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鍛圧機械 会員企業の規模と生産機種数

1.会員企業は10社程度の大手と中堅・中小企業の合計６２社で構成し、主要１１社で全会員の
受注額の約８割を占めていますが大手の得意分野は限られており、特定顧客向けの専用機や、
特殊技術を入れ込んだ専用機・自動化装置・安全器は中堅・中小の得意分野となっている。

会員企業の鍛圧機械部門
売上高と従業員数の分布

2005年会員調査

従業員数
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鍛圧機械業界の主な商品鍛圧機械業界の主な商品

プレス系鍛圧機械 : 機械ﾌﾟﾚｽ、鍛造機、液圧ﾌﾟﾚｽ
自動化装置

板金系鍛圧機械
パンチングプレス
プレスブレーキ
せん断機
ベンディングマシン
その他

現状分析現状分析
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鍛圧機械 受注動向 全会員業況調査

1.鍛圧機械の受注は、景気動向指数や鉱工業生産指数の変動幅と比較し約５倍に拡幅して振れる
設備投資機械産業ですが、近年7年間も下回っていた２０年平均を２００５年になりやっと上る。

鍛圧機械 受注動向 会員四半期業況調査 受注金額 暦年推移グラフ

1367 1412
1745

2114 2159
1733

1300
921 1031

1554 1348 1537
907 1104 1170 953 967

1336 1567
2079

782 946

1416

1728 1767

1538

974

763 796

961 1125
1133

854 721 816
595 457

524

771

798

132.4

160.9164.4

136.9

105.3103.6111.8 120.5

70.5 59.6
64.8

83.195.2
76.5 76.473.7

98.7
90.0 77.9

97.9

107.2

96.7 97.0

106.9

98.9

103.3

93.6

110.3

2148
2358

3161

2274

16831827

25142473
2670

17611826 1986

15471424

1860

2338

3926

3271
2877

3842

0

1000

2000

3000

4000

5000

6000

1
9
8
6
年

1
9
8
7
年

1
9
8
8
年

1
9
8
9
年

1
9
9
0
年

1
9
9
1
年

1
9
9
2
年

1
9
9
3
年

1
9
9
4
年

1
9
9
5
年

1
9
9
6
年

1
9
9
7
年

1
9
9
8
年

1
9
9
9
年

2
0
0
0
年

2
0
0
1
年

2
0
0
2
年

2
0
0
3
年

2
0
0
4
年

2
0
0
5
年

-150

-100

-50

0

50

100

150

板金系機械
プレス系機械
景気動向CI指数(先行)
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プレス系機械とは機械プレス+液圧プ

レス＋鍛造機＋自動化装置とした。
板金系機械とはパンチングプレス+プレ
スブレーキ+せん断機＋ベンディングマ
シン+その他機械とした。
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Ｐ・６ ＮＥＸＴ：工作機械との受注動向比較Ｐ・６ ＮＥＸＴ：工作機械との受注動向比較



鍛圧機械 受注動向と工作機械との比較
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プレス系機械

板金系機械

工作機械 合計

1.2005年の工作機械業界は1990年のバブル期に近いレベル（96.5）まで回復し、2006年は
バブル期を上回る勢いですが、鍛圧機械業界は73.3のレベルであり、バブルのピークまでは至って
いない

2.鍛圧機械業界でもプレス系機械は工作機械と同様に回復したが、板金系機械は45.2と半分
以下の回復、その主要因は工作機械業界のレーザー攻勢と考えられる。

億円 ％

現状分析現状分析

プレス系回復

Ｐ・７ ＮＥＸＴ：受注動向 国内・海外比較Ｐ・７ ＮＥＸＴ：受注動向 国内・海外比較

工作機械

板金系？



鍛圧機械 受注動向 国内向けｖｓ海外向け

1.国内向け受注は製造業の海外移転（円高・人件費）により、2002年にはバブルピークの1/4となり
回復した2005年でも、まだ50％強の状況で今後大きな伸びは期待できない。

2.海外向け受注は2005年に過去最高を記録し、バブル期の1.7倍に達した。今後も更に大きく伸び
る事が想定され更なる国際競争力の強化が求められる。

鍛圧機械　受注動向　内外別と海外比率
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鍛圧機械 受注動向 海外向け受注

1.海外向けは中国・北米・タイ・インドで77%を占める。

2.プレス系機械は中国が4割を占め、北米、タイと続き、欧州の比率が小さい。

3.板金系機械は北米が3割、欧州が2割で50％を占めています。

海外輸出国別 ２００５年

鍛圧機械　受注海外向け 2006年輸出国別
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Ｐ・９ ＮＥＸＴ：需要先受注動向分析Ｐ・９ ＮＥＸＴ：需要先受注動向分析

