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詳しくはこちら！ URL http://www.nico.or.jp/club/

今 月  の  表 紙

今回の表紙は主に自動車部品用金型を設計・製
造している株式会社渡辺工作所の工場内で撮影。
完成した金型を、顧客と同様の条件下でプレスを実
行して試す「トライ」の工程を、イメージ的に撮らせて
頂いた。製品は、金属板が手前から奥の方向へ順
に送られ、1回プレスするごとに部品の形になってい
く「順送金型」。熟練の技が光る現場であった。

プレス金型／株式会社渡辺工作所

東京ビッグサイト（東京都江東区）
5,000円（招待者は無料）
http://www.shokusan.or.jp/kodawari/

2.8月▶2.10水
第5回こだわり食品フェア
2010
全国各地の個性豊かな地域食品をは
じめ、素材・製法にこだわる食品を一
堂に集めてご紹介する「食」の専門
展。スーパーマーケットトレードショーと
併設。

創業・第二創業支援セミナー
～企業感覚を磨こう、
７つのアイデア発想法
起業家としての心構えから、ビジネスアイデアの具体
的発想方法など、起業準備段階におけるノウハウの
解説や成功する起業家の条件について、起業家コ
ンサルタントの四ッ柳茂樹氏からお話を伺います。
NICOプラザ会議室（新潟市中央区万代島）
無料（５０名）
ものづくりチームⅠ 025-246-0051

1.29金 2.12金 ▶2.16火 
Ambiente2010
世界最大規模を誇る消費財見本市で
昨年は4,400社以上が出展、13万人
以上が来場。百年物語も出展。

経営者向けセミナー
「景気低迷の今だからこそ経営者は
何をすべきか」をテーマに、コンサルタ
ント２名が不況に強い企業を構築する
手法について講演。

ホテルニューオータニ長岡（長岡市台町）
無料
テクノプラザ 0258-46-9711

2.10水 

長期オフィスブースの
入居者を募集中！

首都圏へのビジネス進出をサポートします。

企画・総務グループ 企画チーム　TEL.025-246-0038　FAX.025-246-0030
E-mail club@nico.or.jp

お問い合わせ

周囲のお仲間に
ぜひ、ご紹介ください！

年会費 ３，０００円
お申し込み随時受付中！ 会員募集中

※クラブ会員専用サイトの閲覧の際には、会員ＩＤとパスワードが必要です。

NICO pressの送付
新たなビジネスを創造していくためのヒントや情報、NICOの支援事業など、情報満載の機関誌
その1

メールマガジンの配信（毎週水曜日発行）
最新の支援情報やビジネスヒントを提供
その2

クラブセミナーの開催
各業界で活躍する専門家を招き、最新のテーマ、トレンド、キーワードなどをいち早く解説
その3

勉強会や研究会への参加
会員相互による勉強会や研究会活動を実施し、交流の場を提供
その4

会
員
特
典

ＮＩＣＯクラブ会員専用サイ
トでは、ＮＩＣＯスタッフによ
る「スタッフレポート」を掲載
中です。各チームのスタッフ
が週替わりでＮＩＣＯの諸活動
についてレポートしています。
スタッフ目線で、日常の話題
やＮＩＣＯ主催イベントの裏側などなど、幅広いテーマについ
てレポートしています。毎週木曜日に更新していますので、
是非ご覧下さい！

CHECK！

ドイツ・フランクフルト国際見本市会場
市場開拓チーム 025-246-0044

長期オフィスブース

「スタッフレポート」
 毎週木曜日に
 更新中です！

https://www.nico.or.jp/club/

首都圏での新規市場開拓などビジネス進出に当たって、ベースキャンプとなるオフィスを
探している意欲ある企業のみなさん、ぜひ入居をご検討ください。

新潟県内に本社又は主たる事務所のある中小企業で、原則として首都圏に
営業拠点がなく、今後、首都圏での具体的な事業展開を計画している企業

新潟発

随時募集

ブースの空き状況など、詳細は次のホームページをご覧ください。 http://www.nico.or.jp/modules/list/syutoken/nihonbasi_openoffice.html

■ 募集区画数／３区画程度
■ 募集対象者／

■ 利 用 内 容／○入居期間　入居承認日から１年間
  （特に支障がない場合には、１年以内での承認期間の延長可能）

 ○ブース面積　1区画　約１坪（３．３㎡）
 ○利用料金　５２，０００円／月
■ 所  在  地／〒103-0022 東京都中央区日本橋室町1-6-5
 だいし東京ビル２階（日本橋三越本店向かい）

