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　「鉄学」を学んで独立起業

＜奥村＞　上田会長のご出身は滋賀県と伺ってい

ますが、高校までは滋賀ですか。

＜上田＞　誕生日は 1939 年 1 月 12 日、ついこの

間満 87 歳になりました。おっしゃるように、現在

の高島市今津町で 23 歳まで過ごしました。高校は

商業科で算盤や簿記を勉強していましたが、先輩が

大学に進学するなら「立命館大学の法学部に来い」

と熱心に勧めてくれたので、猛勉強をした結果入学

できました。立命館の法学部には末川博先生をリー

ダーとする豪華教授陣が揃っており、私も末川先

生の教え子の一人です。入学が 1957 年ですから、

学生生活は安保（1960 年日米新安全保障条約締結

反対闘争）一色でした。

＜奥村＞　キャンパスは広小路ですね。祖母の家

が荒神口にあり、私が見かけたのは 70 年安保反対

闘争だと思うのですが、「安保（アンポ）！反対！」

とシュプレヒコールを唱えながら市電通りをうね

り歩くデモ隊は、強烈な印象として心に残っていま

す。

＜上田＞　当時は気持ちが大きくなっていますか

ら、人生なんてどうにでもなるさ、調理師免許さ

え持っていたら食いはぐれることはないだろうと、

将来について高を括っていました。京都老舗料亭で

にしんそばを調理したり南座に出前を配達したり、

その縁で東映太秦のエキストラに参加したりと、京

都の学生らしい青春を謳歌していました。こんな具

合でしたから就職に直面したときには行き先がな
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くて、友人の会社の手伝いをしました。

＜奥村＞　その後金型メーカーに就職されますが、

どういう経緯があったのでしょうか。

＜上田＞　岐阜県の大垣にいた友人が紹介してく

れました。大手通信機メーカーのサプライヤーで、

電話交換機向けの精密部品を生産するための金型

を作っているということでした。大垣が生まれ故郷

であり、技術力に秀でた優良企業だということで、

これも何かの縁かと思って就職を決めました。「法

哲学」から「鉄学」への転身です（笑）。

＜奥村＞　文系大卒は、会社としては珍しい存在

だったのではないのでしょうか。

＜上田＞　当社は金型職人を 200 名ほど雇ってお

り、職人上がりの幹部で固められていました。モ

ノづくりの現場には私の居場所がなく、社長のか

ばん持ち（運転手）で営業周りをしていたことが、

一番記憶に残っています。社長がホルモン好きで、

京都での営業の帰りは決まって栗東のホルモン屋

に連れていかれました。「お前は飲め、この後は俺

が運転するから」と、ホルモンを頬張る社長の顔が

今でも浮かびます。

＜奥村＞　それなりに大事にされていたのでは。

＜上田＞　しかしこのままでは将来が無いと思い、

社長に掛け合ったすえ、受注先での現場研修が実現

しました。受注先は戦時中から大垣に工場を出して

おり、そこには最新鋭の機械や金型が多数ありまし

た。金型について、座学だけではなく、実技・実践

についても詳しく教わりました。私は父親仕込みの

囲碁が特技（二段）で、あちらの社員と手合わせを

して一度も負けたことがなく、おかげで一目置かれ

ていました。ちょうど 26 歳の頃でしたか、３か月

間夢中になって金型を学びました。その証（あか

し）がこの B5 ノートです。研修を受けた日のうち

に、部品を貼り付けたり拓本を採ったりして、習っ

たことを記憶にとどめました。

＜奥村＞　これは凄い！ どのページにも、びっし

りと書かれていますよねえ。これが会長の「鉄学」

のバイブルですね。大企業の社風に触れられたこと

も、良い経験だったのではないでしょうか。

＜上田＞　大いに学ばせてもらい、刺激も受けまし

た。当時の我が社は職人の熟練の技に頼って金型を

作っていたこともあり、そこでの徒弟関係が幅を利

かせておりまして、若い社員はまるで「丁稚奉公」

の扱いでした。私は当時の社長や幹部に「丁稚奉公

時代のルールでは若い社員

が定着しない」と縷々説明

しました。非近代的な労務

管理を止めてもらうように

働きかけたのです。すると

受注先も、「上田君は温厚

な人物。むしろ幹部に登用

すべき」と、社長や幹部を

説得してくれたのです。

＜奥村＞　さすがに大企業

は時代に先駆けた合理的な

考え方をしていた、という
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わけですね。

＜上田＞　労働組合を結成し初代委員長として労

働環境の改善につとめたものの、当社の息苦しい雰

囲気は肌に合わず、これまでの軋轢もあって、そ

れならばいっそうのこと独立して自分で金型メー

カーを起業した方がよいと考えるようになりまし

た。トタン屋根の掘っ建て小屋でしたが、親に無

心して 2 台の工作機械を月賦払いで購入しました。

そして、組合活動に取り組んだ仲間 6 人とともに、

そちらに移る準備を進めました。会社設立は、2 年

間の準備期間を経た 1968 年、私が 29 歳のときで

した。お客さんには新興セラミックメーカー、大手

電機メーカーなどの大企業が就いてくれ、金型の注

文をくれました。前の会社と取引があった大手電

機メーカーは 3 年の待機期間を経て、大垣精工の

口座を開設してくれました。当時の担当の方とは、

今でもお付合いがあります。

（工場外観）　立命館のスクールカラーの臙脂色の彩色が施され
ている。「ハイブリッド・テクノロジー，サムシング・ニュー」
という同社の本質（熟練技能＋先端機械→超精密イノベーショ
ン）が示されている。