中国・東南
アジアで６０％
を占める

北米・欧州で
５０％を占める



鍛圧機械 受注先分析とプレス系機械ｖｓ板金系機械

国内業種別 ２００５年

鍛圧機械合計　国内業種構成比　2005年
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現状分析現状分析

1. プレス系機械は輸送用機械向けのウエイトが大きく、金属製品や他の自動車向けを含めると約70%強は

自動車産業向けと思われ、自動車の海外生産拡大投資がプレス系機械の拡大に大きく寄与。

2. ユーザ業種は15年間ほぼ不変であり、業界発展の為には自動車産業に次ぐ新たなユーザー（業種）開発が

課題となる。

Ｐ・１０ ＮＥＸＴ：日本車生産動向と業界受注の相関分析Ｐ・１０ ＮＥＸＴ：日本車生産動向と業界受注の相関分析



プレス系鍛圧機械の受注金額と日本車の世界生産台数との相関

鍛圧機械：機械ﾌﾟﾚｽ+鍛造機+液圧ﾌﾟﾚｽ+自動化装置

●プレス系機械と日本車の世界生産台数の伸びは大きな相関がある

●特に03年からは顕著

現状分析現状分析

Ｐ・１１ ＮＥＸＴ：日本車の地域別生産台数推移Ｐ・１１ ＮＥＸＴ：日本車の地域別生産台数推移

0

500

1000

1500

2000

2500

’８６ ’８７ ’８８ ’８９ ’９０ ’９１ ’９２ ’９３ ’９４ ’９５ ’９６ ’９７ ’９８ ’９９ ’００ ’０１ ’０２ ’０３ ’０４ ’０５
10000

15000

20000

25000

機械プレス 鍛造機

液圧プレス 自動装置

日本車世界生産台数

(億円） (千台）



-3.2%

7.2%
3.2%

-3.5%

4.6%
3.1%

5.1%

2.6%

3.3%
3.6%

0

20

40

60

80

100

120

’９８ ’９９ ’００ ’０１ ’０２ ’０３ ’０４ ’０５ ’０６ ’１０

-10%

0%

10%

20%

日本 北米 西欧
中・東欧・CIS 南米 中国

ｱｼ゙ｱ・大洋州 ｱﾌﾘｶ・中東 伸び率

（百万台）

57.8 59.7
57.7 60.3

62.2

79.3

54.0

65.4
67.1

69.4

1 6 .61 6 .5
1 5 .9

1 5 .4

2 1 .9
2 0 .5

1 9 .21 8 .2

- 7 .2 %

3 .3 % 3 .5 %

0 .6 %

9 .7%
5 .6% 6 .6% 7 .0%

0

5

10

15

20

25

30

35

’９８ ’９９ ’００ ’０１ ’０２ ’０３ ’０４ ’０５ ’１０

-30%

-25%

-20%

-15%

-10%

-5%

0%

5%

10%

日本車の世界生産台数 日本車の伸び率(百万台 )

自動車の国内生産の
伸びは期待できないが
日系自動車メーカー及び
サプライヤーの海外増産
と新たな海外拠点の進出
によりプレス系機械の需要
増が今後も期待できる!!

自動車の国内生産の
伸びは期待できないが
日系自動車メーカー及び
サプライヤーの海外増産
と新たな海外拠点の進出
によりプレス系機械の需要
増が今後も期待できる!!

世界の地域別自動車生産台数推移 出典
０６年度まではFOURIN自動車統計
１０年は米国ＪＤﾊﾟﾜｰ・ｱﾝﾄﾞ・ｱｿｼｴｲﾂ

・毎年３～５%の伸び
・主に中国、アジアで伸長
・今後も年３%程度の伸び

・毎年３～５%の伸び
・主に中国、アジアで伸長
・今後も年３%程度の伸び

日本車世界生産台数推移０５年度までは日本自動車工業会統計
１０年度は推定

日本車の世界生産動向

・毎年５～７%の伸び
・今後も年6%程度の伸び

日本車の世界生産動向

・毎年５～７%の伸び
・今後も年6%程度の伸び

（年度)

（暦年)
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Ｐ・１２ ＮＥＸＴ：２章 業界の強みと弱みＰ・１２ ＮＥＸＴ：２章 業界の強みと弱み



