当社ではチューブ 1ミリのものを

{史って並べる。 1ミリのピ ッチについては0.85の

チューブになるとか、そういうことをします。ピッ

チに応じて変えているのはやはり経済性、耐屯流

他とか、そういった胤j金からこういったチュープ

を選定しております。現在、一帯細いのが0.12ピッ

チに対するチューブ符として、チューブの外径で

0.096、こういったチューブでプロープが構成を

されてお りま す。 もっと利1"、ものですと、0.076

というものまで現在では笑税をしています。

(資料 6-1次頁)それらのプロープを構成する

部品に |期して微剤|げ~n工の角度から見てい きます

と、まず 1つ目は切削力IIIです。コンタクトプロー
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資料 6'

ー一一一一一一一一一一一一一一一戸唾秘

(mm) 

検査ピッチ チューフ‘径

1.27 1.00 

1.00 0.85 

0.75 0.58 

0.50 0.42 
。~40 0.30 
0.25 α20 
0.20 0.15 

0.15 α11 
0.12 0.096 

110匙DUIO

資料6-1

一1.切削加工
・主にコンタクトプローブを4育成するプランジャーの加工

.!:支術的ポイント
.CNC自動盤による高精度加工
-被削材に適したツール、加工条件

・室温コントロール
-測定妓術
・熱処理銭術

-表面処理妓術

ブを構成するのに必要なプランジャーの加工につ

いて、上の写真がちょっと見づらいと思いますが、

これは左の絵にありますように外径が0.077、そ

れから、調11い部分では0.055、こういったものを

実は1ミリの素材ーから切削で落としております。

もっと紺lいものですと0.030、こういったものも

切削加工を社内で‘行っております。

この辺の技術的ポイントは、 CNC自動推によ

る高精度力11工、適したツール、それから、条件を

いかに見つけるか、室温のコントロール。例えば

室温が5度動く と物にはなりません。それから、
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プランジャーSEM写真

. 

• 
CNC自動鑓

q曲目UIO

いかにこういった小さいものを正確に測定するか

という技術、当然、熱処理を行いますので熱処理

による 1111がりとか酸化、そういったことに対する

処世。それから、メッキをつけますので表面処理

の技術、こういった紺|いものにメッキをつけます

ので、メッキのJl史惇によっては寸ー法が狂ってしま

う。そういった細かい作業が必要になります。

(資料6-2)次にスプリングですけれども、コ

イリング、この0.096のプロープを有t成するスプ

リングとしましては、ここに刊:いてありますよう

にスプリングの外径が0.075です。先径は0.016、



資料 6-2

資料6-3

一2.コイリング
.外径φO.075nmの圧縮スプリング加工

町〈rp円5

.t宣術的ポイント
-専用コイリングマシンの開発
・紫材の選定、品質

・ツール加工!ll:備の充実
.黙練技1mの継承

一3ドローイング
.外径φO.096nmの金クラッドチューブ

.t支術的ポイント

盤の毛との比較

NCコイリングマシン

何回曲目UIO

ドローイング‘矯正マシン

-専用マシンの開発 (ドローイング、 t是正、切断)

・加工工程位計

-ツール加工技術

.熟練妓能

16ミクロンの素材を巻 く作業になります。右側に

髪の毛との比較、それから、下は巻いている例を

示 しております。

これの技術的ポイン トは、 Tlil阪の設備ではこれ

は巻けませんのでネi内で、設備をつくり 、コイ リン

グをするということであります。素材につきまし

でも、ただその辺に売っているものを引ってきた

のではまず物になりません。 M~材・メーカーと共同

になり、いかに精度のいいワイヤーを入手するか

という のがポイントになります。これらを巻くた

めのツール、これもサブミクロン什での加工にな

りまして、非常

何回前田'010

す。以後にはそれらの合わせ込み、これは熟練技

能に航っているのが現状です。今後はここを どの

ように継承していくかというのが非常に大きな課

題になっています。

(資料6-3)次に、チューブ、 ドローイング。

これはチューブを引っ限ってどんどん捌くしてい

る、そういう工程です。ここでは外径を0.096の

金クラッ ドチューブを相介しております。これは

外径が0 . 096、 I}~符が0. 080です。 この内而はすべ

て令で縦われており 、i低気的導通を確保している

わけで、す。右に、 ちょっとわかりにくいですけれ

ども、当社でlJ日予をしましたドローイング、あるい
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資料7-1 (1) 

7.微細チューブ加工について

一之
、¥m

資料7-1 (2) 

何回肱DUIO

くチューブの引銭き>

・主な工法

(b)フローティングプラグ

一一____ c寸
| |三c:r二二

一一ーとゴー

(c)プラグ引き

ーァ~ I
J
三

一一一ζゴー

(d)芯線引き

L 一一一ζユ一
一一-p=コー

110陶 UIO

は矯正のマシンの写真が載せてあります。

この辺の技術的ポイント としましては、これも

当ネ土でマシンの開発をしてこういったものをつ

くっている。それから、チューブをつくる過程で

の加工工程が非常に重要なポイン トになります。

やはり精度も品在{呆しなければいけないということ

で、 ツールの加工技術、最終的には熟練技能に頼

る部分も随分あります。

(資料 7-1 (1))微細のチューブをどうやって

つくっているかのという こと ですが、当社のっく

り方をご紹介し、たしますと、このような絵になり

36 

ます。画而の下が消えておりますので、お配りし

ました資料のほうもごらんになりながらお聞きく

ださい。

まず、金のクラツド板というのがありまして、

これはニ ツケルシユウ盤部材の上に金がある一定

の厚みで

と、円盤の上から ドンと深絞りをして、そうする

と次の絵になります。この内聞が金になります。

その右側を切断してチューブの格好になってく

る。次に引口、 ドローイングで引っ張る口をつけ

ます。それから引き抜き作業に入り、また切って、



資料7-1 (3) 
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品品
-表面荒れ

・断管

・幽がり大

資料 7-1 (4) 

gQg 
滅菌率(%)=(A・B)lAx 100 

|引抜き加工限界の目安 |

〆

-安引き ーも30-40%

.プラグヨlきー30-40%

・芯線引き ー50-60%

qo.駄目UIO

<引抜き加工のポイント2>

園内面籾度

.&.ユι旦弘主

催細{薄肉)チューブの内面粗皮肉上
はノウハウの集積

-引4主き工法の組合せ

・興物付滑対策、他

内面拡大写真

Rz 0.8μ円、 Rz 2μm 

ート一一一一一一一一ィヨエ
(mm) 

時~~}斧

寸法 外径 内l!f
品1.2を起え 。 +0.02 

-0.02 。
<1>0.6.:::1.2 日 +0.016

-0.02 。
ゆ0.35-0.58_ 。 +0.01 

ー0016 。
φ0.25-0.3 。 +0.008

-0.01 。
<1>0.1-0.2 。 +0.006

-0006 。
品0.1未満 +0.002 +0.003 

-0.002 -0.001 

洗って、焼鈍して、引口をつけてという、それの

繰り返しでどんどん剤uいものに持っていくと、そ

ういったチューブのっくり方をしております。特

にチューブが細いものですから、メ ッキでは もう

中に金が入っていかないということで、こ ういっ

たクラッドチューブをつくっております。

(資料 7-1 (2))一般的な概念ですけれども、

チューブの引 き抜きにはどんなものがあるかとい

う説明をします。主な工法としましては、まずダ

イスだけでヲlく、空引きと言っているやり方、次

にフローティングプラグ方式といってプラグが中

で浮いているーちょっと見えませんけれども、浮

qo.鼠DUIO

いている状態です。特にブルブロ ックとか、述続

イIjl管という 工法によく使われるやり方です。それ

から、プラ グ引き、これは内径、 外径を寸法を決

めるのに使われます。それと似たような方式が芯

線引き、これは中の芯線も一緒にヲ|いてドローイ

ングする。そういった主な方式がございます。

(資料 7-1 (3))ヲ|き抜き加工のポイントとい

うことで挙げてみました。まず、 工程設計の考え

方としましては、減面率、この後ご説明 しますけ

れども、これが非常に重要なポイントになります。

それから、最終的に内、外径を決めるわけで、すの

で、どう肉厚を減らしていくかというところが大
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資料7-1(5) 

<チューブの矯正>

-主な工法

(.)引張方式

??ーも
(b)ロール方式

一σづ ‘
C]¥:二D-'_"'"