（工場内観）　高速精密加工を施す有名ブランドの工作機械が所
狭しと並んでいる。



経営学部校友会ホームページ　http://r i tsba-kouyukai . jp/

− 4 −

　「精密一本」で心の技を磨く

＜奥村＞　2026 年で設立 58 年になりますが、ま

ず前半の 30 年間、2000 年ぐらいまでのご様子か

ら伺いましょう。金型産業の市場規模は 1991 年

に約 2 兆円のピークを迎えます。そこまでは右肩

上がりの成長だったわけですが、大垣精工は 1 品

受注の金型生産にこだわって、創業 15 周年を越す

までプレス部品加工という量産による収益機会に

は手を出さずに来られました。その辺りの事情も含

めて、創業以来の歩みを振り返っていただけません

か。

＜上田＞　設立当初は、金型生産 100％で始めま

した。プレス部品加工（量産）は 16 年目、1984

年にセイコーハイテック（関連会社）を設立して以

来です。金型生産は職人の手技に頼るところが少な

くないので、彼がトイレに行っている間は作業が中

断します。プレス部品加工はその間も機械が稼働し

ているわけですから、生産性が高いし儲かるのは当

然です。加えて、金型は最終需要に比例して増産す

るなんてことはありませんが、プレス部品は最終需

要に比例して増産が行えるし、その分だけ生産性

が高くなり儲かります。しかしプレス部品は世の

中に広く出回るので、やがて真似をされて他社金

型による部品との低コスト競争に巻き込まれます。

低コスト競争になれば韓国や中国の企業も参入し

てくるので、生き残りは簡単ではありません。プ

レス部品でしっかりと収益を上げ続けるためには、

他所が真似できない水準にまで金型の精度を磨い

ておかねばならず、常に一定量の金型づくりに取り

組んでおくことが重要です。84 年にプレス加工を

始めたときは、「金型：量産（プレス加工）＝２：８」

を理想的目標と考えていました。現状は金型事業部

に約 90 名を投入していますから、人員構成でみる

と 35％：65％というところでしょうか。

＜奥村＞　なるほど、そういうことを見越して、安

易に量産に乗り出さなかったわけですね。そういえ

ばこの頃は、ニューセラミックスの用途が電子部品

材料から自動車用エンジンへと広がる中で、大垣精

工はこの新素材を成型・加工する金型を製作する、

数少ない金型メーカーとして知られていました。

＜上田＞　新興セラミックメーカー（顧客）とは、

同社の上場前から取引がありました。取引があった

のは、ハイブリッド IC のセラミックス基板を打ち

抜くプレス金型や、粉末成型をするための金型で

す。基板打ち抜き用金型は、数ミクロン（1 ミクロ

ン＝ 1000 分の 1 ミリメートル）単位での高精度

が要求されました。プレス金型で打ち抜いた後に焼

き上げて、初めて IC 基板になるわけですから、焼

成後の製品精度の確保を考えると、高精密の要請は

当然です。そのうえ、これらの金型は、研削盤で研

磨した後、粉末状の合成ダイヤモンドを用いて磨き

上げ、金型の地肌が木目細やかに仕上がってないと

いけません。最終盤の仕上げ工程には熟練工の手作

業が欠かせません。このように手間がかかるため、

これを成型・加工するための金型を製作するメー

カーは少なく、その供給能力は常に不足していまし

た。

＜奥村＞　そういう事情なら、価格引き下げを言い

出しにくい？

＜上田＞　当時、取引先の専務は、「上田くん、精

密一本に絞れよ」と、肩を押してくれました。私は、
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相見積もりをとられて価格交渉