Ｐ・１３ ＮＥＸＴ：業界の強みと弱み（グローバル分析）Ｐ・１３ ＮＥＸＴ：業界の強みと弱み（グローバル分析）



Minster

Schuler Weingarten

Fagor Ravne 日系

鍛圧機械業界
（プレス系）金豊 協易 済南

現代WIA

欧州企業
約2０００億円

ｱｼﾞｱ企業
約４５０億円

米国企業
約1５0億円

日本企業
約2100億円

グローバル現状分析グローバル現状分析

シェア：４３％

シェア：１０％

シェア：４５％

日系

日系

シェア：３％

★日系海外進出メーカの
海外実績は日本の
実績にカウント

強み：独2社の高い技術力

と国際競争力
弱み：ＢＩＧ３の低調と

ユーロ高での苦戦
動向：ユーロ圏拡大に

よるビジネス拡大

強み：価格競争力
弱み：技術力・品質
動向：技術・品質強化

日本市場進出

強み：技術力・モノ作り力・顧客対応力・塑性加工技術力
弱み：価格対応力・グローバル生産展開力（一部を除き）

ＥＵ市場での競争力
動向：日系自動車メーカの海外進出に伴う市場拡大

（ＢＲＩＣＳ市場の拡大）

業界の強みと弱み（プレス系グローバル競争力）

Ｐ・１４ ＮＥＸＴ：輸入機の現状分析Ｐ・１４ ＮＥＸＴ：輸入機の現状分析

世界トップクラスの技術力を持つ産業集団!!世界トップクラスの技術力を持つ産業集団!!



鍛圧機械 受注動向 国内受注と輸入金額

1.国内需要に対し輸入機械の割合は8%程度で推移しており、円／ドルレートの変動や近隣国の
機械産業の成長にも左右されない特殊な技術と価格競争力及び安定した顧客層を持つが
今後大きく伸びる事は無い。

鍛圧機械　輸入金額と輸入比率
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Ｐ・１５ ＮＥＸＴ：３章 業界会員が求める取り組みＰ・１５ ＮＥＸＴ：３章 業界会員が求める取り組み



Ｐ・１６ ＮＥＸＴ：業界会員が求める最大の取り組みＰ・１６ ＮＥＸＴ：業界会員が求める最大の取り組み



団法人日本鍛圧機械工業会会員企業が重視している取り組み
（経済産業省のアンケートより）

① 独自の技術・技能、組織力、顧客ネットワーク等の認識・活用

② 自社の経営理念・戦略の主体的な提示

⑤ 海外情報の収集、海外への進出、現地企業との連携等の海外展開

③ 新しいユーザー産業の開拓

④ ユーザーからの要求に対する融通性・柔軟性の堅持

1.87
1.63

1.60
1.48

1.5
1.21

1.20
1.14

1.07
0.84

1.07
0.95

1.07
1.28

1.0
1.25

1.0
0.94

0.87
1.07

0.67
0.81

0.67
0.75

0.67
1.22

【企業に求められる取り組み】

業界団体別の重要度集計

⑥ 大学、工業高専等との関係深化による人材確保

⑦ 働きやすい作業環境の実現

⑧ 不適切な取引慣行の是正

⑨ 川上・川下の企業との連帯を通じた技術開発

⑩ 自社の技術の適正な評価と見極め

⑪ 近隣の関係事業所とのコミュニケーションの活性化

⑫ 同業／異業との積極的な連携

⑬ 経営を狙う後継者の育成

社団法人 日本鍛圧
機械工業会

回答企業全体
（13団体）

｢とても重要である」 ２ポイント
「重要である」 １ポイント
「それほど重要ではない」 ０ポイント

0.50 1.00 1.50 2.00

業界会員が求める最大の取り組み：独自の技術・技能の開発

Ｐ・１７ ＮＥＸＴ：4章 業界顧客のニーズとシーズＰ・１７ ＮＥＸＴ：4章 業界顧客のニーズとシーズ

オリジナリティーの強化



Ｐ・１８ ＮＥＸＴ： 業界顧客のニーズとシーズＰ・１８ ＮＥＸＴ： 業界顧客のニーズとシーズ



基幹産業
自動車
電機・電子産業
諸産業 等

基幹産業基幹産業
自動車
電機・電子産業
諸産業 等

基盤産業
素形材

基盤産業基盤産業
素形材

顧客業界のニーズとシーズ

Ｐ・１９ ＮＥＸＴ：自動車部品のニーズＰ・１９ ＮＥＸＴ：自動車部品のニーズ

高
付
加
価
値
部
品

高
付
加
価
値
部
品

鍛圧機械鍛圧機械

金 型金 型素 材素 材
塑性加工塑性加工

潤 滑

安全装置搬送装置

ニーズ＆シーズ

顧客業界

鍛圧機械業界の位置付と塑性加工について



1) 自動車部品のニーズ1) 自動車部品のニーズ

｢我が国重要産業の競争力強化に向けた金属プ
レス技術の高度化の方向性等に係る基礎調査｣
三菱総合研究所より

ハイテン材の動向 JFEスティール㈱資料

板鍛造製品 Ｐ・２０ ＮＥＸＴ：情報家電部品のニーズＰ・２０ ＮＥＸＴ：情報家電部品のニーズ



2) 情報家電部品のニーズ2) 情報家電部品のニーズ

｢我が国重要産業の競争力強化
に向けた金属プレス技術の高度
化の方向性等に係る基礎調査｣

三菱総合研究所より 携帯電話に必要な
微細精密要素部品
(NEDO技術資料)