■ お問い合わせ／企画・総務グループ 企画チーム　TEL.025-246-0038　FAX.025-246-0030
東京メトロ銀座線・半蔵門線　三越前駅Ａ１出口すぐ　ＪＲ東京駅（日本橋口）から徒歩５分アクセス

VE提案で
新たな受注獲得へ
VE提案で
新たな受注獲得へ

特集　これからの時代を生き残るために

企業のチャレンジを応援する
ビジネス創造誌

連　載

● チャレンジの舞台裏　● ビジネス虎の巻

NICOをフル活用して会社に活力を！

● にいがた元気企業　● ネット de チャンス
● すぐれもんファイル

県内企業や団体の活躍を紹介！

ものづくり業界において、

他社との差別化は常に大きな課題である。

そして、自社の存在感を高めるために注目すべき手法が「VE」だ。

顧客からはコストダウン、品質向上、納期短縮など、

様々な「要求」があるはずだ。

それを受け、製造工程や材料選択などの工夫を編み出し、

製品の機能や品質を叶えながら、「顧客要求」を達成するVE提案は、

ものづくりのプロだからこそできること。

言われるがままのものづくりではなく、

提案できるものづくりへ、いま改めて意識を向けてみよう。



40年の間に計5社の様々な製造業会社に所属し、現場から設計、品質・生産管理、購買部な
ど、モノづくりのあらゆる工程を経験。その知識を生かし、2001年に製造業のVE提案などを専
門とするコンサルティング会社、有限会社フナックス・エンジニアリングを設立。

P R O F I L E

〒170-0001 東京都豊島区西巣鴨１丁目２番３号
TEL.03-5394-1970　FAX.03-5394-1971
E-mail funakura@funaks.co.jp　URL http://www.funaks.co.jp/

