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日本工作機械工業の技術発展の統計的分析

小 林 正 人

は じ め に

1960年代の高度成長が73年の石油ショックで挫折 して,先進資本主義諸国は

高い物価上昇率 と失業率にあえいでいる｡その中で日本は,経済成長率は相対

的に高いものの,失業者数は 130万人をこえて雇用不安は高まってお り,その

輸出依存の成長方式は今では,対外的には貿易摩擦によって,国内では不況と

それに結びついた財政危機によって,困難さを増 している.

しか し,70年代初めまでは先進国に及ばないと評価されていた日本産業が,

1974-75年の深刻な不況の前後か ら,石油化学などの構造不況業種は別 として

自動車,鉄鋼, ICなどの産業では,高い生産性 と品質によって世界市場での

地位を高めてきたという頚実は,注 目に値するo 米政府の通商高官が,米国は

1990年までには半導体や電算機などo)国防技術 を日本に触るようになる可能性

が大きいと述べたという報道は11,国防産業保護を名 目とする米国 IC産業の

保護主義的要求が背後にあるとはいえ,現時点の日本経済 と産業の重要な一側

面を象徴するものといえよう｡

こうした日本産業の一つに,今日のR木=作機械工業があるU 当工実は1975

年には構造不況業種の一つであったのに,数年で生産折を急増 させ,今では世

界最大のNC工作機械の輸出国にな り,特にNC旋盤やマシニングセンターの

分野で欧米への輸出を拡大 し貿易摩擦の-焦点 となっている2)｡ しか し他方で

1) JAPANTIMES,NovemE,er27,1982
2) NC(NumerlCaJControl数値制御)工作掛枕(以下.NC機と略)と,これの一枚種たるマ

聞社,1970年,169-177ページをみよ｡またNC機の機械制御発達史上の意義については.H/



日本工作機枕工業の技術発展の統計的分析 (89) 89

は,工作梗概需要の三本柱たる一般機械, 自動車,輸出のうちで,まず 自動車

向けが急減してきたのに続 き,痛ttjも欧米か らの受注が昨年か ら減少 してお り,

このため大手⊥作鶴械企業の82年度上期決算では,池貝鉄工の経常損をはじめ

軒並み三割前後の減益になった8'O ここに見出される点,即ち強い国際競争jJ,

貿易摩擦,生産過剰憤向などは,他の鉄鋼, 自動車などの産業 とも共通 してお

り,従って70年代に大 きな変化 と発展をみた日本産業の分析において当工業の

分析は不可欠の一分野なのである｡

当工業の分析には,以上の今日的意義 と同時に,それが技術の面で国民経済

中の基幹産業の一つであることから生じる一層一般的な意義 もあるo国民経済

の中で当工業が占める比重は貴的には瞳めて小さいのに4), これまで多 くの人

人による当工業の経済学的分析があるのは5),工作枚枕が ｢機械をつ くる磯械｣

即ちマザーマシンとして技術上の基礎を担っているからであるOこのマザーマ

シンには実は,本来の意味のものと,これとはやや機能を異にするものとの2

種類が含まれている｡

工作機械の精度の高さが他の機械器具の精度を基本的に決定するという関係

を母性原理 と言い,工作機械は機槻技術上の母としての地位にある｡この,精

度を徹底的に重視 した工作機械が本来のマザーマシンである｡ これは歴史的に

は,産業革命期にウィルキンソンの中 ぐり盤がワッ7.の蒸気也関のシリンダ一

円由の加工精度を飛躍的に上葬させた事実などに見られ,現在では工作機械工

場の設備横根 としてC')工作機桃がそo)典型例であるO他^これ とはやや興って,

経済性をより重視 した工作機械があるDこれは,特に19旺紀の米国で,互換l生

部品製造方式や大量生産方式の展開 とともに発展 した もので,現在では自動旋

盤や トラソスファマシソがその爪型例である｡工作耳炎械において精度 と経済性

＼Braverman,LaborandMonopolyCapual,1974,pp 196.留沢蟹治訳 ｢労働と独占資本｣岩
波書店,1978年,217ページ以下,なみJ-｡

3) ｢日本責邑済新聞｣1982年6月22日付,9月3日付0
4) 日本では工作機械生産衝は民間設僻投資の2%弱,米国では0.9%である(1980年)0
5) LLLEl盛太郎｢日本資本主義分析｣岩泣書店,1931年,124ページ以下｡豊崎稔｢日本観械工業
の基礎樟造｣日本評論社.1941年O三品〔02〕O-寸木 〔03〕｡中村 [05〕237ページ以下,などO
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は,一方を高めれば他方は低下す るという背反関係にあるため,実際の設計 ･