HDDの開発動向
(NEDO技術資料)

Ｐ・２１ ＮＥＸＴ：ロボット分野のニーズＰ・２１ ＮＥＸＴ：ロボット分野のニーズ



3) ロボット分野のニーズ3) ロボット分野のニーズ

｢我が国重要産業の競争力強化に向けた金属
プレス技術の高度化の方向性等に係る基礎調査｣

三菱総合研究所より

ロボットの構成要素
(NEDO技術資料)

燃料電池の構造

(NEDO技術資料)

Ｐ・２２ ＮＥＸＴ：先進技術製品のニーズＰ・２２ ＮＥＸＴ：先進技術製品のニーズ



マイクロマシン
MEMS: Micro Electro Machine System

マイクロ化学チップ（ＤＮＡ分析）

NEDO技術解説より

4) 先進技術製品のニーズ4) 先進技術製品のニーズ

チップの大きさ:□2 mm
装置サイズ:□15mm

エァバックの
加速度センサー

Ｐ・２３ ＮＥＸＴ：塑性加工のシーズＰ・２３ ＮＥＸＴ：塑性加工のシーズ



塑性加工のシーズ塑性加工のシーズ

五つのカテゴリー

1. 複合成形

2. 複動成形

3. 逐次成形

4. 液圧成形

5. 微細･精密成形

難加工材
高機能化材料

軽量化材料

異 素 材
テーラードブランク

被加工材

Ｐ・２４ ＮＥＸＴ：複合成形のシーズＰ・２４ ＮＥＸＴ：複合成形のシーズ



熱間鍛造と冷間鍛造

金型内加熱によるマグネシウム成形

塑性加工と切削 塑性加工と結合

板金成形と冷間鍛造の複合成形

１) 複合成形（各種の工法の組合せ成形）１) 複合成形（各種の工法の組合せ成形）

（株）セキコーポレーション殿 大岡技研（株）殿

（株）サンキ殿

Ｐ・２５ ＮＥＸＴ：複動成形のシーズＰ・２５ ＮＥＸＴ：複動成形のシーズ



板金成形

閉 塞 鍛 造
背 圧 成 形

鍛 造

FCF工法
圧縮絞り

⇒

液圧成形

ハイドロフォーミング
対向液圧成形

絞 り

特 徴

・高精度・高付加価値形状の成形
・加工工程数（金型費、設備費）の削減

精密打抜き

振動成形振動成形２) 複 動 成 形２) 複 動 成 形

（株）秦野精密殿 トヨタ自動車（株）殿

（株）アルファ殿

ＪＦＥスチ－ル殿

Ｐ・２６ ＮＥＸＴ：逐次成形のシーズＰ・２６ ＮＥＸＴ：逐次成形のシーズ



2. 工 法

板金成形 冷間鍛造

スピニング、 転造 揺動鍛造

フローフォーミング

インクリメンタル成形

1.特 徴
省資源、省エネルギ

逐次成形は小能力、

コンパクトな設備で可能

多品種中量生産に適応

金型数、金型コストの削減、

後加工とのインライン成形

フローフォーミング

揺動鍛造

インクリメンタル成形

３) 逐 次 成 形３) 逐 次 成 形

Ｐ・２７ ＮＥＸＴ：液圧成形のシーズＰ・２７ ＮＥＸＴ：液圧成形のシーズ



1) 液圧を金型として活用

・3次元応力(静水圧)により成形性の向上

・金型部品の削減

2) 環境にやさしいエミッションフリー成形へ

3) 多品種小・中量生産
ハイドロフォーミング

対向液圧成形

1) ハイドロフォーミング
2) 対向液圧成形

1. 特 徴

2. 工 法

４) 液 圧 成 形４) 液 圧 成 形

Ｐ・２８ ＮＥＸＴ：微細精密成形のシーズＰ・２８ ＮＥＸＴ：微細精密成形のシーズ



★ 環境にやさしいコンパクトで軽量な製品の拡大

★ ミクロン精度の部品需要拡大

★ エッチングやマイクロマシニングからの工法転換

254±0.5μm

★ 微細段差成形: Multi chip module 溝

★ 自動車の燃料噴射装置のノズル ★ インクジェツトプリンタのノズル

1. 特 徴

2. 対象製品

Φ120～300μm

t = 0.2 mm

中小企業基盤整備機構「戦略的基盤技術強化事業」

穴径: Φ28.5±0.5μm

1ライン48穴
6ライン成形