きく 2つのポイン トになります。その工程を少し

でも問追えますと、表而が荒れる状況、あるいは

恰:が切れてしまうとか、 1111がりが大きくなって矯

正でもとれない、そういった状況が発生します。

それらの減而率、 I~~JJ!;!の減少id:、この辺をllij自な

工程を組んで故終的には内径、外径の精度、内面

の~:Il さ、 特にこれは中をプランジャーという部品

がチューブの内而を動きますので、耐久性、ある

いは接触の安定性、内而の柑l さが非';;~.に重~なポ

イントになってきます。最ー後には硬度、これも硬

度が必要なので、その辺を読みながら蚊迎工程を

決めていくというのがポイントになります。

減面率といいますのは、まず加工する前の断面

和、 ドローイングして引っ張った後の断面和の差

を言っております。いろいろ目安がありますが、

物にもよりますが、当社としましては大体安引き

では30-40%、プラグ引きではやはり同じぐらい、

芯線引きでは50-60%ぐらいの目安でヲ|いている

ということであります。

(資料7-1(4)前頁)次に内聞の粗さです。

目標は、社内4票i事として Rzの1ミクロン以下を

目指してやっております。ここが内而をいかにき

れいにしながらいいチュープをつくるかというの

が非常に難しいところであります。先ほど引き抜

きの工法がいろいろありますと申し上げました

が、それらを組み合わせてlli終的に内而のいい、

それから、必要な硬度、必要な寸法精度を上げる
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(C)回転方式

亡~

句四億四UIO

べく工法を組み合わせなければいけない。それか

ら、 0.096、あるいはそれ以下になりますと非常

に興物が大きな:話料を してきます。いかにその異

物の影響を防ぎながらやるかというのも 1つの重

要なポイン トになります。左の写真、ちょっと見

づらいですが、左のほうは0.8ミクロンに仕上がっ

ている状況、右は 2ミクロンで、これは NGの品

物です。

内、外経につきましては、右の表にありますよ

うに当社ではこういった設定をしてチューブの製

作をしております。制くなりますと外径でも プラ

マイ 1000分の 2でむ:型をしております。長い径に

つきましでもレンジでは4ミクロンですか、こう

いった管理精度でチユァブをつくっております。

(資料7-1(5))次にチューブの矯正、これで

チューブは引けばできますが、次にいかに其っ直

ぐにするかということで、主な工法としましては

一般的にこういった51っ張りですとか、ロール、

回転方式というのがあります。

(資料7-1(6))ここでのポイン トは、当社の

は特に刻11いチューブですので、回転方式による矯

正を行っております。図にありますように、 j吊折

ii;:、同折距離、回転数、チューブの引き抜き述度、

これらがそれぞれ拶響してきますので、その辺の

バランスが崩れると表面が荒れたり、あるいは矯

正が効かなくなったりと、そういった|問題カf起こ

ります。



資料 7-1 (6) 

<纏細チューブ矯正のポイント>

-回転方式による矯正

L 

掻正乏/¥-

資料7-2

-2.極細チューブ、製造における

今後の取組み

-電気部品としてのチューブ製作上の課題

.O.1mm 以下の微細肉径寸法を正確に測定

.チューブ内函異物対策

-機械加工、塑性加工における限界に銚戦

-外径φO.05mmチューブの実現

A:L'i!折量

L:屈折短限

R:回転数

V チューブ引銭き速度

ζ L句ンスが刷れると

一
れ

定

一

一
荒

不

一

一
面

正

一

一
褒

矯

一

1製品にキズを付けない回覧部情造

.8適条件の1量定

・チューブ径に適した矯正ラJ¥ーの選定

2.liifによる寸法続度変化を予測

-矯正によって径は大きくなる

句周知UJIO

サブミクロン測定筏術

内面洗浄技術

分析技術

いかに製!日に傷をつけない|叫II記者ISの構造、この

辺がポイントになります。条件の設定、それから、

中に矯正ラパーというのが入っていま して、それ

が直接チューブを抱いているわけで、すが、 それの

材料、寸法の選定というのが非'市に重要なポイン

トになります。それから、矯正による寸法粕皮が

変化します。 ドローイングで引っ振った寸法はほ

ぼそのままになるというとそうではなくて、 この

矯正をすることによって数ミクロン、あるいはo.
数ミクロン、経では大きく出ます。その辺も読み

ながらドロ ーイング、矯正をしなくてはいけない。

qa駄目UlO

こういった世界であります。

(資料 7-2)極紺|チューブ製造における今後の

取り組みですけれども、これは今コンタク トプ

ローブということでご説明をしま した。 こ れは~lt

気 ;~IS"d，としてのものですから、そういった角度か

らのチュープ製作上の諜題としては、 0.1ミリ U以、

|ドrの1微放綱紺制11の内径寸寸A 法をどういうふうにi!訓測i目州則!り!lJリ定するの

かという こと でで、す。現在では 1ミクロン ごとのピ

ンゲージで残念ながらiJllJ定をしているわけです

が、これが測定の限界です。高い機械ではかるも

のはありますが、中こういっ たチュープにつきま
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資料8

8.今後の方向性

当社の微細精密加工銭術の方向性

既存銭術の更なる高繍皮.微紹化

1.チューブ加工銭術

2.切削加工筏術

3コイリング技術

2.微細表面処浬技術

3.マイクロ金裂

」二L
-半導体倹査用テストへッド

・マイクロカテーテル等の医療縫具への応用

・微細コネクター

しては、現実的にはかれるのはないというのが現

状です。

また、チューブの内而異物対策、これにも非常

に小さな異物がついただけで内聞に傷がついてし

まうということで、このクリーンの中でいかにや

るかという のが諜;割になります。そういうことか

ら、今後の訪日直としましては、サブミクロンの測

定技術、それから、内部異物対策としては洗浄の

技術、特に内径が0.1ミリのものを洗うなんてい

うのは非常に難しいわけです。また、その雌認を

どうするかという問題も起こってき ます。そうい

う意味で、は、その分析技術というのも謀組として

上がってくるのではないか。

それから、機械加工、塑性力n工における限界に

挑戦をしております。チューブでは外径、現在、

0.076まで実現をしておりますが、 この次のタ ー

ゲットとしま しては0.05ぐらいのチュープに、こ

の現状のやり方の積み上げでぜひ実現してみたい

と思います。これは外径だけではなくて内径の精

度も当然確保したチューブをつくっていくという

ことです。

(資料8)最後に今後の方向性、 当社の微細精

密加工技術の方向性として、まず、既存の粁j惰加工

をご紹介しました。主にチューブの加工、 切J'jlj、

コイリング、これについてはさらなる高初度、微

細l化に向けて、力を抜くことなく推進をしてまい

ります。新たな技術開発テーマとしては、マイク

40 

ロマシニング、 MEMSとか、それから、微細の

表而処理、 これも今、社内に取り組むべく検討に

入っております。それから、マイクロ金型、そう

いったところに今後の精密加工技術の方向性があ

るのではないかと思います。

それらを使いながら、今後の製品としては半導

体検査用のテストヘッド、医療分野でもチュープ、

切削品、コイリングというかなり似たような領域

が存在することがわかり ました。現在も既に一部

のものについてはカテーテルの部品で、これらの

技術を位って一部品産に入っております。さらに

この辺を拡大していきたいということでありま

す。それから、最後には微細コネクタ。当初:は成

形工程、樹脂成形も持っておりまして、これらも

駆使しながら微細コネクタのほうを検討・していた

だく。微細|の樹脂成形については、 0.6ミリぐら

いの成形品とかも一部やっておりますので、その

辺もさらにtl投細イヒをしながらいろいろなと ころに

応用、展開ができればいいなと思っています。

特に一般の金型につきましては、多種少量とい

うことで短納期化が進んでおります。例えば先ほ

どの携;Hmi:話に使うピンなんかの成形品の金型で・

は、約 3迎1/1]、事業部からはこれでは遅いという

ことで 2週間で金型をつくれ、 こんなことで毎日

奔走しているのが現状です。いずれにせよ、当社

としましては高周波技術、それから、 この微細l加

工技術をいかに融合させた製品を生み出していく



F験

食ヘ

かというのがポイントになると思いまして、また、

それに向けて、今、企業活動のほうも進めている

次第であります。

大分時間が早まりまして、協力する形で終わら

せていただきます。どうもありがとうございまし

た。(拍手)