をされるような取引はしたくな

い。取引は独占でやりたい。こ

の金型は大垣精工でしかできな

い、「高いじゃないか、他社に出

すぞ」とは言わせない、そうい

う仕事のみ引き受けました。ど

こでもやれる技術はやりません。

それが、「精密一本」ということ

だと考えています。ライバル社

が大手の圧力に屈して採算割れ

の取引をしているという情報も

仕入れたうえで、不当な価格引

き下げならお断りする。うちは

下請けではない、お互い対等なパートナーだという

スタンスを貫きます。

＜奥村＞　公正な取引慣行を確立しないと、サプラ

イチェーン全体の価値が低下して、結局は技術競争

で後れを取ることにつながります。御社は、「公正

取引」という点でも、頑張ってこられたわけですね。

＜上田＞　かつてある取引先に、「契約」「製作」「引

き渡し」で 3 分の 1 ずつの代金支払いを提案した

ことがありましたが、全く考慮されずに却下されま

した。それどころか現金が実際に入金されたのは金

型を納めてからで、なんと契約から 1 年 3 か月後

だった、ということがありました。〔契約前の〕先

端工作機械への先行投資、〔製品製作中の〕職人達

に支払う人件費、〔製品引渡後の〕保守・アフター

サービスにかかる資金を、どのように捻出すればよ

いのか。支払条件で追いつめられると、小規模零細

な金型メーカーは高度な熟成技術（熟練技能と機械

設備）を追いかけられなくなります。結果、日本

のモノ作りが後退するということになりかねませ

ん。むろん大垣精工は、資金繰りが厳しいときでも、

県や市からの低利融資はすんなり通ってきました

よ。私が立命館出身だということはあちら側もよく

知っている（あちらにも立命館出身者が多くいる）

ので、「得体の知れない中小企業」という扱いは受

けません。しかし、家業的経営が続く町工場レベル

の企業では、資金難に振り回されることが少なくあ

りません。

＜奥村＞　「公正取引」かつ「精密一本」を貫いた

経営で、採算は大丈夫でしたか。

＜上田＞　これまでの 56 期のうち、53 期は黒字。

毎期、特別償却（特別損失）を計上したうえでの

ことです。だから、赤字は 3 期ぐらいかな。株式

上場も考えていなかったし、身の丈を超える無理な

拡張はして来なかったので。過去に一度、M&A の

話はありましたよ。新興セラミックメーカーのオー

ナーから、「上田くん、こちらにきて一緒に苦労し

ようよ」という M&A の提案を受けました。私は、「大

垣で独立して事業を営み、大垣の人材を育成した

い」と、その要請を断りました。この会社には技術

も鍛えられたし、儲けさせてもいただきましたが、

もし仮にその傘下に入っていたら、今のような大垣

精工は続いていなかったと思います。上場に向かっ

て疾駆していたこの会社は、アグレッシブな社風

で、とても金型技術者を育てていくゆとりがあるよ

うには思えないので、お断りした次第です。同社と

若い頃の上田社長（写真中央）
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の取引は断念しましたが、当時のセラミック用金型