DATA
有限会社フナックス・
エンジニアリング

有限会社フナックス・エンジニアリング

舩倉　満夫氏
ふな　くら

代表取締役

メーカーからの図面を
完璧なものと考えない

一度できあがったものを
否定・見直しすること

加工者が考えるつくり方と
要求品質の接点を見極める

　やり方としては、発注者であるメーカー

側がVEに取り組むことを決め、社内各部

署、または受注者側に提案を求めていくこ

とが多いですが、受注者から積極的に提

案をしていくパターンも増えています。相見

積もりが一般的になった頃から発注先の

決定はコスト重視で、価格だけの競争に

なってきました。時代を反映してコスト志向

下請けからのVE提案が
必要となっている時代

　価値工学と訳されるVE（バリュー・エ

ンジニアリング）とは、製造業においては

既存製品に求められている仕様を変更

することなく、材料や加工方法、工程、

形状などを見直すことによって最適の

設計を構築し、品質向上や納期短縮、

コストダウンを実現することで価値を高

める手法をいいます。コストダウン手法と

して中量・少量多品種向きといえるで

しょう。

は一層進んでいますが、競争に勝つため

にはそれに加え「当社ならこの加工技術で

こういうやり方ができます」「この材料なら

品質を落とすことなくコストが下がります」

といったアピールが必要になっています。

　取り組む際に認識しておくべきことは、

「VEの成果はお客様のためである」という

考えを持つこと。価値分析をして、それを製

造や設計に反映させて価値を高めれば、

お客様が喜んでくださり、商品を買ってもら

えます。その結果、企業の受注が増えて利

益が生まれるのです。

　VEをやりたいと思っているメーカーは増

えていますが、実際に取り組んでいるところ

はまだ少ないように感じます。実例として

は、大手自動車メーカーがバリュー委員会

を立ち上げ、発注者側の購買部門、設計

部門と受注者側が集まって検討会を行っ

ています。また、ある半導体製造装置メー

カーは設計標準を確立しようと、表面処理

やベアリング、板金などの納入業者を呼ん

で、図面に対してどういうつくり方をしている

のか、加工時間や工賃算出の裏付けま

で、徹底的にリサーチをしたそうです。この

ように発注者と受注者がつながっていくこ

とで、新たな展開が生まれると思います。

　一方、下請け企業がVEに向かう心構え

として大切なのは「図面が一番と考えな

い」こと。かつて、メーカーは容易に図面変

更を認めませんでした。しかし、今は「結果

として製品の価値が向上するのなら図面

を変えても良い」というスタンスになってき

ました。受注者が良い提案を持ってきてく

れればメーカーも助かるでしょうし、今後の

生き残りをかけていく意味でもVEは有効で

す。「下請けからの提案は通らない」と思っ

ているのは、実は受注者だけなのです。

　VEに際し、発注者側が考えるべきことは

「これはブロックでやってきたけれど、マシニン

グ加工の場合なら一体構造から分割構造

にできないだろうか、または同形状で板金構

造にしたらどうだろうか」等の発案で、慣例と

は違った視点で、他の専門業者に聞いてみ

るということ。一方、受注者側は自分たちが

仕事をした場合のメリット、個性を認識してお

くことです。「今までSS材※を使っていた部品

も、負荷のかからない部分であれば、アルミ

やプラスチック、または板金構造にすること

ができる」「材料単価が高くてもスピード性が

上がるので、結果的には安くなる」といった

データを、自社で持っておくべきでしょう。

　VE提案を実践するにあたっては「設計

者が考えている仕様や品質を叶えるため

には、設計者が考えた方法だけでなく、い

ろいろなつくり方がある」と意識することが

大切です。設計には、どうしても設計者自

身の得意分野が反映されるものです。例

えば、板金でやってきた人には、何をするに

しても板金だけでやりたがる傾向がある訳

です。しかし、自分のやり方に固執する理

由は「昔、誰かがそうやると良いと言ってい

た」という思い込みや、他の手法を入れる

と違和感がある、といった程度のものです。

　例えば台を作る場合、頑丈さが必要な

ので鋼材を使うとなると、全てを鋼材で設

計しがちです。しかし、見直してみると「下

部は頑丈でないといけないが、実は上部は

華奢なつくりでいい」というケースもありま

す。設計者が考える品質と、加工者が考え

るつくり方の接点を見極めれば、最も適し

たつくり方が見えてきますし、安定したもの

を生み出していけるようになると思います。

　あるパイプ椅子メーカーでは、自社技術を

活かして車椅子に取り組みましたが、コストが

掛かり過ぎていました。原因は、安全性重視

のため全ての材料を丸パイプで設計し、それ

が作業効率を悪くしていたことでした。そこ

で、使用する際に手で触れることのない部分

の材料を角パイプに変えただけで、作業効率

が上がり、コストが30％も削減できました。そ

の製品の最も良いつくり方は何かを常に意

識していくことが、成功への道となります。

　VEは一旦できあがったものを、角度を

変えて見直していくことで、新たな改善を

可能にしていきます。その効果は、スポー

ツでよく言われる「超回復」の原理と似て

います。スポーツ選手がトレーニングで一

時的に筋線維が損傷すると、筋肉はさら

に強い筋線維を再生しようとし、その間に

適切な休養と栄養が伴うと、トレーニング

を行う前よりも強い筋肉が形成されるとい

うのが「超回復」です。VEの効果も同様

であり、一度改善を行ってもそれで完了と

いう訳ではなく、繰り返し取り組んでいくこ

とが大切です。

　故松下幸之助さんの言葉に「5％のコ

ストダウンは難しいが、20％のコストダウン

はやりやすい」というものがあります。5％の

コストダウンは、営業努力の範疇に入り、

達成には苦労が伴います。一方、20％とな

ると個人では不可能ですから、製造方法の

抜本的な改革が必要になり、今までのやり

方を否定して考えていかなければなりませ

ん。VEも全く同じです。

　それぞれの会社が歩んできた道を崩したくな

い気持ちは誰しも持っていると思います。しか

し、これからの時代はVEへの取り組みを基本

として考えることが、とても大切だと思います。

製造業界では一般的な用語となっているVEだが、より実りある取り組みにするために、

改めてものづくり現場におけるVEの必要性や有効性、提案する上での心構えなどを知っておきたい。

そこで、ここではVE専門のコンサルタントとして活躍している、

有限会社フナックス・エンジニアリング社長の舩倉満夫氏に話を伺った。

顧客の要求を
満たすために

V E 提 案 の
必 要 性とは

VEの概念図

VALUE
（価値）

=

FUNCTION
(機能)

COST
(コスト)

最初の図面が最適と考えず、改善点を探る。
●図面が一番と考えない

自社ならではの技術や工夫をアピールする。
●自社技術を再確認

見方を変えたり、一度否定をして検討する。
●角度を変えて見直す

繰り返し改善し、図面を進化させていく。
●繰り返し取り組む

下請けの要求は通らないと思うのは下請け
だけであり、現状求められている姿勢は「提
案型企業」。これを追求していくことが大事。

●下請けだからと恐れない

※SS材…一般構造用圧延鋼材

2 3その1 日本標準産業分類…政府統計の総合窓口HPの日本標準産業分類は検索ができて、とても便利。http://www.e-stat.go.jp/SG1/htoukeib/TopDisp.do?bKind=01 その2 レアアース…レアメタル（希少金属）の一種で、ネオジムやランタンなど計17種類の元素を総称したもの。ハイテク機器の製造にはなくてはならない素材で、世界の産業界で注目を浴びている。