5) 微細精密成形5) 微細精密成形

（株）小松精機工作所殿

Ｐ・２９ ＮＥＸＴ：５章技術開発の方向性Ｐ・２９ ＮＥＸＴ：５章技術開発の方向性



Ｐ・３０ ＮＥＸＴ：技術開発の方向性（１）Ｐ・３０ ＮＥＸＴ：技術開発の方向性（１）



技術開発の方向性（１）技術開発の方向性（１）

1) 超高精度・高剛性化
マザーマシンの動的な幾何学的

精度の向上 (スライド・ボルスタ
の真直度、平行度、直角度、
下死点、偏心荷重等)

2) デジタル制御による高機能化
・ スライドモーションの最適制御
・ プレス作動部の加圧力、速度、

位置の最適制御
・ 動的な幾何学的精度の制御
・ 弾性変形、下死点の位置制御

3-1  ネットシェイプ成形に資する鍛圧機械

スライドの幾何学的精度

最適なスライドモーション設定

Ｐ・３１ ＮＥＸＴ：技術開発の方向性（２）Ｐ・３１ ＮＥＸＴ：技術開発の方向性（２）



技術開発の方向性（２）技術開発の方向性（２）

3-2 省資源・省エネルギに資する鍛圧機械

鍛圧機械
1) 省エネルギの駆動方式、作動機構

・ サーボ技術による動力の最適制御

・ 摩擦抵抗の低減、潤滑レスの摺動部

2) コンパクトな構造 (省資源・省エネルギ)
・ プレスの高精度・高剛性化によるネットシェイプ成形

・ 工場(据付面積･高さ)の縮小、消費建材・電力の削減等、

LCA(ライフサイクルアセスメント)に好影響

・インライン成形

3) 汎用性

・ １台で多種類の鍛圧機械の機能

Ｐ・３２ ＮＥＸＴ：技術開発の方向性（３）Ｐ・３２ ＮＥＸＴ：技術開発の方向性（３）



技術開発の方向性（３）技術開発の方向性（３）

3-2 省資源・省エネルギに資する鍛圧機械

鍛圧機械
4) 複合成形機能

・ 多工程成形

・ モジュールプレス

5) 複動(マルチ)作動機能

・ 上下、左右、前後方向からの駆動

6) 難加工材の成形

・ スライドモーション・速度の任意設定

・ 局部加熱・温度制御機能

他分野の工法との複合成形

複数(マルチ)な工法の複合成形

工程短縮、複雑形状
のネットシェイプ成形

軽量化材(ハイテン、アルミ合金、
マグネシウム、チタン等)

Ｐ・３３ ＮＥＸＴ：技術開発の方向性（４）Ｐ・３３ ＮＥＸＴ：技術開発の方向性（４）



技術開発の方向性（４）技術開発の方向性（４）

鍛圧機械の成形システム
1) 知能化成形システム

・ 高生産性、高エネルギ効率の最適制御システム

・ 金型を含んだフルターンキーの成形システム
・ 24時間無人運転システム

インライン製品検査・補正システム (ロバストセンサー)
金型・材料交換システム

2) 多品種中・小量生産
・ 金型、材料の交換時間の短縮

・ フレキシブルなマテハン装置

3) 高エネルギ効率の温間・低温間成形
・ 難加工材用に局部加熱を含む素材・金型温度制御システム

3-2 省資源・省エネルギに資する鍛圧機械

逐次成形の応用

Ｐ・３４ ＮＥＸＴ：技術開発の方向性（５）Ｐ・３４ ＮＥＸＴ：技術開発の方向性（５）



1) 安全 ・ 安全と生産性の両立

2) 環境

低振動・低騒音 ・ サイレント成形

エミッションフリー ・ ドライプレス成形

メンテナンスフリー ・ 生産管理、予防保全、故障診断

3) 稼働率の向上 IT技術の活用

段取り時間の短縮 ・成形条件、搬送タイミングの自動設定

・ 金型・材料の自動交換

トライ時間の短縮 ・ 成形シミュレーションとプレスのドッキング

技術開発の方向性 (５)技術開発の方向性 (５)

3-3 人に優しい鍛圧機械
快適な環境で、人はインテリジェントな作業に集中

モーション・速度制御

無潤滑油

Ｐ・３５ ＮＥＸＴ：技術開発の方向性（６）Ｐ・３５ ＮＥＸＴ：技術開発の方向性（６）



技術開発の方向性 (６)技術開発の方向性 (６)

