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サンクトガーレン

スイーツビール導入のご案内

神奈川県厚木市金田124

サンクトガーレン有限会社

中川美希





*















コク・キレ・苦味





甘い風味

味

副原料の香り・味

従来のビール

麦芽

ホップ

黒糖

バニラ

りんご

みかん

そこで夜のリラックスアイテムをご提案します！

従来のビールにはない、甘い風味を楽しむビール

それがスイーツビールです

スイーツビール













黒糖スイートスタウト

沖縄産黒糖で甘くまったりとした風味を付けた黒。泡までしっかり黒糖風味で、まるで飲む和菓子のような印象。

スイートバニラスタウト

アップルシナモンエール

湘南ゴールド

インターナショナル・ビアコンペティション2007　金賞受賞

アロマホップの代わりにバニラで甘い香りを溶け込ませました。後味がバニラチョコのようです。

インターナショナル・ビアコンペティション2007　金賞受賞

「ジャパン・ビアフェスティバル2007」人気投票1位

“カラメルモルト”で甘く香ばしい風味を引き出したビールに、生のリンゴとシナモンで甘くスパイシーな風味を付けました。香りはまるで“アップルパイ”のようです。

長野県伊那市タイアップ

※傷、規格外りんごを有効活用して造りました

冬季限定

夏季限定（2008年新発売）

神奈川県の新種みかん「湘南ゴールド」を使用。弾けるみかんの香りと　程良い苦みで、テンポよく飲める軽快なビール。

神奈川県タイアップ

※傷、規格外みかんを有効活用して造ります
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（株）NTTデータイントラマート会社概要