の売上構成は 20％程度でしたから、それがなくなっ

てもなんとか凌げます。こうした経験から、特定顧

客や特定製品への過度な依存を避けるように、今後

は取引の分散を図ることも大事だなと思いました。

＜奥村＞　「公正取引」を掲げた顧客戦略、「精密一

本」で他社の追随を許さない技術戦略、特定取引

先に依存しない「取引分散」の市場戦略が、上田

会長が貫いてこられた経営方針といえましょうか。

1984 年、満を持してセイコーハイテックを設立し、

7 台のプレス機械を使って、プレス加工業に進出さ

れます。当時の売上げの 20％はセラミックス金型、

残り 80％は IC 端子やスイッチなどの電子部品や自

動車の小物部品をプレス加工する金型でした。いよ

いよ、金型の外販だけでなく、これらの金型を使っ

てプレス加工をし、電子部品などを成形加工する部

品量産ビジネスに乗り出されたわけです。この頃の

売上は 5.5 億円、従業員数は 55 名で、主要納入先

には、日本電装・立石電機・東海理化・富士通など

がありました。

　ソウル旅行で世界と出会う

＜奥村＞　1985 年以降の日本は円高に見舞われ、

自動車・輸送用機器、生活・AV 家電等の部品を多

消費する組立型産業が海外に生産拠点を移すよう

になります。アメリカ・メキシコ等の北米地域や韓

国・タイ・中国などのアジア地域への直接投資が盛

んになります。この動きに呼応して現地進出を試み

た日系金型企業もでてきました。他方、韓国・中国

では自国の組立型産業が隆盛し、大学教育を動員

した金型産業の育成にもドライブがかかりました。

日本製の NC 工作機械、CAD・CAM の導入は、韓国・

中国の金型企業の技術力を大きく向上させました。

　その結果、金型生産高（額）はこんにち、①中国 7.7

兆円（2022 年、世界シェア 55.8％）、②米国 2.3

兆円（2021 年、16.6％）、③日本 1.0 兆円（2022

年、7.8％）、④韓国 0.9 兆円（2020 年、6.8％）、

⑤ドイツ 0.6 兆円（2023 年、4.5％）という順になっ

ています。韓中の技術力は年々向上し、もはや日独

が優位にあるのは順送りプレスや冷間鍛造などの

超精密分野だけといわれています。このような国際

競争が進む中で、日本の金型産業は 1991 年のピー

ク時（生産高 2 兆円）から暫く景気変動による増

減を繰り返し、2008 年リーマンショックで大きく

落ち込んだ後は、ピーク時の 4 分の 3（2020 年、1.5

兆円前後）に縮小しています。就業者数も 12 万人

から 7.5 万人へと、63％に縮減しています。この

ような金型産業の世界展開と国際競争が進むなか

で、大垣精工は海外とどのように関わってこられま

したか。

＜上田＞　始まりは 1982 年です。社員を海外旅

行に連れて行こうと企画したのですが、これを会社

の経費として処理ができないということが分かり

断念しました。代わりに韓国ソウルの金型展示会に

参加することにしました。そこから約 10 年間、毎

年順番に社員をソウルの展示会に送り込みました。

当時韓国は日本の金型に興味津々で、早くも 2 年

目には三星（サムソン電子）や LG から引き合いが

ありました。屋台のおばちゃん仕込みの韓国語を駆

使して、金型つながりの知人が増えていきました。

これが 10 年もすると、国立ソウル産業大学（金型

学科がある。韓国では毎年全国で 2,500 名の金型

を学んだ大学生を輩出している）の教授にまで人脈

が広がりました。大学の教授との交流をつうじて、

1990 年頃から韓国の大学生 200 人と社会人（韓

国企業研修生）600 名のインターンシップを、岐

阜県の金型メーカーで受け入れる企画を始めまし

た。「秘伝のタレ（先端技術）」を教えることはでき

ませんが、こうした人間同士の交流がやがて何らか
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の形で実を結ぶと考えていまし

た。　

　大垣精工には、既にそうした

予兆が現れていました。実は第

1 回展示会のときに、私より 10

歳年上の塩井さんという金型技

術者が、ブースに来られました。

韓国の合弁企業で技術指導をさ

れていた日本人の方で、この方

が三星、LG、現代などの担当者

を紹介してくれました。ところ

が在籍されていた会社の経営が

不安定だと分かり、それなら当

社においでくださいと、技術担

当専務取締役としてお迎えしま

した。技術面では、「絞り」（平

らな金属板にプレスをかけて円

筒形・角筒形に成形する加工法）

や「鍛造」（金属を叩いて成形す

る加工法）に明るい方で、当社

の技術力を大きく引き上げてく

れました。1990 年頃富士通から

「HDD 部品をプレス加工で安く

できないか」という引き合いが

あった折、これに応じた量産金

型（鍛造技術が鍵）の開発に取

り組んでくれました。PC の一般

家庭への普及はウィンドウズ 95

の頃からですが、その頃にはパソコンのハードディ

スク駆動装置に使われるサスペンション部品（べー

スプレート）が量産できるようになりました。ご存

じのように、これは当社の屋台骨となっている商

品であり、いまでも月産 6,000 ～ 7,000 万個を量

産しています。AI 向けデータセンター用記憶装置

の約８割は HDD なので、今後も需要が増大するで

しょう。

＜奥村＞　世界シェアの 55％を製造しており、大

垣精工とあと日本 1 社・海外 1 社でしか作ってい

ない超精密部品（ベースプレート）のことですね。

先程の工場見学で、森口幸彦取締役営業部長（1989

年経済学部卒業）から詳しく伺いました。

順送り金型では、打ち抜きプレス工程が均一に配置されている。この順送り金型が
プレス機に組付けられ、そこに送り込まれてきた薄板を順次打ち抜いていく。
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ハードディスク装置は、コンピュータ・システ

