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今後の展望

丸彦製菓株式会社

生産工程のデータ一元管理による
トレーサビリティーを確立し、安心・安全な米菓を
国内および世界に発信する計画

　当社は米菓製造として 50 年以

上の歴史を持つ。主たる市場は、

全国の市場規模は約 2,400 億円

/ 年で、亀田製菓を筆頭に新潟県

勢が上位を占めている。大手（上

場企業を含み）10 社で 2/3 の

市場を確保し近年はますます寡占

化傾向が高まっている。当社の売

上高は 46 億円で栃木県ではトッ

プであるが、全国で 11 位のポジ

ションである。

　近年、低価格化の流れに乗って、

多くの大企業が中国生産に移行し

たが、当社は日本米の風味や食感

にこだわり、独自の設備開発や工

夫により、製造品種も 200 品以

上と、差別化を図ってきた。

　スーパーなど小売店での棚割り

（棚取り）によって販売額は大きく

左右される。「目が行く」「手が出

やすい」ゴールデンゾーンに置い

てもらうことが勝負を決める。

　本事業をきっかけに、さらに「お

客様・お店に喜ばれる」商品力アッ

プを図っていきたい。単に、味だ

けではなく、トレーサビリティーに

よる「安心」を買っていただける

ようにしていくつもりである。

◆導入前の課題

①小袋詰め工程の後は人手作業で

生産性のネックになっている。

②材料投入量との比較で材料ロ

ス、不良率は計算できるが、情報

処理化ができていない。

③大袋詰め前の小袋の整列（４列

７個を袋に並べて合計 28 袋）は

手作業。

④大袋詰めは熟練を要するうえに、

数量・時間・履歴管理が手作業。

人員の代替が利きにくい。

⑤商品表示印刷は重要な情報を含

むが、特に賞味期限表示不良は返

品対象とされ、全品回収になる。

◆対応

①手詰めのボリューム感をそのま

ま再現するため、様々なテストを

繰り返し、小袋 3 個取りをして刺

し身状に置くロボットアーム先端を

使用することに決定。しかし小袋を

重ねる段数が増え、後工程に支障

が出たため、専用の PS トレーを

トレーメーカーと共同開発で試作

設計した。

　小袋の重ね方を検証し、ロボット

で小袋を 3 列 3 個×3 段 + 最後

1 袋を乗せる（合計 28 小袋）の

小袋を専用トレーに整列させるロ

ボットの導入に至った。

②試作検証の段階で専用トレーを

使用する設計変更になったため、

大袋包装機の仕様を変更した。

③賞味期限印字に対してのリスク

を回避するため、カメラで印字を

撮影し印字解析・照合して高い確

率で認識するシステムを導入した。

大袋包装機と印字検査装置を設備

することで、正確な印字、生産数

の電子データ化、生産時期の詳細

な履歴の保存が可能になった。

ライン生産高（P：パレット数）　

【改善前】

7人×2直＝14人/日

80個袋×2台包装機＝160個袋

1H 160個袋×60分＝9,600個袋

9,600個袋×5.5H＝52,800個袋

52,800個袋÷29大袋＝1,820大袋

1,820大袋÷68大袋＝約26P/8h

実質生産数：26P×2直＝52P

52Ｐ÷14人＝3.7P/人

※実質稼動時間は約5.5時間

【改善後】

3人×3直＝9人/日

80個袋×2台包装機＝160個袋　

1H 160個袋×60分＝9,600個袋

9,600個袋×7H＝67,200個袋

67,200個袋÷29大袋＝2,317大袋

2,317大袋÷68大袋＝約34P/8h

【生産数】

34P×3直＝102P

102P÷9人＝11.3P/人

※実施稼働時間は約７時間

結果的に、生産性は1日当たり2倍、

１人当たり約3倍に向上。

④印字検査装置の一体化で、

OK・NG 判定で NG 判定の画像

を記録し、品質管理 PC 等に保存

できるようになった。問い合わせ

対応時等に、発生時期を迅速に特

定し、検証することが可能となった。

　本事業をきっかけに、ネット・通

販事業と海外事業を 5 年間で増加

させる考えである。

①ネット・通信販売

　ブランド「匠堂本舗」と「名水

の郷日光おかき工房」を立ち上げ、

通販体制を構築してきた。リピー

ターも多く順調に伸びているが、

送料の負担が問題。本事業で原価

を低減した一部を還元するという

考えで、顧客負担を軽減できれば、

伸びる余地は大きいと考えている。

②海外市場

　サウジアラビア市場と同様、「あ

られ」は東南アジアでも受け入れ

られる可能性が高い。今後、大い

に伸ばしていきたい市場である。

実行計画

1）現地情報収集：味覚、間食の

習慣、気候風土

2）商品企画：気候風土を考慮し

た品質管理、包装、味付け

3）試作：現地マーケティング（ハ

ラール商品等）

4）商社と現地小売チャネル開拓

海外戦略展開は、本事業終了後（お

おむね3年後）として考える。
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事業の背景・目的 事業内容と成果
【顧客関係性】

　強化した情報システムを活用し、

顧客との関係性を強化して、他社

にないサービスで優位性を築く。

　今後 5 年間の販売計画は下表

である。
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【価格戦略】

　本事業で向上する収益の一部を

市場に還元するという考え方で柔

軟に対応して行きたい。

丸彦製菓株式会社
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経過年数
１年目 ２年目 ３年目 ４年目 ５年目

売上高 460,000 470,000 480,000 490,000 500,000

【補助事業終了後５年間の事業化スケジュール】 （単位：万円）

経過年数
１年目 ２年目 ３年目 ４年目 ５年目

注）「経過年数」とは本事業による補助事業終了後の経過年数を示します。
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株式会社けっこう漬本舗

レトルト殺菌技術を活用した、
「作りたての味　調理済ゆば」の開発

　日光の観光土産を代表する素材

として、常温で持ち運べるゆばの

提案は、観光客はもとより、海外

からの旅行者、海外在住の人たち

に向けて十分アピールできる。ま

た、ギフト期間にお客様が持ち運

べるゆばとしての価値は非常に高

く、通常であれば冷蔵で４日ほど

の消費期限で敬遠していたお客様

に対しても、ご紹介できる機会が

増えるといえる。

　日光市ではお正月料理として、

食卓を飾る機会の多い味付ゆばで

あるが、その一方で他地域からの

観光客はその料理法も知らず、煮

かたも分からないのが現状である。

レトルト化することによりあたため

るだけで、おいしくかつ手軽に食

べられるゆばの存在は、伝統料理

の維持と普及に必要であると考え

る。

　本事業では、当社に経験のない

レトルト商品を開発すべく、また、

常温で取り扱える「作りたての味

　調理済みゆば」の開発にあたっ

た。

　味付ゆばのレトルト化の第一義

として「作りたての味　調理済み

ゆば」とし、いかに作り立てで家

庭の味に近づけるかが重要である

と考えた。味付けの際の煮込みの

タレに関しては、当社の漬物のタ

レやそばの出汁を使用することに

し、味を家庭的であるが真似ので

きない味にすることにした。

　味付けに関しては当社の既存商

品のほとんどが醤油であることか

らその枠を出ないでいた。レトルト

機導入後に、数度の試験的運転を

行うにあたって、加熱後の醤油の

劣化で変色がおこり、ゆば本来の

色とは程遠いものになってしまっ

た。そのため、白醤油や塩での味

付けという新しい発想が生まれた。
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醤油が劣化し色が濃くなっている


