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戦後日本の工作機械産業 
――その発展形態と展望―― 

□＞ 
小野  幸子 1 

□＞ 
1 序論 
2 混迷と復興の時代（1945～54 年） 

2.1 復興期の産業政策 

2.2 外国企業との技術提携 

3 第１次高度成長期（1955～62 年） 

4 構造不況期（1963～65 年） 

4.1 新機種工作機械の開発 

4.2 量産体制の形成 

4.3 当時の産業政策 

5 結論 

 文献一覧 

 図表 
□＞ 
1. 序 論 
□＞ 
□工作機械出荷額の需要部門別構成比の推移をみると（図表1）、自動車産業と一般機械産業の

構成比が上昇し1960年にはそれぞれ35％、20％になった。一般機械産業に含まれる工作機械産

業の構成比も上昇したが、これは前述の同産業の設備投資そのものが工作機械需要を増加させた

からである。 
□初期の事例の一つに新潟鉄工とサンドストランド社（アメリカ）のベッド形フライス盤の技術

提携（54 年７月認可）がある。新潟鉄工は設計図面の提供、サ社技術者の来訪を受けたできる

設計思想、機械と電気が融合した操作盤機構、多数の治具による製作の効率化などを自動車産業

からの工作機械需要が拡大した背景には中小企業の系列化があった。政府の為クから乗用車へと

転換するため乗用車専用工場を 58 年から 60 年にかけていっせいに建設していった。 
 これらの大企業の設備投資自体が工作機械需要を拡大した。同時に、この乗用車量産体制の術

提携（54年7月認可）がある。新潟鉄工は設計図面の提供、サ社技術者の来訪を受けたできる設

計思想、機械と電気が融合した操作盤機構、多数の治具による製作の効率化などを設計思想、機

械と電気が融合した操作盤機構、多数の治具による製作の効率化などを自動車産業からの工作機

械需要が拡大した背景には中小企業の系列化があった。政府から乗用敗戦直後には設計図面の提
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供、サ社技術者の来訪を受けた設計図面の提供、サ社技術者の来訪を受けた工作機械工場の……。 
□＞ 
2. 混迷と復興の時代（1945～54 年） 

□＞ 
2.1 復興期の産業政策 
 第二次世界大戦が終結して日本工作機械産業が直面した問題は、敗戦による軍需の消滅と、戦

争中の海外との遮断による技術の後れであった。敗戦直後には工作機械工場のほとんどが賠償に

指定され撤去の対象になり産業の存続すら危ぶまれた。賠償指定はまもなく緩和され、国鉄など

からの発注も現れたが、ドッジラインにより不況の波をかぶった。 
 朝鮮戦争は特需を生み出したが、賠償機械の「転活用促進措置」（1949 年）による賠償機械

の放出、機械工業全体の設備の遊休、そして自動車をはじめとする特需産業における工作機械の

輸入依存などにより、日本の工作機械メーカーへの新規の発注は低迷を続けた。このため敗戦後

の 10 年間は企業経営の見通しは全く不安定であった。しかしその一方で基礎産業としての工作

機械産業の重要性を鑑みて重要な政策が実施された……。 
 日本の基幹産業として、また輸出産業として機械工業を発展させることが経済政策、産業政策

において重視されるようになったが2、それには操作盤機構、多数の治具による製作の効率化機

械工業の中でも中小企業が多く、設備の老朽化が目立つ基礎機械部門操作盤機構、多数策におい

て重視されるようになった。それには操作盤機構、多数の治具による製作の効率化工業の中でも

中小企業が多く、設備の老朽化が目立つ基礎機械部門操作盤機構、多数の治策にて重視されるよ

うになったが、それには操作盤機構、多数の治具による製作の効率化機械工業の中でるようにな

ったが、それには操作盤機構、多数の治具による製作の効率化による製作の効率化………………

……………………………………………………………………。 
□＞ 
2.2 外国企業との技術提携 

 他方、外国の工作機械企業からの技術輸入（技術提携）により、その設計・製作技術を吸収し

て技術格差を短期間に縮める方向も追求された。1952年７月に認可された津上とクリダン社時

のフランスの工作機械企業の機械加工技術、生産管理手法を評価して提携を推奨し仲介したこと

によるものであった。 
 初期の事例の一つに新潟鉄工とサンドストランド社（アメリカ）のベッド形フライス盤の技術

提携（54年７月認可）がある。新潟鉄工は設計図面の提供、サ社技術者の来訪を受けたできる設

計思想、機械と電気が融合した操作盤機構、多数の治具による製作の効率化などを修得していっ

た3。契約条件は新潟鉄工が売上の7.5％のロイアルティ（royalty）と一定額の最低報償料を支払

うというもので、期間は当初10年であったがその後も延長された……。 
（工作機械など）と部品部門（軸受、歯車）を設備の老朽化が目立つ基礎機械部門操作盤機構、

多数策において重視されるように多数の治具による製作の効率化などを設計思想、機械と電気が

2三品忠頼『日本の工作機械』評論社、1958年、93頁以下。 
3工藤太郎「海外技術提携その後」『エコノミスト』197?年 12 月 20 日号、33 頁。 
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融合した業からの工作機械需要が拡大した背景には中小企業の系列化があった。 
□＞ 
□＞ 
文献一覧 

1. 大島卓、山岡茂樹『自動車』日本経済評論社、1987年。 
2. 尾高孝之助「下請制機械工業序説」『一橋経済研究』1978年7月号。 
3. 下川浩一「自動車」 米川、下川、山崎編『戦後日本経営史』第Ⅱ巻、東洋経済新報社、

1990 年。 
4. 千葉敬介「石油産業」 日本興行銀行産業調査部編『日本産業読本』第６版、東洋経済新報

社、1993年。 
……… 
10. 「トヨタ純利益1兆1620億円、製造業世界４位」『日本経済新聞』2004年5月12日。 
 
□＞ 
図表1 トヨタの営業状況（単独ベース） 

          出所：http://www.toyota.co.jp/Gaikyo/ 

 
□＞ 
図表2 情報サービス産業の地域分布 

           出所：関口和一『パソコン革命の旗手たち』日本経済新聞社、2000年、??頁。 
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 図表を挿入 
 Excel の図表を＜コピー＞し、「リンク貼り

付け」する。 

図表の形式と手順 

1. 図表は Excel などで作り直す。3 点

程度。 

2. 図表は出現順に並べ、通し番号を

決める。 

3. 文献一覧のあとに図表の通し番

号、表題、出所を書いて、あとに

適当な空行を入れる。 

4. 図表を＜コピー＞し、上記の空行

に＜形式を指定して貼り付け＞の

「リンク貼り付け」をする。 

 
◎Excel で作り直せないときは、もと

の図表を縮小コピーなどして、上記の

空行に糊で貼り付ける。もとの図表の

表題などは切り取って書き直す。最後

に、図表を貼り付けたページをコピー

して、原稿と差し替える。 

結 論 
• 2000 字以上 
• 本論で明らかにできたことの要点。 
• 上の要点から導き出せる筆者の見解。 
• 序論で述べた「課題」に対する回答。 

「文献一覧」の形式 

• 結論の後に列記。10 点以上。 
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を使う 
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