VE提案で
新たな受注獲得へ

これからの時代を生き残るために

集
特

VE提案のポイント
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は、大手自動車メーカーがバリュー委員会

を立ち上げ、発注者側の購買部門、設計

部門と受注者側が集まって検討会を行っ

ています。また、ある半導体製造装置メー
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い」こと。かつて、メーカーは容易に図面変

更を認めませんでした。しかし、今は「結果
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ました。受注者が良い提案を持ってきてく
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顧客の要求を
満たすために

V E 提 案 の
必 要 性とは

VEの概念図

VALUE
（価値）

=

FUNCTION
(機能)

COST
(コスト)

最初の図面が最適と考えず、改善点を探る。
●図面が一番と考えない

自社ならではの技術や工夫をアピールする。
●自社技術を再確認

見方を変えたり、一度否定をして検討する。
●角度を変えて見直す

繰り返し改善し、図面を進化させていく。
●繰り返し取り組む

下請けの要求は通らないと思うのは下請け
だけであり、現状求められている姿勢は「提
案型企業」。これを追求していくことが大事。

●下請けだからと恐れない

※SS材…一般構造用圧延鋼材

2 3その1 日本標準産業分類…政府統計の総合窓口HPの日本標準産業分類は検索ができて、とても便利。http://www.e-stat.go.jp/SG1/htoukeib/TopDisp.do?bKind=01 その2 レアアース…レアメタル（希少金属）の一種で、ネオジムやランタンなど計17種類の元素を総称したもの。ハイテク機器の製造にはなくてはならない素材で、世界の産業界で注目を浴びている。

VE提案で
新たな受注獲得へ

これからの時代を生き残るために

集
特

VE提案のポイント



加工法を考える

コストダウンへの取り組み方

VEを取り入れ改善提案、最適設計を行い、コストダウンを図るにはどうしたらいいか、
専門家インタビューで登場していただいた舩倉氏から事例を交えアドバイスをいただいた。
VEを取り入れ改善提案、最適設計を行い、コストダウンを図るにはどうしたらいいか、
専門家インタビューで登場していただいた舩倉氏から事例を交えアドバイスをいただいた。

VEを駆使した
改善の攻略法

数値目標を明確にすることからスタート
「いくらコストダウンができるか分からないが、とりあえずコストダウ
ン」というのでは絶対に目標達成はできない。目標価格、○％コス
トダウンという数値目標をコストダウンに関わる人全員で認識して
行うことが重要。

失敗を恐れず、まず実行

ＶEでの効果を最大限に上げる人の共通事項

VE提案に取り組むためのチェックポイント

「過去の事例を元に設計」というのが最もコストアップになることを
知っておくべき。仕様を変更せずに、新規機構の採用、加工方法
の変更などあらゆる可能性を求めて設計することでコストダウンが
可能になる。

他の加工方法にできないか
少量生産なので型代がかからない溶接加工を選択することが
よくある。確かに溶接加工により強度が増し、工数が減ることも
あるが、加工方法が複数にまたがってしまうことがある。自社でフ
ライス、または旋盤加工を行い、溶接加工を外注で行う場合、外
注加工費が出る、溶接加工のために持ち込みの手間がかかる
などのデメリットがあり、少量生産だとかえってコストが高くなるこ
とがある。圧入、ねじ止めの方がむしろ品質安定、加工工数の
低減につながることもある。

他の表面処理方法にできないか
「表面は硬い方が良い」ということで「硬質クローム」「硬質アルマ
イト」を選択することがよくある。最近は装置が大型化し、ベースも
大きくなり、メッキ代も高くつく。硬質メッキは表面硬化が目的なの
で、そこまでの硬度が必要ないようならクロームメッキ、普通アルマ
イトにした方が良い。これだけでかなりのコストダウンにつながる。

他の材料に変更できないか
材料代はどうしても価格交渉でしかコストダウンすることができ
ない。現在は材料代が高騰しているため、極力材料にウェイト
がかかるのを防ぐことが重要。まずは他の材料で代用できるも
のがあるかを考える。

