
川島美術印刷株式会社

Outline

平成26年度 補助事業事業区分　ものづくり技術事業

Data

事業者名／川島美術印刷株式会社

代表者名／代表取締役社長　川島和美

設立年／ 1948（昭和23）年

所在地／群馬県伊勢崎市中町760

電話番号／ 0270-25-8111

URL ／ www.kap21.co.jp

資本金額／ 1,300万円

従業員数／ 47人

業種／印刷・同関連業
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ニーズの高い包装紙の特色印刷だが、品質の安定と作業の標準化が困難

品質向上に向け、デジタル化による特色インキ調合作業の標準化

向け、試行錯
誤 を 繰 り 返
し、印刷機に
よ る 試 刷 も
行った。 海苔、漬け物などの食品製造小売業界と、パッケージ印

刷会社の２つの業界が主なターゲットとなる。競争の激
しい食品製造小売業界では、新商品の開発とともに、パッ
ケージ、包装紙の差別化がブランド化に大きな役割を果
たす。関東圏を中心にマーケティングを行う予定だ。

　過去、５年間の事業推移を見ると、売上額全体では４
～９％の減少傾向だが、特色印刷による包装紙の占める
割合は11％～18％へ上昇している。包装紙の売上高は
過去５年で2,100万円ほど増加。今後５年で、その３倍
にあたる約6,000万円の増加を見込む。
　特色印刷による包装紙は、菓子、うどん、そば、お茶、

食品製造小売業界に積極的展開を図る

　試作開発では、10点中９点で色差の合格ラインをクリ
アでき、色評価も概ね良好であった。しかも、本試作で
一度作成した特色インキはデータとして登録されたの
で、必要なときに必要なだけ調合が可能となり、品質の
安定化と効率化が実現できた。
　また、印刷課で行っていた調合作業の管理課への移行
が可能となった。印刷課の工程数削減、稼働率アップが
期待できる。特色インキの都度調合が実現化し、在庫イ
ンキも削減できる。さらに特色インキの完全内製化も可
能となった。
　しかし、今回の試作では元インキ８色では再現できな
い色 （10点中１点）もあり、また、補正を繰り返しても

色差が改善されない色もあった。今後もデータ収集を行
い、さらなる改善を図っていく必要がある。

特色インキの品質安定化による
特色印刷の高品質、低コストの実現

　包装紙を作成する場合、商品やお店をイメージさせる
色やインパクトのある色が使われる。商品のブランド化
を図る手段として、特色印刷による包装紙を用いるケー
スが増えた。当社においても、印刷する包装紙の８割が
特色印刷となっている。商品の顔としての役割を果たす
包装紙（＝特色印刷）には高品質が望まれる。色味の安定、
そしてコストダウンの要請は大きい。
　しかし、市場ニーズの高い特色印刷には、技術的課題

がある。第一として、特色インキ・特色印刷の品質が安
定しにくい点だ。作業の標準化が難しく、リピート時の
合わせこみが困難、職人により色が異なるといった課題
がある。次に、インキ調合時の機械停止などから稼働率
が下がり、また、インキ調合、印刷のやり直しが発生し、
作業効率が低下するといった問題点もある。特色インキ
の大量在庫発生や外注によるコストアップなどは、コス
ト面の課題もある。

分光濃度計の新規導入

プロセスカラーでは再現できない色を表現するために、特別に調合するインクを用
いる特色印刷は、職人の経験や勘に頼る部分が大きく、標準化が難しく品質が安定
しない。そこで、分光濃度計による色の計測、数値化、ソフトウェアによる色分析、
インキ自動供給装置による計量・調合の自動化を行い、アナログ技術のデジタル化
を図った。