製作ではどちらも低下させない努力を払いなが らもどちらかに重点がおかれる｡

そのため工作機械札 工作機械工場で使われるような多品種少量生産用で高精

度の機種 と,少品種大量生産用で経済性重視の機種 とにほぼ大別され るが,い

ずれ も梯械工業をはじめとづる産業のマザー-シソとして基礎的役割 をはたし

ている6㌔

以上のような基幹産業 としての意義を工作機械工業が もつ以上, 日本工作横

桟工業の現状分析ではその技術水準が焦点になる｡日本工作機槻工業の技術の

現状については工業技術院の調査などさまざまな評価があるが,電気 ･制御技

術はともか く機械本体の機械技術に関する評価は全体に辛い｡例えばT電気で

は, 日本の大手企業のNC旋盤が強力切削に欠 くとして使用中止にな り,今は

ワ-ナ一 ･スウェイジー杜(栄)か ら技術導入した某合弁企業のNC旋盤が使わ

れているという事実がある7)O この強力切削のための技術は剛性などの枚械本

体の技術に属す る｡ しか しこれらの個 々の事実 も, 日本工作機械工業の技術発

展に関する総括的分析の中に位置づける必要がある｡本稿の課題は, 日本工作

機械=業の技術発展の現状を統計の総括的資料によって示す事である0

Ⅰ 技術発展の分析視角と統計的指槙

ある産業の技術発展の統計的分析のた釧 こは,まず適切な視角 とこれに即 し

た統計的指標を明確にす る必要があるが,それ らcr)ための般拠になるのは当該

産業の特質である｡工作機械工業の世界的な産業的特質 として,①需要の変動

が激しい,㊤中小規模の企業が生産の中心を担 う,の2点ははば定説 といえよ

う8㌔ まず,①の需要 とは工作機械の受注のことであるが, これが民間設備投

6) 以上については,三｡E]I,〔oZ〕 110ページ,大阪市立大学経済研究所 〔01〕256-258ページ.S･
Lllley,Men.MachmesandH15tO'-y,ReLVed.,1965,pp.146-157,伊藤新一･小林秋男 ･島

目恭夫訳 ｢人頻と歯椀の歴史｣岩波書店,1968年,176-193ページ.をみよ0
7) 1982年6月9日のT電気の工場見学による.
8) 日本工作地祇工茶会 〔09〕4-5ぺIi)など.例えば同=業会 (以下.El=会と略)加盟109社の

うち,従業員数1000人未満が84杜を占める(1981年)｡欧米も同様であることについては.日/
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資の増減よりも激しく増減するのであるoそしてこれに伴う生産額の変動に従

って当工業の発展段階が匝される｡次に,④の特質の原田を要約すると次の2

点になる｡第 1に,需要の量自体が小さい上に機種が多様なので,規模の利益

を追求するには適さない｡第 2に,上記(力の受注変動にそなえて経営を安定さ

せるた妙には,利益を簸く易に生産量即ち企業規模の拡大に回すよりも内部留保:

や技術開発に向ける (紘大する場合でも他の需要が安 定 した 召軌品に多角化す

る)必要がある9'｡

こうして中小規模なが ら,特定の撒種については優れた工作横桟技術の蓄積

と強い競争力とをもつ企業が生まれる｡これらの企業は,自己の専門機種につ

いては国内市場のみならず世界市場への車轟けr1.も行い市場の確保をはかるn かか

る専門冷菓によって旺界の工作焼械市場に国際分業関係が形成される.ここか

ら,独 自の技術によって世界的に著名な小企業が生産の中心を担 うという当工

業の特質が発生するのである｡従って戦律 日本工作機械工業の技術発展を分析

する場合,国際分業の中でのその地位ないし技術上のその国際的地位を明示す

るという視角が,必要なのである｡

当工業の技術発展を稔括しうる統計的指標としてはさしあたり,〔1〕商品の

貿易,〔2〕技術貿易, 及び特許出願状況の三者があり,本稿では前二者に即し

て分析する｡そこで,各指標について上記の視角を具体化するための要点と,

両指標の相互関係について述べようO

〔1〕 工作機械貿易の分析においては, 輸入 (依存)度と輸出率とoL)対比,

輸出相手国と輸入相手国の換討,輸出機種 と輸入機種との対比,の3点が具体

化の要点であるO

まず,輸入度 とは輸入額-内需 (内需-生産額-輸出額+輸入額)で算出さ

礼,工作機械の国内での販売総街のうちの輸入額の比率を表 し,外国製工作機

械への依存度を見るには不可欠の指ネ票である∩輸入慶は式から明らかなように

＼=会 ｢西 ドイツの工作機械産業の現状分析｣1973年.20-21ページ.をみよ0

9) 1979年末に受匠が急増した時でも米国工作機械企業は ｢急激な業容拡大は需要の急落に対処で

きない｣ (El本長姻信用銀行 〔14〕54ペー-lJ)としてあまり生産を拡大しなか-I,た.
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第 1蓑 主要国の二仁作機械貿易

(1980年)

(出所) ソ連はアノ

輸入額が一定で も輸出額がふえれば上昇す

る｡ ところで輸入度を見る時に重要なのは,

それだけを問題にす るのではなく,これ と

輸出率 (-輸出筋 丁生産衝) との対比 とい

う観点であるOなぜならとの先進国でも輸

入度 も輸出率 も非常に高いからである (第

1表)｡ これは各国とも ｢得意な国産機を

輸出す ると同時に, 自国では生産されない

ような不得意な工作機械を輸入｣10)してい

るからであるo ｢高度な国際分業｣11)と評

他の外国は各国工作鹿楓工業島 されたこの関係こそ,上述の当工業におけ
日工会 〔18〕1981年.11ページ,
220-223ページより作風 る国際分業関係の現れである.一層具体的

に見ておくと,西独の研削盤の輸入度は45%で日本より高く,輸出率 も74% と

極度に高い (1980年)｡ これは西独の研削盤メーカーの特定枚塩への専門化と

輸出力の現れであると同時に, この西独 もまた欧米諸国から研削盤の他の機種

をかな り輸入 していることも示 している｡

第 2の貿易相手国の検討の場合,世界の工作親機貿易が,先進国間貿易 とい

う上述の形態か,先進国から発展途上国や社会主義国への流れかのどちらかで

あることから,先進国との間で形成 している国際分業の内実を見る必要がある｡

その場合の先進国として重要なのは西独 とスイスであるO西独の工作機械輸出

編は世界のMを占めて第 1位 (2位 日本, 3位米国)で ｢高級機,大型機が中

心｣12)とされ,その国際的評価は依然高いo ところがこの西独が輸入超過にな

っているのは,スイスと,NC故を主力とする日本だけである｡スイスは西独

の輸入の27% を占め,すべての国に対 して輸出超過である｡従って, この両国

10) EE本長期信用銀行 [13｣63ページ｡この点については特に,林伝太郎｢日本横根輸出論｣東洋
経済新報社,1961年,36-47ぺ-ジをみよ｡

ll) 中村 [05〕241ページO傍点は筆者｡
12) 日本長期信用銀行 〔14]53ページ｡
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と米国 (生産額第 1位)の 3か国が貿易相手国の検討の焦点 となる (以上数字

