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サンウェーブ工業株式会社は昭和29年11月の設立であ

る。その前身は昭和 11 年設立の「中外精工株式会社」で

あり、当社は軍需品を請け負う下請け会社であった。その

後、昭和2２年5月に企業合併し、「菱和工業株式会社」と

なり、ステンレスの新素材を扱った台所メーカーとして成

功する。サンウェーブ工業(株)の成功の理由として、①先

端技術を持った軍需品を中心とした下請け会社の吸収合

併、②木工会社（北邨木工）と板金会社（能美板金）の技

術提携などが考えられる。それらについては既に報告した

通りである。菱和工業㈱の設立からステンレスの一体絞り

型シンクの成功（昭和 31 年 9 月）まで、約 9 年を要して

おり、そこまでに至るまで様々な実験・試行錯誤が繰り返

されているのを考えると、その内容を具体的に検証してい

くことは重要な課題であると考えられる。 

本稿では技術開発者で一体絞り型シンクの金型実験に

立ち会った、渡辺正次・木村鉄雄の両氏が残した技術開発

メモを元に、平成 19 年 9 月にサンウェーブ工業㈱深谷製

作所において、副所長の横田操氏から聞き取り調査を行っ

た。その調査を元に、一体絞り型シンクの開発と実験の過

程、ステンレス素材について報告するものである。 

ステンレス流し台の開発まで 

サンウェーブ工業(株)の前身である菱和工業㈱がステ

ンレス流し台の製作を 初に手がけたのは昭和 22 年頃と

言われている。当時の菱和工業㈱は、三菱電機施設部協力

工場として進駐軍関係の仕事を手がけ、その主な業務内容

は冷蔵庫の販売と厨房品の製造販売であった。厨房品は

初から金属板を加工して、昭和 23 年 6 月にアルミ（ジュ

ラルミン）を素材にした手作り流し台に成功している。金

属は元航空研究所にあった廃材を利用したと言うから、手

に入るものは何でも入手して、特に金属板はアルミとジュ

ラルミンの混合品をハンダ付けで加工していたものと考

えられる。 

 サンウェーブ工業(株)が本格的にステンレス流し台の

製造を開始するのは昭和 25 年頃である。当時は、①昭和

25年の朝鮮動乱で特需景気となり、日本金属・日本治金・

日本ステンレスなど各社が本格的にステンレス板の製造

を開始したこと、②Cr13（sus410）・Cr18（sus430）・18Cr

－8Ni（sus316）などステンレス素材が豊富になったこと、

などが背景にあり、以前より一般市場でステンレス素材が

入手しやすくなったことが考えられる。ところでサンウェ

ーブ工業(株)の使用するステンレス素材は、「超高級」の

名がつく18Cr－8Ni鋼であった。その理由として、18Cr－

8Ni 鋼はステンレスのなかで も耐食性が良く、鉄鋼の中

にクロームとニッケルが含まれており、金属が柔軟で他の

金属板よりも加工に優れていたことであった。しかし、オ

ーステナイト系の18Cr－8Ni鋼はニッケルが含まれている

分だけ価格が高く、一般には入手し難い材料であった。 

昭和28 年 5月、日本橋高島屋で浜口美穂が主催する台

所文化展が開催され、サンウェーブ工業(株)ではそこにア

ルゴン溶接機を使ったステンレス溶接流し（18Cr－8Ni）

を出品した。しかし、その価格は「大衆流し」（平均2000

円～3000円）に比べると、1万円以上（1万円～1万2千

円）の価格となり、一般家庭には手の届かない存在であっ

たことがわかる。 

ステンレスによる一体絞りの開発 

昭和 31 年 5 月に日本住宅公団との契約を得て、ステン

レス流し台の開発が進められた。サンウェーブ工業(株)柴

崎勝男社長はステンレス流し台の製作において、コスト削

減を 重要課題とし、高品質で大量生産のほか、低価格を

絶対条件に上げている。当時の日本は高度成長期の造船ブ
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ームにより、各社で溶接工の引き抜き合戦が起きるなど、

その賃金は上昇一途をたどっていた。その解消法としたの

が一体絞り型シンクの開発であった。一台の流し台に２～

３Ｈかかる製作時間を短縮し、一体型絞りに切り替えるこ

とで、短時間で同型シンクを大量に搬出することを考え付

いたのである。 

 

表１．サンウエーブ工業(株)における技術革新の変遷過程 

＞・＜アール・カット＞の３回に分けて実験を繰り返し、

終的に＜アール・カット＞に統一した。 
このような試行錯誤による実験結果から、昭和 31 年 9

月30日に一体絞り型シンクの成功にたどり着き、翌10月

1日には量産体制に踏み切っている。 柴崎はアメリカ治金学の本に掲載されていた、複動油圧

式プレスの図版を参考に、これと同じ型のプレス機の製作

を昭和 31 年 7 月に小松製作所に発注した。複動式の方が

単動式より、金属板に徐々に力を伝え易いと考えたためで

ある。またステンレス素材は価格の高い 18Cr－8Ni を辞

め、 初から 18Cr を使用した。しかし絞りの結果は失敗

の連続であった。理由として考えられることは、図１にあ

る1枚のステンレス板には＜曲げ・圧縮＞と＜引張・割れ

＞の力が複雑に作用し、コーナー部と直線部では力が連続

して作動するため、その調整が難しかったからである。金

型は削りやすいセッコ材（石膏）を使用した。しかし、金

型とステンレス板の間に生じる摩擦を和らげるため、サン

ダ－や砥石などを使って何度もアタリを修正したと言う。

ステンレス鋼厚は 終的に、0.8 ㎜であれば 125～130 ㎜

まで絞れる（0.8㎜を超えると80～90㎜で割れ発生）こと

が判明した。パンチ形状寸法は使い勝手とステンレスの割

れ具合などを考慮して、 終的に450㎜×550㎜・コーナ

ーＲ100㎜・パンチＲ30㎜に決定した。ステンレスの絞り

加減には一番苦労し、パンチスピードを遅くし、 終的に

３回工程に分けて絞りを行うことにしたと言う。また金型

とステンレスの接合部で生じる摩擦を和らげる方法とし

て、絞り油を使用した。絞り油はナタネ油・ヒマシ油・マ

シン油など多種が試みられたが、 終的に工作油（自動車

ボディ用）とジョンソンワックスの調合油が良い結果を得

た。ブランキング形状も、＜カット無し＞・＜斜めカット 

一体型絞り型シンクの開発には、さまざまな領域におけ

る技術融合が見られることを実証的に検証した。しかし、

それ以上に重要なことは、開発に携わった技術者による経

験蓄積が大きかったことである。技術革新の過程には複雑

な要素が絡み合っていることを示唆することができる。 
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図１.一体絞り型シンクの金属板への力作用 

 

  

  

  

  

  

  

  

  

  

  

  

  

  

  