自動でインキを供給

実 施 体 制

カラー・マッチングソフトによる分析　技術的課題を解決するため、当社が有するアナログ技
術をデジタル化し、特色インキ調合作業の標準化を進め、
併せて特色印刷の品質安定、作業効率の向上を図った。
　まず、使用する調合元のインキの偏りを修正し、広範
囲な色に対応できるように変更した。次に、CCMシステ
ムやインキ自動計量システムを導入。
CCMシステムは、分光濃度計を使い色
を計測し、計測した数値データをコン
ピューター・カラー・マッチングソフト
で分析し、再現に最適なインキの種類と
配合量を算出。さらに作成した特色イン
キを計測し、見本色との色差を算出する
と同時に、補正計算を行い、補正に必要
なインキ量を算出する。
　このシステムを用い、印刷頻度の高い
包装紙の色の計測、インキの試作調合を
行い、標準化を図った。この過程で、測
色方法の確立、調合・展色方法の確立へ

一層のデータ収集は必要だが、品質の安定化と効率化を実現
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株式会社高崎義肢

Outline

平成26年度 補助事業事業区分　革新的サービス事業

Data

事業者名／株式会社高崎義肢

代表者名／代表取締役社長　別当有史

設立年／ 1951（昭和26）年

所在地／群馬県高崎市井野町1235

電話番号／ 027-361-2074

URL／www.takasakigishi.jp

資本金額／ 2,000万円

従業員数／ 27人

業種／医療用品製造業
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高齢化社会にあってニーズは高いが、納期まで時間を要し、
価格も高価なオーダメイドインソール

品質を維持したまま工程と製作時間の短縮化を図る「go-tecシステム」を導入

　従来は採寸から仕上げまで10日間かかっていた高品質
なオーダーメイドインソールの製作を約40分にまで短縮
しようというのが、今回のプロジェクトの目標だ。

　そのため、足底のスキャニング、採取データの
CAD/CAMによる補正、切削器による切削に至る工程を
一貫して行える「go-tecシステム」を導入した。従来工
程の短縮化と品質の維持が可能かどうか、コスト面、
100％同一のスペアインソールが可能か、従来ハンドメ
イドだった部分をいかにCAD上で数値化できるか等々を
検証した。
　まず、go-tecシステムを導入後、CAMにて切削した
インソールを靴内の形状に合わせて切削し、仕上げるま
での手作業について、時間短縮を目的としたトレーニン
グを社員に受けさせた。

　次に、社員４人の足型による試作品を製作し、足底圧
分布機によるインソール評価までを行った。さらに、当

社の顧客を対象に試作品の満足度調査を実施した。

クイックメイドシステムの開発による
時間短縮と適正価格の実現

　昨今、高齢化社会が進展し、腰・膝・足の痛みを持つ
患者と、その予備軍の人々が増加中だ。しかし、現在、
義肢・装具業界におけるオーダーメイドインソールの製
造技術は、基本的にハンドメイド。受注から納品までに
１週間から２週間要し、しかも約４万円と高額なのが現
状だ。

試 作 品 成 果 物
社 員 A 社 員 B 社 員 C 社 員 D

裸足からインプレッションフォームをスキャニング

　腰・膝・足が痛い人に１日でも早く痛みを和らげるイ
ンソールを提供するため、スピーディーに製造可能な高
効率で低価格、そして高品質なオーダーメイドインソー
ルの開発は、顧客満足の向上につながり、社会的にも価
値がある。

　今回のプロジェクトの試作品が該当する市場は４つ。
従来品を医療装具として現在取引を実施している補装具
市場、同業者からの製造請負を行う当社営業範囲外の市
場、店舗を持つことによる保険適応対象外の一般小売市
場、そして既製品のインターネット販売による保険適応
対象外の通信販売だ。
　既存分野では、既に途中成果の段階で多数の取引先病
院から高評価を受けている。また、同業者からの請負製
造も積極的に進めていく。

　一般部門では、以前から店舗の要望が多く寄せられて
いた。疾患予備軍に対して販路を拡大すると同時に、オー
ダーメイドシューズの販売にも取り組む。さらに当社オ
リジナルの既製インソールを開発し、web上での販売を
目指す。
　５年後の2020年４月期、インソール部門の売り上げ
として現在の約２倍に当たる約4,500万円を想定してい
る。

