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ＥＳＤ２１年次特別講演会

小島プレス工業株式会社
取締役社長 小島洋一郎

インダストリー4.0を超えるソサエティー5.0を目指して

２０１７年６月１日
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項目

①小島プレス工業㈱会社概要

②小島版インダストリー４．０について

③ショットガン活動（ムダのない生産準備）

④マザー力活動（ムダのない生産現場）

⑤ＥＤＩ開発（ムダのない生産指示）

⑥労働力確保の取り組み（ＩＴでつなぐものづくり）
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①小島プレス工業㈱会社概要

②小島版インダストリー４．０について

③ショットガン活動（ムダのない生産準備）

④マザー力活動（ムダのない生産現場）

⑤ＥＤＩ開発（ムダのない生産指示）

⑥労働力確保の取り組み（ＩＴでつなぐものづくり）
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ビデオ

【challenge of team kojima】
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創立 １９３８年５月２０日

本社所在地 愛知県豊田市下市場町３丁目３０番地

代表者 取締役社長 小島洋一郎

資本金 ４億５０００万円

売上・社員数 １，５１１億円 １，６２３人

主要製品 自動車部品（鉄・樹脂・電子の内装および外装部品）

主要

取引先

トヨタ自動車（株）、トヨタ車体（株）、トヨタ自動車東日本（株）、
日野自動車（株）、ダイハツ工業（株）、（株）豊田自動織機、
アイシン精機（株）、（株）デンソー、豊田通商（株）、
トヨタ紡織（株）、（株）ジェイテクト、林テレンプ（株）、
プライムアースＥＶエナジー（株）、その他

小島プレス工業㈱ 会社概要
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小島プレス工業㈱ 主要製品

鉄部品（１０％） 樹脂部品（７０％） 電子部品（１２％） ＨＶ部品（８％）
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長期テーマ

「人をつくり 人をまもる」

「対話と参加」

社是

地域社会との
融合と国際化

物を大切にする、
生かす

分社分業の
小島グループ経営

堅実な基盤に
立った積極経営

人中心の
経営

地域社会との
融合と国際化

物を大切にする、
生かす

分社分業の
小島グループ経営

堅実な基盤に
立った積極経営

人中心の
経営

・報恩感謝の気持ち ・行動規範を身に付ける

・人格教養を高める ・社会貢献活動で学ぶ

・ＯＪＴによる職場内教育

・全社員のＱＣサークル活動・現場確認会で学ぶ

・社員講師が人財育成

小島プレス工業㈱ 社是と長期テーマ
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愛知県外８拠点
（岩手・宮城・東京・長野・岐阜・福岡）

九州小島㈱
（福岡県鞍手郡小竹町）

明和工業㈱
（岐阜県多治見市笠原町）

明光化成工業㈱
（岐阜県恵那市明智町）

上松電子㈱
（長野県木曽郡上松町）

協和電機化学㈱
（埼玉県飯能市）

東北小島㈱
（宮城県仙台市）

東北ＫＡＴ㈱
（岩手県北上市）

小竹化成㈱
（福岡県鞍手郡小竹町）

愛知県内１３拠点
（豊田市・みよし市・岡崎市）

ハマプロト㈱
（愛知県みよし市福谷町）

昌和合成㈱
（愛知県みよし市莇生町）

大和化成工業㈱
（愛知県岡崎市保母町）

東和ブロー㈱
（愛知県豊田市神池町）

内浜化成㈱
（愛知県豊田市四郷町）

小島プレス

丸和電子化学㈱
（愛知県豊田市神池町）

プラマック㈱
（愛知県豊田市西中山町）

真和工業㈱
（愛知県豊田市西中山町）

豊和化成㈱
（愛知県豊田市西中山町）

㈱フレックスキャンパス
（愛知県岡崎市鴨田町）

小島産業㈱
（愛知県みよし市莇生町）

テクノハマ㈱
（愛知県豊田市深見町）

総和運輸㈱
（愛知県豊田市西中山町）

小島グループ国内拠点

埼玉

県内１３拠点、県外８拠点、社員数４０００人
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小島グループ海外拠点