司会 どうもありがとうございましたO

大変興味深いお話で、極細チューブということ

で限界に挑戦されているということと、その極細

チューブをコアに多方面に展開されているという

ことで、知的製造業ということの 1つの次元を示

しているのではないかと思います。タスクフォー

スの中でも大変興味を持たれた方がたくさんあり

まして、ぜひヨコオ様からお話を聞きたいという

ことで、本日実現したわけでございます。

それではせっかく 10分ほど時間がありますの

で、いろいろとご質問があるかと思いますが、ど

うぞよろしくお願いいたします。

植之原道行 大変素晴らしい技術で成果をあげて

おられることに敬服しております。私の質問は、

製造設備はすべて内製されているんでしょうかと

いうことです。

須賀 はい、基本的にはすべて内製です。

植之原非常に強いですね。

須賀市販の機械では加工できませんので、こ

れはもう中でつくるしかないということでありま

す。

司会ありがとうございました。

隈部英一 (TF委員) トヨタ自動車の隈部でご

ざいます。大変興味深いお話をいただき、ありが

とうございます。今、植之原さんからの質問にあ

りましたように、設備は内製だというお話、海外

にも工場を幾っか出されているようですけれど

も、この技術開発そのもの、これは将来ともご本

社のほうで、ず、っと続けられるというお考えなのか

どうか、ちょっと伺いたい。

須賀基本的には、現在はそう考えております。

ただ、一部の製品につきましては海外にも流れて

おりますが、今の私の考えからすると、例えば中

園、あるいはマレーにこの技術を持っていくと、

おそらくもうそこでじり貧になってしまうだろう

と。まあ、当社の体制もあるのですが。そういう

意味からしますと、当面、これは日本で開発を進

めます。

隈部 もう 1つよろしゅうございますか。今後、

仮に、これは日本のヨコオさんとしての技術だと

思いますけれども、我々タスクフォースでいろい

ろなことを検討しているときに、先ほどの最初の

話なんかでもあったんですけれども、標準化、こ

れはどういう形にお考えなのか。要するに日本だ

けなのか、国際的にも標準化ということをお考え

なのか、その辺をお伺いしたい。

須賀当社では中国工場 3社、マレーシアに 1

つ、それから、台湾に小さいのとアメリカに小さ

いのがありますが、基本的には当社の規格をすべ

てコピーして持っていきます。設備につきましで

も当社のコピーです。ですから、作業そのものも

日本と同じという考え方です。

司会それでは、奥の方。

児山豊(科学技術者フォーラム) コンタクトプ

ローバーは最近電極ピッチが狭くなってきてお

り、現在は100μmレベルですが、ユーザーから

は50μmレベルの要求も出てきているようです。

また、接触圧もかなり大きくなってきているよう

です。

御社のようなコイルパネを用いたプローバーは

コイルパネの寸法などによるピッチや接触圧力が

あると考えられますが、御社ではどの程度まで可

能と考えておられますか。

また、狭ピッチ化に対応して新しい技術が提案

されていますが、御社で、はそれについてはどのよ

うなことを考えていますか。このプローパーのポ

イントはプロープ先端の接触であると考えます

が、御社ではこの摩擦、磨耗などの評価をどのよ

うに行っていますか。

須賀最初の質問は、プロープとしての限界は

どの辺にあるかというご質問だったと思います

が、チューブとしては0.076を実現しています。

ですから、形にはなります。しかし、プロープと

してほんとうに成立するのかということになりま

すと、先ほどのご指摘がありましたようにバネ圧

の問題、おそらくそれぐらいになりますと 3グラ

ムとか 5グラムしか出ないのではないか。そうな

るとプロープとしての成立性は確かに疑問はござ
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います。

それから、次の質問は、それにかわる技術は何

かという、これにつきましては現在のところはま

だ模索をしておりまして、当社の今抱えている技

術からしますと、とりあえずプロープで推し進め

られるところまでいこうというのが現状でありま

す。

それから、先端磨耗ですね。これはお客様と共

同でいろいろな耐久試験をしておりまして、ス

ケールの熱処理はいいのかとか、あるいは金合金

がいいのかとか、相手の材質も含めながら、そし

てプロープの先端の形状も何十通り、何百通りを

試しながら、そのお客様の製品に合った形状をい

ろいろ模索しておりますので、そういったデータ

もございます。

司会 どうもありがとうございました。

桜井宏非常にプリミテイプな質問で申しわけ

ないんですけれども、この種の品物というのは、

最後のパーツベースというか、短く切ったチュー

プとか、それから、中に入れるプランジャーを機

械加工して仕上げたものとか、あるいはスプリン

グとかいうようなもののベースでも、あるいはそ

れを組み立てたセットでも結構ですけれども、 1

グラム幾らぐらいになるのでございましょうか。

あるいはキロでも結構ですし、桁だけで結構で、ご

ざいます。

須賀すみません、わかりません。感覚的に言

いますと、先ほどの0.096プロープがございまし

たが、多分、 1本3，000円ぐらいじゃないかと思

うんです。グラムは多分、 o.0何グラムでしょう。

桜井それで3，000円になるわけですか。グラ

ム当たりにすると大変な値段になりますね。

須賀 まあ、そうですね。いろいろ手が入って

いますので。

司会 どうもありがとうございました。

飯塚幸三 タスクフォース主査の飯塚です。大変

おもしろいお話、どうもありがとうございました。

お話の中に幾っか熟練者がいるというようなお話
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があったので、その辺をどうやって中で育てられ

ていらっしゃるか。大体、何年ぐらいの熟練をし

た人でないと使い物にならないのか、その辺を伺

えたらと思います。

須賀 この熟練につきましては、どの企業さん

も多分お悩みだと思います。私どもは非常に悩ん

でおりまして、実際のところ年数をかけて人を張

り付けてやるしか今のところ手がない。ただ、そ

の熟練技能者のやっていることを紙にしてあらわ

しています。しかしながら、文書にしても、微妙

なニュアンスはどうしても伝えられませんね。で

すから、そこは実際悩んでいます。当社の先ほど

のコイリング、あるいはドローイングにつきまし

ては、大体5年では物にはなりません。 10年ぐら

いのスパンでは見ています。

司会ほかにご質問がないようでしたら、司会

者のほうから。世界の市場のシェアというのは、

もうほとんと。ずっと、大部分が御社という感じで

しょうか。国際的な競争とかということで考える

と、ライバルは圏内とか国外とかどこにあるので

しょうか。

須賀 コンタクトプロープの例で言いますと、

圏内では多分30%か40%だと思います。ただ、海

外につきましては、こういった細いものは世の中

にありませんので当社しかないと思いますが、コ

ンタクトプロープといいましでもいろいろなサイ

ズがございまして、 1ミリ以上のものになります

と、中国とかそちらでやっていますから、そちら

のシェアがあまりありませんね。

司会 どうもありがとうございました。

それでは、最後のご講演者をお迎えしたいと思い

ます。平林健吾様はシチズン時計、サンコーを経

て、株式会社信友工業を設立されました。現在、

社名は株式会社サイベックコーポレーションに変

更されております。平林様はその会長及びバ

リューテクノロジー研究所所長でいらっしゃいま

す。

それでは、平林様、お願いいたします。

へ
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講演 4

「勝ち残るイノベーシ ョンJ
平林健 吾 ((樹サイベック コーポレーショ ン代表取

締役会長) こんにち

は。サイベックの、ド林

でございます。私から

は rJJ長ち残るイノベー

ションjについておi訴

しをさせていただきま

す。私の考えているイ

ノベーションは、技術

・粁'j5・の改革 ・市新です。 このテーマに基づいた

当社の現況をおli百ししてみたいと思います。

まず、当社のが{介をさせていただき、その後、

当社のような業椛として、市場環}J~はどんな状態

にあるかを説明させていただきます。その状態を

把射した上で、 当社の戦略と 、 IJf.J ~G .提案)1;'1企業

としてどういう経過を踏んで今11に弔っているの

か、以後に、我々の業種にはどんな将来が待ち受

けているのかをお話ししてみたいと思います。

当社は、株式会社サイベ ックコーポレーション

という名前です。SYVECとlljきまして、サイベ ッ

クと 11予びます。この rSyJは、私が29，";&で興し

たれ友工業(前中1:名)の頭文寸:で、 rVECJは、

V ALUE ENGINEERING FOR CUSTOMERSの

頭文字です。 「イヨ友ーlJJ長~，;1:、技術をもってバリ ュー

(価値)のあるものをお客係へ提供するJという

信念が込められています。場所は長野県品，UJL.diでL

す。 平成元年に、生産拠点を凡U)~アルプス L業同

地へ移しまして、現在に至っております。設立は

1973{1~ (昭和48年)で、今年・30)，サイ1:を迎えました。

資本金は、8，000万円です。私は、55歳のH午に社

長を引退しまして、現在会長です。社員数は49t，

で、 、r~均年齢は28. 5成。 非'iifに ~'iい企業ではない

かと思います。

事業内符は、金型を製作しプレス加工をしてお

ります。id初のスタートは、 H.i:気関係の日1I品が多

く、その後、7刊tT11!ifi;J

は1市iドドq閃則係の古剖部11，訂品日日Iがjが約h伊内'')8 i訓5別リになつています。 と111し

ますのは、屯気 ・'，[1子関係庁11，'11'，のほとんどは、海

外へシフトしていまして、IKII付におけるタ ーゲッ

ト分型fとしては存杭しなくなってきているからで

す。そこで 5{I:'.ほと，Ijij、在、が社長を引退すると |司

11手に、 ターゲットを (1動単分野に変更 しま した。

それが功を奏 しまして、現在 8;ljリく らいが(1動'11:

古11"，，'，になっております。

お寺、:様は、 V， ~I付で 1 社、あと の全ては県外で、

1111介から九州ま での大手企業と取引しておりま

す。それと同時に、技術供与として、海外6社と

も取引をさせていただいております。当社のよう

な中小企業にとって、海外への仁場進出は難しい

こと です。そこで、技術供与という形を取り 、ア

メリカをはじめ、シンガポール、介湾、カナダへ

と進11¥しています。 シンガポールの企業は華僑系

で、現イ1':'1:'国本上に 3ヶ所工場ーがあるため、 '1'同

て場へも技術供与をいたしました。11立近で・すと、

カナダへ現地法人をつくりまして、カナダでの (1

動小Ci'iIl，'，，'，製作に力を入れようと、現在さまざまな

計Iilijを糾っております。困|付でも l杜へ技術{jC11・

しております。

次に 、 当社が取引1，している 凶 I~~"，，'， 't'1規格につい

て説明 させていただきます。当主1:は、IS09001、

14001、QS9000を認証取科しております。IS09001

は、1994(，1ミ5) Jに11)1.:f.~}しました。 当初:のような業

純としてはー砕早かったのではないかと思いま

す。環境規格14001は1998年の 1) J、QS9000は2000

年の]2川に認証取科しています。この QS9000は、

アメ リ カのビッグ 3 と 取引する際、 必ず必~とな

る規怖です。

それでは、_[}))j).'iJ辺の環境を説明させていただ

きます。長野県は、ご存知の辿り、府密産業でか

なり布名な地域でした。 ところが現在、時計 ・カ

メラといった精管機慌のほとんどが、海外へシフ

トしてしまい、それに代わるものを校索して、さ

まざまな分野への治手を始めております。当社の

周辺は山が多く、枕地になっており、夏は，バーく 、

冬も非常にl厳しい環境になっております。そんな

厳しい環境の ' 1，で、 1也精密と II'T~ばれる製品を生み

だしているわけで、す。

次に、社内!J;Wlを説明させていただきます。当

EAJ Informalion NO.118 2003年11月 43



社の研究開発部門は、バリューテクノロジー研究

所といいます。設計専門の部署で、現在、 CAD

が15台ほとe入っています。それと同時に、塑性加

工のシミュレーションソフトも導入しておりま

す。社員49名のうち12名がこの研究所のメンバー

で、当社の開発全てを請け負っています。あと、

人材教育のためのシミュレーション室や、海外の

お客様と交流する際に利用するサロン、小さな体

育館も完備しています。当社で使用している機械

の多くは、機械メーカーと共同開発したものにな

ります。当社が要求する精度を満たす機械がなか

なか見つからなかったため、メーカーと一緒に

なって、当社独自の機械を開発しました。特に自

動車関連部品となりますと、電気部品とは異なり

金型自体大型のものになり、なおかつ高精度を要

求されます。1.8mの金型に対し、ミクロン台の

精度が要求されるのです。機械の精度が、そのま

ま製品の精度となって表れてしまうため、機械に

は最も気を遣います。また、金型を扱うには、超

精密な機械だけでなく、環境も大切だと思います。

特に注意を払うのは、温度差です。温度差によっ

て、機械の精度がぱらついてしまうからです。い

かに温度差のない工場でモノづくりをするかが大

切です。

それでは、当社のような業種の市場環境がどう

なっているかをお話しさせていただきます。製造

業が要求されるものはコストダウンです。また、

海外へシフトした際の展開も要求されます。大手

企業は、最適地生産・低賃金・為替リスクの回避

ということで、海外へ進出しています。その中で、

我々が生き残るためには、海外進出を果たした大

手企業のパックアップ体制を整えることが先決

で、当社では技術供与という形で現地調達のパッ

クアップを行っています。それと同時に VT戦略。

バリューテクノロジーです。要は価値のある技術

(テクノロジー)があるかどうか。経営戦略で一

番大切なことは VT戦略なのです。 VTには、お

客様に対する価値と自社に対する価値の 2つがあ

ります。お客様に対する価値は、コストダウンで

す。機能・特性・品質を向上させながらコストダ

ウンを図る提案ができるかどうかが、圏内で生き

残るための重要要素でしょう。それと同時に、自

44 

社に対しても収益性のある高付加価値なものでな

くならない。つまり、お客様にも喜んでいただい

て、自社でも喜べるような技術が必要なのです。

当社で、先に述べた VT研究所をつくったのは、

そういった技術開発に専念するためです。

研究所のテーマは、 6つあります。超微細スタ

ンピング&レーザー、 3次元成形、超精密加工、

複合スタンピング、マグネシウム成形、型内寸法

計測システムになります。特に、 2番目の i3次

元成形」が当社の冷鍛順送技術に相当します。こ

の技術は、当社が18年くらい手掛けているもので、

スタートは電気関連部品ですが、現在は、自動車

分野へとうまく活用されるようになっておりま

す。現在、当社で高収益を上げている技術です。

次に、「何にターゲットを置くか」ですが、当

社で実際に定めているターゲットをご紹介しま

す。

まず、先程から申し上げております自動車部品

の超精密分野。具体例を挙げますと、ミッション

・CVT分野、ノズル・燃料噴射分野が該当しま

す。これらの分野には、かなり高精度な部品が使

用されており、特に CVTの無段変速ベルトは、

塑性加工でもトップクラスの精度が要求されま

す。このベルトは、同形状のコマが450枚ほどつ

ながっているのですが、各コマ左右の精度がゼロ

でなくてはなりません。これがぱらつきますと、

ベルトが傾き蛇行してしまい、機能性が格段に落

ちてしまいます。よって、非常に高精度なコイニ

ング技術を用いて造り込んでいく必要がありま

す。あと燃料を効率よく噴射するためのノズルプ

レート。これは、大変小さな部品で、斜めの穴が

聞いています。穴の精度は:t1， 000分の lです。

この精度で仕上げないと、燃料噴射の均一性が保

たれないため、特殊な分野となっています。

また IT関係ですと、 1インチのハードディス

ク。ディスクの大きさがちょうど五百円玉と同じ

ものです。現在、 2.2ギガを確保できています。

おそらく 5年後には、 8ギガくらいまで上がるの

ではないでしょうか。この分野には、微細なパー

ツが数多く使われているため、研究する価値があ

ります。

次に超微細ですね。医療機器関係からも、テー

へ

へ



~ 

食ヘ

マを頂いております。胃カメラで細胞と採取する

際に使う部品です。現在、この部品は切削加工で

造られていて、大変高価なものです。ところがア

メリカでは、使い捨てが主となっているため、相

当の数が必要となるのです。切削加工ですと、高

価すぎて割に合いません。そこで、プレス加工へ

の転換が図られているわけです。プレス加工で生

産すれば、非常に速いスピードで、しかも低コス

トで製作できる。医療分野にもニーズはあるので

す。

更に、高機能部品としては、自動車のリクライ

ニング。動作のスムーズ性と機能性の追求にメー

カーは鏑を削っています。この技術は、板厚の変

化がポイントとなります。厚い板材から板厚を変

えて 3次元形状品を造り出します。当社が最も得

意とする分野です。あと環境関係になりますが、

ターゲットは燃料電池。燃料電池に使用される部

品で、数量が大変多いものがあります。この辺を

プレス化することによって、燃料電池のコストが

安くなると読んでいます。現在世に出ている燃料

電池のコストは、自動車本体の何倍もします。お

そらく現在のエンジンと同じレベルまでコストが

下がってこないと、一般には普及しないでしょう。

よって、この分野も当社にとっては大変魅力的な

のです。

最後に、軽薄短小品。携帯化がこれからも進む

と思います。となると、小さくて軽い部品が数多

く要求されるようになります。特に光ピックアッ

プは、小型化かつ高機能化されてきており、板厚

4ミリ、長さ約35ミリぐらいの小さなものが要求

されています。以上のような、超精密、超微細、

高機能、環境、軽薄短小分野が、これから日本で

残る有力ターゲットではないかと私なりに考えて

おります。

さて、これらのターゲットをいかに短期間で開

発するかということですが、当社は、設計段階か

らメーカーやユーザーと共同で開発することが多

いです。以前は、生産していたものをいかにコス

トダウンするかといった発想の中で、 VE提案を

してきました。しかし、これからの VEは、設計

段階から、いかにコストを安く造るかという発想

が必要です。スピード対応が要求される時代には

不可欠なのです。また、開発テーマを的確に探す

ことも重要です。当社は、すぐ工場へ行って、仕

事があるかと尋ねるようなことはしません。製品

設計を担当している人達と対話をしながら、工法

開発するテーマを探していくのです。そこから

入っていくため、量産になった場合も強みが出て

きます。また、お客様が次にどんな構想を描いて

いるのかといった内容を捉えることができるのも

メリットでしょう。

あと、ベンチマーキングも重要です。当社のよ

