中小企業の経営革新シリーズ５９
ＥＲＰ（統合型業務管理）システムの導入による経営革新

～自社開発のＩＴソフト導入で付加価値の増大を志向する株式会社南野産業～
大阪産業経済リサーチセンター　研究員　山﨑　茂
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１　油圧部品への集中化で、固有技術を蓄積
　株式会社南野産業（以下、「事例企業」）は、創業者である故南野一男氏により昭和25年に銑鉄鋳物鋳造業として創業（昭和31年法人化、57年現社名に変更）されました。自動車部品を中心に、建設車輌・産業機械・農機用油圧部品や一般機械部品まで幅広く扱い、㈱椿本チェイン等大手企業の協力工場に位置づけられていました。
鉄という同じ材質を使用しても、自動車部品と油圧部品では要求されるスペックが異なり、油圧部品は自動車部品に比べて厚肉という形状性質をもっています。油圧部品に最適なスペックであっても自動車部品には不適合なため、発注元企業から作業が手間取り、生産性が低くなるという苦情を受けていました。また、自動車部品は、同一メーカーでも車種により受注量が大きく異なり、現在受注している部品が今後も順調に増加するかどうかの予測も難しい状況にありました。そこで、昭和57年に２代目社長に就任した南野隆弘氏は、63年以降、油圧部品に集中展開することで、固有技術の蓄積を指向しました。技術力が評価されて、平成３年に川崎重工業㈱の認定協力工場となり、現在に至っています。
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図１　油圧モーター部品
　　　　　出所：事例企業の資料による。

２　データベースソフトで、顧客への的確対応
　南野社長は就任以来、業務管理のIT化に取り組んでいますが、その実施に際し、現「なべソフト」（奈良市）代表の渡邊氏から色々なアドバイスを受けました。南野社長は当時、紙ベースで行っていた業務管理をパソコンで行うことで、情報共有を容易化し、発注元企業への的確対応を意図したものでした。事例企業も他の企業と同様にBASIC（VBを含む）でプログラムを組んでいましたが、平成７年からはマイクロソフト社windows95のDBソフト「Access」を利用して行いました。
当時、製品点数が3000点程度にも及び、作業は煩雑を極めていました。受注後の生産ラインへの作業の割り振りから、溶解工程での製品ごとの材料計算や出湯量計算、造型工程での必要作業時間、鋳込作業である注湯、さらには後処理や仕上げ等多岐にわたります。このような多数の作業工程をAccessを利用して、手書きの書類からパソコンに置き換えていきました。手書きで管理していた当時でも情報共有に努めていましたが、Accessの利用により、情報共有度合いは格段に向上したことはいうまでもありません。
平成12年には、Accessを利用した生産管理システムを構築しました。同システムでは、受注情報（品名、単価、工程、作業工程状況等）が一元化され、工程の完了日を把握でき、発注元企業からの納期問い合わせにも的確に対応できます。また、生産現場での作業の流れを今後も含めて容易に把握することができることから、今後の生産日程も立てやすくなり、生産性の向上に役立ちました。ITへの取組は関西の中小企業のIT化を支援する「NPO法人IT百撰アドバイザー・クラブ」からも評価され、15年５月に「関西IT百撰」に選ばれました。
３　中国でも生産拠点を新たに確保
　平成15年には中国江蘇省蘇州市に生産子会社「南野金属材料（蘇州）有限公司」を設立しました（工場は無錫市に設置）。発注元企業から「油圧鋳物の品質が確保できないので進出してほしい」との要請に基づいて進出したのですが、日本の本社工場における受注への機会損失の減少と生産コストの低減ということも意図していました。
　したがって、中国工場は、本社工場を補完する第２工場という位置付けでした。しかし、リーマン・ショック後の日本の需要減退と中国国内での建設機械向け油圧部品需要の高まりにより、ほとんど全量が中国国内向けとなりました。このため、平成21年に、鋳造と機械加工の新工場を蘇州市に建設して、生産量を倍増させ、23年８月にはさらに生産量を大幅増強する体制を構築しています。
４　ERP（統合型業務管理）システム構築
　平成18年夏からは、前述した「なべソフト」代表の渡邊氏の協力を得て、ERP（統合型業務管理）システムの構築に着手しました。同システムは、生産・品質・溶解情報をリアルタイムで収集・管理する生産管理ソフトの活用で省エネ型生産を実現するとともに、受注から納品、入金に至る全ての業務を管理するERPシステムの運用により生産性を一層向上させ、付加価値の増大を志向するというものです。
具体的には、溶解設備とデータベースのリンクにより溶解作業の生産性を向上させることで消費電力を３％程度削減するほか、各生産設備の実績収集の自動化により情報精度の向上とスピード化が可能です。また、注湯設備とデータベースのリンクにより同一材質注湯での組合せを最適化することで、企業全体として現行よりも５％程度エネルギーコストを削減できます。さらに、各生産設備とデータベースのリンクにより、生産性を現行よりも15％程度向上させ、生産リードタイムを現行よりも約15日間短縮できるというものです。しかも、事例企業単体ではなく、南野社長の実弟が経営し、事例企業との間で一体的な機能を担う㈲南野精機（建設・産業機械の油圧部品用筐体を製造）との連動システムです。鋳物業界で初めてのERPシステム導入企業の誕生となりました（この取組で、平成19年12月に中小企業新事業活動促進法の計画承認を受けています）。

図２　注湯ロボットの作業状況
　　　 出所：事例企業の資料による。

５　リーマン・ショック時も雇用維持
　平成20年９月に発生したリーマン・ショックにより景気が大きく後退し、多くの企業がその影響を受けたことは周知のとおりです。事例企業も例外ではなく、受注高が大きく減少しました。当時、産業界ではリストラによる生き残り策が多数を占めていましたが、事例企業はリーマン・ショック後の景気後退期においても、厚生労働省の「雇用調整助成金」を活用することで、雇用の維持に努めました。しかも、余裕時間を活用して、21年１月から６ヵ月にわたって月２回、専門家を講師とするパソコン教室を全社員参加で行い、社内のITスキルの底上げに寄与しました。
６　事例からの示唆
　事例企業は、油圧部品に集中展開することで固有技術の蓄積に努めています。経営資源が大手企業に比べて乏しい中小企業において、専門特化という戦略の有効性を実証するケースの一つとしてあげることができます。

　また、銑鉄鋳物製造業において初めてERPシステムを導入し、グループ企業を含めた連動システムを完成させています。ERPシステムを導入することで全社的な一体管理を目指したがうまくいかなかったという話をよく聞きます1)が、事例企業では、平成７年からIT化を推進する中で、品質情報等に関する経緯を全て蓄積する（南野社長の言によれば、「足跡を残す」）ことで、全社的な一体対応を実践し、「現場力」を強化してきたことが、ERPシステムの実践に結実したと考えられます。

＜注＞

１．エスケーコンピューター・ワールド㈲は、失敗の原因として次の３つをあげています。詳細は下記HP参照（アクセス日：平成23年８月16日）
①ERPの導入目的や方針の不明確さ

②ERP導入後のビジネスプロセスの不明確さ

③ERP導入への現場の抵抗

（http://www.sk-seisan.com/erp/er07_fail.
html）。
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