
問題意識 ⚫生産情報のアナログ管理による問題対処能力の遅滞
⚫製品・取引先ごとといった部分最適の現場管理による組織力の低下リスク

▼

課　　題 ⚫生産情報を一元管理し、全体最適視点での生産性向上
⚫問題解決に取り組む体制を構築することで次世代による組織力強化

▼

支　　援
⚫あるべき姿の検討・共有→システム設計・構築の２部制
⚫「将来も守るべき当社の価値、製品の特徴・強みの深い理解」と「価値向上につな
がるシステム実装への取組み」▼

成 果 ⚫「自社システム開発と現場フィードバック」の体制構築と開発ノウハウの社内蓄積
⚫中堅管理者の価値創造意識と組織管理力の強化
⚫一連の活動における主導を通じた後継者のリーダーシップ強化

鉄とトモダチになり、カタチを造る会社
金属製品製造に一貫して取り組むこと70年余り。「技術者魂をもって、新たな出会いを
喜ぶ会社でありたい」という挑戦意欲のもと、フォークリフト用鈑金部品の受託生産に留
まらず、空調機器用ダンパーなどの自社製品の製造にも事業を広げていった。
事業拡大の大きなきっかけになったのは、高度な溶接技術と板金・曲げ加工を組み合
わせた自社一貫工程で金属部品を仕上げる製造技術を有している点である。特にフォー
クリフトの重要部品の一部は、同社のみ対応可能であり、主要取引先からの信頼も厚い。

資 本 金 95百万円
本社所在地 愛知県半田市
売 上 高 1,838百万円（2023年3月期）
設 立 1955年9月
従 業 員 数 80名
業 種 金属製品製造業
営 業 品 目 産業車両用部品、空調防災機器等

現場の次世代が主導する 
活気あるアジャイル型でのIT基盤整備
大栄技研工業株式会社

事例
中部本部
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生産性向上 IT導入

DX 事業承継
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1事例概要

問題意識と相談内容

商工組合中央金庫名古屋支店からの紹介
　同社は、商工組合中央金庫名古屋支店からの紹介で中小機構
中部本部を知った。多様な製品を個別に生産管理した結果、業務
の属人化や生産情報の散在などの課題を抱え、自主的にIT推進室
を立上げて情報管理の強化を図りつつも、不安を抱えている状況
であった。
　「このままでは、生産性が頭打ちになり、新たな製品開発・製
造の機会を生み出せない。現場とともに前向きに挑戦し、次世代
を担う新たな生産体制への足掛かりにしたい。」と中小機構に相談
があった。

■製品

経営課題と支援テーマの設定

生産情報のデータベース化をきっかけとした 
管理工数のムダ削減
　事前調査を重ねる中で、各現場に散在する紙媒体の生産情報の
データベース化から始め、ムダのない生産活動と品質向上の仕組
みの確立が変革には必要であると確認した。そのためには、生産
計画と現場運営の柔軟な連携が肝となるが、同社の現状は次のよ
うな状況であった。
①�生産準備や材料等の投入が個別単位でなされ、在庫にムダが
多い

②�中核技術や検査工程を中心に属人的要素が多い
③�全体管理目線でボトルネックの発見・解消に取り組む管理者人
材の育成が急務

　他方、これらのベースとなる生産情報管理については汎用の表
計算ソフトしか使用しておらず、現場で十分な活用ができていな
かった。現場で試行を繰り返し、その成果を踏まえながら、IT基
盤を整備することが不可欠と判断した。

2支援内容

① ハンズオン事業（IT-A型）

全社最適の製造体制構築に向けた、DX推進基盤の構築
■�支援期間　2023年7月～2024年4月（20日）　■�派遣アドバイザー　吉田�信人　［専門］IT化支援、物流・生産企業の経営改善
■�企業側プロジェクトチーム　後継者であるIT推進室長をリーダーとし、次世代を担う製造部の中堅社員が参画