材料を統一できないか
たとえば同じステンレスでも多くの種類があるが、実際にこれら
を使い分けなければ設計できないケースは限られている。特に
市場性のない材料は考えて使うべき。わずか100mmほどしか
使わないにもかかわらずメー
ター材を買わなければいけな
いこともあるので、同じ材料
で統一して無駄なコストを省
くことが賢明である。

材料を考える

4 5その3 スマートグリッド…IT技術を活用して、電力の利用を最適化する次世代電力網。オバマ政権の環境政策にも盛り込まれている。 その4 大阪生まれ…「エイ・シィ～♪」というCMでおなじみのACジャパン（旧　公共広告機構）は、1971年に関西公共広告機構として大阪で発足。公的資金を一切受けておらず、会員企業の会費のみで運営している。

VE提案で
新たな受注獲得へ

これからの時代を生き残るために

集
特

１．失敗を恐れない
２．人それぞれに意見があるということを受け入れる
３．固定観念を持たない（状況に応じた柔軟な対応が
できること）

４．会社全体で改善活動に意義があるということを常
に伝達している

５．一度改善を行うと更に改善への道が広がるという
ことを皆に伝えていくことができる

６．「前向き」である
７．自由な発想を重要視する
8．人それぞれに発想が違うことを知る

基本的にＶＥは既存の手法を否定する所から始まるので、担当者とぶつかることが前提とも言える。担当者が「ケチをつけられている」と考え
ても不思議ではない。実際には、「見直し」から始めることでどんどん良くなるので、担当者から受け入れてもらえれば相互に良くなれる。

アルミ鋳物にて一体化し
たものに外周加工、穴繰
りを行う。ロット数は３～
５ヶ。
※一体化で品質的には安定す
るが個数を考えると段取りに時
間がかかりすぎるためコストが高
くなっていた。 

一体化をやめ、それぞれの
板に分けたものに加工す
る方法に変更。
※段取り時間が短縮され大幅
にコストダウンを実現。通常、機
械加工品を集めて鋳物化するこ
とでコストダウンにつながるが、こ
の事例ではロット数と段取り時
間の関係でコストが割高になっ
ていたのであえて標準の方法に
した。

アルミ鋳物から
分割加工をしてのコストダウン

事例2

開発試作品で全て角パイプを使用
したテレビ用の架台を製作。しかし、
赤印部分に角度がついているた
め、加工が難しくなり、余分に時間
がかかることが想定された。

角パイプから板金に
変更してのコストダウン

事例1

◎コスト改善
○現在の製品は顧客が要求している仕様に完全にマッチしているか

○現在使用している材料は顧客が要求している仕様に必要か

○現在の加工手段は最善の方法か

○それぞれの部品は単体でなくてはならないものか
（鋳物化、溶接構造化は考えられるか）

○鋳物化にしたことでかえって加工手段が複雑になっていないか

○類似製品で共用化できる部分はないか

○類似製品の部品の図面の寸法記入方法は同じか

○機械加工時に段取り数が多い設計になっていないか

○手作業工程が極力ない設計になっているか

○使用材料は同一サイズにできないか

○ネジ穴、タップ等の寸法にばらつきはないか

◎品質向上
○加工機械のメンテナンス周期が短すぎないか（部品交換
までの期間が短すぎる場合、その問題の解決を考える）

○機械加工での不良率が高くないか

○品質検査での不良率が高くないか
（寸法公差等を厳しくしすぎていないか）

○図面上で寸法は見やすいか
（第3者のチェックで公平な判断をできるようにするため）

○メンテナンス時に作業がしにくい設計ではないか

○標準的な加工、検査工具を採用しているか

◎納期短縮
○特殊加工により、工程待ちが発生していないか

○複数の工場がある場合、図面管理を共有化しているか

赤印部分は角パイプを使用

赤印部分を板金に変更し、支柱
の角パイプと溶接加工を行う。加
工が容易になり、強度を変えること
なく加工時間短縮と品質安定が
実現できた。

赤印部分は板金を使用
ステンレスA ステンレスA

同材料で
コスト削減

ステンレスB

ステンレスC
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◎納期短縮
○特殊加工により、工程待ちが発生していないか

○複数の工場がある場合、図面管理を共有化しているか

赤印部分は角パイプを使用

赤印部分を板金に変更し、支柱
の角パイプと溶接加工を行う。加
工が容易になり、強度を変えること
なく加工時間短縮と品質安定が
実現できた。

赤印部分は板金を使用
ステンレスA ステンレスA

同材料で
コスト削減

ステンレスB

ステンレスC