は1980年)O

第 3の輸出機種 と輸入機種 との対比については,本稿では従来の汎用機 と専

用棟 とい う区別ではな く,標準磯 と高級機 という区別に依拠 して国際分業上の

地位 を検討す る18)o

〔2〕 籍2の指標の工作機械の 技術貿易において, 日本の国際的地位 を明示

するには,第 1に技術貿易収支 を,箭2に技術導入 と技術輸出の各件数 と内容

に関す る具体的検討を,必要 とす る｡木棺では特に,第 2の点の総括的資料 を

'TlL,さらに技術導入の具体的内容について詳対引こ考察す るO

最後に,第 1の指傍 と第 2の指標 との問の相互補完関係に注意す る必要があ

るO輸出 と輸入の現状分析だけでは,技術導入に上って従来の輸入機が国産化

された結果輸 入依存が低減す るとい う事実が君過 され るし,他方,技術貿易の

現状分析だけでは,工作機械の世界ff]場 における独特 の分業関係が捉えられな

い｡ 2つの指標を重ね合わせることが,常に必要 になる｡

ⅠⅠ 戦後 日本の工作梯械貿易

戦後の工作模械貿易の推移を輸Etj率 と輸入度の変化 を基準にみると,(1)前者

より後者が高か った1971年 まで,(2)輸出率の方が高 くなった1972年か ら今日ま

で, の2つの時期 に区分 されるo以下では(1)の前半期 を概観 し,(2)の時期 を中

心に検討 しよう｡

13) 工作磯城のレベルを分類する客観的基準がない下で.沙L用枚という用語がいわば低価格･低級
工作機械の意味でよく使われる.そして汎用機の反対語が専用枚であるため,汎用健に対する高
級な横柵の意味で専用機が使われることがある(例えば,富山和犬 ｢日本の自動車工業｣東洋経
済,1973年.88--ジ)aLかし統計分撰上の専用故とは特定部品加工用俳枕のことで高級の意味
はないし.高級な歯車研削盤は様々な歯車を加工できる汎用性をもつ.従って汎用横,専用桝と
いう区別は不適当である｡汎用概の中には,工作機械工場のマザー7シ′/用の高精度汎用艶 自
動旋盤,大型機などの高級棟がある一方で,標準的な仕様で一般工場向けに量産される低廉な機
械-標準機もある,というのが実態であb,専用機とはそれらを単能化して結合したものであ
るO従って本稿では,高級機,標準機という区別を用いるo英語にも standardmachinetools
というタ-ムがある｡
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第 2表 工作機械主要機種の輸出率 と輸入(依存)歴の推移 (単位.%)

＼ 197P年 1974-75年 1980-81年 技術封入

機 種 ＼ 輸出率 輸入度 輸出率 輸入度 輸出率 輸入度 有 無

総 計 7.7 い 3.3 20_2 ll.1 37.8 7.5

旋 盤立 て自 動 8.21.16.8 7.112.210.8 25.313.626.2 7.76.78.7 23.943.715.0 9.04_33.7 ○○

ボ ー ル 盤 9.1 10.3 25.0 1 11.6 41-1 t 11.7 ⊂)

中 ぐ り 盤横ジ グ 9ー79.57.2 16169788 27_324.722.3 151417641 49_661.914.5 978599 ○

フ ラ イ ス 盤.プ ラ ノ ミ ラ 7.2 14(3762) 20.6 18(2510) 22.7 8(1358) ⊂)

謡 唖 (436) (6 5) (398)

研 削 盤内 面平 面諸 種 13.722.6ll-121.8 2613 2140 27.232.621.841.3 1313 5774 301827434218 1612 9733 ○(⊃○

歯 車 機 械ホ ブ 盤他 の 歯 切 盤歯 車 仕 上 機 6.66.27.0 47.93.5) 70.5 25.423.5) 30.9 456) 76.0.9.7 15181413972㌔8 3148333988 ○○

ホ ー ニ ン グ .ラ ッ プ 盤 - F(13.9) - (33.5) ~ ∵ (22_9) (⊃

注 フライス盤の諸種は.万能工具フライス牌とその他の合計｡研削盤の読経は.心なし,T見

ねじの各研削盤とその他の合計｡歯車故班とは.歯切盤と歯車仕上機械の総机 ( )紘,輸出

筋が不明のため,愉入額- 〔生産額+輸入額〕の数字.
(EEi所) 大蔵省 ｢通的統計｣より作成.
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(1)前半の時期には,一時的に抽出率が高 くなった1966･67年が含まれている