多種多様な製造プロセスの共通理解と、 
あるべき姿の策定
　「アジャイル的なシステム開発であるからこそ、“目的”の共通理
解が不可欠」。アドバイザーから開口一番の一言で本開発の目的
は「あるべき姿の実現」であることをメンバー全員が認識した。
　あるべき姿の策定に当たって、経営デザインシートで整理され
た「過去から紡いできた同社の持ち味」を分析することから始め
た。改めて「自社の持ち味」を見出す作業に遅 と々していたが、ア
ドバイザーからの「なぜ？」「どんな場面から？」などの引き出すア
プローチが奏功し、「顧客の期待に応えたい職人としての挑戦意
欲」が多様なプロセスや取引先との強固な信頼関係を生んだ経緯
を確認することができた。これを機に、職種や年代、経験値を超
えたチームが一体化し、作業も加速して、最終的に同社独自の「デ
ザイン性や開発期待への対応力」という顧客への提供価値が見出
され、「あるべき姿」が明確になった。
　さらに、メンバー間で「全体最適への挑戦意識」も芽生え、本開
発目的の共有も図られて、生産システム構築への推進力・自立性
が一気に高まり、全体最適化構想へと踏み出した。

■検討時のホワイトボード

Ben'sデザインシート
経営理念・キャッチフレーズ（シンプルに伝える） 経営方針 事業概要

鉄とトモダチになる会社
あたりまえのことを、ばかにしないで、ちゃんとする集団

金属加工製造業としてプレス、板金、溶接技術を駆使し
社会貢献することを目的とする

産業車両用部品の製造　空調ダンパーの設計、製造
油圧用オイルストレーナの設計、製造

（＋）　　　現状の外部環境　　　（－） （＋）　　　今後の外部環境変化予測　（観観察察をしましょう）　　（－）
物流業界への需要の増加　発展途上国での設備需
要の増加　都市部再開発の増加

自然災害　パンデミック　環境問題 電動車需要の増加 エンジン車需要の減少

お客さんの設計に技術的に応え、品質・納期・価格でも安定した生産を行うことでモデルチェンジを経て受注を継続し
ている　標準品は中国で少量品や特型品を日本で生産する体制により低コストで短納期な生産をおこなっている

製品・サービス（特長を示す形容詞をつける） 売上・利益 実現する製品・サービス（特長を示す形容詞をつける） 売上・利益

市場状況 市場状況／アプリオリ（無意識の経験則）

フォークリフト業界は自然災害やパンデミック、エンジン認証の問題などにより生産停止や減産があったものの、需要
は安定している　空調ダクト業界はオリンピック前の高需要からは若干落ち着いているが安定している

現在の戦略、テーマ 実現すべき戦略、あるべき姿、テーマ、方針（選ばれ続ける組織になるために）、ワクワクする 目標　年月

内部資源（知的資産等）
現在価値ストーリー
（ええとこSTEP）

顧顧客客利利便便（（メメリリッットト））価価値値 顧顧客客利利便便（（メメリリッットト））価価値値 顧客利便価値を実現するための将来価
値ストーリー（ええとこSTEP）

将来価値ストーリーを実現するために必要な資
産提供先（誰に） 提供先（誰に）

デザイン性の高いリアピラー　機能性の高いフロントプ
ロテクター　安全性の高いヘッドガード　低コストなダ
ンパー　少量短納期なダンパー

売上　●●百万円
利益　●●百万円

持ち味 持ち味

デザイン性、組立性、安全性、品質
低コスト、短納期、開発期間短縮
加えて
安定した供給
より短納期　(ダンパー)(特に特型品)

