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本日の話の内容

• 昨年暮れ、ロシアで、技術指導？した石油関連の
機器製造会社より、社史が送られてきた。その中
に、次のような記事があり、少しは、役に立ったの
だなあ！

• ＥＳＤ２１の個人会員にならせていただいて、4年ほ
どになりますが、会員の皆様には、何らお役に立
っていません。

• そこで、少しは、関係のありそうな話【一冶金屋の
ロシア技術指導奮闘記】をご笑聴下されば幸甚で
す。

2



3

ロシアのサラトフ市の技術指導した企業から
送付されてきた，社史
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技術指導後、日本の石油機
器製造会社と販売契約締結

技術指導最終日
社長の70歳の誕生
日を兼ねたﾊﾟｰﾃｲ
日本から、同行した日本
の石油機器製造業者

85年史（250ページの
187ページ）
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• 1961年住軽金に入社1年目、

各製造工場の実習があり、ピストンの鋳物鋳造工場での実習で、そこの課長から
、専門は何かと聞かれたので、金属工学と答えたら、ああ冶金か？冶金屋は仏様を
も作る偉い職種である？しっかりやりなさいと言われた。後で考えてみると、鋳物の
不良はオシャカという（釈迦牟尼＝おしゃか様）。鋳物の不良は型合わせが悪くバリ
が吹き出し鋳物の中に巣ができる。鋳物を見ると、仏さまから後光が発しているよう
に見える。鋳物屋は、不良品の製造屋であると馬鹿にされた。鋳物屋:冶金屋は経
験と勘（カンピュータ？）の世界？。すなわち、私はTPSとは対極の世界を生きてきた
。言い訳すると、その当時、分析技術、耐火材料、基礎学問である流動解析、熱伝
導解析、合金設計など、発展途上以前の段階であった。現在でも適切な解析手法
はまだ不完全である。

• JIT、TPSについて

大学同期のアイシン精機の生産技術部長（残念ながら，故人となった）から、トヨタ
生産方式(TPS)の基礎についての講習会を実施してもらった。その後、数回、TPS に
ついての講習会・講演会で勉強する機会があったが、深く勉強することはしなかった
が、圧延鋳塊の製造工程の工程分析；溶解炉への材料挿入、溶解・溶湯処理、連
続鋳造の一連の作業分析を実施し、生産性向上に努力した。



ロシアにおける技術指導にいたった経緯

• 友人の名工大の教授から、ロシアでダイカスト工場
の近代化と機械加工工場の合理化にたいする技術
支援の話が欧州開発復興銀行（ＥＢＲＤ）からある。

条件 ダイカスト鋳物に詳しいこと

作業改善の経験者

１週間／回、２年間に５～６回訪問指導

• 平成１８年12月契約し、１９年２月、５月、１０月、
２０年１月、訪問指導 ２月にロシアから、来日し日本
の鋳物工場を見学させた。６月ごろ纏めのためと、社
長の70歳誕生記念祝賀会を兼ねて、紹介した日本
企業と、ともにロシア訪問。
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欧州復興開発銀行（ＥＢＲＤ）
• 米国が中心となり、東欧州、旧ソ連諸国の自由経

済化への支援を行う。

• 日本は米国についで、第２の出資国

• 銀行の本部はロンドン

• 各地域ごとに、コーデイネータを配し、どの企業に
支援すべきか調査している。コデイネータの質によ
り技術指導のマッチングの良し悪しが決まる。

• Ｔｕｒｎ Ａｒｏｕｎｄ Ｍａｎａｇｅｍｅｎｔ （ＴＡＭ）の

ＢＡＳ（Ｂｕｓｓｉｎｅｓ Ａｄｖｉｓｅｒ Ｓｅｒｖｉｃｅ ）：

ＳＩＡ（Ｓｅｎｉｏｒ Ｉｎｄｕｓｔｒｉａｌ Ａｄｖｉｓｅｒ）
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サラトフ

カスピ海

成田から
7時間

モスクワか
ら1時間半

大河ボルガ
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指導先の会社（Ｎ社）の概要
• 創業から 約８０年

• 見かけは大企業であるが、内容は社長のワンマン経営

• 製品は、ロシア・シベリア地域の石油関連貯蔵。輸送関連設備：信頼
性重要

• 従業員の割合には、売上高少ない・NC,MCなどの設備（チェコ製）多数
保有

• 日本のコンサルタント会社が数年前に、指導しISO9001,14001認証取
得。ただし、工場の５整理整頓よくない。

• 指導要求事項

①バリの少ないダイカスト鋳物の生産技術：日本のダイカスト

と違い、重力鋳造（Gravity Die Cast）の押し湯・湯道の少な

い鋳物であった。

②鋳鉄鋳鋼の樹脂固化（フラン樹脂）砂鋳型技術

③部品の機械加工工場の納期短縮と能率向上

④日本の同業者との交流

⑤日本の優れた工場の見学
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【ミスマッチング：話が違う】
相手の会社の要望と食い違いがあることはよくあることであるが、この食い違
いを合わせることに奮闘した。