病院や同業者への医療ユースを中心に、
店舗やweb販売によって一般ユーザーへも浸透

　試作品の達成度は従来工程との比較から算出した。製
造時間については、go-tecシステムを導入しトレーニン
グを実施したことで、目標通り約40分に短縮できた。製
造工程数も従来は９工程を要していたが、５工程への削
減を実現した。
　製造コストは、材料を削減できたため、約24％減少と
いう成果を上げた。

　品質は、足底圧分布機で評価した結果、従来品とほぼ
同等かそれ以上という結果を確認できた。ユーザー満足
度調査でも、従来品と試作品の比較をすると同等かそれ
以上という評価となった。しかし、まだまだ製作経験も
少ない上、評価にはばらつきもあり、今後も加工技術と
製作時間・品質の評価を高度化していく必要がある。　

９工程→５工程、10日間→約40分と大幅な製作時間短縮を実現

少子高齢化社会に伴い、腰・膝・足に痛みを持つ人が増え、オーダーメイドインソー
ルのニーズが増加している。当社独自のノウハウを駆使した go-tec システムを導
入し、時間短縮と製作コスト削減を達成。２年以内に県内５割の市場獲得を目指し、
３年以内には店舗を持ち、一般層への進出を果たす。

切削機による切削ＣＡＤ／ＣＡＭによる数値補正
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株式会社桐生ソウイング

Outline

平成26年度 補助事業事業区分　ものづくり技術事業

Data

事業者名／株式会社桐生ソウイング

代表者名／代表取締役社長　藤生五郎

設立年／ 1973（昭和48）年

所在地／群馬県太田市山之神町505-1

電話番号／ 0277-46-6115

URL／ kiryusewing.wixsite.com/kiryusewing

資本金額／ 1,000万円

従業員数／ 39人

業種／繊維工業
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日欧でクオリティに差のあるエレガントなインテリア空間

特殊ミシンを導入し、人の手では実現不可能な縫いデザインを目指す

　今回のプロジェクトの目的は、内装部品加飾ステッチ
縫製を特殊ミシンによる 「斬新な縫い目」「人の手では実
現不可能な縫いデザイン」を実現し、クオリティ向上と
コストダウンを図ることである。
　そのため、新たに特殊ミシンを導入して、当社独自技
術を織り込みつつ設備改造を行った。加飾ステッチ縫製
技術をより高度化する一方で、設備に頼れる部分は自動
工法による脱技化を図り、工程・廃棄品の削減、設備改
造による作業効率アップ、クオリティの向上を図りつつ
試作開発を行った。

自動車内装部品の加飾ステッチ縫製を
特殊ミシンにより実現する

　近年、自動車においてシート （座席）以外の内装部品
に加飾ステッチ縫製が採用される車種が増加している。
　日本の自動車メーカーの内装部品に使用される加飾
ステッチ縫製は、標準的な工業用ミシンによる縫い目
である。一方、欧米の自動車メーカーの内装部品の加
飾ステッチ縫製を見ると、特殊ミシンを用いての「斬新
な縫い目」、「人の手では実現不可能な縫いデザイン」
が多くの車種で採用されている。欧米自動車部品メー
カーには、最先端の設備、開発力、技術力が備わり、
日本の自動車の内装とは異なるエレガントなインテリ
ア空間を表現できる。
　日本の各自動車メーカーとしても、インテリアのク
オリティの差異に対し、どういった条件が整えば国内
での生産が実現できるのか、本格的に探求し始めた。
各メーカーの動向は、自動車関連の縫製メーカーであ

一般的な本縫い目による加飾ステッチ縫製

特殊ミシン　改造前と改造後

改造前の針穴 改造後の針穴

る当社にとって、今後業績を向上させる上での原動力
となる。　

　現在、当社は北関東圏に生産拠点を持つ自動車メー
カーのTier1内装メーカーを顧客としている。今回のプ
ロジェクトにおける試作開発が採用となった場合、高級
車種の一部上級グレードや限定車などに採用される可能
性が高い。対象内装部品はドアートリムをターゲットに
試作を開始し、２年目から量産開始を想定し、生産体制
の拡大を図っていく。
　また、新規の取引先開拓として埼玉県内に工場を持つ
自動車メーカーの内装部品Tier1メーカーに対しても、