が,1971年までの当工業の高度成長期は基本的には工作機械の輸入依存期であ

る｡第 2表で輸入額が最大になった1970年の状況を機種別にみると,歯車磯拭,

研削盤など旋盤を除 く全機種で輸入度の方が高 く,さらに旋盤の中の自動旋鑑,

立て旋盤なども輸入度が高い (但 しどの輸入皮 も西独等 と比べれば低 く,工作

横桟の自給率は当時 も高か った)Oまた 1970年C')生産額,輸出額,輸入額の各

1台当平均 を求めると,122万円,46万円,436万円とな り,輸出の中心は低価

格枚で,輸入の中心はその約10倍の南街機械だったoこうして ｢輸出は旋盤を

中心 とする汎用艶,輸入は歯切盤,歯車仕上機扱,特殊な旋盤及び研削盤など

グレイ ドが高 く,価格が割高な機械 というJ{ターソ｣14)という貿易の特徴が指

摘 されたのである｡

これ らの輸入機を発注 したのは, 自動車,産業枚帆 鉄鋼,工作機械などの

産業である (Jr剛こ24%,16%,12%,11%)15)O っまり日本経済の高度成長期

に活発な設備投資を行った上記の諸産業のためにマザーマシソを供給 したのは,

欧米工作機稚企業だったOこれは日本工作機械工業にとっては,国内の高級依

市場の一部は輸入機によって占められ, しか も自らのマザ-マシソのかな りの

部分 も輸入に依存 していたことを意味 している16)｡

以上のように,1971年までの工作機械貿易は高級機を輸入する一方,標準機

を輸出するという状況であった｡

(2)次に1972年以降の輸出/EB過期を検討する｡まず第 2表で輸出率 と輸入炭を

対比す ると,1974-75年 を経て1980-81年には,輸出率は38%,輸入炭は7.5%

14) 〔08〕358--リ｡上EEl.高橋 〔06〕92--ジもみよ0
15)上田 高橋 〔U6〕93ページの ｢表6輸入=YF機械の主要胃要製造業 (昭和44年輸入割当)｣よ

り｡
16)1973年9月30日現在,従業者数100人以上の事業所において保有されている工作機械総台数の

うち,輸入機械の台数は68%であり,業種別にみると第1位が航空機.同付属品製造業の14.2
%.第2位が金属工作機械製造業の132%,となっている(通産省｢(第ら回)工作機概設備等統
計調査報告讃｣J~ りo但し対象は魁遺業の中の8産業に属する事業所のみ)｡これは,工作機械
=業が.ストックでみた工作機械の輸入依存度において他産業i:りも相対的に高いことを表して
いるo
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と著 しい対照をなしているoこれを枚種別に見ると,NC研削堤,平面研削姫,

ホブ盤,ボール盤の輸入度は1970年 と比べて上昇または同水準である｡ただ,

欧米諸国と比べて工作機械の自給率はやは り高 く,他方大半の機種の輸出率は

上昇してお り世界第 2位の工作騰械輸出国の姿を示 している｡しかし,立て旋

盤,自動旋盤,研削盤の輸入度の低さには,Ⅲ節でみる技術導入による国産化

が関係 していることには注意する必要がある｡

次に第 3表で輸出入の相手国別構成を見る｡ まず輸入相手国では,1980年の

輸入の75%は西独,米国,スイスからであるOこれは70年代 を通 じた債向で,

日本は工作機械技術先進国たるこれら3か国に一部工作機概を依存 している｡

他方輸出相手国の方では,米国,西欧が65%以上を占めて先進国型の輸出を実

≡現してお り,特に輸出の主力たるNC健の場合80%が欧米向けであり,世界最

大のNC磯輸出国の姿を示 している｡ しか しNC機以外の鶴榎 (非NC機)で

は,米国,韓国 ･台河の非先進国が中心で,西欧に対 してははとんと輸出され

ていないo研削艶 歯切盤などの非NC枚は伝統的な西欧の企業が欧州市場を

占めてお り,この分野では日本は西欧 とは互角の分業関係を実現 していないと

み られる｡

第 3蓑 工作鍵械貿易の相手国別構成比 (tgfn年)

注 *は西独の対EI貿易硯にもとづく構成比｡その他を省いたので和は100にならない｡
(LLWT) 大蔵省｢通関統計ム ロ工会〔18〕1981年より作成｡
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最後に罪4表で輸出と輸入の機種

別構成を見る｡まず輸入の方では,

研削盤,歯切盤,フライス盤,旋盤

の順に多 く,これ も70年代を通じた

傾向であるOこれ らの機種のほとん

どは上記 3か国か ら輸入 され て お

ら,例えば研削盤の73%,歯車機械

の84′%,旋盤の60% (残 りの31%は

韓国 ･台湾か ら)を占めている(1981

午 )｡

では円本は,西独,スイス,米国

の 3か国との問でこれ らの研削盤,

歯車機械等の 高級機の分 野 におい

て, どんな分業関係にあるのだろう

か｡これをみるた桝 こ,工作機械 1

第4蓑 工作機械貿易の機種別構成比

(1980年)

合 計

旋 盤

N C 旋 盤

ボ ー ル 盤

中 ぐ り 盤

NC中 ぐり盤

ノ ラ イ ス 盤

NCフライス盤

研 削 盤

N C 研 削 盤

歯 車 機 械

マ ンこ ソグセ ンタ

4

31J

I/

J

rJ

)

lヽノ

)

)

*

i
1

0

5

1

8

5

0

1

4

J

注 *には｢その他のNC工作機械｣を用い
た｡
その他を省いたので和は100にならない｡

(出所) 第3蓑に同じ｡

台当 りの輸出(入)領をとったのが第 5蓑であるが, 1台当 りの輸入額が同輸出

額を上回っているのがはとんとであるoさらに歯車機械は,最 も高額な機種の

1つであるが,3か国か ら多数輸入されている一二万で,西独,スイスへの輸出

は0であ り (ユ979年 も0), また NC 機の中でも NC 化には技術的困難のあ

るNC研削盤でも,高額機械を多数愉入 していることもわかるo言 うまでもな

く1台当価格 とい う指標は工作機械が高級か否かを常に表す ものではな く,坐

産性の違いという要凶も含まれている. しか し工作楼枕は加=物の精度 IpF],,質

を左右する生産財であ り,相当高額であっても導入されるのが特徴である｡ 日

本が上記 3国から高価横桟 を多数かつ恒常的に輸入しているということは,高

級機の分野ではこれら3国と互角の国際分業は実現 していないことを意味して

いるといえJ:うO

今度は第 4蓑で,輸出の機穐別構成を邑ると,NC旋盤 とM Cが82%で圧倒



98 (98) 第132巻 第1･2号

第 5表 日本の欧米3か国との工作機械貿易 (1981年)