①ダイカスト技術は、講義のみ、重力鋳造はのちの日本の工場見学で、傾斜
鋳造を紹介

②鋳鉄・鋳鋼は、まったく無知のため、日本での工場見学
③部品の機械加納期短縮：後工程引き取り（Pull Concept）で一例として、

石油（原湯）ポンプ 装置の
工程を時系列に記載提出するように指示。一目瞭然にどこにネックあるか
分かった。これを改善することにより
無投資で約３０％短縮
機械加工工場：NC 旋盤工場ではストップウオッチで、機械稼働と人の動き
を記録し、無駄を指摘。そこで、無投資で
能率３０％向上できることを示した。
例えば、日本の森精機のNC旋盤導入なら、機械加工の速度が約3～5倍
速くなることも指摘しておいた。

④後に契約成立。
⑤工場見学 社長、製造部長、技術部長、通訳 4人日本の工場見学させた。

訪問した企業は、どの会社も、秘密にせず、写真撮影OK,
包み隠さず開示してくれた。日本企業の優れた技術に感銘を受けたようで
あった・
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ロシア人労働者気質（主として機械加工工場)

• 日常は、人懐っこい始業前、始業後のQC活動のた
めの会合なし。

毎日、作業開始前に、その日の作業の注意点など
について、説明する5分以内のミイーテイングをするよ
うに指導

• 午前中１５分間、午後１５分間の休憩ありその間、機
械停止：この間も、機械を稼働させるようにした。

• 給料は、出来高制

• 工場への入退チェックは厳重

• ヘルメット着用しない、幹部が命令しても無視安全
は、自己責任
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日本における研修（工場見学）

訪問

会社

訪問目的

（６日間）

研修
鋳
物

５
Ｓ

Ｊ
Ｉ
Ｔ

Ａ 日本を代表するＮＣ，ＭＣメーカ ○ ○ ○

Ｂ 日本を代表する鋳物機械メーカ ○ ○ ○

Ｃ 自動車、２輪関連 ダイカストメーカ ○ ○ ○

Ｄ－１，
２

鋳物関連資材メーカ、鋳物工場 ○

Ｅー１，
２，３

中小鋳物設備メーカ、鋳物工場、木型・金型工
場

○ ○ ○

Ｆー１，
２

石油関連機器メーカ（競合会社）

話し合いのみ、将来の共同市場開発
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その他、ロシア事情

• 冬が厳しい、資材の輸送、製品の輸送が停止する、
国度が広く、輸送コストがかかる

• 在庫を多く持つ

• できるだけ、外注を少なくし自社で生産する、 外注す
る会社が育っていない

• 冬の通勤 バス、電車、会社は小型バスを走らせてい
る（夜勤対策）
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日本との共同新規ビジネスの可能性

• ロシア社の希望

• ロシア極東において、日本の石油機器メーカと共
同して、製品の拡販を図る。

• 提携先の紹介依頼；過去の調査から、2社候補を
挙げ、会合の場所設定。うち、1社をロシアに招き、
ロシアの石油機器展示会と会社見学実施(犬丸の
最終訪問時）

• その後、コーデイネータＳ氏が中心となり、現在も
進行中
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サラトフ工科大学にて、紹介してくれた教授と
通訳



サラトフ州立工科大学における講義
日本におけるアルミ産業
• サラトフ州立工業大学（ＳＳＴＵ）

• 創立約１００年の工業大学

• 金属工学科にて、大学院、大学教職員対象に、日本
のアルミニウム産業について講義

• 日本の大学と学生交流したいとの申し出あり。
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４、Vacuum Die casting process
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1 holding    
furnace
2 Suction pipe
3 injection  
sleeve
4 piston
5 fixed platen 
6 fixed die
7 vacuum valve
8 moving die
9 cavity and gate
10  3way valve
11 vacuum pump
12 vacuum buffer 
tank



Gas pore and shrinkage cavity
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Gas pore

Partial
pressure

conventional

Vacuum  process
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Comparison Feature among casting process

Sand casting Gravity Die cast Horizontal Hiigh Air vent H,P. Die C Oxygen atomosphere Vacural  molten metal Ｓｑｕｅｅｚｅ　Ｄｉｅ　ｃａｓｔ

pressure Diecast Die cast(PF) sucked into ijection

chamber by vacuum

Pressure Gravity Gravity ６００－１２００ ６６０－１２００ ６００－１２００ ３００－８００ ８００－１４００

KG/cm2

Min thickness 1 4 2 2 2 2 4

mm

Quality HighperSi size 100-200 50-100 5～２０ 5～２０ 5～２０ 5～２０ １０～５０

micron

gas content 5～１０ １～３ １０～４０ 5～１５ １～１０ １～３ ０．２～0.5

ml/100grmetal

blow hole xx x xxxxx xxx xx x ○

shrinkage xx xx xx xx x x ○

Ｔ６ treatment ○ ○ Ｘ Ｘ ○ ○ ◎

ｗｅｌｄｉｎｇ ○ ○ Ｘ Ｘ ○ ○ ◎

Ｐｒｅｓｓｕｒｅ ○ ○ Ｘ Ｘ ○ ○ ◎

ｔｉｇｈｔｎｅｓｓ

Ｐｒｏｄｕｃｔｉｖｉｔｙ 5 20 100 100 90 95 70

Ｄｉｅ　Ｌｉｆｅ 150 100 100 90 100 800

Ｐｒｏｄｕｃｔ 　ｃｏｓｔ 150 150 100 100 110 110 150
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まとめ



28ご笑聴ありがとうございました