うな業種は、国内に数多くあります。同業他社と

比較し、いかに独自化された技術があるか、また、

どのくらいのコストダウンが計れるのかを明示す

る必要があります。これがベンチマーキングです。

そういった技術を社外に公表し、情報として伝え

ていかなくては仕事へと結びつきません。またベ

ンチマーキングは、開発された技術を社内に蓄積

していくことにも一役買います。

自動車部品である「パーキングレバー」という製

品のベンチマーキングを例に挙げると、ピンを圧

入溶接して製作していた製品をプレス化で一体化

することにより、一気に半値近いコストダウンが

可能となりました。このようにベンチマーキング

を用いて、企業の独自性をお客様に確実に伝達し

ていくことが大切です。

続いては、こういった独自技術をどうやってグ

レードアップしていくのかご説明させていただき

ます。先にも述べましたが、当社は機械メーカー

と共同で、世の中にない機械を造り上げてきまし

た。まずは、安田工業との共同開発機 iCNC3

次元ジグボーラー」。安田工業は、世界のトップ

メーカーです。自動車部品用の金型を高精度で加

工するために開発しました。自動車部品用の金型

となると、ダイセットのベースが非常に大きくな

り、最も大きいもので、 2メートルクラスになり

ます。ところが、ピッチ精度を上げて、 2メート

ルの金型を加工する機械が世の中にありませんで

した。しかし、約 1年半かけて造られたこの機械

は、 2メートル x1メートルの金型加工ができ、

土 3ミクロンの精度が出せます。コストは約 1億

2，000万で大変高価な機械ですが、これがないと、

先に述べたような超精密部品ができないのです。
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ツールが約80本付いていて、自由切削と高精度切

削を行う、優れたマシンです。

次にご紹介するのは、長島精工との共同開発機

「超精密円筒システムグラインダーJです。非常

にコンパクトな機械ですが、:t1ミクロンという

高精度の円筒研磨をハイスピードでできます。今

までの研磨機ですとパンチの研磨に時間がかかっ

ていました。ところがこの機械ですと、粗と仕上

げを同時研削できるので、従来の10倍でのスピー

ドでパンチ加工ができます。一度に10ミリくらい

の送りをかけ、粗砥石が入っていき、その後、仕

上げ砥石が20ミクロンくらいの送りで入っていく

ようになっております。粗と仕上げが同時に入札

先端の R形状からすべてを:t1ミクロンで仕上

げたパーツができるのです。

最後に、当社の主力マシンである開発プレス機

をご紹介します。金型も当然重要ですが、プレス

機も重要です。山田ドピージャパンと共同開発し、

「フィットリンクモーションプレス機 MVP300J

を造り上げました。この機械は、随所に当社の要

求を取り込まれています。 300トンのプレス機で、

機械重量が約108トンあります。一般プレス機で

すと、 50トン台だと思います。この機械は108ト

ンもありますから、機械の剛性が違います。また、

一般的な機構でなく、変わった機構を取り入れて

いるのも特徴です。潰していき、材料の動きが停

止するまで下死点で時間をかけるフィットモー

ション機構です。下死点で約60度あり、高精度、

あるいは絞った場合の平面度がとても出やすく

平面度、スライドの平面度・平行度は、 10ミクロ

ンという高精度の仕上げをしてあります。これら

の機械を使用することで、先ほどのような高精度

のモノづくりができるのだと思います。

続いて当社のマーケティング戦略を紹介いたし

ます。「攻めのマーケット」と掲げて、当社が現

在行っていることは、お客様のところでのプライ

ベートフェアです。展示会や VE相談会を各企業

へ出向いて、積極的に展開しております。 VE.

VA提案と、今回のような講演会を頻繁に行うこ

とが、大きなマーケットへとつながる道だと，思っ

ています。

さて、これから日本に残るものは、一体どんな

ものでしょうか。研究開発・工法開発・製品設計

.工程設計といった源流や上流となる部分でしょ

う。中流、下流、河口といった部品加工・量産・

品質管理分野は海外へとシフトして行く可能性が

高いのです。いかに生き残るための技術革新をし

ていくかが今我々に課せられていることだと思い

ます。さまざまな工法開発をしながらお客様に喜

んでいただく仕組み作りをしていくことが、日本

に残れる企業となる前提条件の一つではないで

しょうか。(拍手)

司会 どうもありがとうございました。

基本的には非常に高度なプレス技術をコアにさ

れまして、それをある意味でプラットホームとし

て多様に展開されて、最後は日本の技術の海外展

開といいますか、そのあり方まで触れていただき

ました。最後の点につきましては、総合討論で、

なっているわけです。この機械の仕様や保証につ おそらくいろいろと議論されるテーマになるかと

いてご説明すると、 2メートルあるボルスターの 思います。

総合討論(まとめ)

それでは、これから総合討論に移ります。

講演者の方の席}!頂は、お話しになりました順番

に、東様、富士ゼロックスの塚本様はご都合で退

席されましたので渡辺富夫様、それから須賀様、

平林様、その次に飯塚主査でお願いいたします。

時間の関係で、質問を受け付けなかった方もありま

すので、最初に、簡単に、言い残したこととかあ

りましたら、講師の方から一言か二言つけ加えて
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いただければと思いますが、いかがでしょうか。

ございませんか。

それでは、フロアの方からいろいろとご議論を

いただきたいと思います。基本的には、各講演者

の方に対する質問、それからもう 1つは、今回の

シンポジウムのテーマが「知的製造業を考える」

ということでございますので、そういう面からの

コメントなり、質問なり、あるいはタスクフォー

へ

へ



スに対する質111]なり、 何でも怖いませんので、ど

うぞ挙手をしてお話、ご質問し、ただきたいと思い

ます。

域水元次郎 非常にI~I 身のあります訴をいただき

ましてありがとうございました。

後の 3人の)Jのお話は、どちらかというとノウ

ハウの塊の話ですが、もともとう;11的製造業を考え

るということは、京さんが許われていますように、

製造業のインテリジェント化を検，Hすることのよ

うですね。それに|則係して、飯塚さんに質問しま

す。

製造業のインテリジ‘ェント化とは雌業のソフ ト

ウエア化と同列ではないかなという気がします。

先ほど知的財産権をいかに確保するかという話が

ございましたけれども、さらにïli場'~I:を製品に持

ftがI円えていると7守ってはいますけど、ソフトウ

エアの芳命が短いということから、多くのメー

カーはソフト開発料を開発投資に入れているんで

す。

司 会 済みません、議長特権でjI;lJり込ませてい

ただきます。H寺問の|則係もありますので。ご質111]

のIjij半のにつきまして、いろいろと内容がありま

したのでタスクフォ ースの飯塚主査に科えていた

だきたいと思います。

城 水 要するに、現イ1:の経済指標が、ソフト 産

業的なものの動向をつかんでおらず、産業構造の

変化をどう把握すべきかをて学アカデミーは議論

するべきであって、むしろ経済学者とそういう討

論会をやったほうがいいんじゃないかという気が

するんです。

たせるには、広い立l床で‘のソフトウエアの製品に 司会 それでは飯塚七作よろしくお腕{いしま

なると思うんですけれど、そのときにソフトウエ す。

ア ・マーケットとはどういうものであるかという

検討がタスクフォ ースでどのように民間されてい

たのでしょうか。というのは、コンピュータ ーの

分野では、通路約は、製造業としてのコンビュー

ター産業を 世界の産業に育てるために非常に努)J

されたんで、すが、ただ、通産省は、ソフトウエア

・マーケッ トをどう育てるかはしなかった。その

結果として、ソフトウエア・マーケットについて、

現在どのような規模指標があるのか不明です。産

業統計や、経済指標がありますが、設備投資とい

うようなことでは測られない分野があると思うん

です。東さんの話のqlに開発投資の訴がありまし

たけれども、私のま1 1 っているところでは、 IJ~J発投

飯塚 ソフトウエア産業のことについては、確

かにおっしゃるように、あまりタスクフォースで

議論しておりませんので、大変巾しわけないので

すがお符えしかねます。

それから、経済産業・'(iが現在、ソフトウエア産

業について、どういう取り組みをしているかとい

うご質問lかと思いますが、それはちょ っと私が今

ここでお答えする川旭でないものですから、大変

1"しわけないのですが、またの宿題にさせていた

だきたいと思います。しかし、東さんのほうから、

何かコメントをいただけた らと思います。

東 ソフトウエア産業と、それからハー ドウエア

陀来、その辺がすっぱりと分かれれは"~I:/I:;~. に分類
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的にクリアになるんですが、実際には、ソリュー