＼- 二 手国秘 蔵 ＼ 西 独 ス イ ス 釆 国

自 動 旋 盤中 ぐ り 盤研 削 盤NC研削盤歯 車 機 械職 人 合 計自 動 旋 盤中 ぐ り 盤研 削 盤NC伊F別姓歯 車 機 械 4.43.327.81.719.3 4,39510423870 2.03.915.0 1,5090°01810 1221113989 137,0091552033,2051618

注 *は1台当り輸出(入)節 (単位百万円)a
**は輸出(入)台数o

(出所) 第3表に同じ｡

的部分 を占めているO この うち80%が欧米 に輸 出されていることは既 に見た0

日本が このような世界最大のNC機輸 出国にな った要田は何かo まず第 1に,

欧米 と日本 とのNC機開発姿勢 の違いがある｡元 々NC磯は ｢複雑 な形状 の航

空擬部品の加工 を高精度で行 う｣⊥7'た馴 こ開発 された ものであ り,欧米企業は

｢大型 席価格の機種 に重点｣18'が あるU-)に対 して, 日本は通常加工の省力化用

の ｢中小型汎用量産 タイプのNC機 に開発の主力｣tO'を置いたた袷,世界 の中

ある｡第 2に, この 日本の開発姿勢の背景 をなす点 として, 日本企業が,70年

代後半 の一般機械 .自動 市等 の下請中小企業 におけ る合理化要請 に対応 して標

17) 日本長期信用銀行 〔14〕37ページ｡
18) 同上 〔14〕44ページOここでは日本のNC機1台当りの単価が,米国.西独のLhliである

という試算がなされている.
19),20) 同上 〔14〕36ページ｡傍点は筆者｡
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準型NC機を量産 したか らである｡この点は輸出先で も同様で,輸出NC機の

｢ユーザーはアメリカのビッグメーカーの生産工場向けではなく,むしろジ ヨ

ッブンコップと呼ばれる下請 メーカーが 日本製NC磯の主たるユーザ-｣21)な

のである22)o

即ち,急増 したNC横輸出の内実 も中小型で量産型のNC旋盤やMCであ り,

いわば標準観に属する｡ ここか ら ｢現状では航空機,宇宙機器産業分野は ･

わが国工作機械技術が末到達の分野の1つ｣28'であり, ｢NC旋盤,小型MC

については技術,価格面で欧米市場で充分評価をうけているが, 技術的に

月寺長がある製品の自主開発が必要｣2i)という問題が指摘されるのである｡

日工会は1975年に ｢依然 として輸入が多 く｣25) ｢我国では製作が困難で外国

に振 らなければならない機械｣28)を示 したが,同様の他の資料をこれに加えて

一括 したのが第 6蓑である｡同義に現れる SIP,マ-グ, グリーソンなどの企

業は各専門の機種について国際的な特許やブラン ドを保持 してお り,その製品

はとの先進国でも輸入 しているO中には技術導入によって日本で国産化された

ものもかなりある｡従 って問題は, これ らの企業に互 しうる工作機概を, 日本

が どれだけ生産し輸出しているかである｡それには単に国際水準に到達するだ

けでなく,全 く新 しい独自の技術を開発 しなければならないが,実際には独 自

技術の不足や欠如が指摘されているのである27)0

21) 同上 【14〕35べ一シ｡

22) もう一つの要田としてNC装置の安さがあり,田独企菜に不利な条件になっている(R Gaul

/N Grunenberg/M Jungblut.Japan-Report.1981,S 177-178,亘理正雄訳｢ジャ′"/.ンヨ
ック｣日本放送出版協会,1982年.215-216ペーシ)｡

23) 日工会 [10〕33ページD例えば航空磯部RF]H加工用の特殊工作戯概であるNCプ.]77イラーを
日本企業がボーイング社から受注した例でも,実は自主開発ではなくフランスのある企業から技
術導入しているのである(｢EI本経済新開｣1981年2月20El付)｡

24) 日工会 [10〕29ページ｡
25),26) 日=会 rO9〕115ページ,120ペ-ジ0

27) ｢独自開発技術の不足｣(〔07]51べ-i;),｢独巳技術の欠如｣(日工金〔09〕102ページ)a



第 6兼 職後 日本の主要な輸入工作増毛械

(出所) ①と㊤は〔17〕の4弓,7弓｡㊤は通産省 ｢技術El害｣L955年,189-一㌔以下｡④は ｢技術水準格差の研究｣枚槻振興協会経済
研究所.1968年,123ページQ㊥さま日工会 〔09〕115べ-ゾo

部
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III 工作機械 oD技術貿易 (技術導入 と技術輸 出)

第 2指標である工 作機械関係の技術貿易における日本の国際的地位 を検討 し

よう｡

まず第 7蓑 によって現在の契約状況 を概観す ると,技術輸入件数は技術輸出

件数の 2倍以上,対価支払は対価受取 の 3倍以上であ り,相手国別では対欧州

の対価支払 は対価受取の 2倍以上 になっているQなおこれは標本調査に よる推

定値で実数では ない｡他方,導入技術 の 日本工作機械二工業 に対す る比重 を量的

にみ るには,工作機械の総生産額 に対す る技術導入 による生産額 の比率 を得た

いが,1969年 の 64%とい う数字 しか得 られず,その推定根拠 も不明である28)O

このような管料 の限界を補 うため,以下では一層具体的 に個別の技術導入契

約 をペースに した総括的資料 を提示 し, その上で導入技術 の日本企業 ･経済に

対す る重要性 を明 らかにす る｡

第7貴 金属加工機械の技術貿易 (1981年)

控 対価受取,同支払の単位は百万円｡
(出所) 総理府統il局が｢科学接縮研究而査粗告｣1981年版の｢会社等,弟12･13嘉｣のた

めに用いた原データを,筆者が書きとったO表中の*は.このとき公表されなかった

部分 (件数 4件以下O-)もuI)).