ムの情報記録装置として、記録密度の向上をめ

ざして進歩してきました。高速回転する磁気ディ

スクの上で、アームがスイングして位置決めが

行われ、アームの先に付いている磁気ヘッドか

らデータの書き込みや読み出しが行われる仕組

みです。大垣精工が生産しているのは、磁気ヘッ

ドを保つサスペンションを、アームにつなぐ５

㎜ほどの極小部品（ベースプレート＝ＢＰ）です。

磁気ディスク（円板）と磁気ヘッドの「隙間」

を小さくすればするほど記憶容量が増大するの

で、その精度に対する要求は年々厳しくなって

います。この「隙間」のことを、「ジャンボジェッ

ト機を地上 1 ミリ以下で飛ばす程度」と例えた

りしていますが、これを数値で表すと、0.01µm

（マイクロメートル＝ 10 ナノメートル）以下に

保つ必要があります。毛髪で 70µm、人の指紋

で 10 ～ 15µm、たばこの煙で 0.1 ～１µm です

一口メモ①
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から、この隙間は紫煙も通さないほどの狭さと

いえます。磁気ディスクが高速回転するときに

空気流ができ、その上に磁気ヘッドが約２nm ＝

0.002µm の間隔で浮上しています。

このような超精密な空間で磁気ヘッドを支え

るためのベースプレートは、極薄ながらも相応

の強度が求められ、材質も考慮しないといけま

せん。熱処理をされるため、金型段階では熱処

理による「反り」を考慮した精緻さも求められ

ます。また極薄であるため、その接続に接着剤

や溶接が使えません。アームの穴にダボと呼ば

れる突起物を合わせてかしめる方法が採られる

のですが、このダボをプレスで加工するのが難

しく、要求される公差も±３㎛以下と厳しい水

準です。このような製品ですからゴミがついて

もダメで、相当な清浄度も求められます。その

ため通常なら外注に出す熱処理や研磨も、すべ

て内製しています。

このような厳しい要求に対して、最初から応じ

ることができたわけではありません。1990 年頃

から、「Yes I Can 運動」に取り組み、「それは

できない、無理です」という言訳・弁明を許さ

ない職場づくりに取り組んできました。成功す

るまでチャレンジし続けることを励みとしてき

たからこそ、製品化にまで辿り着くことができ

たのです。人の心のブレイクスルーこそ、イノ

ベーションの要です。
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　日本金型工業会会長として

＜奥村＞　上田会長は 2001 ～ 2011 年の間、日

本金型工業会の会長を務めて、金型業界の地位向上

に努めてこられました。

＜上田＞　1990 年代に進んだグローバリゼーショ

ンで、中国やブラジルなど世界のどこでも金型を買

い求めることができるようになりました。高性能

な NC 工作機械や CAD・CAM を用いれば、10 年

選手の熟練技術者がいなくても、相当高度な金型を

つくることができます。とくにモノづくりで日本に

キャッチアップを遂げた韓国や中国では、実技・実

習を含む教育プログラムを大学教育において推進

しており、多くの金型技術者を生み出しています。

　今や日本やドイツが技術面で競争優位を保って

いるのは、「順送り金型」（単一の金型に複数工程が

均一ピッチで配置されており、複数工程を連続的

に行うためのもの）や、「トランスファー金型」（異

なる単工程を複数並べて各工程間で被加工材を搬

送し加工する工法）などのプレス金型ぐらいです。

このような先端の金型は、高精度の部品を効率よく

安定した品質で生産するための「部品製造システ

ム」であり、単なる「工具」ではなく、一つの「装

置」というべきものです。その製造には、優れた構

想に基づいた設計が求められます。高精度・高性能

にこだわった設計とともに、試作、量産、品質検査

を通じた実地検証が必要となります。金型の出来次

第で、最終製品の効能に大きな違いが出てくるから

です。高度な技能を併せ持つ技術者が携わる金型産

業は、ゲーム・クリエーターのような「知的産業」

であり、海外からは「クールジャパン産業」の１つ

とみられています。また行政からは、「経済安保の

ハブとなる産業」という指摘もあります。

　ところがその一方で、金型企業の 9 割以上を占

める受託中小企業（＝下請中小企業）に対する、①

値引き、②図面流出、③不平等な支払い条件といっ

た日本固有の不公正な取引慣行が残っております。

その結果、「金型産業＝３K 職場の衰退産業」といっ

たマイナス・イメージが広がっていたりします。先

端の技術開発・商品開発を担う優秀な人材確保のた

めには、こうしたイメージを克服することも必要で

す。

＜奥村＞　そういえば、「俺は上田だ」という有名

な国会証言がありましたね。

＜上田＞　2008 年 12 月 17 日のアレね。公正取

引委員会の岐阜県委員として衆議院で話した件で

すね。ウェブに出ていますが、次のように語って

います。「私は、中小企業の未来像を考えるときに、

下請代金遅延防止法、下請という言葉があります

が、抵抗があるのです。これは差別用語に等しいん

じゃないか。アメリカ、諸外国では下請けという言

葉はないんですよ。ですから、上があって、お上が

あって、親があって下があるということで、簡単に

うちの会社が下請けだということについては、やは

り差別用語に近い。……たまたま私は上田でよかっ

たと自分では思っております」という件（くだり）

ですね。



2026 年（令和八年）　振興事業だより第 45 号　立命館大学経営学部校友会　〒 567-8570　大阪府茨木市岩倉町 2-150　TEL:072-665-2090　FAX:072-665-2099