ションとテクノロジーという分け方が一般的では

ないかと思うんです。ソリューションビジネスは、

ハードウエアもそろえますけれども、基本的には

ソフトウエアを中心にして、例えば金融業界のど

こどこ証券、あるいはどこどこ銀行と、包括の10

年契約を結ぶというものです。その会社のメンテ

ナンスサービスやデータベースなど何から何ま

で、バージョンアップをはじめ全部サポートする

というのがソリューションビジネスですね。この

ビジネスでの世界トップはあり得るだろうと思い

ます。一方、テクノロジーオリエンテッドのビジ

ネスも、コンピューターを中心に置いたものです。

東芝は明らかにテクノロジーオリエンテッドのほ

うにスタンスを置いていると思います。

ただ、先ほど私が申し上げたのは、 1つ1つの

要素技術をそのまま商品にして売り出した場合に

は、それは必ず、ある程度分解されたり、そのコ

ピーが競争相手に渡るわけです。それを保護する

ためにパッケージ化するか、幾つかの技術をくく

るわけですが、そこをつなぐのは広い意味のソフ

トウエアだと思います。それによってブラック

ボックス化しないと、競争力という意味では保て

ない、維持できない。これは90年代ぐらいから、

台湾、そして韓国、この 2つの国に多くの技術が

流出したと思うんですが、その技術流出の防止が

できなかったという問題に対する解決策の 1つだ

と思います。

まとめますと、ハードウエアもうまく有機的に

結びつけながら、技術流出を防ぐようなソフトウ

エアもあり、それからソリューションビジネスの

ように、ソフトウエアをそのまま収益源とするビ

ジネスもある。そういう分け方を考えていますけ

れど、だめでしょうか。

司会ほかにご質問がありますでしょうか。

石原直 (TF委員) NTTアドバンステクノロ

ジの石原と申します。須賀さんと平林さんにお伺

いしたいと思います。

最後に源流と上流というところに特化したモノ

づくりというお話がありましたけれども、そうい

う新しいものをどんどん投入して行こうとする

と、研究開発、技術開発という投資が要ると思う
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のですが、常に投資を続けていかなければいけな

