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サンメッセ香川
２Ｆサンメッセホール

場　　　所

29 年度　入塾式 ・修了発表会29 年度　入塾式 ・修了発表会

香川県内大学 ・高専連携人材育成システム香川県内大学 ・高専連携人材育成システム

平成 29 年度　香川県地域産業人材創出支援事業



 ご 挨 拶
　香川大学は、平成 20 年 10 月、「21 世紀源内ものづくり塾（以下、源内塾）」を開設し

ましたが、25 年度からは香川県の「産業成長戦略」に基づく産業人材創出支援事業として、

再出発しています。

　この度、27 年度に入塾した第 8期生が 2年間の受講課程を修了し、一方、29 年度生と

して第 10 期生を迎えることになりましたので、入塾式と修了発表会を併せて行います。

　源内塾は、香川におけるものづくり企業の明日を担う人材を育成するため、単に技術が

わかるだけでなく、マーケティングやビジネスプラン等経営マインドも養成する実践的な

プログラムにより、「売れるものづくり」が企画・開発できる若手リーダーを育成します。

   特に、25 年度以降、従来のような先端分野の研究開発だけでなく、次代の経営を担う

人材（ものづくり分野、ベンチャーを含む）、イノベーションの原動力となる人材など香

川のものづくり企業全般に対象を拡大しています。

　このため、育成する体制について、「香川で必要な人材は、自前で育成する」を基本に、

香川大学を中心に、香川高等専門学校、徳島文理大学といった香川県内の自然科学系の大

学と高専が連携し、香川の知の総力を結集して育成しています。

　

　その育成システムは、従来の「座学」、「課題研究」、「技術経営」といった 2年間の育

成課程による「自ら学ぶ場」の提供を通じ、受講者が「教えられる」という受け身でなく、

主体的に取り組むことを基本として育成します。

　具体的には、集合教育の座学では、同期生によるネットワークも作り、課題研究では、

指導教員とのマンツーマンによる面談を通じ大学の壁を取り除き、更に技術経営では、ゼ

ミ形式のグループディスカッションにより、ビジネスプランをブラシュアップする等多様

な育成手法により、現状を分析し、そして、問題を整理し、それを概念化して解決する手

法をより実践的に学びます。

　このような育成システムにより、源内塾では、企業で、また香川で

活躍する人材を継続的に輩出していきたいと考えています。

塾長　　合谷　祥一
21世紀源内ものづくり塾



プ ロ グ ラ ム

　司会：香川大学社会連携・知的財産センター
特命教授　十河修二　

株式会社中野鉄工所

代表取締役社長　中野    隆次　氏

香川大学社会連携・知的財産センター

センター長　　  合谷　祥一

香川大学社会連携・知的財産センター

センター長　　  合谷　祥一

同　　上

香川大学

理事・副学長 　 筧　善行

香川県商工労働部

産業政策課長  　土草　洋樹

株式会社テクノ・インテグレーション

代表取締役　  　出川　通　氏

熱い心意気でモノを生み出せ！
中小企業のものづくり

（１）主催者挨拶

（２）29 年度生の紹介

（１）27 年度生によるビジネスプラン発表

（２）全体講評

（３）審査結果発表

（４）修了式（祝辞と称号授与）

　休　憩

（　　　　　　　　）
１．入塾式（ 14:30 ～ 15:00 ）

２．記念講演（ 15:00 ～ 16:00 ）

３．修了発表会・修了式（ 15:10 ～ 18:00 ）

４．交流会 ( 無料 )（ 18:10 ～ 18:40 ）【会場：ステージと反対側のホール】



    １．入 塾 式

　①　株式会社サムソン　　　　　　衛藤　優希

　②　株式会社四国総合研究所　　　小川口　深雪

　③　高松帝酸株式会社　　　　　　竹中　麻朗　　　

　④　大同ゴム株式会社　　　　　　佃　　慎悟　　　

　⑤　七王工業株式会社　　　　　　細川　晃平　　

　⑥　四国化工株式会社　　　　　　松浦　亮　　　　

    29 年度の入塾予定者　（  6 名）

（　29年度生の募集状況について　）

　① 　受け入れ企業として、食品関連企業も含めた、香川のものづくり企業全般に

　　　対象を拡大し、募集を行いました。

　　

　②　 ①に該当する企業の従業員又は役員で、業種、経験、業務等は特に問いません。



(1)   演 題

  (2)    講 師 紹 介

    ２．記 念 講 演

熱い心意気でモノを生み出せ！
　　　　　中小企業のものづくり

人物・特徴  ● 

職歴・経歴  ●

 

　　　

　　　　　　

