
製造し、茨城工場（茨城県稲敷市）で
はブラスト加工を行っていました。
それを茨城工場にもブラスト装置製
造ラインを構築し、生産拡大を目指
そうということになったのです。
そう決めた背景にはもう1つ、近年増加している自然災
害への懸念もありました。特に本社工場がある江戸川区
は、台風などによる水害が想定される地域です。茨城工場
の拡大は、片方の製造ラインが万が一ストップしても、も
う片方で製造できるというリスク
ヘッジ戦略でもありました」（杉山
社長）
ただ、その実現には多額の費用が
かかる。当社は既存事業の生産性向
上を掲げ、第5回成長産業等設備投資
特別支援事業に申請し、採択された。
採択後、茨城工場にファイバー
レーザー加工機（ヤマザキマザック
製）とプレスブレーキ（村田機械
製）を導入したのは2017年3月。そ

●ものづくりの現場に欠かせないエアーブラスト装
置の専業メーカーとして

株式会社不二製作所はエアーブラスト装置メーカーの
パイオニアとして1959年9月に設立。2019年にちょうど
設立60周年を迎えた
エアーブラストとは、小さな粒子を高速で加工物に衝突

させ、加工物の表面を粗したり研磨する表面加工処理の一
種である。一般にはあまり知られていないが、実は自動車や
航空機、建材、スマートフォンなど電子部品や半導体から大
型の筐体まで、幅広い業界の製造現場で活躍するなくては
ならない技術だ。特に不二製作所の技術力には定評があり、
国内外の取得済み特許件数は実に160件以上にものぼる。

●助成事業を活用して最新の機械を一気に2台導
入、売上高20％増へ

ブラスト加工は用途が広い分、市場は成長し続けてい
る。不二製作所も世の中のニーズに応え、生産拡大に努め
てきたが、限界を感じるようになっていたという。
「従来、本社工場（東京都江戸川区）ではブラスト装置を

成長産業等設備投資特別支援助成事業 付加価値の高いものづくり区
分

新型機械設備の導入による
生産性の向上

株式会社不二製作所ではエアーブラスト装置を製造している。「エアーブラスト」とは、一般にはあまり知られていないが、
実は自動車やスマートフォンなどさまざまな製品に使われている表面加工法で、今後も成長が期待できる可能性のある技
術である。これまでにも同社も多様なニーズに応え、信頼と実績を積み重ねてきたが、さらなる発展を目指し、助成金を
活用して最新鋭の生産機械を2台導入した。その結果、生産量を大きく伸ばし、売上目標を20％上回る実績をあげている。

株式会社 不二製作所

「高い技術力×最新設備の導入」で生産力を一気に拡大

小さな粒子を吹き付けるエ
アーブラスト技法

茨城工場でも生産する汎用性の高い量産
型ブラスト装置



設備情報
①ファイバーレーザー OPTIPLEX3015 FIBERⅡ4.0kw（ヤマ
ザキマザック製）：世界標準のレーザ加工機。
②プレスブレーキ BH18530（村田機械製）：デュアルドライ
ブプレスブレーキ

れによって会社全体で目標を20％上回る売上を達成でき
た。
一方で、「茨城工場はブラスト装置の製造ラインとしてま

だ完全ではない」（杉山社長）という。というのも、ブラス
ト装置の製造工程は、「金属板の切断」「曲げ」「溶接」「塗
装」を経て「組立」の順に進むが、茨城工場では「溶接」
までとなっているためだ。とはいえ、本社に部品や半完成
品をタイムリーに提供するなどの生産支援が功を奏し、大
きな成果を上げている。2019年3月に本社工場で大規模な
機械設備の入替えを実施した際も、茨城工場のおかげで生
産を継続することができた。今後、茨城工場も組立ライン
まで整備を進め、さらなる生産力拡大に努めていく。

●消費電力は1/10、夜間も自動稼働するレーザー機
の実力

新型機械を導入し、生産量が上がる一方、残業は減っ
た。もともと働きやすい環境の整備に注力し、離職率もき
わめて低かった同社だが、納期がある以上、残業がやむを
得ない場面もあった。
「レーザー加工機では最初の工程である切断を行うので
すが、従来の機械では2〜 3人で担当していたのに対し、
1人で済むようになりました。また、自動で5〜 6時間は
稼働するので、夕方セットしておけば翌朝には全部終わっ
ています。しかも消費電力は従来の1/10ほど。生産量と
しては従来より3〜 4割、上がったと思います」（須合本
社工場長）
一方のプレスブレーキは、レーザー加工機で切り出した
薄い金属板に曲げ加工を施す。「新型の機械では金属板を
設置してプログラムさえしておけば、あとは最後まで自動
で加工してくれます」（須合本社工場長）
この工程も、従来の機械では、人間が金属板の位置を変

助成金申請のポイントはココだ!!

（左から）
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是非知って
もらいたい！
当社の場合、社内で分担制を取って申請書の準備を進めたことが成功につながったと思います。申請書類には市場動向から事業計画、

設備についてまで、さまざまなことを記入しなくてはなりません。当社ではそれぞれを社内の第一人者が分担し、効率的に協力し合う態
勢をとりました。たとえば設備の場合、工場長が各種資料を読み込むだけでなく、メーカーに直接何度も足を運んで生きた情報の収集に
努めました。
コンサルタントなど外部の力を借りずに進めることには、確かに大変な面もあります。しかし、その分、自分たちが進みたい方向性や成

長戦略を明確にできますし、その後の面接でも自分たちの言葉で説得力をもって話せるようになります。これは大きな武器になるはずです。

えながら曲げ加工を施す必要があり、必ず誰かが常駐しな
ければならなかった。人手不足は製造業界に共通する課題
で、同社も例外ではない。当社は、新型機械導入によって
省力化を実現し、熟練工でなければできなかったことも、
ある程度、機械の操作を学べば誰でも可能になる環境の実
現に一歩近づいた。

●助成金の交付を成功させた秘訣は？

助成金の申請にあたったのは、杉山社長、須合本社工場
長、総務部の小林正幸係長の三者だ。工場長は機械の選
定、係長は事業計画にかかわる数値などの経理・財務面、
社長は総合的な視点でのチェックというように役割分担
しつつ、協力して臨んだ。
「申請書類は、コンサルタントなど外部の協力を得て作
成するケースも多いと聞きますが、私たちは社内で話し合
いながら進めました。申請書類は量が多く、細かいことま
で具体的に書き入れるため、自分たちだけで準備するのは
確かに大変です。しかし、だからこそ、自分たちが進みた
い方向性や成長戦略を明確にでき、共有化できたと言えま
す。これは会社にとって大きな財産です」（杉山社長）
今後は新型機械のポテンシャルや導入によって生じた
余力を生かし、さらなる技術開発や新製品開発に努め、ブ
ラスト加工の可能性を広げていきたいという。

②①
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レーザー加工機（写真左）で切り出した薄い金属板をプレスブレーキ
（写真上）で曲げ加工を施す


