
１ IHI について

　重工業と聞くとまず「非常に大きな

もの」を作っているというイメージが

わくが，実際に工場ではどのように生

産が行われているのだろうか．また，

最近よく「2007 年問題」という言

葉を聞くが，モノづくりの現場でも技

術の伝承などはどのように行われてい

るのだろうか．今回の取材では（株）

IHI（以下，IHI）横浜事業所を訪れ，

モノづくりの現場を取材した．IHI で

は陸，海，空，さらには宇宙に至るま

で社会を支えるためのさまざまな製品

を生産している．

２ 横浜事業所の概要

　IHI での仕事は，お客様からの受注

→設計→材料の調達→機械加工→組立

→試運転，のような流れになっている．

実際に作っているものも多岐にわた

り，陸で使うもの，海で使うもの，空

で使うもの，宇宙で使うものという表

現をしているそうだ．その中でも，今

回は，横浜第２工場で「陸で使うもの」

を，また，技術開発本部で船の開発現

場など「海で使うもの」を見学した．

ちなみに，IHI で作っている製品はほ

とんどが一般企業や社会法人に納めて

いるため，社会には必要なものばかり

だが，私たちが身近に見られるような

製品はほとんどないのだ．

　横浜第２工場を見学する前に，高橋

さんから冗談を交えながらわかりやす

く工場で扱っている製品の説明をして

いただいた．まず，自動車会社に納め

ているプレス機械がある．仕組みは鉄

板を入れると，上下の金型で，鉄板を

成型して車のドア，ボディーができる．

又，別の製品は，鉄板を伸ばす，（圧

延する）機械である．溶鉱炉で鉄鉱石

を溶かして，ある塊にしたもの（イン

ゴット）を加熱炉で熱し，ロールとロー

ルの間を通すと，薄い鉄板ができあが

る．その鉄板が自動車や建設部材とし

て使われている．非鉄でもアルミ缶に

用いられる圧延機も作っている．この

圧延機は造幣局へ納められている．そ

の他，抄紙機という紙を作る機械や，

カレンダーマシンという包装紙ビニー

ルを作る機械なども作っている．また，

熱量を上げるためなどに使われる送風

機も，製鉄会社などに納めている．ち

なみに，私たちがトンネルを通る時に

大きな丸いものが壁についているのを

目にすることがあるが，それを使い排

気ガスを両側に逃がしている．また，

東京にあるほとんどの地下道には，隣

にもう一つ地下道があり，そこに排気

ガスを逃がしているそうだ．その他，

酸素や窒素をタンクに入れるときに用

いられる圧縮機も作っている．

　このように，一般家庭で使われるよ

うなものは一つもないが，これらの機

械を使って作られたものが私たちの手

元に届く．たとえば，500円玉，缶，

紙，新聞紙，週刊誌など，そういうも

のを作るための製品を作っているのが

この工場の特徴だ．

３ 横浜第２工場の見学

　実際に工場に入ると，幅が137m，

長さが326mと非常に広く，400m

トラックが入る程だそうだ．また，天

井も高く，上を見ると何台ものクレー

ンが行き来していた．大きいものを作

ることは，お客様のところで組立てな

くてすむためにも，こうした大規模な

設備が必要となるそうだ．

　まず，工場を見る際の意外なチェッ

クポイントを教わった．「50人以上

の工場の場合は衛生管理者を置かなけ

ればならない」や，「一定以上の電気

や熱を扱う場合エネルギー管理者を置

かなければならない」などの法律上必

要となる資格である．工場の入口に管

理者の名前が掲示されていた．ほかに

も廃棄物，クレーン，プレスなど多種

多様な資格があるそうだ．他の工場な

どを訪れた際にも，これを見ることで

工場の規模などがわかるとアドバイス

してくれた．

　続いて，この工場を歩いて見学をし

た．まず，部品倉庫があった（図1）．

何段にも積み上がって保管されてお

り，この工場の規模の大きさを感じた．

大きなものは部品も機械加工するが，

ボルトやナットなどの小さいものはこ

こでは作らずに購入している．特殊な

ベアリングやロータなどもメーカから

買っているそうだ．ちなみに，「ジャ

ストインタイム」という必要な分だけ

必要な時に買うのが良いのかもしれな

いが，まとめ買いをした方が安いとい

うこともある．そのため，大きなもの
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を作るときに，まとめ買いしたものを