顧客から得ているもの

信頼
改善ノウハウ
技術指導・資格
市場情報知財（特許や商標など） 知財（特許や商標など）

＊＊＊＊の商品ブランド

顧客から得るべきもの 他社との違い　優位性

・技術開発の思想　チャレ
ンジ精神
・技術の蓄積、経験　やっ
てみよう精神
・品質朝市会の実施
・現場経験のある設計者
・かんばん指示による生産
方式

・独自の専用ベンダーによるデザイン
性の高いリアピラーを作った

・現場が自ら考え治具や工法の工夫を
行うことで複雑な溶接製品を作った
・真因対策や横展開により品質不良を

低減してきた
・お客様と製造現場の要望を聞き入れ

て製品設計を行ってきた
・仕掛在庫があふれることのない現場

になっている

A社
B社

A社
B社

・独自の専用ベンダーによるデザイン性
の高いリアピラーを作った
・現場が自ら考え治具や工法の工夫を行
うことで複雑な溶接製品を作った
・真因対策や横展開により品質不良を低
減してきた
・お客様と製造現場の要望を聞き入れて
製品設計を行ってきた
・仕掛在庫があふれることのない現場に
なっている
①受注状況、工場内の状況を把握してム
リのない指示による生産。
②ダンバーの部品在庫、進捗状況の営業
との情報共有。
③社内の力で自働化を進めムダな作業を
削減できている。
④過去のトライのデータを参照して素早
く初品立上を行っている。
⑤試作品、特型品の品質確認項目が標準
化されて素早く立上ができている。
⑥欠品がなくムダのないダンパー在庫。

・技術開発の思想　チャレンジ精神
・技術の蓄積、経験　やってみよう精神
・品質朝市会の実施
・現場のある設計者
・かんばん指示による生産方式
①、②各工程の予実情報(工数、生産数、在庫、日
付)DBで共有。(予)実の日報をタブレット等で入
力。
③組織化、人材育成(確保)
④検査データと工程毎の製造条件の紐づけできる
しかけ。⇒検査、製造の日報を製番(注文番号)で
紐づける。治具、金型の記録の保管。
⑤試作品、特型品のNGの検査実績を蓄積し、確認
項目を抽出する。⇒検査日報のＤＢ
⑥注文実績と在庫(製品、仕掛品)、置場、容器情
報の蓄積と適正在庫の設定⇒出庫記録をデジタル
化（日報の一部か別途の仕組みかは後で判断）

何を（顧客が選んでいる理由） 何を

デザイン性、組立性、安全性
品質
低コスト、短納期、開発期間短縮

提提供供ししてていいるる顧顧客客利利便便価価値値をを考考慮慮

関係資産

信頼
改善ノウハウ
技術指導・資格
市場情報

関係資産加工方法、加工設備の種類が多い　プ
ラズマ加工、レーザー加工、タレパン
加工、プレス加工、ベンダー、半自動
溶接、ロボット溶接、スポット溶接、
ボール盤、ロールベンダ、シーミング
など

課題（価値循環を妨げているもの）

・知識や経験を持った人材が減って
いく
・新しく何かを考える機会が減って
いく
・現場は常にバタバタしている
・人材育成の余裕が持てない
・日中の品質基準の相違

活用チャネル
活用チャネル

上記の環境の元で

将来戦略を実現するために

現状と将来のギャップを埋めるためのアクションプラン

資
産
を
活
用
し
て

価
値
ス
ト
ー
リ
ー
に
よ
っ
て

検
証

顧客利便価値や「持ち味」を生かせる視点も踏まえる

上記の環境や状況、お届けしている「顧客利便価値」を踏まえて

検
証

■経営デザインシート

              

 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
 

       
       

    

       
  

        
        
   

                      

                                                                    
 

           
           
   

       

    

      

    
      

     
            

     

      
      
          
       
        
      
      

        
        
  

     
     

      
     

          
      

         

       
    

       
   

       

          
      

      
   

       
      

    
      

        
    

       
      

■IT戦略マップ
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デジタル化範囲の特定とノーコードツールを活かした 
主体的な実装活動
　システムの実装の前にデジタル化範囲の特定を実施した。「生
産進捗の管理」と「製造段階に応じた、在庫状況の適時把握」の
ために必要な情報は「紙で作成・展開されている、日々の生産日報」
であることを発見したため、次のプロセスにより “日報情報アプリ”
を導入した。
①システム要件の定義づけ
②�開発ツール・ベンダーの検討（評価項目を設定してノーコード
ツールを選定）