本プロジェクトで開発した最先端技術を武器にアプロー
チを仕掛ける。
　一方、当社は自動車内装部品以外に、これからの成長
が期待できる医療・介護用品も手がけているため、マッ
トレスカバーなどに技術を応用し、積極的なアプローチ
を行っていく。
　2018年８月期に730万円の売り上げを見込むが、21
年８月期には約10倍の7,260万円ほどを予測している。

大手自動車メーカーやそのTier1内装メーカーにアプローチ

　試作開発の達成度は設備の改造前後における技術課題
に対するクオリティと生産性を検証し、評価した。
　縫いヨタリは、クオリティは80％向上し、17％ほどの
コストダウンを実現。ニーズの高い針孔縮小は、エアー
冷却装置を取り付け、針の加熱を抑制して取り組み、デ
ザインシームミシンでは27％、大型電子ミシンでは
44％ほどの針孔縮小に結びつけられた。
　糸撚り戻りは、糸調子皿装置を取り付け、縫われる前
での糸の遊びを押さえるという方針で行い、クオリティ

は60％ほど向上。縫いシワ対策としては、滑走性を最優
先に最適な材質を利用しテーブル交換を行った結果、約
42％ほどのクオリティ向上を実現。縫い目傾きは、補助
押さえ装置を採用し圧力を増加させ表皮材を固定したた
め、約21％のクオリティ向上となった。
　生産性は従来の人の手による作業から自動化による加
工法としたことによる工数削減などから、トータルで約
61％ものコストダウンを実現できた。

クオリティ向上とコストダウンを実現、次世代技術開発へ一歩国内の自動車内装部品に施されている加飾ステッチ縫製は、一般的なステッチミシ
ンにより製造されているが、最先端の特殊ミシンを導入し、クオリティの向上とコ
ストダウンを実現。人の手では実現不可能な、斬新な縫い目のデザインの加飾ステッ
チ縫製を提案できる体制を構築し、内装部品すべての受注獲得を目指す。

特殊ミシンを使用しての斬新な縫い目による加飾ステッチ縫製

斬 新 な 縫 い 目

　試作開発では、予測される①縫
いヨタリ②針孔③糸撚り戻り④縫
いシワ⑤縫い目傾き⑥工数削減、
といった技術課題に関する設備改
造前後の効果を確認しながら実施
した。
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株式会社山村

Outline

平成26年度 補助事業事業区分　ものづくり技術事業

Data

事業者名／株式会社山村

代表者名／代表取締役社長　山村春美

設立年／ 1988（昭和63）年

所在地／群馬県伊勢崎市日乃出町644-1（群馬支店）

電話番号／ 0270-24-7712（群馬支店）

URL／　ー

資本金額／ 2,000万円

従業員数／ 51人

業種／金属製品製造業
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鋼板切断用の切断スピードの速いプラズマ切断機では、
金属ヒュームの発生が課題

最新式のプラズマ切断機を導入し、
速度アップ・金属ヒューム回収量増・コスト削減に挑む

　当社は、厚い鋼板の切断速度を速める、プラズマ切
断機使用時の金属ヒューム回収量を高める、コスト削
減の３つを課題として、事業に取り組んだ。
　まず、切断速度の速い最新式の
プラズマ切断機を新たに導入し
た。このプラズマ切断機に、定盤
のプール部分に取り外し可能なバ
ケットを設置し、このバケットに
金属ヒュームを入れ、そのまま回
収業者に渡すことができるように
した。
　２つの条件下における新旧のプ
ラズマ切断機による切断スピード
を比較すると同時に、新旧の切断
機による金属ヒューム回収量を比
較した。また、人件費については、