2002 年、世界初の “エアハブ” の製品化に成功し、海外特許を 18 ヵ国取得。

「首の皮一枚」でつながっていた崖っぷちの町工場を起死回生の開発で見

事に再生させた。「知恵を絞りに絞って、他社の追従を断じて許さない付

加価値のある製品開発を！」の経営方針が国内外から注目を集めている。

1962 年大阪府立堺工業高等学校機械科卒業。同年、農機具メーカーの下

請け加工部門として中野鉄工所から独立別会社の責任者として従事。翌年、

近畿大学理工学部 2部機械工学科入学、1967 年卒業。同年、株式会社中

野鉄工所に入社。その後、取締役工場長、専務取締役を経て、1987 年代

表取締役社長就任。株式会社中野鉄工所 1948 年創業以来、自転車ハブ製

造一筋の町工場。1955 年頃、不況の嵐が日本全国を襲ったが、それ以後

も「アホの一つ覚え」でハブを作り続け、自動化装置を開発するなど厳し

い生存競争を勝ち抜いてきた。「ない知恵も使えば出てくる」がモットーで、

考える執念にこだわり、「考えることを諦めてしまったらそこで終わり」

と諭す。

2002 年に実現した世界初の “自転車用タイヤ自動空気補充装置エアハブ”

の発明は、崖っぷちの町工場を救っただけでなく、モノづくりには限界が

ないことを世界にアピールした。コストばかりに目を奪われるとなく、考

えることを諦めないモノ作りに対する執念、「ない知恵も使えば出てくる」

をモットーにエンドレスの挑戦は続く。エアハブの応用範囲も想像を越え、

車椅子の改良にも応用のメドが立ち、福祉の分野にも一石を投じる。

2005 年総理大臣表彰制度による「第 1回ものづくり日本大賞」の経済産

業大臣「特別賞」を受賞した。　　　

中野　隆次   　　　　　　株式会社中野鉄工所　代表取締役社長
なかの　　　たかじ



エアハブ開発の経緯

● 転車メーカにおいて最も大きな問題点は？ （2001 年 11 月） 
① さびない ②盗まれない ③パンクしない 自転車の開発

● パンクの原因？

● 空気圧低下の原因？

● 空気圧低下を防ぐためには？

● エアハブの基本構想 （2001 年 12 月） 
① 空気圧を作り出す装置の構想

② 空気圧吐出量の試算

③ハブの大きさ、重量の制約

④回転抵抗の制約

⑤コストの制約

● 試作品ポンプ耐久テスト実施 （2002 年 3 月）

● ブリヂストンサイクル（株）にプレゼンテーション（2002 年 4 月）

● バースト防止のため、リリーフ弁を設ける （2002 年５月） 

● ブリヂストンサイクル（株）にて耐久試験実施 （2002 年６月） 

● 雨水対策の実施 （2002 年 11 月） 

● ブリヂストンサイクル（株）より１００台テスト販売（2003 年 5 月）

●ブリヂストンサイクル（株）より量産販売開始 （2004 年 1 月） 

●量産後の取り組みと、業界の取り組み

●内装 3 段変速エアハブの開発 (2006 年 9 月) 

●エアハブダイナモの開発 （2011 年 11 月） 

●パナソニックサイクルテック（株）の業務用アシスト車に使用（2014 年 8 月）

●中小企業のあり方



⑭ akano
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図1

図2

タイヤ空気圧の変化
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タイヤパンクの要因別比率

リム打ち
48％

タイヤとチューブの摩擦
　26％

釘やガラスなどの貫通
　　　23％

そ
の
他
3
％

段差などを乗り降りする時に空気圧が低い
ためにチューブがリムに強く当たられ破れ
るパンク

空気圧低下が主な原因でないパンク
　　26％

空気圧が低いためタイヤ
の裏側とチューブが摩擦
することにより破れるパ
ンク

空気圧が原因となる
パンクは74％強！



図3

図4

タイヤ空気圧別割合
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3.0気圧

標準空気圧を
維持すれば、
磨耗からタイ
ヤ寿命は約
20％延びる。

タイヤ空気圧

《試験条件》
・強制磨耗試験
・タイヤサイズ　ＷＯ26×13/8
*トレッドパターンがなくなる
までの距離で評価

タ　イ　ヤ　空　気　圧　が　タ　イ　ヤ　寿　命　に　及　ぼ　す　影　響
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図6

標　準　タ　イ　ヤ　空　気　圧　維　持　の　メ　リ　ッ　ト

タ イ ヤ 空 気 圧 が 低 下 す る と

パンク発生率増加
早期タイヤ磨耗

ころがり抵抗増加
（ペダリングが重くなる）

ユーザーの経済的負担 ユーザーの疲労大

標準タイヤ空気圧の維持はユーザーの
経済性と快適性に大きく寄与する！！
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消費エネルギー

《1.5気圧乗車体感》
標準空気圧3.0気圧に30キロ
グラムの重量を載せて走るこ
とに相当する。
つまり小学3,4年生の児童を
載せて走ることと同等！

100

87

低下 標準

大

小

疲
労

標準空気圧を維持すれば13％消費エ
ネルギーが少なくなる。

1.5気圧

3.0気圧

タイヤ空気圧

《走行条件》
・ＢＳＣ走行シュミレーター上
平地15ｋｍ/hで走行
・26インチ軽快車（16.2ｋｇ）
・タイヤサイズ　ＷＯ26×13/8
・乗員体重　65ｋｇ

タイヤ空気圧が走行時の消費エネルギーに及ぼす影響
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再生材料を利用した易カット性に優れる
多層フィルムの設計開発と事業化計画