− 11 −

＜奥村＞　全国の関係者は、「よくぞ言ってくれた」

と、喜ばれたようですね。この件、2026 年 1 月か

ら実施されるようになりました。「製造委託等に係

る中小受託事業者に対する代金の支払の遅延等の

防止に関する法律」「受託中小企業振興法」と、行

政が従来の「下請」という用語を「受託中小」とい

う用語に置き換えました。ようやく、法律上の意識

改革が実現しましたね。

＜上田＞　こうした事業環境の整備を前提として、

金型企業の側にも自己努力が必要です。そもそも日

本国内には幅広い金型顧客層があり、それらが皆次

世代のイノベーションを求めています。たとえば、

①世界一の自動車産業（自動車・二輪・ロボット・

次世代自動車等）、②大逆襲を狙う電子産業（家電・

通信機器・事務機器等）、③世界一の家具・トイレ

産業（日用雑貨・住宅機器・住宅産業等）、④世界

一の玩具産業（おもちゃ・プラモデル・キャラクター

等）。そのうえ、金型製造技術は全ての分野にわたっ

て揃っています。①プレス金型（順送り金型・トラ

ンスファー金型・冷間鍛造金型・タンデム金型等）、

②プラスチック金型（大型・精密・各種）、③ダイキャ

スト金型、④ゴム・ガラス金型などです。そして

日本の金型メーカーは、①金型の精度、②アフター

サービス、③高度な金型設計、④納期遵守といった

点で、他国に勝る強みを持っています。残念ながら、

⑤価格競争力については、韓国や中国に対して弱み

を抱えています。このような諸条件の中で他社が真

似のできない仕事ができる企業になること、国際的

にも通用する金型メーカーになることが求められ

ています。日本金型工業会としては、このように見

ているわけです。

＜奥村＞　金型は製品の外観・品質・製造コスト等

を左右するマザー・ツールといわれます。

その戦略性において、日本でも世界でも通用するオ

ンリーワン企業にならないと、生き延びることがで

きないとのことですね。韓国や中国は金型産業の戦

略性に着目し、大学教育にも後継者育成を課してい

ます。日本はどうなっていますか。

＜上田＞　日本では機械工学科の一部に金型設計

が含まれていますが、韓国の大学では金型学科が設

置され、設計力を磨くだけでなく現場の技術と結び

ついた実践教育にも力を入れています。2002 年頃

には 19 大学に金型学科があり、卒業生の累計も 1

万 9 千人を超え、その半数が金型関連の仕事に就

いていました。日本では、金型企業の 9 割が従業

員 20 人以下の零細企業で、家族経営として営まれ

ているところが殆どです。技術者の熟練には 10 年

以上かかりますが、技術者が高齢化し若手が殆どい

ない状況です。こうした中で 2006 年、岐阜大学、

業界と県、大垣市とが連携して「金型創成技術研究

センター（現「地域連携スマート金型技術研究セン

ター」）を開設して、大学生や社会人が実習できる

場を作りました。工作機械も地元企業が無償で提供

しています。ほかにも、芝浦工大、岩手大、群馬大

などで金型教育に力を入れる動きがあり金型工業

会として全面協力しました。

私自身も、1988 年から国立ソウル産業大学で名誉
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教授として授業を始めました。1990 年頃からは韓