い。そこら辺はかなりリスクを伴うというふうな

経営を意識してやっておられるのでしょうか。お

2人からお伺いしたいのですが。

平林一番大事なのはトップだと思います。

トップがいかにそういった戦略をつくって、それ

に合わせていくかというのが一番大事かと。その

中で、我々が今やっているのは、そういった常に

新しい工法開発を手がけていくということです。

それをやっていかないとだめだと思うのです。そ

れによって提案していくというのが、今現在の

我々の生きざまなんですが。

須賀やはり製品戦略があって、それに乗っ

かつてどうやっていくかというのが基本的にあり

まして、当社においては先ほど要素技術で申し上

げましたけれども投資はしております。さらに一

部半導体とか、大分金額をかけて積極的に進めて

おります。

山田敏之 (TF委員) タスクフォース委員の山

田でございます。大変おもしろい話を聞かせてい

ただいてありがとうございました。いっぱい質問

したいことありますが、とりあえず、須賀さんと

平林さんにお伺いします。

お二方とも大変ユニークな技術でもって、ある

分野の世界のトップシェアを獲得されているわけ

ですが、今、平林さんがお話しされた、やっぱり

トップの決断なりトップのリーダーシップという

か、その辺主張される、まさにそのとおりだと思

うのです。問題は、そういうトップが、平林さん

ご自身もそのトップにあったわけですが、どうい

う経緯でそういうことをうまく育ててこられたの

かという、その一番の、そういうリーダーシップ

を発揮された生い立ちといいますか、 トリガーと

いいますか。

なぜそういう質問をするかというと、これから

そういう方にもっともっと出てきてほしいわけで、

すね。そういう方を育てるには一体どうしたらい

いのか。あるいはご自分の成長過程の中で、何が

それをもたらしたのか、あるいはそれをもっと支

援するために、政府なり、あるいは学校なりが何

をすればいいのかという、そういうふうにご自身

を振り返ってごらんになって、これがあったから

へ
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こそ自分は成功したんだという、何かそういうノ

ウハウみたいなものをお聞かせいただけると、大

変、タスクフォースとして助かるんですけれども。

平林私はさっき申し上げたとおり約30年間

やってきています。その中でいろいろな環境の変

化で経営内容もどんどん変わってきています。特

に技術変革、非常に私は速くて大きいんじゃない

かと思うのですが。

その中で、たまたま私がこういう金型の発想に

変えた理由といいますのは、今までのプレス加工

というのは板厚がほとんど変わっていないので

す。変わっていないで、曲げたり絞ったりという

加工が一般的なプレスだ、ったんです。そうします

そこら辺のところを勉強して教えてきてもらえる

かというと、なかなかできないんで、す。そうしま

すと、やはり社内で、時間をかけて教育していく

しかない、と私は思うのです。

そういう意味で、大体、若い連中を採用して、

現場からスタートさせて、大体2年から 3年でチ

ェンジさせて、いろいろな技術をトータル的に教

え込むようなスタイルで現在やっています。です

から、我々の金型技術というのは、やっぱり 10年

ぐらいかかりますので、人材をいかに長く我慢強

く教えていくかということだと思います。

それと同時に、一点一点品物によって金型技術

というのは違うんです。非常に人間の知恵が要る。

と、そういう分野ですと、おそらくコスト競争に ですから、こういった知恵、あるいはそういった

なってしまうのです。私が考えたのは切削加工だ ものを出す、ノウハウを出すというところに金型

とか、あるいはパウダーメタルです。焼結でつくっ

たようなもの。あれらは結局板厚が変わるから、

ああいう加工に行っちゃうんです。そうしますと

非常にコストが高い。そういったものを工法を変

えてプレスに置きかえることによって、プレス加

工というのは非常に速いスピードでできますから

安くコストになるだろうと。その辺が一番のポイ

ントになりましたね。

やっぱり今、自動車メーカーにしても電気メー

カーにしても、コストダウンの要求が非常に強い

のです。その中でコストダウンを提案していかな

いと、相手がなかなか我々のような中小企業を相

手にしてくれないのです。ですから、この品物は

こうつくれば半値になりますよというぐらいの技

術を持っていかないと、採用してくれない。その

中から生まれてきた技術が、現在のこの 3次元形

状をつくるための冷鍛}IIR送型という技術ですが、

さっきも申し上げたように、これを約18年ぐらい

前からやってきています。それがたまたま電気が

最初主流だったのですが、現在、車が結構こうい

う分野がございまして、非常にテーマが多いです。

ですから、さっき申し上げたように12名でやって

いますけれど、テーマだけがたくさんありまして、

どこから先頭走ってきたというのが、現実的には

状態になっています。

それと人材の問題がさっき出ましたけれど、特

殊な技術はやっぱり我々の独自の技術ですから、

としてのおもしろさがあって、それがこういった

金型技術が残れる要因ではないかと私は，思ってい

るんです。

ただ最近は中国へどんどん出してしまって、向

こうの人間もつくれるような時代になってきてい

るような話がありますけれど、やっぱりその辺は

守るところは守っておかないと、そういったこと

をどんどん中国へ持っていっちゃうと、彼らは非

常に優秀な人聞が多いですから、まねされる危険

性があります。

私どもが海外へ展開しているのは、技術供与と

して展開しているわけですけれども、それはノウ

ハウ科ということで、入ってくる仕組みなんです。

ですから、プレス加工ですから、向こうの現地で

どんどん売るわけで、それに対して 1個幾らの割

り当てをもらうという仕組みをつくってありま

す。ですから、その品物が流れている聞はお金が

入ってきますので、それをまた次の新しい技術開

発に向けられるというのが我々の今の会社の利点

ではないかと，思っています。

司会 どうもありがとうございました。

野村東太 ものっくり大学の野村でございます。

今、平林さんが大分お答えになってくださった

ので、私の質問とダブりますが、 1つは、先ほど

いろんなことをやると、技能で熟練技能だと10年

かかるとおっしゃいましたO 現在、そういう方に

どういう地位と報酬を与えておられるのかが 1

EAJ Information No.118/2003年11月 49



点。それからもう 1つ、これから知的産業になり

ますけれども、開発と結びついた技能というのは、

やはりさっきおっしゃったように非常に独自に

持っていなくちゃいけませんね。その後継者をど

ういうふうにお考えになっているか。この 2点を

ちょっとお伺いしたいと思います。

平林我々のところでは、今、もう32、3歳の

連中で課長クラスになっている人もいます。です

から、いろいろトータル的に見て、これから将来

使えそうだと、あるいは将来経営者になる人間は、

大体30を過ぎた時点で探して、それに対する外部

への勉強とか、そういった仕組みを現在つくって

います。

この金型技術は、先ほど申しましたように、非

常に長期間かけないと、すぐできるかというと、

なかなかできないで、す。ですから、我々、大学卒

がほとんどなんですが、入ってきた人間というの

は、まず 1年間は現場で実際プレス作業をしても

らって、実際プレスというのはどういうものかと

いうことを覚えてもらう。そこから、その人がど

ういう分野に対して、自分がうまく発揮できるか

と、そのようなことも、いろいろ相談しながら回

していって、技術を少しずつ蓄積させるというこ

とですね。そういう仕組みしか、私どもとしては、

今ないのではないかなと，思ってやっております。

ですから、さっき言いましたように、非常に長

くかかるのが金型技術であり、またその技術を覚

えた人間というのは、あちこちいい分野へ固され

るのも利点じゃないかなと，思っています。

司会ありがとうございました。では、初めて

の方を優先します。どうぞ。

中石斉孝(経済産業省) 先ほどから同じ質問で

かぶってしまうかもしれませんけれども、微細

チューブにしましでも、金型にしましでも、非常

に技能の面が高い話でございますけれども、どう

いう方向で、あるいはバランスで考えてらっしゃ

るかという観点でお聞きしたいのは、 1つは技能

というのを、標準化するなり、それからマニュア

ル化するという 1つの方向性がございますね。そ

うしてしまうと、逆に今度はまねしやすくなって

しまうので、そうしないために、むしろブラック

ボックス化してしまったほうがいいという方法と
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2つあるかもしれませんけれども、この 2つをど

うバランスをとっていらっしゃるか。

しかも、最近では設計から開発の短縮化という

話をすると、どうしても全体の議論としてはモ

ジ、ユール化という形で、より技能をある種電磁的

なものに変えていくという方向に議論が結構強い

ように感じますけれども、それについてお考えを

教えていただければ幸いです。

平林我々、この金型業界というのは従業員20

人以下が8割以上なのです。そうしますと、パテ

ントを取って果たしてそういう企業と入っていっ

ても、お金が取れるかというと、なかなか取れな

い時代です。ですから我々としては一切金型に対

してパテントは取っていません。それと同時に、

金型売りは一切やっていません。あくまでもでき

た製品だけです。

ただ、技術供与先は、技術料と、さっき言った

ロイヤリティーをもらっていますから、そういっ

たところへは金型の図面なり、あるいは教育なり

はしていますけれど、そういった中で、できるだ

け技術が外に行かないような仕組みにはしており

ます。

ただ、ゼロに抑えられるかというと、そうでも

ないですね。

須賀熟練技能のブラックボックス化か、ある

いは共有化かというご質問かと思います。

当社では、熟練技能者のやっている行為を、紙

に言葉に書いて、ちょっと漫画にしてかいてあら

わしています。それをもとに後継の人に、それを

見ながら作業を一緒になってさせていますが、や

はり熟練技能者がいないと、どうしても書面だけ

ではとても伝えられませんo 進めようとしている

のは、できれば標準化は常に進めようとしていま

すが、現実的には、非常にそこが悩みです。

川崎雅弘 (TF委員) きょうのお 4方のお話は

大変参考になりました。また、ある意味で興味深

くお聞きしました。

それで、違うようでいて、実はお 4方に共通で

はないかということと、それから我々のタスクフ

ォースで話題になった第 3の知ということについ

て、以下の認識でよかったかどうかお話をいただ

ければと思います。

へ

へ
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それは、お 4方がおっしゃったところ、それぞ

れやはりコアになるもの、須賀さんの場合にはコ

ア技術というふうなおっしゃり方をされました。

平林さんの場合にはプレスに執着することをはっ

きり言っておられます。それからゼロックスさん

のほうでも、ある意味でコアである技術をベース

にするようですが、そういういろいろなコア技術

を、第 3の知というのはあるベクトルの方向に統

合するということではないかということです。

宇宙の例で言うと、ビッグパンから後は、何千

万分の 1秒からずっと説明できるのですが、ビッ

グパンが起こったということはだれも説明できな

いんですね。それと同じように、どういう方が、

森さんのアイデイアのきっかけは、日本語には

タイプライターがないから、何とか創り出したい

というので、基本的には日本語の勉強から始めら

れたんで、すね。そのために修士を出て 2年目ぐら

いの人を京都大学の言語学科に 1年開通わせまし

た。それはもう上司に全く断りなしにやっていた

そうです。ですから、その人は、行っている人も

何かあまりフォローされていなし、。言語学の学習

から文節変換の発明をして、それが基本的には辞

書サイズの圧縮につながり、ワードプロセッサー

の基本形ができた。そこから先は、もうとにかく

がむしゃらに進めたとのことです。

それから、 DVDの場合もすごい執念で取り組

結果としてそういういろいろの社内にある知、社 みました。 88年ぐらいから、今まだ、やっています

外の知を、知識を入れて、統合して、あるベクト が、年間大体百三、四十日は海外の、つまり DVD

ルを出したか。何がきっかけで、そういうベクト

ルを出したかというのが、先ほどの山田さんの質

問にも絡む問題ですが、ポイントのように思われ

ます。それが、ふっとわくわけではないので、多

分、個人の発想の中から出てくるのでしょうが、

社内等で、個人が培ってきた思想なのか、そのあた

りを、もしお教えいただければ、我々の第 3の知

についてヒントをいただけるかと思います。

大変俗越な質問でございますが、貴重なお話を

ありがとうございました。

司 会 そ れは 4人にお聞きしたほうがいいです

ね。

川 崎お 1人ずつ、もし何かあれば……。

司会それでは、東さんのほうから、よろしく

お願いします。

東 第3の知かどうか知らないですが、最初に『プ

ロジ、エクト Xjの話が出ましたが、東芝の例で言

うと、日本語ワードプロセッサーというのが随分

昔に出ました。森健ーさんという方がリーダーで

やられまして、それが『プロジ、エクト X.]でまさ

に取り上げられ、放映されました。それと、先ほ

どご紹介した DVDも、山田尚志さんという方が、

ランドグループという、要するに光ディスクの媒

体に講をつくって、溝の底と、それから側面と、

トップと、そこに全部書き込むということを考え

出した。従来の CDの7倍ぐらいのメモリ容量に

したのがDVDのアイデイアです。

フォーラムで、標準化の活動をやっているのです。

つまり、これは全世界の百何十社を束ねる仕事で

すが、反対も出てきます。ただ、それを 1つの方

向性に持っていくリーダーシップを発揮してお

り、共通的な第 3の知とは言えない。むしろ古い

んですけれど、 1970年代ぐらいの考え方をベース

として、執念を持ってやっている人がどうも成功

しているようで、手際よく何かやろうというのは、

どうもあんまりうまくいっていないようです。彼

らに共通なことは、頭を使いながら汗をかいてい

るという気がします。

渡辺富夫(富士ゼロックス(掬) お答えになって

いないかもしれませんけど、我々のきょう説明し

た部品のリユースというシステム、コア技術とい

うのは、部品の寿命診断技術、寿命がどのぐらい

あるかの技術ですが、もともとは品質工学に基い

ています。特に複写機はよく壊れる機械で、メン

テナンスが必要なので、相当な量のサービスデー

タがあります。これを統計的に、またはトラブル

の、品質改良にどう使うかということを、もう20

年、 30年ぐらいやっているベースがあります。た

だ、これはもともと複写機の場合というのは、お

客様に 5年間、機械として品質保証すればいいと

いうことで、機械としてのデータは十分あります

が、一個一個、部品レベルのデータというのは限

られたレベルの期間しかなかった。ここを変えて

いかないと、高度な信頼性にならないねというと
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ころが 1つのトリガーで始まった。それで、寿命