21世紀源内ものづくり塾 ８期生

四国化工株式会社 三谷正則

2017年5月16日

1

四国化工株式会社 ⽬次

四国化⼯株式会社 企業説明
本事業の背景
解決すべき３つの課題
引裂性の原理
開発品の課題
顧客ベネフィット
市場性
ビジネスモデル
ロードマップ
売り上げ・収⽀予測

2

・・・３
・・・４
・・・５
・・・６
・・・７
・・・８
・・・９
・・・10
・・・11
・・・12

四国化工株式会社

四国化工株式会社 企業説明
所在地 ⾹川県東かがわ市⻄⼭516番地1
設⽴ 1983年4⽉11⽇ （創業 1959年）
資本⾦ ２億２千万円
従業員 250名
事業内容 「共押出多層技術」によって各分野の要求に合わせた機能性フィルムを提供。

●⾷品分野 ●医療分野 ●電⼦部品
安全性、ガスバリアー性、強度 安全性、耐熱性、強度 静電気防⽌性、クリーン性

3

四国化工株式会社

【共押出多層フィルムの断⾯写真】

１．社内端材ロスの再利⽤の必要性
２．再⽣材料検討の中で脆さ・低強度が課題となる

異樹脂が混ざっているため
海島構造になり脆くなり、強度が低下。

３．現在引裂性に特に優れる包装フィルムを⾷品包装⽤に提案中
⾼価格なため、とにかく安く引裂性に優れるものが要求されている。

これらの背景、要求を満たす商品開発及び事業化の検討する。

島

海

【再⽣材料単体断⾯写真】

本事業の背景

4

四国化工株式会社

解決すべき３つの課題
【課題①】
現状のフィルムは伸びやすくため、切れない！

5

四国化工株式会社

【課題②】
ハサミによって開封作業をすると
2度切りこんだ時に発⽣する
フィルム⽚が内容物に混⼊する可能性がある！

ハサミを使⽤せず、引裂くことができる低コストのフィルムを開発！

【課題③】
再⽣材料を利⽤する事でコストは抑えられるが
脆くて、強度がない。

引裂性の原理

ポ
リ
エ
チ
レ
ン

●⼀般袋【単層フィルム】

6
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リ
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再
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エ
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ン

四国化工株式会社

引裂き強度
105N 30N

●本開発品【３層構成フィルム】
・中間層に脆い再⽣材料を配置し
両サイドから強度あるポリエチレンでサンド。



開発品の課題

7
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四国化工株式会社

①海島構造の再⽣材料の層は透明性が低い

②⼀度成形したプラスチック材料を再加熱によって成形するため
熱劣化し、僅かに焦げ臭が発⽣。

これらの課題に影響のない
分野や⽤途の調査が必要！

顧客ベネフィット
単位 従来品 引裂き性フィルム 開発品

材料価格 円/Kg A（基準） Aの３倍 A≒同価格

厚み μm 80 80 80

引張強度 MPa
MD/TD 25/24 26/23 30/22

引裂強度

N/mm
MD/TD 105/110 25/28 30/105

⼿感覚 ×：切れない 〇 〇

ハサミ ×：必要 〇：不要 〇：不要

外観

透明性 透明 透明 不透明

臭気 無臭 無臭 ゴゲ臭
8

四国化工株式会社

市場性

9

四国化工株式会社

肥料⽤の包装袋
・肥料の国内市場
肥料：約830万トン（農林⽔産省28年度2⽉情報）
↓
肥料袋が25Kg/袋として換算すると約３億袋/年

・約２％（500万袋/年）をターゲットに！
①ホームセンターの店頭に並べられている肥料袋の約2/3がポリ袋であった。
②新しいものを積極的に試そうとするイノベーター層（2.5％）をターゲットにする。

ビジネスモデル

10

四国化工株式会社

⼤学等研究機関

課題解決に向けた検討

四国化⼯

包装資材を
使⽤する肥料製造メーカー

⽀払 開発商品、袋の提案販売

ロードマップ

1年⽬ 2年⽬ 3年⽬ 4年⽬ 5年⽬

設計開発
計画

マーケティング

設計開発

特許出願

⽣産販売
計画

⽣産

販売

11

その他
分野

四国化工株式会社

農業資材分野

売上・収⽀予測

1年目 2年目 3年目 4年目 5年目

売上 0 1,000 40,000 80,000 100,000

単年損益 ‐5,000 ‐7,621 5,160 30,320 37,900

累積損益 ‐5,000 ‐12,621 ‐7,461 22,859 60,759

(20,000)