国企業研修生・大学生の日本でのインターンを推進

しました。こうした日韓の技術交流への貢献を評価

いただき、2005 年には韓国大統領賞を受賞しまし

た。授業は、もちろん韓国語で行いますよ。屋台の

おばさんに習った韓国語ですが（笑）。

　心に宿る先端技術＠大垣

＜奥村＞　大垣精工の売上は、1990 年代から取

り組んだ HDD 用サスペンション部品が牽引して

2005 年 8 月期には 23 億円になり、さらなる増

産のため 2010 年には長崎工場を稼働させました。

こうして PC とインターネットの普及に乗じた企業

成長が実現しました。次の新潮流は、自動車の電

動化（ハイブリッド車や電気自動車の普及）です。

制御機器に内蔵される部品「リレー」などの生産

や、自動車の排ガスなどを浄化する触媒用担体「ハ

ニカム」の金型です。そのため 2014 年、本社近

くの輪之内町に新工場を設置したほか、本社の隣に

金型先端技術開発センターを増設しました。2011

年に稼働している沖縄工場を含めて、全工場が稼

働すれば生産能力が 2 倍になるという見込みです。

2013 年 8 月期で連結売上高は 33 億円で、そのう

ち自動車向けは約 3 割に増えています。この間の

売上高の伸びは著しく、2017 年 8 月期には 40 億

円台に、2022 年 8 月期には 50 億円台に増えてい

ます。「長年の経営努力が成果として実現してきた」

という会長の言及もございますが、最近 HDD 用サ

スペンション部品に次ぐ、新たなヒット商品が出て

きたと伺っています。

＜上田＞　電動車向け駆動用モーターコア金型で

すね。この金型との出会いには、鄭日権（チョン　

イルゴォン）さんという現在 66 歳の当社の取締役

（電動化本部長）との長年の交流が関わっています。

1980 年代彼が国立ソウル産業大学在籍中に、イン

ターンシップで当社に研修に来たのが始まりです。

卒業してすぐに韓国企業へ就職しましたが、その後

韓国内の企業を転々として（その間も私とは交流が

有り再就職先の相談に乗っていましたが）、最終的

にポスコ TMC（モーター加工事業部門）に就職し

ました。そして現代自動車との取引を担当し、やが

て車の電動化の基軸となるモーターコアの開発（金

型製作と量産技術）に携わるようになりました。そ

こで、金型の接着・カシメに係る技術特許も取得

したようです。そのうちポスコの定年退職が訪れ、

奥さんの趣味（登山）ができる日本に来て働きたい

との思いがあり、2019 年当社に入社された次第で

す。

　時を同じくして世界的に車の EV 化とかハイブ

リッド化の潮流が起こりまして、当社にもモーター

コア金型の引き合いが頻繁に来るようになりまし

た。電動化本部長に就いた彼の出番です。ポスコ時

代とは異なる新コンセプトで、大垣精工固有の製

法を特許化してくれました。大垣精工は駆動用モー

ターコアの金型を製作し、その量産技術を自動車部

品メーカーに提供することで、新たな事業を確立し

ました。1980 年初頭に展示会に出かけて以来、教

え・教えられの日韓技術交流を積み上げ、様々な人

の縁を繋いできた所産といえるでしょう。

＜奥村＞　昔の教え子である電動化本部長に、時を

経て熟成した教えを受けるとは、なんて素晴らし

い巡り合わせでしょう。これは会長が韓国からの

インターン生の「未来」を当初から見通していた

からであり、決して偶然の出来事とは思えません。

上田会長は人との交流・ネットワークを通じて、新

しい現実を創造する達人といえるかもしれません。

会長は、「いつの時代でも人（ひと）が主役」とホー

ムページで強調されていますが、改めてその含意に

ついて語ってください。

＜上田＞　工場見学でもご覧いただきましたよう

に、ナノ・レベルの精度を問う金型や巧みに仕組ま

れた順送り金型でプレス加工される部品も、最後に

は個性と感情豊かな「人」の手を通して生まれてき

ます。他では真似のできない独創的技術や厳しい

ユーザーニーズにお応えできることも、すべて「人」

中心の経営基盤から生まれています。許容された公



2026 年（令和八年）　振興事業だより第 45 号　立命館大学経営学部校友会　〒 567-8570　大阪府茨木市岩倉町 2-150　TEL:072-665-2090　FAX:072-665-2099

− 13 −

電動車向けの駆動用モーターコアの金型製作及

び量産技術の開発は相当な挑戦的課題でしたが、

大垣精工にはこれを受け止める基盤ができていま

した。2022 年には電動化本部長のリーダーシッ

プのもとで、業界大手に続いて、電動化事業に参

入しました。

モーターは電気エネルギーを回転運動に変える

装置で、ローター（回転子）とステーター（固定子）

が中核的部品です。ローターには永久磁石が入っ

ています。ステーターにはコイルが巻かれており、

ここに電気が流れると磁界が生まれローターが回

転運動を起こす、という仕組みです。このステー

ターは、極薄の電磁鋼板をカットしたものを数百

枚積層し、これを固定して出来上がります。その

積層化には、「かしめ方式」（電磁鋼板に微細な凸

凹をつける方式）で圧接するか、接着剤を均等に

吹き付ける「接着方式」によって固定するか、い

ずれかの方式を選択します。極薄カットや積層の

緻密さ、積層化・固定化の方式は、モーターコア

の性能に大きく関わってきます。大垣精工は、か

しめ方式より耐久性に優れ、渦電流を軽減できる

接着方式を採りましたが、これとて接着剤の吹付

けの巧拙いかんで性能の優劣が生じるので、必ず

しも常に優れているとは言えません。そういう点

も考慮に入れて、電磁鋼板のカット / 積層化 / 固

定化といった工程を、順送り金型に手順化しなけ

ればなりません。設計における構想力が大きく問

われます。

一口メモ②
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差を超える独自基準を問い詰める品質

保証部と、鍛えられた指先感覚をもつ

金型職人とのせめぎあいが、工場現場

の日常です。金型産業は、「人の心の 技

が中心」という認識を欠かすことがで

きません。

＜奥村＞　確かに、「機械でやっている

けど、機械任せじゃない」のが、現場

ですものね。プロモーション・ビデオ

で言っている、「金型は生き物、ゴール

は1つだがアプローチは多様で自由」「人

の心に宿る感性と魂を込めたモノづく

り」ということが、よく分かりました。

では会長、「先輩から後輩へと五感で伝

える」ことや、「グローバルな視野」を

獲得することについては、どのように

お考えですか。

＜上田＞　「物作りは人作り」とよく申し上げてお

りますが、金型は大垣のような地方中小都市でやる

のが正解なのです。地元高校出身者など実家志向

で、ジョブ・ホッピングに見向きもしない層がい

る土地柄が、人の熟成を図るうえで重要なことな

のです。韓国に行ってみてよく分かったのですが、

ひとつのところに居ては処遇が改善されないため、

人は常にジョブ・ホッピングの機会を考えているわ

けです。人の熟成を待つ環境もなければ、ひととこ

ろで技術力を熟成する意思もない、そんな土地柄

では職人的技術者は育ちません。日本であっても、

大都会では人材獲得や技能継承が難しいのではな

いかと思われます。

　グローバルな視野については、私がトップ営業で

各地に出向くこと、展示会などで海外現地に社員を

送り込むこと、技術交流などで海外人材を大垣に招

き入れること、先端技術に携わってきた有力な中途

人材を採用すること等、世界の先端に触れる技術・

情報・人材にアクセスする、あらゆる

努力を行うことで育まれ、拓かれます。

＜奥村＞　大垣に居続けることには、

そういう意義があったのですね。合点

がいきました。後世の人は、「関の刃物、

大垣の金型」と語るようになるかもし

れませんね。では最後に、経営の継続

については、どのようなお考えか教え

てください。

＜上田＞　若い頃、憲法学者の黒田了

一（後の大阪府知事）さんにコンパで

飲ませていただいたことがあり、その

時に「上田君、企業は公器や」「同族企
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業はあかん」といわれまして、最初か