DAE
（Daiwa Kasei Europe Ltd.）

小島プレス工業（株） DA
（D.A.Inc）

KMX
（KyomexS.A.deC.V.）

KAC
（Kyowa America Co.）

DAC
（東莞大和化成汽車

零配件有限公司）

DAT
（Daiwa Kasei （Thailand） Co.,Ltd.）

DAI
（Daiwa Kasei India Private Ltd.）

KATI
（PT.KOJIMA AUTO TECHNOLOGY

INDONESIA）

北米、アジアなどに８拠点、社員約１６００人
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目指す姿：『世界最安値のものづくり』の信頼され続ける企業

①人材育成
社会に通じる人づくりと実践教育によるたくましい人づくり

②地域・国際貢献活動
地域との連携と海外研修生の育成支援

③造るものをつくる活動
極限を追究した設備開発

④生産準備の仕事のやり方の革新
『ショットガン方式』で仕事の革新

⑤徹底したムダの追求
『スーッと流れる』ライン造り
ＩＴを活用したものづくりの実践

人材育成

技術の
基盤づくり

徹底した
原価低減

活動のベースとして、『マザー力』を高めることを追求

小島プレスおよび小島グループの特徴的な活動
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①小島プレス工業㈱会社概要

②小島版インダストリー４．０について

③ショットガン活動（ムダのない生産準備）

④マザー力活動（ムダのない生産現場）

⑤ＥＤＩ開発（ムダのない生産指示）

⑥労働力確保の取り組み（ＩＴでつなぐものづくり）
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◆既成概念にとらわれない斬新な発想

ものづくりの変化＝道具（設備・システムなど）の変化

産業構造の変化

産業革命の変遷
第１次 第２次

１７６０年代～１８３０年代（イギリス） １８６５～１９００年（アメリカ）

軽工業を中心とした工業化
織機・紡績機の改良、製鉄技術
エネルギー／水、木炭 ⇒ 水、石炭
動力源／水力、蒸気機関

電気、石油による重工業 大量生産
エネルギー／水、石炭 ⇒ 石油
動力源／内燃機関・・・オートバイ、車
※科学的管理法の誕生（作業、組織）

第３次 第４次（インダストリー ４．０）
１９７０年代～現代 ２０１４年～ （ドイツ）

多品種少量生産
ファクトリー・オートメーション（自動化）
情報・通信・・・ＩＴ、ﾏｲｸﾛ･ｴﾚｸﾄﾛﾆｸｽ
エネルギー／石油、原子力

産学官が連携
先端製造技術 高度技術戦略
情報通信力／入⇒出の高速化
“リードタイムの短縮”
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課題：生産準備で同じ失敗を繰り返さない仕組みの構築

自動車部品のライフサイクル
（開発～量産～補給）

小島版インダストリー４．０の背景

Ａ

Ｂ

８年 １３年

《開発》 《量産》 《補給》

投
資

売
上

ロス

廃止 打切

ＩＴ技術
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小島版インダストリー４．０の概念

ショットガン
（ムダのない生産準備）

マザー力
（ムダのない生産現場）

低コスト海外生産への対応力

ＥＤＩ
（ムダのない生産指示）

事務・技術・生産をＩＴでつなげて、効率的な生産を追求
（すべて２００６年から地道に取り組み続けた活動）
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①小島プレス工業㈱会社概要

②小島版インダストリー４．０について

③ショットガン活動（ムダのない生産準備）

④マザー力活動（ムダのない生産現場）

⑤ＥＤＩ開発（ムダのない生産指示）

⑥労働力確保の取り組み（ＩＴでつなぐものづくり）
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ショットガン方式に生産準備効率の革新