必要に応じて運び出すために倉庫を

持っているのだ．この倉庫は自動化さ

れており，ボタンを押すと倉庫内から

パレットを引き出してきて部品を取り

出すことができる．仕組みは自動販売

機で，欲しいジュースのボタンを押せ

ば出てくるのと似ている．昔は人間が

倉庫から手で運んできたものを，この

ように大きなものを作っている工場で

さえ自動化された倉庫を使っている．

　次に，自動車会社に納めるプレスの

製造現場を見学した．車のドアをイ

メージすると，鉄板に窓ガラスが入る

穴や鍵穴をくり抜き，そして曲線も出

す．それらの工程を一回のプレスで加

工するとひずみが出たり割れが出たり

する．そのため，5ステージを使って

ドアを造ることになる．そうなると，

ステージごとに送らなければならな

い．昔は人間が手で送っていたが，よ

り効率的に製造するために，自動的に

送れるようにバキュームタイプの送り

装置を用いている．ちなみに現在は，

自動車会社ではドアを作るのに 1分

間で15枚くらい作れるが，20枚作

れる機械が望まれているそうだ．

　その後，インナハウスという恒温室

を見学した．当日は歯車の加工が行わ

れていたが，非常に大きな金属の塊を

大量の切削油を注ぎながら刃物で削る

様子はとても迫力があり，一つの「部

品」とは思えないほど大きいものだっ

た（図2）．最大で5mのものが作れ

るそうだ．なぜ，一定の温度に保つ必

要があるかというと，温度差により材

料が膨張すると精度を低下させてしま

うからだ．大きな部品の場合，製作時

間は 1箇月にも及ぶため，昼夜の温

度差が影響を与えないように，一定の

温度に保つそうだ．ちなみに，特殊合

金製の歯車を削るには刃物も特殊なも

のが必要で，価格も高いそうだ．その

ため，切削油をかけながら加工するこ

とで，寿命を延ばしていると説明して

くれた．その隣に，完成した歯車を磨

くグラインダがあった．歯面を磨く理

由は音や振動面の対策で，従業員の健

康，騒音などお客様が使う際のさまざ

まな状況を考えて，こうした部品が設

計されているのだということを改めて

感じた．

　また，工場の天井に設置されている

クレーンの説明を聞いた．この工場で

は大きいモノを扱うため，基本的にク

レーンで移動する．ここのクレーンは

作業性を考え 3段になっており，両

図 1　自動化された部品倉庫 図 2　巨大な歯車の加工

図 3　3 段式のクレーン
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持ち180t，30t，片持ち 5t のもの