28) 手島五郎,工作畿帆 ｢日本貿易の構造と発展｣世界経済研究会,1972年,400ページ｡
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第 8表 工作戟械主要機種別技術導入 (甲種技術提携)状況

遠壷二二二二三 1952′､ノ51 1961.-65 1966-70⊥ __竺 竺 1976′ヽ′80

ポ ー ル 奴 ○○ ○ 1

その他と分析不能(⊃ 〇〇〇〇〇◎ ○○

中 ぐ り 盤 ○ ○○ ⊂) ○○ ○○

平 削 り 盤 ○○ l○

平 面 研 削 盤工 具 研 削 盤ね じ ~研 削 盤 ○ 〇〇〇〇〇〇◎ …….麿 ≡… 〇〇〇〇

歯 串 機 械 ○ ○ ○

〇〇〇〇 】〇〇〇〇

そ の 他 の NC機 〇〇〇◎○○ 〇〇〇〇〇〇〇〇〇 〇〇〇〇〇〇〇〇〇〇〇〇

諒 雪 ○ 8〇〇〇〇〇〇〇◎◎ 〇〇〇〇〇〇〇〇〇〇〇〇〇〇〇〇〇◎ 〇〇〇〇〇 〇 〇 〇

注 ◎は合弁企業設立又は株式譲渡を伴う技術供与｡
*.*串は合計数で表示.なお*火E=は⑳が1つ含まれている.

(PJ.節) 脚注29)を参照O
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Er本企業が導入 した工作横概に関する技術 を,最大限完全に及び総括的に示

したのが第 8表である29)｡同義 によると旋盤,研削盤の技術導入が多い. これ

を第 2表 と重ね合わせ ると, 自動旋盤,立て旋盤の輸入度の低下 との関連がわ

かるし,研削盤の輸入度は相対的に高い上に技術導入 も多数あることもわか る0

次に同素 を年代順に見ると,導入件数が1963-65年 と1971-75年の不況期に特

に増加 してい るO さらに放近まで, N C故本体やN C装置などのN C機関係の

技術導入があることも重要である. こうして NC ･非 NC の工作機械本体で

170件,工具 ･装置やN C機関連機器では80件,合計約250件以上の技術導入が

これまでなされてきた ことになる｡

これに対 して技術輸出の方を見ると,1975年までは,韓国へ 5件,台湾へ 3

件,スペイソ- 1件,イギ リスへ 1件 というさびしさで,特に対先進国では大

隈鉄工-マ ト1)クス社(英)の研削椴に関す る葵的 ぐらいだった30)｡ しか しその

徳.豊田工機-クロス(栄)の研削盤 [合弁], 牧野 フライス--ーペ ック (西

独)のN Cフライス盤 とM C [資本参加],牧野-レプロソ ド(栄)のM C [51%

株式取得], そして三菱重工-アクメ(栄)のM Cなど, N C磯 を中心に先進国

向け技術輸出がふえてきたき1)o Lか し全体では,技術導入の方が圧倒的に多い

ことはここで も明 らかであるO

次 に,上述の導入技術が 日本の工作依樵企業 と経済 に対 して持つ意義につい

て考察す る｡第 1に,導入機種の多 くが優れた ものだったので,工作機械の輸

29) 第8蓑は,El工会 〔11〕B8ページ以下の妄5(工作機械本体),蓑6(T見 装骨の分野),義
7(外資導入状況)に依拠し,工作機税関係の甲種技術提携について契約横磯鑑に○印をっけた
もo)であるoLかしこれらと,科学技術IT[19〕や重化学工業通信社刊の [20〕などの他資料と
を比較対照した結見 蓑5の昭和53年度の14件のうち10件は単なる契約延長であることがわかっ
た他,多数の脱滴も発見した｡そこで第t!表では上記10件は除いた他.工作機械本体について4

件の追加,また工具,チャyクなど関連改野の分野で14他 NC装置.サ-ポモ ーター,誤差禰
正装堤などNC機関連分野では10件をそれぞれ追加し,最大限完全な喪とした｡ さらに合弁企
業設77_または株式譲渡を伴う技術供与のうち.衷5･蓑6にない7検板を表775､らとって第8蓑
に表示した｡但しまだ単なる契約延長が残っている可能性がある事,また既に解約されたものも
ある事,には注意を要する｡

30) 日工会 〔09〕63ページ｡
31) ｢日本経済新聞｣197G年5月18日付,1980年12月3日付.1981年5月25日付)



104 (104) 第 132巻 第1･2号

入依存を低減させたばか りか,工作機械企業 自身の生産拡大や輸出伸長の契機

になった32)｡第 2に,導入企業だけでな く,他の企業に対 して も設計変更や性

能向上を促す という技術的波及効果を生んだ 83)O第 3に,い くつかの重要機種

では,技術導入企業が支配的なマーケットシェ7をもっている.特に多軸 自動

旋盤の分野では, 日立精機-ギルデマイスタ-(西独),三菱重工-アクメ(栄),

大隈鉄工-シュッテ (西独), C,)3導入技術がほぼ制覇 してお り, またNC歯

の必需部品たるボールネシの仕上加工には不可欠な ネジ研削盤 で は, 三井精

檎-ユキ七., (栄)が決定的な地位を占めている84)O

以上のような導入技術の重要性,そしてこれが工作機械の自給率を高め,世

界長大のNC機輸出国の技術的基礎でもあることからすれば, ｢わが国の工作

機械のレベルは一応世界の水準に逢 した とはいえ,これは技術導入,技術追従

によって到達 した もの｣35)とい う評価は避けられない｡また,不況期に導入件

数が増加するのは,日本企業が好況期のような標準機の量産ができな くなった

下で,受注を維持するために生産品 目を多様化 しようとし86),その対象 として

その時まで相当量の輸入があ り今後 も受注が見込める外国機を選んで技術導入

するからであるOこのような短期的視野のゆえに, ｢NC技術,MC技術など

の短期的技術向上,輸入防止といった効果の反面,独 白技術の確立については

多 くの問題を残 した｣87'と指摘され る｡貿易摩擦の下で今後,NC機関係の技

術輸出や現地工場はふえざるをえないが,今のところその技術はⅡ節でみた標

準機型のNC機であり,高級機の自主開発は残された課題であるO

そこで次に,技術導入契約の性格を具体的に考祭 し,日本の問題点を析出L

32) 昌運工作所-カズスープ(ならい旋盤),三菱重工-イノセンチ(中ぐりフライス複合工作機)
などの例がある(〔17〕23巻 4号.7号)0

33) 畳EEl=鶴の静圧軸受.日本製鋼所の油EE式チャックの例がある(〔17〕23巻6号)｡
34) 1970年の資料によるとこの他に.新潟鉄工-サンドストラ/ド(ペyド型フライス盤),礁々