0

20,000

40,000

60,000

80,000

100,000

120,000

千
円

12

四国化工株式会社



小ロット・難加工向け切削工具の
開発と事業化計画

2017年5月16日

株式会社中村技研

中村賢司
1

職人技の３Dデータ化
による加工技術底上げ事業

目次

１．会社概要 p.3

２．事業背景 p.4～6

３．技術と差別化 p.7

４．顧客価値 p.8

５．製品市場 p.9

６．ビジネスモデル p.10

７．ロードマップ p.11 

８．売上・収支予測 p.12

2

１. 会社概要

社名 株式会社 中村技研

住所 高松市東山崎町782‐3

売上 約3億円

設立 １９８５年

従業員数 ３０名

業務内容

「○○を自動化したい、改造したい」

⇒機械・電気設計、加工、組立、

据付けまでワンストップ対応

試作機・パーツ等の1品もの加工
3

金属加工

（切削加工）

汎用機による加工

（手作業）

職人が作った

特殊工具による加工

少量・簡易な加工

NC加工機による加工

（自動プログラム）
大量・少品種

2. 事業背景

4

熟練工・職人の減少

熟練工・職人の減少
• 特殊工具作れない

• 汎用機が使えない

⇒加工できない・・・

初心者でも使える特殊工具を開発

• 特殊工具作製の自動化

• NC加工機での使用可

※NC加工機：プログラムによるコンピュータ制御で自動加工

2. 事業背景

〇作製前の母材は刃部がろう付けされており、
これを加工して「特殊形状工具」を作製

5

角度
砥石による
研削

曲面形状
(すくい面)

刃部がろう付けされている

2. 事業背景

• 特殊切削工具の作製

6



3. 技術と差別化

7

・自動加工（放電加工）

※従来品は研削（砥石を使用）により特殊工具を作製

↑前ページ動画

◎放電加工の利点

・精度

・形状不問

ワイヤー加工 放電加工

NC加工機
汎用機

既存工具メーカー比較

4. 顧客価値

8

納期 価格 NC加工機利用 熟練者の必要性

他社品 2週間～１ヵ月 高 可 なし

職人 2時間 中 不可 あり

当事業開発品 1～2日
低

※他社品の
約5分の1

可 なし

 短納期・低価格
 再加工が可能（他形状へ変更可）

・少品種大量生産、簡易加工は海外へシフト

・小ロット（1～100個） ＆難加工物→短納期・低価格への厳しい要求

⇒安価かつ短時間で供給可能な特殊工具の販売

5. 製品市場（工具市場）

百万円

9
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生産推移 出典：日本工具工業会

特殊工具の需要増加

20億円程度で推移

5. ビジネスモデル

(株)中村技研

香川県産業技術センター
香川大学、（徳島大学）

加工工場
(町工場)

加工技術・測定

特殊工具販売

10

特殊工具の作製・販売

切
削
工
具
・
原
料
メ
ー
カ
ー

代金

工具

代金

７.開発と販売ロードマップ

11

5年目～

完全自社内工具生産開始

受注～出荷まで無人化へ

切削工具の販売

海外展示会への出店

3～5年目

難加工材料向け・再加工時の条件の研究

ワイヤー・放電加工の一体化
切削工具の販売（海外受注を開始）

1～2年目

工具形状・加工条件の研究 特殊形状工具の販売

研究・開発 販売

IoT・設備導入

開発・設備導入

展示会等

インターネット販売

８.売上・収支予測

（万円）

12
（万円）

1年目 2年目 3年目 4年目 5年目

売上 300 500 1000 1500 2000

人件費 100 150 250 300 300

材料・光熱費 150 250 500 600 800

減価償却費 0 0 0 200 200

利益 50 100 250 400 700
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1年目 2年目 3年目 4年目 5年目

売上

人件費

材料・光熱費

減価償却費

利益

目標
売上2,000万円



温度上昇を抑制する袋培地を⽤いた
トマト栽培システムの事業化

21世紀源内ものづくり塾 8期⽣
七王⼯業株式会社

⾦泥秀紀

平成29年5⽉16⽇

1/12

⽬次

七王⼯業株式会社 企業説明 ・・・ ３
現有事業の状況 ・・・ ４
温度上昇を抑制する袋培地を⽤いた
トマト栽培システムとは ・・・ ５
顧客ベネフィット ・・・ 7
市場性 ・・・ 9
ビジネスモデル ・・・ 10
ロードマップ ・・・ 11
収⽀ ・・・ 12

2/12

設⽴年⽉⽇ 昭和24年9⽉9⽇
所在地 本社・⼯場 ⾹川県善通寺市

営業所 東京，⼤阪，北海道
資本⾦ 2,500万円
売上⾼ 45億円(平成27年3⽉期)
従業員数 83⼈
ISO 9001審査登録(平成15年10⽉)
JIS A 6022 ､6023⼯場承認
関連会社・団体
光洋産業株式会社（⾹川県三豊市 ルーフィング原紙製造）
全⽇アスファルト防⽔事業協同組合

主⼒商品
アスファルト系屋根下葺き材（全国シェア― 約20％）

強み

アスファルトを⽤いたシート化技術 防⽔、遮熱、透湿などの付加技術

3/12
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年度

着⼯新設住宅

総売り上げ

事業拡⼤が必須

着⼯新設住宅は㈱野村総合研究所（2014年7⽉9⽇公表）の予想を転記した

当社コア技術を活⽤し、
農業分野で開発中の

「温度上昇を抑制する袋培地
を⽤いた栽培システム」

を事業化したい

4/12

⾹川県農業試験場と共同で開発。
袋素材に建築⽤透湿防⽔シートの技術を応⽤して、
培地⽔分の気化潜熱を利⽤し、夏期の培地の昇温抑制効果を
持たせたのが特徴。
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測定時刻