があるが，このような 3段のクレー

ンはあまり見かけないそうだ（図3）．

現在では，これらのクレーンはリモコ

ンにより運転できるが，昔は一台に一

人が乗り，運転していたそうだ．こう

した部分でも作業能率を上げる工夫が

なされている．基本的にこの工場で

扱っているものは最大で 360t にも

なるので，人の手では運ぶことができ

ない．そのため，ダンボール箱を紐
ひも

で

縛るように，ワイヤで縛りクレーンで

運ぶことになる．そのワイヤですら重

くて持てそうになかった．とにかく，

何を運ぶにもクレーンを使うので，も

し入社してこの工場で仕事をするとき

には一番最初にクレーンの免許が必要

となるそうだ．もちろん会社のお金で

取得することができるのでご安心を

（笑）．

　続いて，この工場内で最も大きな部

品を加工できる機械を見学した．幅が

6m，高さが5m，長さが22mもあり，

400t のものまで加工ができる機械

だ．５面加工機といい，門のような形

状が動くことで加工を行い，下面を除

く５面を加工することができる．品物

は動かないため，理論上は地球が耐え

られれば何 tでも載せられるのだが，

クレーン側の制約などもあり 400t

までとなっているとのことだ．

　見学の合間にこんなお話もしてくれ

た．この工場は基本的に受注生産のた

め仕事の山谷がある．そのため，谷を

基準に人員を用意しているが，時々ゼ

ロということもある．それでは従業員

に給料を払えなくなってしまうので，

あるベースロードのものも作ってい

る．ここで手がけているもので10年

先や15年先まで見据えているのが航

空機のエンジンだそうだ．飛行機の生

産はアメリカが主体ではあるが，それ

だけでは作りきれないので，この工場

でもベースロードになるものを加工し

ているというわけだ．

　最後に，最近の動向について話を

伺った．この工場にはモノづくりの部

門で100名，間接部門で50名ほど

の方々が働いているが，団塊の世代の

社員が一斉に定年を迎えるそうだ．い

わゆる 2007 年問題だ．IHI だけに

限った話ではないだろうが，技術の伝

承をどのように行っていくかが大きな

問題となっている．昔のように 1対

1で教えるのでは対応ができない．こ

のため，IHI ではわかりやすい指示書

を出すことを実践している．実際には

３D-CADを用いて設計することで，

組立工程にも活用することができる．

自分たちだけが使えればいいのではな

く，みんなが平均的に使えるような指

示書を作るように心がけているそう

だ．

４ 模型工作場＆
試験水槽

　横浜第 2工場から技術開発本部へ

移動し，模型工作場および隣接する船

型試験水槽を見学した．船舶海洋機器

開発部で船の推進性能や運動性能など

流体に関する研究をしている斉藤さん

から説明を受けた．

　模型工作場は船専用の設備で，

7m，重さ500kg くらいの模型を標

準に作っている（図4）．試験時には

さらにおもりを乗せ，1t ぐらいの重

さにし，実船の50分の一くらいのス

ケールの模型を使い，工作場横の試験

水槽で試験をしている．

　作り方は、元の船図データ（船型）

という数値座標を基に，各断面の木型

をラフに作る．まず内側の内型を組み，

次に外側の内型を作ると，内型と外型

のセットが作られるので，それを反転

して設置する．そこにできるすきまに

溶解釜で溶かしたパラフィンを流し込

み，鋳造をする．その後2～3日冷や

し，型をはずすとラフな船形ができあ

がる．

　次に，これをNC切削機でラフに

荒削りし，その後，職人さんの手でき

れいに船図に沿うように 1mm単位

の精度できれいに船体を削る．さらに，

舵
かじ

やプロペラも取り付けると，試験船

が完成となる．ここまでの工程は３週

図 4　製作中の模型船
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間程度だが，かつてNCを使ってい

なかった頃は３箇月程かかっていたそ

うだ．

　続いて，できあがった模型船の試験

を行う試験水槽を見学した．水槽と

いっても長さ 210m，幅 10m，深

さ 5mという大きなもので，プール

のような印象を受けた（図5）．また，

造波機もあり，波なども再現して実験

を行うことができる．照明があまりな

く暗く感じたが，電気をつけると藻が

発生してしまうためだそうだ．

　この試験水槽で行っている研究は主

に次の三つだ．一つ目は船の推進性能

を評価する試験（船の抵抗やプロペラ

の性能）．1％でも性能のいい船を作

るためにはこの試験が必須だそうだ．

二つ目はCFDツールの性能向上をは

かるため，バリデーションを実施する．

三つ目は新しい要素技術の開発．

ウォータージェット，2重反転のプロ

ペラなどの試験を行っている．

５ おわりに

　今回取材をさせていただいた株式会

社 IHI だが，私たちが訪れた 2007

年 6月 29日時点では正式には石川

島播磨重工業株式会社であった．そし

て，翌 7月からの社名変更に備えて

社名プレートの付替え作業が行われて

いるところに出くわした（図6）．江

戸時代末期，幕命によって創設された

石川島造船所から始まり，150年以

上の歴史を持つが，社名変更後もこれ

までと同様，日本の重工業をリードし

て，私たちの生活や社会を支えていく

だろう．

　最後になりましたが，今回説明して

いただいた高橋さん，斉藤さん，見学

全体をコーディネートしていただいた

岡田さん，中山さん，どうもありがと

うございました（図7）．

（文責　メカライフ学生編修委員　

野村大輔，岩崎大剛，上野弘傑，大

内 優，原田勇司，林　智希，本間伸

洋，松尾匡史）

図 5　試験水槽 図 6　社名プレートの変更作業

図 7　メカライフ学生委員と IHI の方々
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