産業--レ(万能フライス盤),光洋精=-ユニバーサルアjl)カ(心なし研削盤の合弁)などが,
各機種でマーケットンェ7が第1位だった(太陽銀行 [15〕)O

35) E]エ会〔10〕31ペ-リ｡
36) E]=会 [09〕62ページ0
37) ElZ会 [n9〕112べ-ジ｡傍点は筆書O
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よう｡

1963年までの技術導入について ｢その大半は特定工作機械の製造全体につい

てのもの｣38'とされ,中村氏はこれを ｢枚械そのもの,設計図面の導入が圧倒

的｣39)であると述べたが,戦後の技術導入の多 くはこれだった40㌔ っま り日本

企業は, 自社で設計せずに外国企業から工作機械の設計図の提供をうけ, ロイ

アリテ,1を支払 うのであり,設計上の技術依存がその中身である.

公けになっている事例が少ない中で,豊口工政-ンヤ ソ ドル ソ杜 (也)の円

筒研削鮭の技術提携 (1955年) をみると, ｢新 しい機種の図面が次Je･と送られ

て来るとともに,既に到着済みの蹴枕に対 しても時々刻々と設計改良内容が通

知された｣41'というoここでは豊円のン計への設計上の依存 と同時に,i7枚か ら

の辰梅的技術援助 もよみとれる｡この時導入された静圧軸受という独特の軸受

は,玉軸受 と比へて高い回転精度をもつ優秀品で.1965年に契約が切れた後,隻

田は静EE軸受に関する特許を別にとり,既述のような技術輸出-と進んでいる｡

このように技術導入によって技術輸出や内外市場確保が実現 したの紘,導入

技術の多 くが独創的で高水準だった上に, 日本側が所与の設封に対する製作技

術では一定の水準にあったからでもある42)O当然 この基礎には前述のマザーマ

シンの大量ないし恒常的輸入があるが, この製作技術の水準は提携中の枚概の

親企業-の逝輸出などにも現れている43)0

こうして技術導入によって設計 ･製作技術が向上する可能性は台妊できないO

外国製鶴枕の ｢単なるスケッチの場合各機械o)デザイ-/0-)必要性 ･ は到底解

明不可能｣44)であるが,この設計の根拠が,設計図の提供によって開示される

38) 口本長期信用鍛行 〔13〕18ページ.
39) 中村 〔05〕242ページO傍点は筆者0

41) 浅野 〔16〕14ページO傍点は筆者｡
42) 一寸木 [03〕206ページ,EI本長期信用銀行 〔13｣18ペ-i,なみよD
43) 逆輸出では例えは,ならい旋盤で提携した昌運工作所など(｢経済評論｣1967年11月,150ペー

ジ)や多軸自動旋姫のEl立精機 (太陽銀行 〔15〕1971年8月)がある｡また,三菱重工の中ぐり
フライス複合T作廊 (イノセンチ出二と提携)はイ社のよりもよい.と設計者が言ったと言う(≡
輪芳郎,自由化を迎える工作煉械工業,｢経済評論｣1962年9凡 78ページ)0

44) 〔17〕23巻 9号O
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か らであるQ しか も技術 を輸出する側 も, 自社のブラン ド名で製品が販売され

る以上は必要な技術指導は不可欠であるOこのようにして技術導入を土台に新

しい特許を取得する道がありうることを,上述の豊田工機の例は示 している｡

磯槻技術には長期にわたる経験 と研究の累積を必要 とし,産業発展上の後進国

であった米国もまず英国か らの技術移植か ら独 自の発展の道へ進ん だ の で あ

る45'｡ もっとも今 日の技術提携に制約がつきまとうことも事実である｡その一

例が航空宇宙技術のブラックボックスであるが 48',工作機械でも,基本特許は

使わせないとか欧米市場での版元は制限するなどの例がある｡ただ,後 日の交

渉で対米輸出制限規定を撤廃 させた例 もある47)｡外国企業が 13イアリティ収入

を考えて譲歩す るのである｡

このように技術輸出には後で競争相手を出現させる可能性をもっているので,

はじめから輸出しない方がよいようにも見える｡即ち自らR本に輸出L, 自己

の専門機樺の世界市場を独占す る方向をとるのであるo帝 8表をみると中 ぐり

擬や歯車機械の技術導入は少ないことがわかるが,築 6表で現れるデブl)-ク

やグリーソソなどの企業はこの方向をとっていると見れる｡ しか しそれならば,

日本-技術輸出をす る企業が多数いたのはいったいなぜかOなぜこれ らの企業

紘, 自ら製品を輸出する方向をとらないのか｡そこには, Ⅰ節で述べた企業規

模の中小性- 生産親膜の拡大を伴 う輸出拡大よりも安定したl=イ7リティ収

入を選ぶ という当工業の特質が,その根底にあるとみられる48)0

以上によって, 日本の技術輸出が依然 として少な く技術貿易上の国際的地位

が低い原因は,技術導入自体にではなく, 日本工作機械工業の独 自の実情に求

められることになる.その第 1は,不況掛 こ技術導入をして外国機 を生産品目

45) 小林達也｢技術移転｣文責堂,19B1,66-94ペ-ゾ,234-235べ-ジ｡

46) 例えば国産.,ケット用の慣性誘導装薩がある(｢エコノミスト｣1982年5月25日,100ぺ-ジ).
47) 新日本工枚- W.ジーゲンの例がある(｢経済評論｣1967年11B.150へ-ゾ)a
48) フランスの生産量を安易にふやさない堅実経営の姿勢 (一寸木 〔04〕161ページO[17〕23巻6