がほんとうにどこまであるのかという課題が環境

問題とダブってきて、 1つの流れの中で寿命診断

技術が、今できている。逆に言いますと、これを

融合すれば、信頼性工学に戻せるのではないかと、

それはサービスが減るんじゃないかというところ

で、 トータルベネフィットが出てくるんだろうと

いう方向で、ひとつこれを一生懸命やってみよう

と。だから、単純に環境問題だけではなくて、う

まくいけばトータルの ROAが改善できるという

方向を 7年前から打ち出しているのが 1つです。

もう一度言いますと、今この環境問題は製品か

ら部品に、それから化学物質を削減するというこ

とで材料のレベルまで展開しなければいけない状

況にあります。

もう 1つは、支援的な問題として、一個一個の

お客様、物の流れを管理しなければいけないとい

う意味で、経済産業省なり、 ICタウだとかトレー

シングという流れが出てきました。ある意味、ど

こかで 1回プレークスルーをつくると、非常に幅

が広がっていくというので、単なる環境問題だけ

でとらえないで、広くこれを広げていけばいいな

と思います。

司会時間ですが、議長権限で少し延長させて

いただきます。ご了承、お願いいたします。

須賀当社では当初、腕時計についているパネ

棒というものを大正何年かから始めました。これ

一番コストが安いんですね。ですから、プレスに

置きかえることによって、いかにコストダウンを

提案していくかという、この技術だと私は思うん

です。その辺はいろいろな分野で、やっております

けれども。

特にプレスですと、大体 1回打つと 2年か3年

のレベルが普通のレベルなんですが、我々やって

いるのは、切削で、やっていますと、大体何十円、

あるいは何百円の領域なんです。それを半値にし

ても何十円なわけですね。そうすると、プレスの

何十円というのはものすごく付加価値が高いです

ね。ですから、その辺が一番戦略としては大きい

んじゃないかと。

司会 ま だ2、3人、いらっしゃいますが、今、

手を挙げている方だけにご発言をお願いいたしま

す。

隈部大変ありがとうございましたo

今の川崎さんのご質問に答えていただいたの

で、皆様方の企業内でのトップのリーダーシップ、

あるいは執念を持ってやろうと、それが技術、こ

れは大変わかります。

そこで、ちょっと平林さんに伺おうと思ってい

るのですが、先ほど来のお話の中に、社外に対し

ては物づくりとしての情報提供だと、それから

VA. VEが必要だと、こういうお話がありまし

たo それをするための御社としてのトップとして

のリーダーシップを発揮する、これはよくわかり

はやはりチュープをつくる技術ということで発展 ますが、我々、このタスクフォースでいろいろ検

してきました。その後、ラジカセなどのアンテナ 討している中には、その後ろにもありますけれど

になりまして、現在のプロープになっている、そ

ういう経緯があります。

そういう意味で、チュープのっくり方につきま

しては、昔から大きく変わっているわけではあり

ません。多分、今、うちの製品が100だとすると

99までつくれる会社は相当あると思います。残り

の 1つをどうやるか。ここが我々がやってきた道

です。これは執念といいますか、それに尽きるん

じゃないかと。

もう 1つは、コンタクトプロープという製品化

ができた。大きくその 2点が現在の姿ではないか

というふうに思います。

平林我々のプレス技術というのは、やっぱり
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も、各製造業のトップの人たち、あるいは今そこ

で、何かをやっている人たちの強烈な革新意識がな

きゃいけないとか、あるいはやろうという執念が

なきゃいけないんだよと、こういうことを提案し

たわけですけれども、ご提案になった場合に、そ

の提案先、その人たちが、その提案先のトップの

人たちなりリーダーの人を説得しなければいけな

いわけです。そのために、御社としてはその材料

をご提供なさるわけで、しょうけれども、それが大

変に、その提案先の人がトップを意識改革させる、

あるいは取り上げきせよ、採用させよ、そういう

ふうにならなきゃいけないわけですが、それにつ

いてはこういうことをやったんだと、こういうこ

へ
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とが重要なんだと、これをお聞かせ願えますと、

我々が知的製造業の今後はどうあるべきかと、

トップはこうしなきゃいけないんだよという提案

をするのに大変有効策なのですが、いかがですか。

平林大変難しい質問ですが、私どもの技術供

与先というのは、やっぱりトップが非常に組成加

工に対して興味があるのです。ですから、うまく

ピックできて、お互いがどうにかやっております。

やはり企業を回ってみますと、下っぱと言っ

ちゃいけないんですが、一般連中が来て、話を聞

いてもなかなか採用してくれないですね、はっき

り言いますと。ですから、やはり我々としては、

あるレベルの人とそういった内容の話をしていか

ざるを得ないかなと私は思っていますし、 ICさ

んとは技術供与をやっていますけれども、あそこ

の和国会長という人は組成加工に対してものすご

く興味があり、かなりの勉強家なのです。ですか

ら、そういう人にじかに話をすることによって、

会長がみずから下へダウンさせて、最後にこの技

術をいかに使うかという展開になりましたけれど

も。

そういった意味で、現在やってみた感じでは、

相手も当然そういったトップでないと、なかなか

私は難しいような気がします。ですから、技術供

与先なんかも、全部上との話し合いで技術供与が

進んでいますから、スタートはなかなか難しいと

いうことです。

司会ありがとうございました。

山崎弘郎 東京大学におりました山崎です。

きょうの主題の知的製造業という「知」なんで

すけれども、その知は製造される装置、機械に組

め込まれているというのが最近の特徴です。特に

自動化された機械では、あるいは装置では、ます

ます多くの知が埋め込まれていると思いますが。

そうしますと、装置が外に、国外に売られていく

と、その埋め込まれた知はそのまま出ていってし

まうということで、日本の優位性が保たれにくく

なってきて、その傾向は自動化が進んだ先端技術

ほど保たれにくいことになります。ノウハウが非

常に表現しにくいものは、まだ

どもふ、先端に行くほど、特に戦略的に日本にとっ

て大切な技術ほど早く出てゆくという気がするわ

けです。この辺をどう考えておられるかというこ

とを飯塚さん、あるいは東さんあたりにお伺いし

たいと思うのですが。

というのは、私の質問の根拠は、液品とかプラ

ズマディスプレイといったものが、日本で開発さ

れて、しかしながら、早くも液品が韓国とか台湾

に市場を奪われた。これから有機 ELとか、ある

いは DVDといった技術も、あっと言う聞に製造

装置に埋め込まれた知がそのまま流出してしまう

という危倶を持っているのですが、その辺につい

てのお考えをお伺いしたいと思います。

東 おっしゃるとおりで、液晶も、それからその

前の DRAMを中心とした半導体でさえ、もう装

置が規格化されまして、それはどこの国に渡って

も同じもの治宝できるような状;況になっていること

は事実であります。

その技術流出というのは、先ほども申し上げま

したけれども非常に大きな問題ですが、我々これ

から全く守りができないかというと、必ずしもそ

うではなくて、 1つはプラットホーム化といいま

すか、基本技術をとにかくまず作り上げる。次に、

共通技術のコアの上に 1つ 1つ違うアプリケー

ションに対して、個別技術を開発するという形を

とったらいいと思います。ソフトウエアでは、よ

くCMMというケーパピリティー・マチユアリ

ティー・モデルという概念を使いますけれども、

ソフトウエアもゼロから開発するのではなくて、

あるレベルまで構築しておいて、その最後の段階

のところだけを担う、そこに価値を見出していく

というやり方ですね。

もう 1つのポイントは、例えば液晶でも、ディ

スプレイだけを売ってしまうと、価値が大変低い

ので、必ずその液晶に何かをプラスして融合させ

ていく。違う技術を、あるいは違うソフトウエア

をそこの中に載せていくということが、今後どう

しても必要です。そうすると、やはり融合技術と

いうのは、そう簡単にまねできないと思うのです。

単体の要素技術はまねされてしまうので、それを

いかに複合化していくかということが、私は今後

大事だと思います。日本がこれから知を守る必要

条件だという主張です。

飯塚今日は私も大変勉強させていただきまし
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たが、 4人の方々のお話を伺って、タスクフォー

スで議論し、まとめたことは、それほど的外れで

はなかったと、大変意を強くいたしました。

特に標準化を推し進める中で、執念を持ってや

らなければいけない。これはやはり目的意識の深

まりだろうと思うのです。それから最後のご質問

の、知識をハードに埋め込んだとしても、これの

埋め込み方、あるいは埋め込んだものにさらに加
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えるソフトとか、我々の知を発揮するテリトリー

というのは際限なくあり得る、それを発揮してい

くのが日本の製造業のこれからの生きる道だなと

いうことで、大変意を強くしたということで締め

くくらせていただきたいと思います。

講師の方々ありがとうございました。(拍手)

司会皆様、どうもありがとうございましたo

へ
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