慣⾏

透湿素材

ハウス内気温

晴天⽇における培地温度の⽇推移（2014年７⽉25⽇）
※培地中央部深さ５㎝で測定

低い← 素材の透湿度 →⾼い
⾼い←培地(夏期)の温度→ 低い

慣⾏ 透湿素材

5/12

約10℃の低下

6/12

袋培地



7

[夏期の早期定植が可能]

（⾹川県ホームページより抜粋） ミニトマト

単価の⾼い9⽉〜10⽉に出荷させるため、定植時期を早める傾向にある（7⽉下旬〜）
単価 9〜10⽉ 約1,200円/kg その他の時期 約600円/kg

7/12

従来のシステム

本システム

8

[⼟壌由来病気防⽌]

管理した培⼟を使⽤するので、
⼟壌由来の病気が発⽣しない
→発⽣しても袋なので、拡散
を防⽌できる

[導⼊コストが安価]

従来の養液栽培システム
約400万円/10a

袋培地システム
約200万円/10a

→半分のコストで可能

従来の養液栽培システム

袋培地システムは、管理が容易である
ため、⽣産者の⾼齢化ならびに新規参
⼊者でも安定した収益が期待できる

8/12

収穫時期
と単価

⼟壌由来病気
の拡散有無

コスト
（万円/10a)

本システム
9⽉

1,200円/kg
無 約200

従来
10⽉以降

600円/kg
有 約400

[まとめ]
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作付⾯積(ha)

トマト産出額(億円)

傾向として、作付⾯積は減少しているが、
産出額は増加している

養液栽培などの⾼収量栽培⽅法に移
⾏している

トマト産出額は、
野菜で1位

であり、農産物としての市場は確⽴

9/12

トマト
⽣産者

JA
等
の
農
業
団
体

農業資材商社
農業コンサル会社

七王⼯業

提案・販売

（農業法⼈の場合）

10/12

各県農業試験場
各県農業普及センター

技術協⼒

⾹川県農業試験場

共同開発

提案・販売

提案・販売

提案・販売

⽀払

⽀払

⽀払 ⽀払

初年度 2年⽬ 3年⽬ 4年⽬ 5年⽬

顧客評価

販売開始・改良

他の作物への
可能性調査・開発

他の作物での
顧客評価・改良

11/12

販売

改良

調査

開発

顧客評価

改良

初年度 2年⽬ 3年⽬ 4年⽬ 5年⽬
収⼊ 0 5,000 10,000 30,000 40,000
⽀出 500 1,300 2,600 7,400 9,800