ＣＡＴＩＡ

商品企画
デザイン

マザー力
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生産準備の工程全体で大きなロスが発生

量産試行

　設計
実験評価

金型設計 金型製作 生産/検査/物流

デザイン車両企画

量産

繰り返し検討繰り返し検討

量産試行

　設計
実験評価

金型設計 金型製作 生産/検査/物流

デザイン車両企画

量産

繰り返し検討繰り返し検討

設計やり直し 生産準備が間に合わない

開発期間短縮

設計者の負担大

従来の生産準備の問題

車両企画～量産まで順次図面が流れていく（設計のやり直し）
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『どのような条件下でも再発防止が施されている要件』
要求品質、タイミング、製造方法、仕事の進め方などに
よって、その中身が異なる

良品条件

良品条件

今までの考え方今までの考え方 今後の考え方今後の考え方

設計要件

生技要件 製造要件

設計要件

生技要件 製造要件

良品条件

今までの考え方今までの考え方 今後の考え方今後の考え方

設計要件

生技要件 製造要件

設計要件

生技要件 製造要件

時間差で各要件が重なり合う

工程が横並び

設計
要件

生技
要件

生産
要件
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【良品条件化の流れ】

不具合の見える化不具合の見える化 不具合の層別不具合の層別

設計変更、金型修正
不具合指示書、困りごと

設計変更、金型修正
不具合指示書、困りごと

データベース登録不具合約５０００件見える化

良品条件の追究良品条件の追究

約１５００件に層別

三色に色分け
青：設計　黄：生技　赤：製造
三色に色分け
青：設計　黄：生技　赤：製造

不具合のデータベース化
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自動設計と新しいプレゼン手法の確立

荷姿検討業務

設計検討業務

ライン検討業務

各工程の自動設計 新しいプレゼン手法

３Dプレゼンで受注拡大
→新規部品受注 ＋20％

ATスタジオでのプレゼンの様子



KOJIMA INDUSTRIES CORPORATION

20 /58

③金型修繕料
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金型修繕費

金型修繕率

④工数低減 （2009年を100とした場合の比率）

75%

85%

95%
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比
率

（
％

）

①CATIA社内教育合格者数
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中国研修生

後工程

設計

ショットガン活動の効果

CATIA認定取得者
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者
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エキスパート

スペシャリスト

②CATIA認定取得者

人財育成 人財育成

コスト低減 工数低減
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①小島プレス工業㈱会社概要

②小島版インダストリー４．０について

③ショットガン活動（ムダのない生産準備）

④マザー力活動（ムダのない生産現場）

⑤ＥＤＩ開発（ムダのない生産指示）

⑥労働力確保の取り組み（ＩＴでつなぐものづくり）
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開発事例：提灯プレス

開発背景：従来の生産方式に対する強い懸念

中間在庫

汎用大型プレス機

・プレス機が大きい
　（スペース大）
・プレス金型が大きくなる
・高価な設備

中間在庫が発生
（スペースのロス）

出荷

ラｲン

1次

加工

２次加工

(切削・脱脂・梱包）

理想は

　素材投入から出荷まで
　『スーッと流れる』ライン

中間在庫中間在庫

汎用大型プレス機

・プレス機が大きい
　（スペース大）
・プレス金型が大きくなる
・高価な設備

中間在庫が発生
（スペースのロス）

出荷

ラｲン

1次

加工

２次加工

(切削・脱脂・梱包）

理想は

　素材投入から出荷まで
　『スーッと流れる』ライン

小島独自の『造るものをつくる』活動
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基本技術：極小化

提灯プレス機１台

50Ton

従来：汎用プレス機３台使用
60Ton　　　　　45Ton　　　　　　60Ton

１ 2 3

１絞り
加工力
40Ton

抜き
加工力
30Ton

２絞り
加工力
50Ton

１ 2 3１ 2 3

１絞り
加工力
40Ton

抜き
加工力
30Ton

２絞り
加工力
50Ton

1絞り(40Ton)

抜き(30Ton)

2絞り(50Ton)

0 30 40 50
加工荷重(t)