③システム実装に向けた開発と試験運用を通じた現場最適化
　現場最適化にあたっては、開発担当リーダーとサブリーダーが
ノーコードツール開発手法を学んでプロトタイプを作成し、各工程
にてテスト運用→改良を繰り返し、現場で使えるものを開発した。
　現場からの希望や期待、業務効率化につながる必要情報の選定
まではスムーズに進んだものの、「適切なデータテーブルの設計」
で難航し、自社開発ならではの苦労があった。困難に直面した際
には、アドバイザーから開発チームを中心にER図（データベースの
設計図）などの作成支援を受け、概念・詳細の設計体系を見える
化することで歩を進めることができた。この経験から「自社システ
ム開発と現場フィードバック」作業を製造部門が一丸となって取り
組む体制と開発ノウハウの社内蓄積の仕組みが構築された。
　今後は、品質管理アプリの開発や申請承認システムのワークフ
ロー等、様々な業務効率化に活用される。

デジタル化の優先順位

現状かんばんの運用課題
・適正枚数の設定
・適正ロットの設定
・工程の設定

その後の取り組みとして
・在庫アプリ
・製造予定アプリ
・設備始業前点検アプリ

などを検討

かんばん方式なのになぜ在庫情報が必要か？

製造予定がなぜ必要か？

①製造日報アプリ

②品証日報アプリ

製造実績をデジタルデータで記録し活用する
作業進捗の共有、標準時間の設定、作業外時間の分析、etc.

検査実績をデジタルデータで記録し活用する
不具合情報の共有、品質管理、etc.

併せて、上記アプリを使用するための基本情報である
品目情報、工程情報、検査項目情報などのデータベース化により

製造に必要な情報を一元管理

検討する中で疑問点

かんばんによる製造指示、在庫補充が
正しく機能していない

↓
請求による製造指示が必要

在庫情報が必要

■デジタル化の優先順位

■導入スケジュール

■現場の声

運用トライ後の課題

段替えの標準ルールを定める

運搬作業についてはムダを洗い出し
削減や集約などの改善につなげたい

実績データを分析して見えた課題

運用トライでの課題

登録情報の不足
・品目が未登録
・検査項目が未登録

選択項目の過不足
・中断理由など
どれを選択するべきか迷う

アプリに対する要望書を作成

情報の不足などを収集し
データを登録

選択項目は必要最低限に変更

品目情報を登録するしくみ

誰でも（または管理者を決めて）登録
できるアプリの作成

要望と対応のやりとりができるアプリ
の作成とりあえず 今後は

作業者別で段替時間にバラツキ

段替えの定義が定まっていない
運搬作業は段替に含むのか？
中断とするのか？ 運搬実績を記録するアプリの検

討

■運用トライ後の課題

■紙での管理からデジタルに

■プロジェクトメンバー集合写真

プロジェクトリーダー 　IT推進室室長　山守 悠一氏

DX推進の内製化とアジャイル開発の進め方の実践
　プロジェクト前半では、自社の強み・弱みを分析したり、あるべき姿を考えることから始めました。これにより、メンバー全員が
自分事として、目的を共有して進めることができました。また開発は、まず最低限の機能でアプリを作成し、使用したメンバーの
フィードバックから、必要・不必要な機能や、実装する優先度を検討し、アプリを改善していくアジャイル的進め方で行いました。
　今後も自発的に業務改善やDXに向けた活動を進めていく力をつけることができたと感じています。
　最後に支援いただいた中小機構アドバイザーの吉田氏とプロジェクトメンバーに感謝をいたします。
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3活動の振り返り