累積損益 -500 3,200 10,600 33,200 63,400

単位 千円

12/12
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微生物による水処理用酵素剤開発と
事業化

源内ものづくり塾 8期生
株式会社富士クリーン

井上 通子

平成 29年 5月16日
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会社概要

 社 名 / 株式会社 富士クリーン

 業 種 / 一般･産業廃棄物収集運搬および処理業

 設 立 / 昭和５０年７月

 資本金 / ３億円

 本 社 / 香川県綾歌郡綾川町山田下２９９４番地１

 事業場 / 徳島支店 中間処理施設 最終処分場など

 従業員 / 1１３名

Ｓ４９. ９ 創 業

Ｓ５１. １ 香川県より産業廃棄物処理業が認可される

Ｈ ７. ４ 香川県より大型中間処理施設設置許可される

Ｈ ９. ２ 中間処理（焼却）施設完成

Ｈ１３. ５ 固形燃料化施設完成

Ｈ１３.１２ 一般・産業廃棄物管理型処分場完成

Ｈ１６. ２ ＩＳＯ１４００１取得（ＪＱＡ-ＥＭ３７８０）

Ｈ１８.１０ 綾川町より一般廃棄物処分業が認可

Ｈ１８.１２ 産業廃棄物処理施設特例法により香川県より認可

Ｈ２０. ９ 破砕施設・造粒固化施設増設

Ｈ２１.１１ 香川県環境配慮モデル事業所 第１０号認定

Ｈ２５．２ 低濃度ＰＣＢ廃棄物無害化処理大臣認定（廃PCB等）

Ｈ２７．３ 低濃度ＰＣＢ廃棄物無害化処理大臣認定（その他汚染物）

≪沿革≫

香川県

≪環境方針≫

「循環型社会の構築」

「地域との融合」

「効率的なエネルギー使用と

新エネルギーの創造」

【事業内容】

綾川町

3

事業背景1 ～当社における課題～

管理型最終処分場 浸出水調整池

水処理施設

処理水

促進酸化法（ＡＯＰ法）の概要

難分解性物質を
処理するために

促進酸化法を導入

◎ 原水に含まれる難分解性物質濃度が低濃度領域で
なければ、効果がでにくい。

◎ 原水に有機物質やＳＳなどが混入していれば、効果が
下がる。

◎ 副生成物が発生する。

◎ 副生成物を無害化するための施設が必要になる。

課 題

維持管理費の増大
4

難分解性有機物とは ・・・・ 水中に含まれる有機物のうち自然の浄化作用をもって分解されない、または分解されるまでに長期間要する物質

事業背景2 ～全国各地における課題～

浄水場

家庭排水 工場排水

下水処理場

維持管理費を
削減したい。

薬品コストを
削減したい。

タンニンによる

黒ずみ

簡単に汚れが
落としたい。

1,4-ジオキサン・フミン物質などを

対象とした高度処理技術

処理工程を
簡素化したい。

安心・安全な河川
にしたい。

トリハロメタンなどを

対象とした薬剤処理
リグニンによる

着色

難分解性有機物を含まない河川

様々な箇所で、難分解性有機物の対応、処理による課題がある。

5

開発目標

コスト削減

酵素剤を利用することで分解能力の向上！

課題を解決できる水処理用酵素剤の開発

費用対効果

水処理用酵素剤 とは・・・

微生物がもつ酵素を用いて、難分解性有機物質を分解（処理）
することができる薬剤

利便性 安全性

6



技術開発について

≪開発処理剤における分解率≫

≪新たな酵素の発見・利用≫

サンプリング 培養 培養

分解能試験菌特定試験

7

可能性がある菌を発見後、

難分解性有機物質の処理に

おける有効な結果が得られ
た。

酵素抽出試験

目標値
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分
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）

ビジネスモデル

（株）富士クリーン

薬品製造会社

請負製造

薬品
発注

開 発

薬品
納品

工業薬品商社

販 売

薬品
販売

廃水処理施設

薬品
販売

市 場

プラントメーカー

販 売

機械装置
販売ライセンス

契約

廃棄物
処理受託

汚泥

大学

研 究

共同研究

8

市場対象 ：処理能力1,000 ㎥/日以上ある上水道施設、下水処理場
全国で2,700施設

≪難分解性物質≫
環境基準など規制があるため、需要が見込める。
そこで、目標とする市場獲得割合は８年間で8.0%とした

市 場

91

64

80

74
79

64

3859

出典：都道府県別下水道処理人口普及率より（公益社団法人日本下水道協会）
http://www.jswa.jp/rate/index.html

図中の数値はパーセント表示を示す

出典：1965～201４年まで国土交通省の下水道普及率を引用 http://www.mlit.go.jp/crd/city/sewerage/data/fukyuritu.html
2020～2023年まで過去の普及率を用いてシミュレーションを実施し作成

66

9

予測
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研究開発

製品開発

試供品配布

販 売

評価反映

アフターサービス

情報サイト及び商社を
利用して、顧客訪問

試供品配布

評価反映では、
他社との比較

生産

商品販売後も
顧客の意見を反映

2020年 2024年

効果実感して
信頼獲得

ロードマップ

応用開発
(プラント設計)

実証事業

受注開始

製品を効果的に利用でき
る施設設計を検討

10

1年目 2年目 3年目 4年目 5年目 6年目

販売売上 0 68,888 269,551 597,189 928,728 1,324,054

生産コスト 0 -55,751 -501,760 -501,760 -780,516 -1,115,022

研究開発費 -30,000 0 0 0 0 0

単年度利益 -30,000 13,137 46,546 95,429 148,212 209,032

累積利益 -100,000 -86,863 -55,112 55,112 203,324 412,356

（千円）

売上 収支予測

11
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販売売上 単年度利益 累積利益

期待出来ること

新たな
酵素

新たな
市場開拓

微生物からの酵素抽出技術
研究・開発

様々な事業展開
が期待できる

活用方法

既存市場だけではなく
新たな市場を形成できる

ひとつの技術開発から相乗効果を得られる開発事業

当社の強みを活かしながら事業展開ができる。

12



㈱三森 P1/11

源内ものづくり塾 8期生

株式会社 三森
代表取締役 森 博昭

2017.05.16

化粧板用表面フィルム 加工残材“ゼロ”とする

レーザー切断装置の事業化

㈱三森 P2/11

目次

1. 会社紹介

2. 背景・課題

3. 切断方法

4. 開発技術

5. ベネフィット

6. ビジネスモデル

7. 市場性・市場予測

8. 売り上げ予測

9. まとめ

㈱三森 P3/11

1.会社紹介

社名:株式会社 三森

本社:香川県木田郡三木町

社員:30名

創業:1954年[昭和29年]

主力商品:搬送ライン,自動装置

・受注による生産・搬送ラインの作成

設計 → 製作 → 組み立て・制御→ 据付

自動積み取りライン 高精度切断装置

㈱三森 P4/11

2.背景 ・課題

化粧板のラミネート切断部加工行程

算用すると、1ライン 850万円/年無駄に
↓

材間をゼロでもシートをカットできる
“切断装置”が必要。

基材 (3m)

シート原反

基材間のシート【100mm】がカット代

約20m/min

200円/m^2
24円/捨
生産1500枚/日

ギロチン切断基材供給

幅(1.2m)