号),西独の確実な特許料収入を戎める方向(Gaul,Grunenbelg,Jtlngbut.a a 0.,S57.前
掲邦汎 75ページ)はいずれも,小さい企業規模と専門技術を前掛こ庭常安定を指向する資勢の
現れである｡
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に加えることで,経営安定をはかろうとする姿勢であるO第 2は,技術輸出の

ためには導入技術を消化するだけでな く,独創的技術を開発する自主的努力を

加えなければならないが,それが不足 しているからである｡

む す び

以上により, 日本工作機械工業の国際的地位は次のように総括できるO第 1

に商品oj貿易では,NC磯中心の大量の輸出に対 して輸入は著 しく少ない｡そ

の内実は,世界最人のNC磯輸出国として標準磯分野の量産中小型NC機を大

量に輸出する 一方,生産量の少ない特殊な機種は米 ･西独 ･スイスか ら恒常的

に輸入 し, しか もこの高級枚分野ではこれ ら3国と互角の国際分業は実現 して

いないというものである｡第 2に技術貿易では,これまで約 250件の技術導入

があり,それらが日本工作機械工業の発展の基礎条件になったのに対 して,技

術輸出は依然 として少な く技術上の国際的地位はまだ互角とはいえないのであ

る｡

言い換えると日本工作機械工業は,欧米への技術依存を基礎 とし他のエレク

トロニクス産業の発展に支えられなが ら,標準機塾のNC磯 とい う世界で も例

のない分野で独 自の発展をとげ,石油ショック後に先進諸国で増大 した機械加

工分野での省力合理化需要に対 して,これにあま り積極的に対応 しなかった欧

米企業に先んじてNC磯を供給す るという,独特の国際分業を実現 した｡ しか

し,このような世界市場への進出が急激であり, しかも世界的な需要の縮少と

E]本の工作機械 日給率の上昇 とい う状況の下で展開 したので,失業問題cr)深刻

さを社会的背景 とする貿易摩廃をひきおこし,輸出拡大に限界がみえ始めたの

である｡

高級磯分野の技術では上記 3回に及ばないことは,国産也はB評価が多いの

に対 して輸入機にはA評価が多いという,ユーザーからのアソケ- ト調査結果

にも反映している49)OそしてR本態=作機械についてユーザーか ら, ｢静剛性,

49) ｢日本工rF磯概の技術評価に関する調査｣工作粒状技術振興財田,1982年1月,48-49ページO



動剛性等横桟本体の研究を｣50'とか ｢構造設討の基本に立ちかえり剛性向上を

考え直すこと｣51)などの要望が出されている｡即ち,長期の機械技術の蓄積を

必要 とする赦械本体の設計技術が不十分なのであるOこの点は,NC機のため

の重要部品を加工す るのに必要な高精度汎用磯を調へてもわかるOボールネジ

生産用の研削盤が,技術導入によって国産化されていることは既にIII節で述べ

た｡ もう一つ,MCの基本的構成要素C')一つである回転テーブルC')割出精度を

左右す る重要部品である,カービックカップl)ソグの例があるO この生産に必

要な特殊な研削盤はグリーソソ社(栄)しか生産 してない｡この部品を量産 して

いる日本の0社ではこの研削盤を6台輸入 しているが, 1台 1億 8千万円とい

う高額機械である52)Oこれは,今 日の日本のNC磯輸出を支える基礎的叔械技

術は外国に依存 していること,裏返す と, 日本T作機械T業は自らに必要なマ

ザーマシンを独 自に設計 ･製作していないこと,を示 している｡

さて本稿では,放械技術においては ｢その優秀性,信賄性,耐久性は他を圧

している｣5B) 西独が,ひき合いに出されたが,その西独 もまた多 くの問魔を現

在かかえているOただ Ⅰ節でみたように,西独が大半の工作機械 を輸出しなが

ら同時に輸入も多いとい う水平貿易を実現 していること,また中小企業の独立

性が強 く競争力 もあることなどの点は,貿易摩擦あるいは く下請 ･系列)の下

にある中小企業 といった日本の状況とは,異なっているO今後の日本工作機械

=業の発展方向をさぐる場合,この差異の詳細な分析は不可欠であろうo さら

に,本稿では現状の,いわば横断的分析を主にしたが, この塊状を生み出した

要因の歴史的分析も必要であるO即ち,1970年までの高度成長期における標準

機の量産体制,今日の中小型MCの量産,そしてそこでの過当競争など,当工

50).51) 同上,57ページ.70べ-ゾD傍点は筆者｡
52) ユ982年7月26日の0社の工場見学による0
53) 西ドイツ機械工業における手工業の役割, ｢横械振興｣1981年5月,44ページ｡
54) この課題については別稿を予定している0
55) 本稿は,産業と技術の経済学的研究に即した統計利用の試みであり,｢政府統計を,一方では

利用限界のぎりぎりまで駆使し.他方ではl世親関係.社会的矛盾のあらわれを鼠替加工によって
示し.他の民間統計.実態調査資料によって補足することをつうじ,実証すべき理論的命題,疏
計指標の経済学的内容に適した統計系列をえる｣(野沢正徳,経済統計諭の対象と性質,｢経済.メ
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第 の戦後 EJ本的 な発展史 を明 らかにす る課題が残 されているのである54)56)0

(1983年 1月)
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