型閉

型開

２絞り

１絞り

抜き

2010

ス
ト
ロ
ー
ク

提灯の必要加圧力

提灯プレス機加工能力原理

部品名：ブラケット
１９９８年

実用化世界初

プレス成形の課題：大型汎用機と中間在庫の在庫の大ｽﾍﾟｰｽ 同時多段プレス機の開発

中
間
在
庫

0

100

200

300

400

98 99 01 02 03 04 05 06 07 08 09 10

提灯プレス機の稼動台数
累積

0

100

200

300

400

98 99 01 02 03 04 05 06 07 08 09 10

提灯プレス機の稼動台数
累積

提灯プレス機（横並びから縦型に進化）

提灯プレス①
①第１回日経ものづくり大賞

②第５回ものづくり日本大賞経済産業大臣賞受賞
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○４台の提灯プレス機を１台のプレス機に納めた

○ドラムの回転で１ショット毎に異なる部品を生産
ドラム(リボルバー)

吊り下げ式金型

プレス加工
ステージ

搬送
ステージ

ドラム回転

油圧
シリンダー

提灯プレス② 第５回ものづくり日本大賞経済産業大臣賞受賞

リボルバー式提灯プレス機



KOJIMA INDUSTRIES CORPORATION

25 /58

ハイブリッド成形 完成品（1工程）

新工程

効果） 部品費：３０％減 設備費：７０％減 スペース：７５％減
消費電力：１５％減 軽量化：１１％減

○ハイブリッド成形機１台で加工する

○中間在庫ゼロ、組みつけ作業者ゼロの「自己完結ライン」完成

金属と樹脂の同時成形

提灯プレス③ 第５回ものづくり日本大賞経済産業大臣賞受賞

ハイブリッド成形機
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提灯プレス④

○２４時間無人で品種を切り替えながら生産する

○組立構成部品２５部品の金型（８０型）を収納

ラッチ式提灯プレス機

プレス加工
ステージ

金型ホルダー
（左右２つ）

自動金型
段取り装置

①大河内生産特賞受賞
②第５回ものづくり日本大賞経済産業大臣賞受賞
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・他社、海外へも提案（小島のアライアンス手段と設備事業化）
・さらになる設備開発を進め、設備の小型化、混流生産機や

鉄・樹脂・電子の組合せを可能にする

-3：.- .-3：.- .

樹脂部品
電子部品

ハイブリッド成形

’10年技術開発賞受賞

ハイブリッド成形

’10年技術開発賞受賞

’07年技術開発賞受賞

小型はんだ槽

’07年技術開発賞受賞

小型はんだ槽

新射出ﾕﾆｯﾄ新射出ﾕﾆｯﾄ

460460460460

小型成形機
’03年技術開発賞受賞

460460460460

小型成形機
’03年技術開発賞受賞

’01年技術開発賞受賞

ダイレクト成形

’01年技術開発賞受賞

ダイレクト成形ダイレクト成形
’11年技術開発賞受賞

小型実装機

’11年技術開発賞受賞

小型実装機

リボルバー式
リボルバー式
提灯プレスリボルバー式

リボルバー式
提灯プレス

提灯プレス

’03年技術開発賞受賞

鉄部品

ラッチ式
提灯プレス
ラッチ式
提灯プレス

技
術

融
合 提灯インジェクション

マイク自働機

’12年技術開発賞受賞

技
術

融
合

造るものをつくる活動
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受注情報で動く

製造

製品
企画・開発

生産準備
客先への

納入

アフター
サービスコ

ス
ト

データ連携
による効率化

過去の設計不具合
を活かす

製品開発からの流れ

トータルリードタイムの短縮
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得意先

受注 発注

輸送効率

出勤率

状態監視

条件監視

（予防保全）

積載効率

生産性評価

着発管理

誤品照合

仕入先

受注
情報

配車

生産指示

集・出荷

輸送

金型

工数＝配員

設備

入・出金

材料

部品

１個流し
混流ライン

受注情報による『生産ショットガン』

良品廉価・最適生産（小刻み生産、原単位生産）
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ﾃﾞｲﾘｰ
ｵｰﾀﾞｰ