3-4 先進技術分野を対象とした微細精密プレス
新規需要の創出

1) 微細精密成形
・ ロボット、マイクロマシン

マイクロ化学チップ

2) 振動成形

・ 成形性を高め、ドライ加工を促進する振動成形

3) 難加工材の成形

シングルミクロン、
ナノレベルのプレス加工

・ 高機能化材:インコネル、ニオブ、タンタル、モリブデン、
樹脂、樹脂・金属複合材、金属ガラス

Ｐ・３６ ＮＥＸＴ：６章 何故エコ商品なのか？Ｐ・３６ ＮＥＸＴ：６章 何故エコ商品なのか？



Ｐ・３７ ＮＥＸＴ： 顧客のニーズからくるエコの技術的要求Ｐ・３７ ＮＥＸＴ： 顧客のニーズからくるエコの技術的要求



顧客を取り巻く環境と鍛圧機械業界の技術革新

新材料・新素材
への最適工法

新材料・新素材
への最適工法

規格のｸﾞﾛｰﾊﾞﾙ
ｽﾀﾝﾀﾞｰﾄﾞ化

設備のﾌﾚｷｼﾌﾞﾙ化
短納期化

顧客を取り巻く環境

立上げの容易な設備
故障しない設備

保守の容易な設備
操作が容易な設備

顧 客
『付加価値向上』

低燃費
代替ｴﾈﾙｷﾞｰ

合従連衡

消費ニーズ
多様化

環境に配慮した
モノ作り

ｸﾞﾛｰﾊﾞﾙ展開

省ｴﾈ・低騒音
設備

省ｴﾈ・低騒音
設備

顧客のニーズからくるエコの技術的要求顧客のニーズからくるエコの技術的要求

・ｱﾙﾐ・ﾊｲﾃﾝ材対応工法

・燃料電池対応

・ﾊｲﾄﾞﾛﾌｫｰﾑ

・省電力

・低騒音

・高生産性

・CO2排出量低減
製造工程-輸送・据付
顧客の生産工程

・省資源

・金型寿命の向上

・ネットシェープ成形

・モノ作り技術

産官学連携産官学連携

川上・川下連携川上・川下連携

・安全規格

・日本独自の規制化

・サーボプレス規格

・故障診断・解析技術

・予防保全技術

・寿命予測技術

・ﾘﾓｰﾄ診断

・各国規制への対応

・自動化

・操作容易化

・システム化技術

・CAD/CAM NC化

鍛圧業界の対応

エコプロダクツエコプロダクツ

Ｐ・３８ ＮＥＸＴ：何故エコなのか（エコの概念・要素）Ｐ・３８ ＮＥＸＴ：何故エコなのか（エコの概念・要素）

・ハイブリットカー



何故エコなのか??（エコの概念・要素）何故エコなのか??（エコの概念・要素）

1. エコプロダクツとは、差別化要因
として環境負荷低減に着目し
た製品・サービス

2. エコプロダクツの主な要素
1) 省資源、省エネルギー
2) 廃棄物の削減、無害化
3) 製品軽量化、耐久性や

リサイクル性の向上
4）金型寿命の向上
5）ネットシェープ成形 他

経済産業省 エコプロダクツと
経営戦略研究会資料より

ユーザー

ユーザーニーズは総てエコプロダクツに結びつく

付加価値の追求

Ｗｉｎ－ＷｉｎＷｉｎ－Ｗｉｎ

Ｐ・３９ ＮＥＸＴ：業界におけるエコ商品Ｐ・３９ ＮＥＸＴ：業界におけるエコ商品



鍛圧機械業界のエコプロダクツ商品 の現状

業界におけるエコ商品業界におけるエコ商品業界におけるエコ商品

機 種 名 エコ対策 機 能 付帯効果 仕向け業界 グローバル評価

Ｃ型プレス ○ サーボモーター駆動 省電力．低騒音．省油 自動車・金属製品業界

自動車・金属製品業界

電子部品業界

自動車・金属製品業界

自動車・金属製品業界

自動車・ネジ・ボルト
業界

自動車・金属製品業界

ネジ・ボルト業界

金属製品業界

金属製品業界

自動車・金属製品業界

世界オンリーワン

門型プレス ○ サーボモーター駆動 省電力,低騒音, 省油 世界オンリーワン

高速プレス ○ サーボモーター駆動
省電力．低騒音．小型化省
資源

油圧プレス ○
油圧ポンプ駆動サーボ
モーター

省電力,低騒音, 世界オンリーワン

ハイドロフォーミング
マシン ○

D.D.V式油圧サーボポン
プ

省電力．低騒音．省油

フォーマー ○
高精度ボールベアリング
採用他

省電力．低騒音．低振動

パイプベンダー ○
D.D.V式油圧サーボポン
プ

低騒音．省電力．省油

ネジ転造盤 ○ サーボモーター駆動 低騒音.低振動.省油

パンチングプレス ○
サーボモーター駆動．回
生機構

省電力．低騒音．低振動

プレスブレーキ ○
油圧ポンプ駆動サーボ
モーター

省電力．省油

シャーリング

電縫管成形設備 ○ 成形ロールの万能化 省電力．省資源

フィーダー

安全装置

Ｐ・４０ ＮＥＸＴ：サーボプレス受注動向０３Ｖｓ０５Ｐ・４０ ＮＥＸＴ：サーボプレス受注動向０３Ｖｓ０５

サーボモーターを使用した

エコマシ－ンが急成長!!



鍛圧機械 受注動向 サーボプレスの受注動向

1.2005年は従来のフライホイール式の機械プレスの伸びは小さく、サーボプレスは約5倍に増加し
全体の26.0%を占めるに至った。

2.板金機械のパンチングプレスのサーボ化は更に進んでおり、８０％を越えたと推定される。

機械プレスにおけるサーボプレス比率
（除くトランスファプレスベース）
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Ｐ・４１ ＮＥＸＴ：エコ商品紹介（汎用プレス）Ｐ・４１ ＮＥＸＴ：エコ商品紹介（汎用プレス）



汎用サーボプレス汎用サーボプレス

2. 技術力と競争力1. 技術の特徴

オンリーワン商品

世界市場 独占市場
★フリーモーション
★低騒音・低振動
★生産性向上
★製品の高精度化
★難加工材の加工
★工程数の削減

高付加価値化

Ｐ・４２ ＮＥＸＴ：エコ商品紹介（ストレートサイド）Ｐ・４２ ＮＥＸＴ：エコ商品紹介（ストレートサイド）



リンク式サーボプレス
(タンデムプレスライン)

リンク式サーボプレス
(タンデムプレスライン)