中部本部　シニア中小企業アドバイザー　鈴置 崇浩
安易な着手に走らず「意義・意味の理解」と「主体的な活動」が成功の鍵
　「全社にIT化が浸透しない」真因に鋭く迫り、目的意識を底上げしたことが、全社最適化に向けた主体的
な活動につながりました。「お金はあまりかけたくない」「プログラムを描くことに苦手意識はない」との声
もありアジャイル形式を選択しましたが、それは従来方式以上に「手段の目的化」リスクを生みやすく、時
間やコスト、組織の信頼性を損ないかねません。経営者による応援や尊重、動機づけなどの「心理的安全
性への働きかけ」と、冷静かつ俯瞰の姿勢で強力な推進力をもって伴走したアドバイザーの支援スタイル
も功を奏しました。また、作成した経営デザインシートは今後の採用活動に、随時収集したカイゼン希望
の声は当初課題以降の解決テーマとして、今後の実装計画に盛り込まれています。

経営者 　代表取締役社長　山守 一久氏

ITによる、ワクワクドキドキの職場づくり
　当社は産業車両用プレス鈑金部品を主に製造しています。IT化の推進によりワクワクドキドキした職場
づくりができるのではないかと考えIT推進室を作り、後継者を責任者に据えました。責任者がハンズオン
支援を知り、現場作業の見える化に取り組みました。各部署からメンバーを集め、アドバイザーの強力な
支援を頂いて着実に成果を上げてくれました。活動の最初には当社の強みや弱みをメンバーが真剣に議論
している姿に感銘を受けました。上が話すことを聞かされるのではなく、各自が意見を言い合い、まとめ
上げていく経験は、各メンバーにとっても大きな財産になったと思います。もちろん後継者にとっても、大
きな自信を得たようでご支援いただいた中小機構の皆様に大いに感謝しています。

プロジェクトリーダー 　IT推進室室長　山守 悠一氏

DX推進の内製化とアジャイル開発の進め方の実践
　プロジェクト前半では、自社の強み・弱みを分析したり、あるべき姿を考えることから始めました。これにより、メンバー全員が
自分事として、目的を共有して進めることができました。また開発は、まず最低限の機能でアプリを作成し、使用したメンバーの
フィードバックから、必要・不必要な機能や、実装する優先度を検討し、アプリを改善していくアジャイル的進め方で行いました。
　今後も自発的に業務改善やDXに向けた活動を進めていく力をつけることができたと感じています。
　最後に支援いただいた中小機構アドバイザーの吉田氏とプロジェクトメンバーに感謝をいたします。

派遣アドバイザー 　 

中小企業アドバイザー　吉田 信人
アプリ開発と業務課題の明確化も 
アジャイル

　現場改善の経験はあったものの、DXとい
うデータドリブンの改善経験がなかった各職場代表のメンバーと
の活動でした。活動開始当初は不安そうな様子でしたが、プロジェ
クトが進むにつれて取組み意欲も顕著に高まりました。この変化
の要因は、自らの業務の姿がプロトタイプアプリによりデータで
示されることで、各々改善の気づきを呼び起こしたことにあります。
プロトタイプアプリを触りながらシステム仕様をアプリ作成者に
フィードバックし、同時に業務の課題を明確化させる。まさに、ア
ジャイル手法の効果を自ら掴みつつ、今後の自走にも弾みがつく
ものとなりました。

管理者アドバイザー 　 

中小企業アドバイザー　長屋 宗孝
やる気と学びによる現場主導の 
デジタル化

　本支援活動では、冒頭「利用者が面白いと
感じてワクワクするデジタル化を目指したい」とオーナーから期待
を寄せられました。
　開発手順を学びながら、生産管理システムを自社構築する難易
度の高い取組みでしたが、プロジェクトメンバーが「あるべき姿」
の策定から情報化の目的を共有したことで、やり甲斐を持って楽
しくプロジェクト活動を実施していた事が印象的でした。
　開発手法と手順を身につけるだけでなく、将来に向けて必要な
IT化を順序立てて自分達で創り上げ、活動を継続する自走力がつ
いた、特徴的なプロジェクトであったと実感しています。

中小機構担当職員の声 　中部本部　内田 翼
　終了報告会ではプロジェクトメンバーより「今後の改善が楽しみ」や「最後まで開発をやりきりたい」という前向きなコメントが多くありまし
た。今後も山守リーダーを筆頭に社員一丸となった活動継続を期待しています。
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