間隔100mm

ここが問題

㈱三森 P5/11

従来の切断方法:ギロチン、スリッター、熱板、砥石切断、人手

シート原反

基材1基材2

レーザー光による切断

基材間ゼロで加工残ゼロへ

基材流れ20m/min

3.切断方法

加工残をゼロにしても、切断できる方法

レーザー光源
[CO2] 光を集め熱エネルギーにし溶断

産総研でテストを重ね
最適レーザ出力を検討し

カット機を製作

㈱三森 P6/11

4.開発技術



㈱三森 P7/11

方式比較

ギロチン方式 レーザー方式

加工
残材

×:850万/年 ○:加工残材 ゼロ

切断面[品質] ×:ギザギザ ○:綺麗に切断

維持費 ○:刃物コスト
5万/年

△:レンズ交換,メンテ
25万/年

初期コスト ○:500万 ×:1000万

5.ベネフィット(利点)

切断面比較

ラ
ン
ニ
ン
グ
コ
ス
ト

㈱三森 P8/11

レーザ技術
共同研究

(株)三森

6.ビジネスモデル

化粧板
生産工場

販売

新規ライン

既設ライン

ランニングコスト優先

売上

特許化

技術・ノウハウ保護

㈱三森 P9/11

製品寿命15年とすると
15年×5ﾗｲﾝ=75ﾗｲﾝの市場

毎年 5ﾗｲﾝの市場

既設ライン 新規ライン

ラミネートライン、 5ライン/年程度

製品寿命:10年～20年

切断機
市場

シートライン
市場

市場予測
初年度 1台

2年目 2台
3年目 4台

・

初年度 0台
2年目 0台
3年目 1台

・

7.市場性・市場予測

一
年
目

三
年
目

五
年
目

十
年
目

キャズム理論

㈱三森 P10/11

8.売り上げ予測

売上/利益/累積利益 [百万円]
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費
用
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]

売上

利益

累積利益

2017年 2018年 2019年 2020年 2021年
売上 10 20 40 40 70
利益 2 6 12 12 21
累積利益 -3 3 15 27 48

㈱三森 P11/11

9.まとめ

・加工残材を削れば 850万の経費削減効果

・加工残材削減の為、レーザー方式の切断機を開発

・社外とも連携し、顧客ﾍﾞﾈﾌｨｯﾄを満足させるｼｽﾃﾑを構築

・5年後には、売上7000万円/年を得る



フッ素ガス連続表面処理装置を用いた
セパレータの事業化計画

2017年5月16日

源内ものづくり塾 8期生

高松帝酸株式会社

松本悠暉

1/11
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⒐ 収支予測
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1. 会社概要

高松帝酸株式会社
代表者 ：太田 賀久
創業 ：昭和25年5月
資本金 ：9,950万円
従業員数 ：約180名
本社所在地 ：香川県高松市朝日町5丁目14番1号

事業内容 ：各種高圧ガスの製造・販売
ガス関連機器及び関連資材の販売
フッ素ガス表面処理技術の研究・開発

3/11
ガスのことなら何でもお任せ下さい！！

2. 技術概要

フッ素ガス表面処理技術

フッ素ガス（F2）をあてるだけで表面を改質

・フッ素ガス連続表面処理装置

平滑なフィルムを
RtoRで連続処理可能

世界初!!

4/11

3. 背景・市場ニーズ

電池用セパレータ

セパレータと電解液の親和性向上が電池高機能化、生産性向上のカギ

さらに、薄膜セパレータでは基材強度低下なく親水化することが求められる

が必要

フッ素ガス表面処理技術で実現可能

5/11

セパレータ

多孔質

4. 市場予測

電池用セパレータの世界市場

・工業材料（日刊工業新聞社）
・富士経済マーケット情報
https://www.fuji-keizai.co.jp/market/15122.html

（単位：億円）

6/11
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5. 新開発内容
開発目的：フッ素ガス連続表面処理装置を改良し、

多孔質なセパレータの連続親水化を実現する

7/11量産実用化達成!!

6. 顧客ベネフィット

親水化技術
基材物性
保持

長期
安定性

親水性 その他

発煙硫酸処理 △ ○ ○

積層コーティング ○ ○
△

(微細構造つぶ
れる)

・乾燥工程必要
・溶媒使用（環境負荷
大）

他の表面処理
（コロナ処理など）

△～○ △
×

(構造の内面が
処理されない)