集出荷

２次加工

客先

仕入先

構成品ｽﾄｱ

完成品
ｽﾄｱ

工程内
かんばん

e
かんばん

材料ｽﾄｱ

成形品
ｽﾄｱ

工程内
かんばん
工程内

かんばん

１次加工

工程内
かんばん
工程内

かんばん

【現状の流れ】

仕入先

ｸﾞﾘｰﾝ
ＥＤＩ

出荷

客先

工程内
かんばん

仕入先

仕入先

ﾃﾞｲﾘｰ
ｵｰﾀﾞｰ

構成品ｽﾄｱ

材料ｽﾄｱ

【目指す姿】

ﾊｲﾌﾞﾘｯﾄﾞ
工程

■保全力・品質・生産性の向上
■客先から仕入先まで一気通貫の

情報・物流システム構築

ｸﾞﾘｰﾝ
ＥＤＩ

ｸﾞﾘｰﾝ
ＥＤＩ

e
かんばん

Ｔ１

Ｔ２
ﾎﾞｰﾀﾞｰﾚｽ

ものと情報の流れを変える
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①小島プレス工業㈱会社概要

②小島版インダストリー４．０について

③ショットガン活動（ムダのない生産準備）

④マザー力活動（ムダのない生産現場）

⑤ＥＤＩ開発（ムダのない生産指示）

⑥労働力確保の取り組み（ＩＴでつなぐものづくり）
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※ 指示の出し方、信号の出し方

得意先からの受注と仕入先への発注
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自動車部品におけるＥＤＩの現状
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「共通ＸＭＬ／ＥＤＩ（ＧＲＥＥＮ－ＥＤＩ」 （基本構造）

共通ＥＤＩ基盤を構築
（平成２０年度経済産業省中小企業庁委託事業）
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業界標準ＥＤＩ
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ビデオ

【ＥＤＩ トヨタワーキング】



KOJIMA INDUSTRIES CORPORATION

37 /58
トヨタワーキングの拡大推移

ＥＤＩ導入状況（順次拡大） 加入社数 ６４１社
発注側 ２９社
受注側 ６１２社

拠点数
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【東北地区】

（発注） 1社

（受注） 41社

【関東地区】

（発注側） 1社

（受注側） 75社

【関西、中国地区】

（発注側） 1社

（受注側） 73社

【北海道地区】

（発注） 0社

（受注） 4社

【中部地区】

（発注側） 25社

（受注側） 425社

【九州地区】

（発注側） 1社

（受注側） 56社

＜共通ＥＤＩの加入分布＞

加入社数 ６４１社
発注側 ２９社
受注側 ６１２社

中部地区以外でも、少しずつ拡大の兆し

協豊会全国展開

全国への展開
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導入された仕入先各社様の効果（㈱登米精巧様）

№ 改善内容 改善効果

1 ブランク工程生産計画の自動化 工数削減 ６０分 → １０分/月

2 鋼材内示の自動計算 工数削減 １２０分 → ５分/月

3 材料、支給品在庫管理の改善 工数削減 １２時間 → ４時間/月

4 号口出荷履歴のデータベース化 出荷履歴データ保管の改善

5 補給部品出荷 不具合の流出防止 出荷モレ、出荷日違い防止

6 出荷履歴閲覧の改善 工数削減 １５分 → １分/件

7 補給出荷 消耗品管理の改善 工数削減 ３０分 → ５分/月

8 売掛実績集計の自動化 工数削減 ２０分 → ３分/月

合計 ９５０分 → 約１５分/日
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分野 作業内容 改善効果

物流
かんばん照合 工数削減 １００分/日

出荷準備 工数削減 ８０分/日

事務 受注 工数削減 １９２分/日

合計 ３７２分/日

導入された仕入先各社様の効果（㈱西浦化学様）

【その他の効果】
①誤品流出ゼロ

（照合作業廃止）
②請求差異ゼロ

（手入力作業廃止）
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ＥＤＩ請求書自動作成アプリ
・データをＥＤＩから抜き取り、請求書を自動作成できる仕組みを構築