1. 技術の特徴 2. 技術力と競争力

世界市場

独占市場

オンリーワン商品

市
場
競
争
力

Ｐ・４３ ＮＥＸＴ：エコ商品紹介（高剛性プレス）Ｐ・４３ ＮＥＸＴ：エコ商品紹介（高剛性プレス）



超高精度・高剛性 プ レ ス超高精度・高剛性 プ レ ス

ネットシェイプ・高付加価値成形
・スライドギブはクリアランス“０”の面接触

による高い動的精度

・ 高い偏心荷重能力

・ 集中荷重に強い構造

1. 技術の特徴 2. 技術力と競争力

世界市場

独占市場

オンリーワン商品

市
場
競
争
力

Ｐ・４４ ＮＥＸＴ：エコ商品紹介（複合成形プレス）Ｐ・４４ ＮＥＸＴ：エコ商品紹介（複合成形プレス）



超高精度・複動成形プレス超高精度・複動成形プレス

世界市場

1. 技術の特徴 2. 技術力と競争力

独占市場

オンリーワン商品

Ｐ・４５ ＮＥＸＴ：エコ商品紹介（インクリメンタルフォーミング）Ｐ・４５ ＮＥＸＴ：エコ商品紹介（インクリメンタルフォーミング）

・オールサーボ駆動による複動成形

・マルチポイントによる耐偏心荷重

・工程削減と金型のコストダウン

・プレス製品の超高精度化

・多品種少量生産対応

積層成形

ワンショット成形



世界市場

インクリメンタルフォーミング機インクリメンタルフォーミング機

1. 技術の特徴 2. 技術力と競争力

プレス機械から成形機へ
・ 金型レスの塑性加工

・ 少量生産

・ 工期の短縮、試作開発費の削減

IT技術の活用

・ツールが３軸サーボモターにより制御

独占市場

オンリーワン商品

市
場
競
争
力

Ｐ・４６ ＮＥＸＴ：７章 業界の今後の取り組みＰ・４６ ＮＥＸＴ：７章 業界の今後の取り組み



Ｐ・４７ ＮＥＸＴ：７章 業界の今後の取り組みＰ・４７ ＮＥＸＴ：７章 業界の今後の取り組み



鍛圧機械業界の今後の取り組み鍛圧機械業界の今後の取り組み

国際基準作り（ＪＩＳの国際基準化）国際基準作り（ＪＩＳの国際基準化）
・サーボプレスの国際規格化

・安全規格

・鍛圧機械のエコプロダクツ基準作り

マーケット戦略マーケット戦略

ＪＡＰＡＮブランドの確立による国際競争力強化ＪＡＰＡＮブランドの確立による国際競争力強化

・業界商品の国内外へのＰＲ促進（見本市等で）

知財戦略知財戦略
・知的財産権の確立

・模倣品対策

産・学・官 連携産・学・官 連携
・公的資金の有効活用

・パートナーシップの強化 Ｐ・４８ ＮＥＸＴ：公的企業支援施策の有効活用Ｐ・４８ ＮＥＸＴ：公的企業支援施策の有効活用

10年後



経営サポート

・ 中小企業戦略的IT化促進事業 自社のシステム開発に対する支援。

・ 戦略的高度化支援事業基盤技術 重要産業分野－－１７業種（金属プレス加工、鍛造、金型他１４業種）。

・ 中小企業基盤技術継承支援事業 熟練技能者等の技能・技術・ノウハウの蓄積・活用のソフトウエア研究開発。

・ 中小企業技術革新（SBIR）制度に基づく支援 新技術開発後の事業化の際の特許料の軽減や債務保証。

・ 中小企業技術基盤強化税制 試験研究を実施した場合、税制の特別措置を受けられる。