らそういうつもりで経営してきました。

それゆえ経営理念（経営目的）は、「グ

ローバルな視野で、ハイテクノロジー

産業を支える」としていますし、大垣

に対しては「未来を担う若い技術者を

育成する」としています。ですから同

族社員はいますが、特別扱いは一切無

し、家業意識を残さないように常々公

言しています。

＜奥村＞　会長の経営観がよく分かり

ました。誠にありがとうございました。
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【会社概要】

大垣精工　株式会社

経 営 理 念

本社所在地
設　　　立

売 上 高
会 社 役 員

従 業 員 数
事 業 内 容

主 要 製 品

工　　　場

グローバルな視野で、ハイテクノロジー産業を支える
１．弱点を克服し、先端固有技術を強固にしよう
２．Yes, I can運動をさらに充実し、発展させよう
３．国際企業としての自覚を強め、実力と識見を高めよう

岐阜県大垣市浅西3丁目92－1
1968年設立/非同族/未上場、
1984年㈱セイコーハイテック

（関連会社）設立。
62億円6000万円 （2025年８月期）
上田勝弘取締役会長、
松尾幸雄代表取締役社長、
小森二郎代表取締役専務、（他6名）
261名　（2025年８月期）
精密プレス金型及部品の製造、
セイコーハイテックにて精密プレス
部品の製造
ハードディスク用サスペンション構成部品、
電子機器用、自動車用超精密プレス部品、
EV、HEV、PHV向けモーターコア金型、 
環境用排ガス浄化触媒ハニカム金型
本社工場、大垣西工場、
輪之内工場（2006-）、
長崎工場（2010-）、
沖縄工場（2011-）

●近年の業績

４０～300tonプレス機、
放電加工機、MC、立形複合研削盤、
プロファイル研削盤、
超高精度CNC成型研削盤、
非接触表面形状測定機（ZYGO）等
光洋マテリカ、ミスミ等
日本発条、デンソー、
パナソニックグループ各社等
大垣西濃信用金庫、大垣共立銀行、
三菱UFJ銀行、滋賀銀行、十六銀行等

主 要 設 備

仕 入 先
販 売 先

取 引 銀 行

　本稿は、上田勝弘先輩（元岐阜県校
友会長）の人生最期のインタビュー記

録（実施日2026年1月22日）となりました。３月
19日、この校正原稿をメールで送り返していただい
た翌朝に、ご自宅で倒れられたとのこと。かくして
先輩は、87年2ヶ月の生涯に幕を下ろされました。
　上田先輩は、自ら創業した大垣精工のことを、
「私の作品」と仰っていたそうです。就職後に金型
技術を猛勉強して独立起業。/「精密一本」に絞って
磨きをかけ、取引先とは「公正取引」を貫く。/ソウ
ルの展示会に通い詰めて技術交流を推進、その功に
より韓国大統領賞を受賞。/日本金型工業会会長とし
て、日本固有の「下請」の不当性を国会で追及。/こ
のような挑戦を次々と繰り広げ、世界と伍する超精
密加工技術をもつ同社を育成してこられました。囲
碁の達人でもあった先輩のことですから、常に世界
の大局を視野に収め将来への布石を打ってこられた
のだと思います。
　大垣精工の技術展開については、早稲田大学ビジ

ネススクールでプロジェクト研究として取り組まれ
た事例研究（久保智「技術転換期のサケの還流メカ
ニズムによる外部資源獲得」2024年3月）がネット
に公開されています。また、本『アクロス』誌第15
号（2005年）『金型でニッポンのモノづくりを担
う』（インタビュー：伊藤澄夫氏/伊藤製作所代表
取締役/1965年経営学部卒）では、金型業界におけ
る海外展開の要諦と成功的ビジネスモデルが描かれ
ています。
　AI時代が本格化してきた今日、職人技とAIを結び
つけたフィジカルAIの重要性が高まっています。こ
の点を上田先輩に伺った時も、「ですから、いつの
時代も人が主役と言い続けてきました」という言葉
が返ってきました。技術や経営について豊富な経験
と深い造詣をもつ偉大な先輩を失って寂しい限りで
すが、インタビューの機会に恵まれた幸運に感謝し
て、心からのご冥福をお祈り申し上げます。

（奥村陽一）