鋼板加工における集塵効率の向上と
溶断スピード向上の同時実現化

　当社では、鋼板切断用の機械として、レーザー切断機、
NC切断機、プラズマ切断機を使用している。需要は増
加し、特に厚い鋼板の加工オーダーが増えているため、
この分野で加工スピードが速くなれば、競合他社に対す
る差別化ができる。
　レーザー切断機は、複雑な形や精密な加工は得意だが、
鋼板が厚くなると切断時間が長くなるというデメリット

新型プラズマ切断機　稼働 外部に設置した集塵機（ホッパー）

建物内部の空気が澄んでいる

がある。切断スピードだけならプラズマ切断機の方が速
いが、切断作業で発生した金属の微細な粒子が空気中に
漂い、吸い込むと金属ヒューム熱やじん肺など作業者の
健康を害してしまう。
　当社では、現在、金属ヒュームを回収する集塵機を屋
外に設置し収集しているが、十分には回収できていない
現状がある。　

　本プロジェクトは、建設資材製品市場をターゲットに
したもの。既存製品分野である鉄骨製作業者に対しては、
オリンピック需要や震災復興需要を捉え、北関東を中心
に南関東、東北地方などの業者にアプローチする。
2016 年９月には鉄鋼新聞で当社の新技術が紹介され、
問い合わせが数多くあり、新規顧客開拓も期待できる。
　また、新規製品として、加工精度の高さが求められる
建設機械や産業機械の部材、自動車部品、家電製品の部

材等の加工を手がけたいと考え、全社的な目標としてい
る。既に、県内に本社のある建機・産機メーカーと交渉
中だ。
　建設資材市場は年間２兆円前後の市場規模であり、堅
調に推移している。今後は2020年の東京オリンピックに
向けて、市場規模は拡大していくものと推測される。事業
実施５年後となる2020年４月期の売り上げ見込みを現状
よりも27％増の４億4,100万円を想定している。

建設資材市場で高い注目を集め、さらに建機・産機などの新分野にも

　旧型と新型のプラズマ切断機での切断速度を比較する
と、板厚25ミリでは、32％のスピードアップを実現した。
20％ほどの生産量の向上である。
　金属ヒュームの回収量については、回収率で比較する
と、約3.8倍の回収率向上に結びついた。工場内の空気
がクリーンになり、澄んでいるという効果が現れた。
　コスト削減に関しては、受注状況に左右されるため明
確な比較はできないが、プラズマ切断機稼働時に従来は
４人の工員が必要だったが、２人で済むようになった。
また、金属ヒュームの掻き出し作業に２か月に１回、10
人で２日かかっていたところが、２人で２時間と圧倒的
な時間短縮が達成できたことの効果が見込まれる。
　切断スピードの向上、金属ヒューム回収量の増大によ

る工場内作業環境改善と
いう２つの目標に対して
高い効果が得られ、人件
費削減に対しても一定の
効果が見込まれる。
　今後も加工方法の改善
など、改良の余地も残さ
れているため、引き続き
加 工 スピ ードと金 属
ヒューム回収に関する技
術力を高度化していく。

32％のスピードアップを実現し、工場内の空気もクリーンに

鋼板溶断時に発生する金属ヒューム（切断時に発生する金属の微細な粒子が空気中
に漂っているもの）の回収量の増大を図り、工場内の作業環境を改善することを目
標に溶断速度の速いプラズマ切断機を新たに導入。切断スピードの向上を図りなが
ら、当該プラズマ切断機の集塵効率向上を工夫して実現した。

工 場 外 観

新プラズマ切断機の自動運転化や金属ヒュームの回収
作業減少による労務費の削減を検証した。
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デザイン性の高い家具と建具の
トータル受注に対するニーズへの対応に課題