・ 中小企業知的財産権保護対策事業 海外で知的財産の侵害を受けている中小企業が行う模倣品・海賊版の製造元や

卸元等の特定調査に要する経費の一部を補助する。

・ 中小企業海外展開支援事業 専門家によるアドバイスを無料。情報の収集が出来る。（国際化支援アドバイス）

・ 小規模企業設備資金貸付制度 設備購入代金の半額を無利子で融資を受けられる。

金融サポート

・ 信用保証制度 金融機関から融資を受ける際、信用保証協会が信用保証を付すことにより、資金

調達を行いやすくする。

財務サポート

・ 中小企業投資促進税制 機械・装置その他の対象設備・資産を導入された場合、税制の特別措置を受ける

ことができる。

中小企業支援施策（主なるもの）

公的企業支援施策の有効活用によるエコマシンーンの開発公的企業支援施策の有効活用によるエコマシンーンの開発

Ｐ・４９ ＮＥＸＴ：産・学・官連携Ｐ・４９ ＮＥＸＴ：産・学・官連携



ニーズの収集とシーズの開発に向けてニーズの収集とシーズの開発に向けて

鍛圧機械業界鍛圧機械業界

各工業会及びメーカー・学界・研究所とのパートナーシップの強化各工業会及びメーカー・学界・研究所とのパートナーシップの強化

ニーズの解決ニーズの解決 シーズの開発シーズの開発

エコマシーンの開発⇒国際競争力強化エコマシーンの開発⇒国際競争力強化

日本塑性加工学会

日本金属プレス工業会

型技術協会

自動車・家電メーカー

大学・研究所・試験場

鉄鋼メーカー 自動車部品工業会

電気部品工業会

電子部品工業会

日本金型工業会

日本鍛造協会

非鉄金属メーカー

Ｐ・５０ ＮＥＸＴ：１０年後のあるべき姿についてＰ・５０ ＮＥＸＴ：１０年後のあるべき姿について



国際競争力の強化に向けて国際競争力の強化に向けて

産業ビジョン：国際競争力の強化

『業界の継続的発展の為の ワード：エコマシーンの開発が世界を制す!!』

エコ商品の開発と提供エコ商品の開発と提供

環境負荷の低減

顧客の付加価値向上業界の付加価値向上

Ｗｉｎ-Ｗｉｎ

素形材産業の発展

Ｐ・５１ ＮＥＸＴ：ビジョン策定委員会委員Ｐ・５１ ＮＥＸＴ：ビジョン策定委員会委員



鍛圧機械業界産業ビジョン策定委員会委員
会　　社　　名

（アイウエオ順）

　アイダエンジニアリング　㈱

　　取締役　専務執行役員

　アイダエンジニアリング　㈱

　　開発本部成形技術センター長

　㈱　アマダ

　　取締役

　㈱　アミノ

　　営業顧問

　㈱　エイチアンドエフ

　　東京支店長

　㈱　小松製作所

　　産機事業本部業務部主査

　㈱　放電精密加工研究所

　　開発事業部加工開発Ｇ． Ｇリーダー

 佐　藤 武　久 　日鍛工　　　専務理事

 松　本 憲　治 　日鍛工　　　事務局長

氏  　　　名

委員長  榎　本 　清

 中　野 隆　志

 織　田 直　樹

 八　懸 幸　晴

 西　川 義　昭

 小　森 　了

 村　田 　力

事務局

委　員

委　員

委　員

委　員

委　員

委　員

Ｐ・５２ 終わりＰ・５２ 終わり
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