97.5時間

39.8時間

2013年10月～ 2016年4月～2013年9月以前

7.3時間

かんばん
発行処理

▲57.7時間/月

ＥＤＩ導入

アプリ導入

・納入実績数を毎日手入力

0.5時間/日 10.5時間/月 → 1.75時間/月

・月の納入数を手入力して請求書を作成

8時間/月 → 0時間

・買掛明細との確認 12時間/月 → 0時間

4時間/月 → 0.25時間/月

計 34.5時間/月 → 2時間 ▲32.5時間/月

・請求書の差異確認

導入された仕入先各社様の効果（上松プレス様）

約１００分/日の低減
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ＥＤＩ情報を利用して「ものづくりを変える」
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デ
ポ

生産工場におけるショットガンとＥＤＩの活用
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ＥＤＩを中心としたビジネスプラットフォーム
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（支払い、伝票停滞、照合など）

・各種リードタイムの短縮＜日次＞

・経理業務の平準化＜日次＞

ものづくりは「分・秒単位」、経理は「月単位」

ＥＤＩ情報を利用して『経理も変える』
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「金融ＥＤＩ連携」概要図

共通
ＥＤＩ
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経済産業省「ものづくりネットワーク形成支援事業」
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①小島プレス工業㈱会社概要

②小島版インダストリー４．０について

③ショットガン活動（ムダのない生産準備）

④マザー力活動（ムダのない生産現場）

⑤ＥＤＩ開発（ムダのない生産指示）

⑥労働力確保の取り組み（ＩＴでつなぐものづくり）
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小島プレス子会社
（電子部品工場）
⇒人手不足が加速

実証実験会社（受注企業）：丸和電子化学（社員271名）

中小企業に「労働人口減」の現象
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①
② ③ ④ ⑥

⑨

⑤

成形 塗装 実装 組立

一貫生産

⑧全体等

⑦

丸和電子化学㈱の工場コンセプト
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８台を３人から２人に多台持ちとした。さらに1人持ちに挑戦中。

丸和電子化学㈱の工場事例『成形の多台持ち』
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政府推進「ロボット協議会ＷＧ」と連携

出展：ＩＶＩ
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実証実験①：企業を超えた生産指示ＭＥＳ
中堅企業の「受注情報（得意先）」による生産設備（自社
内・仕入先）との連携等の実証実験

実証実験②：企業を超えた設備監視ＭＥＳ
中堅企業の自社内及び仕入先の設備等のモニタリング
（一部）の実証実験

実証実験③：仕入先との金流
仕入先との「ＩｏＭ：Internet of Money（カネ：特に金流）」
実証実験

実証実験④：工場内におけるロボット活用
Pepperの工場での活用実証実験

（管理・受入・品質検査？・・・・）

ＩＶＩ WG108-2 実証実験の具体的な内容
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Pepper for Bizを５台工場内に導入＜人件費１人分＞
（現在は、サービス・介護等の導入事例しかない）

ドイツのインダストリー４．０においても人型汎用ロボットの
事例はなく、日本から利用例を発信する。

＜中小企業における労働力不足の対応策とする＞

実証実験④：工場内におけるロボット活用
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日
本
経
済
新
聞
に

掲
載
さ
れ
た
ペ
ッ
パ
ー
の
取
組

ペッパーの取り組みが新聞に掲載

２０１６年４月１日 ２０１５年１１月２５日
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フレックスキャンパス（小島プレス子会社）

中
部
経
済
新
聞
に

掲
載
さ
れ
た
Ｅ
Ｄ
Ｉ
の
事
例

共通ＥＤＩを活用した受発注システムの事例
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【背景】

内職（70人）

得意先

客先別注文書

納品書

(株)フレックスキャンパス　御中

下記の通り納品致しました。 年

※該当するものに○を付けてください　　　ハーネス　　・　　DMI　　・　　ガスケット

標準ﾀｸﾄ 作  業  内  容 単   価

0

日

付 1 2 3 4 5 6 7 8
日

付

指

示 400 400
指

示

納

入

納

入
実

工

数

実

工

数

受
領
印

受
領
印

日

付 9 10 11 12 13 14
日

付

指

示 400 800 400
指

示

納

入

納

入
実

工

数

実

工

数

受
領
印

受
領
印

ﾗﾝﾌﾟ組付け

102015

15

品 番 ・ 品 名

1A4A8-001G 2.60

400

400

16

承認 起案

指示書

請求書(正)