フッ素ガス表面処理 ○ ○ ○ 電解液浸漬工程短縮

8/11

電池メーカー
高松帝酸株式会社

フィルムメーカー

7. ビジネスモデル

香川大学

受託加工

セパレータ販売

共同研究

9/11

セパレータ販売

基材購入

8. 事業計画

1年目 2年目 3年目 4年目 5年目

販

売

計

画

サンプル
提出

受託加工

市場調査
（国内、海外）

研

究

開

発

計

画

生産装置
開発

装置改造

量産化

10/11

9. 収支予測

（億円）

（億円）

１年目 2年目 3年目 4年目 5年目

売上 0 58 150 300 363

費用 2 23 41 172 200

単年損益 -2 35 109 128 163

累積損益 -2 33 142 270 43311/11

※すべて受託処理であったとして試算
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四国電力グループ

1/12

火力発電プラントのボイラーチューブにおける

余寿命評価法の開発および事業化

2017年 5月 16日

21世紀源内ものづくり塾 8期生

株式会社 四国総合研究所

中村 拓弥

四国電力グループ

2/12

発表内容

１．会社概要

２．火力発電の原理および損傷事例

３．ボイラーチューブの今日的な問題

４．チューブの取替頻度の相違に伴う費用比較の事例

５．余寿命評価の手法の比較

６．余寿命を評価する手法

７．市場分析

８．ビジネスモデル

９．ロードマップ

10．売上・収支予測

四国電力グループ

3/12

会社概要

社 名

所在地

設 立

資本金

社員数

事業内容

株式会社 四国総合研究所

高松市屋島西町2109番地8

昭和62年10月1日（四国電力㈱より分離、独立）

1億円

117名

（研究受託）
電力設備の保全支援技術、バイオテクノロジー利用技術、
環境・新エネルギー技術などを駆使してさまざまな
研究開発や調査・コンサルを受託

（試験分析）
計量証明事業および土木に関するJIS規格材料試験をはじめ
化学、新素材、電力などに関する各種の試験・分析を実施

（商品開発）
Ｍ.ＥＹＥチェッカー（コンクリート構造物用鉄筋非破壊診断装置）、
タワーバリヤー（送電鉄塔用長寿命塗装システム）など各種商品を開発

四国電力グループ

4/12

火力発電の原理および損傷事例

火力発電所の模式図

ボイラーチューブ損傷状況

出典：九州管内で発生した火力設備の事故等の事例紹介
九州産業保安監督部，（2012年2月）

出典：国立開発研究法人 新エネルギー・産業技術総合開発機構
News Release （2012年1月）

四国電力グループ

5/12

ボイラーチューブの今日的な問題

（地球温暖化問題）
CO2低減

火力発電所の高効率化

蒸気の高温高圧化に伴い
高価なボイラーチューブを使用

（火力発電所の使命）
低廉な電力を供給

経済性重視の運転

ボイラーチューブは取替えず
できるだけ長期間使用

ボイラーチューブの
余寿命評価の適正化

（従来） （今日）

さらに精度の高い評価法

（火力発電所の使命）
電力の安定供給

火力発電所の安定運転

ボイラーチューブの
トラブル未然防止

四国電力グループ

6/12

チューブの取替頻度の相違に伴う費用比較の事例

考え方 取替期間

ユーザーA 従来法により安全サイドに評価 10年

ユーザーB 精度の高い方法（総研法）で独自に評価 15年

10年 20年 30年 30年間の取替費用

ユーザーA 3回×5億円=15億円

ユーザーB 2回×5億円=10億円

取
替
③

取
替
②

取
替
①

（１回の取替費用：5億円）

取
替
②

取
替
①

（例えば）
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余寿命評価の手法の比較

損傷しやすい
ボイラーチューブ溶接部

からサンプル切出し

テストピース作成

過負荷試験

試験結果

精度の高い
余寿命評価

総研法

安全サイドの
余寿命評価

従来法

安全率を考慮

溶接部の材料物性、溶接部形状を
考慮した総研独自の応力解析により
算出した応力

公式に基づいて、管仕様
（直径・肉厚）及び

内圧から算出した応力

出典：電中研TOPICS Vol.17（2014年10月）

熱影響部 溶接金属 熱影響部

高応力

低応力

溶接部の応力解析事例(管断面の応力分布)

母材 母材

溶接部
高温高圧蒸気
による内圧

応力
応力

サンプル切出し
ボイラー
チューブ

四国電力グループ
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余寿命を評価する手法

余寿命評価のイメージ

100%
(新材)

材料の健全性

時間
0hr 10万hr 20万hr

余寿命評価

従来法の余寿命

総研法の余寿命

損
傷
進
行

総研法

安全率未考慮

0%

 トラブル未然防止

 取替費用低減
総研法による余寿命評価

従来法（安全率考慮）
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市場分析

市場規模 ＝

余寿命評価対象の
火力発電所

（超々臨界圧および
超臨界圧火力発電所）

約130基

余寿命評価の頻度
4年に1回

余寿命評価の費用
1,000万円/基

＝ 約3億円/年

売上目標 ＝ 市場規模の約３割 ＝ 1億円/年
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ビジネスモデル

香川大学工学部

電力会社

共同研究
（応力解析技術・
余寿命評価技術）

余寿命評価

代金

四国総合研究所
総研法を提案

運転条件・
サンプル

四国電力グループ
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ロードマップ

2017
年度

2018
年度

2019
年度

2020
年度

2021
年度

ニーズ調査

過負荷試験と応力解析に基づく
余寿命評価

（サンプルの切出し有り）

管外面検査と応力解析に基づく
余寿命評価

（サンプルの切出し無し）

総研独自の応力解析技術

管外面検査と応力解析に
基づく余寿命評価技術

販売計画

開発計画

開発

開発 改良

改良毎に評価へ反映

改良毎に評価へ反映

改良

四国電力グループ
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売上・収支予測

-2,000

-1,000

0

1,000

2,000

3,000

4,000

5,000

6,000

7,000

（万円）

単年度売上

単年度収益

累計収益

2017年度 2018年度 2019年度 2020年度 2021年度

評価プラント数 0 1 2 4 6

単年度売上 0 1,000 2,000 4,000 6,000

単年度収益 -800 100 400 1,400 2,400

累計収益 -800 -700 -300 1,100 3,500
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