最先端のNC加工機を導入し、精度アップと生産性の大幅改善に挑戦

　経営課題を解決すべく、デザイン性の高い家具製造と
建具製造の高品質化、生産性を確立させる取り組みを
行った。
　まず、高精度に加工でき、プログラムの作成・加工が
短時間で行える機械メーカーを選定、
最新のNC加工機を導入し、メーカー
からより効率の良い操作方法につい
て指導を受けた。
　デザイン性の高い家具製造につい
ては、複雑形状のテーブルを１台試
作した。側面には新たに導入したNC
加工機でほぞ穴 （曲面の仕口加工）の
加工を行い、従来加工の場合と加工
精度の誤差、加工時間などを比較検
証した。

デザイン性の高い家具製造及び
建具製造の高品質化と生産性革新

　家具製造業界で生き残るには、海外のエッセンスを取
り入れたデザインやインパクトのある造形物を創り出
し、そこにアイデアを盛り込んで高品質な製品をつくる
ことが最重要だ。
　近年、クリエイターが細部にわたってプロデュースし
たデザイナーズマンションが好調であり、高価格でもお
気に入りの家具・インテリアをトータルコーディネート
しようとする人が増えている。このニーズは、ホテルや
レストラン、小売店などでも同様だ。

　デザイン性を重視したホテル・店舗では、家具や建具
についてもトータルコーディネートするニーズが増加し
ている。
　当社でも家具と建具のコーディネート重視の依頼が年
間20件ほどあるが、手作業で納期に間に合わないため５
件ほどしか受注できず、経営課題となっている。
　また、デザイン面についても、曲面や流線型の家具製
作は将来性があるが、当社の既存設備では曲面加工には
対応できない。

　本プロジェクトの成果によって、東京オリンピックに
向けた、都内および近郊のホテル・旅館の新築需要拡大、
外資系も含め既存ホテルのリノベーションに対して、積
極的な営業展開ができる。
　また、取引先の大手ゼネコンを通して、家具と木製ド
アのトータルコーディネートから生まれる付加価値を武
器に製作すれば、建具製造業界にも本格参入することが
できるだろう。

　経営資源の蓄積を最大限に活かし、海外からの新たな
デザインやインパクトのある造形物を創り出し、家具製
造業界で一層の発展を遂げるべく営業展開を図る。宿泊
施設・小売店舗を中心に、2017年８月期には１億4,000
万円、21年８月期に１億8,000万円の売り上げを見込む。
従業員も５人から21年には11人と倍増させる予定だ。

東京五輪を控えたホテルの新築・リノベーション需要に積極対応

　複雑形状のデザインテーブル、親子ドア３台ともに、
設備導入後の試作の方が明らかに誤差が少なく正確に加
工されている。データ入力に基づいた加工ができるため
だ。接合部に隙間がなくきれいに仕上がり、剛性が良く
強度も保たれ、品質の高い製作が可能となった。
　デザイン性の高いテーブルについては、従来の手作業
では製作に計22時間を費やしていたが、設備導入後は、
木取り→NCプログラム→NC加工→手加工→組立→藤張
りで、計11.6時間と、47％の製作時間削減という結果に
なった。

　親子ドア３台では、従来は延べ108時間も要していた
が、新工程では、木取り→芯組→貼付→正寸カット→プ
ログラム作成→NC加工で計22時間。製作時間は80％ほ
ど大幅削減することができた。

　NC加工機で加工するため木取りの無駄がなくなって
材料費の削減にもつながり、また、製作時間短縮による
労務費の削減から、コストは合計で目標の２倍となる
60％の削減となった。

従来から家具製造を行ってきたが、建具とのコーディネートを重視する発注には納
期的な問題もあり対応できなかった。そこで、最先端設備として NC 加工機を導入
し８割もの時間短縮と高デザイン性を実現。室内家具・建具トータル受注による市
場拡大を図り、家具製造業界発展の先駆けとなっていく。

Ｎ Ｃ 加 工 機

　また、建具製造については、親子ドアを３台試作し、
木工加工精度と加工時間を検証した。
　併せて材料費・加工時間・労務費などを個別原価計算
し、コストについても検証を行った。

ＮＣ加工機での加工

高デザイン・高精度の家具・建具の製作時間大幅削減に成功

親子ドアの試作品

デザイン性の高いテーブルの試作品
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