住所

電話番号

下記のとおり御請求申し上げます   フリガナ

請 求 金 額   ￥ 氏名

納 入 年 月 日 2012年11月1日 ～

品 名 ・ 品 番 作 業 内 容 等 単  価 数  量 金    額

（株）フレックスキャンパス  御中

2012年11月30日

2012年11月30日

岡崎市鴨田町字末広５０番地

（０５６４） ２６－０５１３

アイウエオ

あいうえお 印

請求書

発注数算出

手
加
工

手
加
工

手
加
工

リードタイム7日

ＥＤＩ活用によるリードタイム短縮／事務工数低減
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【2016年4月～】

発注
（自動化）月 火 水 木 金 土 日

１
１００

２ ３

４ ５ ６ ７
１００

８ ９ １０

１１ １２ １３ １４ １５ １６ １７

１８ １９
１００

２０ ２１ ２２
１００

２３ ２４

２５ ２６ ２７
１００

２８ ２９ ３０ ３１

内職

内示
インプット

内職者へ納入日と
納入数をアウトプット

“個人”と“工場”を
スマホで繋ぐ

マスター
品番

現在庫
（Ａ） 収容数 内職者数 内示

188060-2021 1000 600 1 内田（短）（長） 1200
1A4A8-001G 1200 200 1 樫 5700
1A721-007G 384 360 1 伊賀 0
1B115-008G 150 50 1 天野 7
1C184-001G 200 200 1 天野 200
1C184-002G 100 100 1 天野 100
1C1A4-004G 75 75 1 澤崎 450
1C1A4-005G 150 75 1 杉安 225
35906-30181 400 100 1 600
35906-50080 200 100 1 K'Sﾃｯｸ 700
35906-50090 100 100 1 岸皮 200
35906K445W0① 300 50 2 岩月 渡辺（淑） 350
35906K445W1 2450 50 2 今村 真田 11450
86453-75010 80 40 1 岸皮 80
86453-75020① 400 300 岸皮
86453-75020 40 40 1 岸皮 240
86453-75030 40 40 1 岸皮 240
86453-76020② 60 30 1 杉安 240

内職者名

D B

品番 区分 単価 収容数 内職者数

188060-2021 1.70 600 1

1A4A8-001G 2.60 200 1

1A4A8-001G 0.90 200 1

1A4A8-001G 3.25 200 1

1A721-007G 3.40 360 1

1B115-008G 6.90 50 1

1C184-001G 2.75 200 1

1C184-002G 4.38 100 1

1C1A4-004G 5.60 75 1

1C1A4-005G 5.90 75 1
35906-50080 100 1

35906-50090 14.75 100 1

35906K445W0 23.40 50 2

35906K445W1 16.80 50 2

86453-75010 41.00 40 1

ﾘｽﾄ

データベースの
整備・修正

品番：1C184-001G-00

ＥＤＩ活用によるリードタイム短縮／事務工数低減
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内職

検収データ作成
（自動化）

社内
タブレット

検収

読み込み

従来の方法

紙に押印

かんばん

・ﾀｲﾑﾘｰな受注
・手書き,転記廃止

・検収処理の簡素化

【2016年4月～】

内職者

ＥＤＩ活用によるリードタイム短縮／事務工数低減
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まとめ

小島プレスのものづくりの進化
①生産準備（技術ノウハウの蓄積）
②生産管理（生産情報の共有把握）
③生産現場（造り方の追求）

各工程における技術伝承と人財育成が
日本のものづくりの発展につながる



KOJIMA INDUSTRIES CORPORATION

61 /58

ご清聴ありがとうございました