なぜイントラマートの

新卒採用離職率は０％なのか？



それでは、当社の概要と、魅力について、、、



改めまして、採用担当のホンメです。

私も３年前は、皆さんと同じそちら側で、座っていました。

イントラマートに入社して２年目になります。

皆さんの立場に立って、できるだけわかりやすく説明しようと頑張りますので、

よろしくお願いいたします。









会社概要

社　名：

株式会社エヌ・ティ・ティ・データ・イントラマート

所在地：港区赤坂２－１７－２２　赤坂ツインタワー

設立年月日：平成１２年（２０００年）２月２２日

資本金：５億１，６２６万円

社員数：５３名（出向者、契約社員含む）

役員：代表取締役社長　中山　義人

　　　　 他　６名（非常勤含む）







まずは、簡単に会社の概要について説明します。

社名にＮＴＴデータとつくとおり、ＮＴＴデータの子会社にあたります。

他の子会社との違いは、３点。

まず一つ目が、設立の経緯です。

ＮＴＴデータのベンチャー制度より独立したということ。

二つ目は、上場をしているということ

昨年東証マザーズに上場しました。

そして、出向者の数が少ないということ。

ＮＴＴデータからの出向社員は２名のみですので、親会社の意向にとらわれることがなく

企業活動をすることができています。

設立は平成１２年ですので、もうすぐ８年が経過します。

資本金は５億１６２６万円でして、ここでちょっと豆知識ですが、

会社法の定義によると５億円以上が大企業になります。

ですので、当社社員数は５３名と少数精鋭の会社ですが、

法律上では大企業扱いとなります。

ちっちゃいのにでっかい、ちょっと変わった会社なのです。

役員は社長の中山を初めとして全部で７名です。

この前ふと思いついて、当社の常勤取締役の平均年齢を計算してみたのですが、

３８歳でした。









新卒入社の離職率０％

		ＮＴＴデータイントラマートに新卒で入社した方で現在辞めた方はいません！



その理由は・・・

２．仕事がしやすい人間関係

１．職種別採用による仕事への満足感

　　これが当社の魅力！



こんな当社ですが、さきほどサブタイトルにありましたとおり、

当社イントラマートでは新卒の採用を５年前からおこなっていますが、

なんと、一人も辞めた人がいません。

その理由として考えられる当社の魅力は２点！

職種別採用による仕事への満足感と、

仕事がしやすい人間関係です。

今日はこの二つに焦点をあてて、当社の魅力についてお伝えしていきたいと思います。









一般的には新卒入社の１５％が

１年以内に離職

厚生労働省委託『若年者の職業生活に関する実態調査(正社員調査）」

仕事内容と人間関係でそれぞれ１／３が辞めている

仕事をやめる理由



一般的に新卒で入社した社員の１５％が１年以内に会社をやめるといわれています。

そのときの、辞める理由の調査結果です。

まず理由のトップに挙げられるのが、仕事が自分に合わない、つまらないということ。

それから、賃金や労働時間等の条件がよくない、と続きますが、

これは、入社前にしっかり調べて、判断していただくしかないと思います。

その次に続くのが、人間関係がよくないということです。

つまり、仕事内容と人間関係でそれぞれ３分の１がやめているということになります。







Graph1


			■仕事が自分に合わない、つまらない


			■賃金や労働時間等の条件がよくない


			■人間関係がよくない


			■他にやりたいことがあったから


			■会社に将来性がない


			■キャリア形成の見込みがない


			■通勤時間が長い、通勤の便が悪い


			■健康上の理由･家庭の事情・結婚等


			■倒産・解雇・雇用契約期間の満了


			■その他
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当社の魅力　その１

～職種別採用による仕事への満足感～

基本的に本人の希望なしで違う職種への

異動はありません。

技術職

営業職

スタッフ職

職種別採用を実施



当社ではこんな心配がいりません。

なぜならば、離職理由ＮＯ１の仕事が合わない、つまらない、というのは

多くの日本企業で一般的な、総合職一括採用が原因だと考えます。

皆さんは会社に入社するときに、

「この会社でこうゆうことがやりたい！」という思いを持って、入社すると思います。

ですが、総合職採用ですと職種の希望はかなえられないことも多くあります。



すでに皆さんご存知かもしれませんが、当社では職種別採用を実施しています。

ですので、希望しない職種に無理やり配属される！といったことはありません。

技術職、営業職、スタッフ職の３職種で皆さんの希望に添って、選考をすすめます。



左の写真はシステムエンジニアの新入社員です。

真ん中は、営業のリーダー・マネージャーです。

一番右側は、スタッフ職の法務担当者です。

それぞれ、自分の希望の職種で専門知識を高めながら仕事に励んでいます。

あらかじめ、採用する際に希望しない配属もないですし、

その後も、勉強のために他の職種を経験するなどの例外を除いて、

本人の希望なしで違う職種への異動はありません。















イントラマートは何をやっているか？

		パッケージソフトウェア　　　　　　　　の開発、販売、



技術的支援を実施

・システム全てを自作の必要があり、コンポーネントとよばれるプログラムの部品の粒度や品質がバラバラである

・開発生産性が悪く、コンポーネントの再利用性が低い

・枠組みがはっきりと規定されているため、粒度もそろい、品質も高くなる。

・開発量が少なくなり、開発生産性が大きく向上、コンポーネント再利用性も向上する。

従来



そもそも当社NTTデータイントラマートは何をやっているのか？ということを説明します。

当社はパッケージソフトウェアイントラマートの開発、販売、販売に伴う技術的支援を実施している会社です。

それでは、パッケージソフト「イントラマート」とは何なのか。

これはWEBシステム開発のためのフレームワークとよばれる製品で、

企業におけるシステムを開発するための部品です。

従来、企業がシステムをつくる際は、システム全てを０から作る必要があり、

コンポーネントとよばれるプログラムの部品の品質がバラバラでした。

またシステムを作るのにもお金と時間がかかり、コンポーネントも再利用が難しい状態でした。

そこで、登場したのが、当社の製品intra-martです。

イントラマートを使って開発をすると、フレームワークとよばれる枠組みがはっきりと規定されているため、

品質が高くなります。

また、もともとフレームワークといった土台部分が用意されているため、

開発の量が少なくなり、お金と時間が短縮できるようになりました。

コンポーネントとよばれるプログラムの部品も再利用ができるようになったのです。

Intra-martはこのような製品なのですが、はっきりいって、

情報系の専門の方でないと今の説明は難しいのではないかと思います。









当社の魅力　その２

～仕事がしやすい人間関係～

社長と新入社員の間にも壁はありません。



イントラマートの事業概要をわかっていただけたところで、

当社の魅力、その２です。

この写真の右側は、当社の新入社員ですが、

左の人は誰だと思いますか？

なんと、当社の社長です。

こんな風に社長と新入社員の間にも壁はありません。









社風について

		NTTなのにベンチャー！



→若いうちから任せてもらえる



入社半年で大きなイベントの司会

責任ある仕事を「面倒を見てもらいながら」実施！



ざっくばらんな人間関係の背景は社風にあります。

やることをやって、一人前として認められ、互いによい関係が築ける。

ＮＴＴなのに、ベンチャー、こんな変わった背景も社風に一役買っているのかもしれません。

社員数も少ないため、若いうちから仕事を任されます。

例えば、彼女は入社して半年で、６００名ほどの人が集まる大きなイベントの司会を任されました。

非常に重要な仕事を任せてもらえますが、だからといって、任せきりというわけではありません。

上司や先輩社員が練習につきあい、本番を迎えました。



※私も２年目ですが、

将来の当社を担う人材を集めるためのこの採用説明会という重要な場の、

企画から運営まで全て任せてもらっています。









社内設備について

社内にBARがあり、お酒が飲めます



また、ざっくばらんな人間関係を築くために会社側でも工夫をしています。

こちらの写真は先ほどの写真ですが、

二人が立っているこの場所はどこだと思いますか？

◆じつは、ここは、社内のＢａｒなんです。

毎週金曜日には、５００円で飲み放題食べ放題の自由参加の飲み会がありまして、

部署を越えた交流がさかんです。



ここでは、上下関係もなく、

先日私が飲み会に参加したときには、

３年目の社員が２人で、「社長、ちょっといいですか？」と社長のところへいき、

「これをこうしたらもっと良くなると思うんですけど、、、」と提案をしていました。

それを社長は「おう！それはいいなー」と聞いていたんです。

こういった社風が、居心地のよい人間関係をつくりだしているのかもしれません。















職種別採用による仕事への満足感

仕事がしやすい人間関係

NTTデータイントラマートで

一緒に楽しく仕事をしましょう！



NTTデータイントラマートの魅力



ここまで、こうして当社の魅力についてお話して来ましたが、

ベンチャーにはベンチャーの、有名企業には有名企業の、いいところ、悪いところがあります。

当社にも当然まだまだ足りないところがありますが、そこを一緒に埋めていこうという

チャレンジ精神のあるかたと私たちは一緒に働きたいと考えています。

このあと、社員が登場しますので、自分と合うかどうかをしっかり見極めて、

少しでもよいな。。。と思ったところがあったら、是非、次の選考へ進んでみてください！







































39.1%


32.6%


28.3%


19.6%


15.2%


10.9%


10.9%


4.3%


2.2%


10.9%


■仕事が自分に合わない、つまらない


■賃金や労働時間等の条件がよくない


■人間関係がよくない


■他にやりたいことがあったから


■会社に将来性がない


■キャリア形成の見込みがない


■通勤時間が長い、通勤の便が悪い


■健康上の理由･家庭の事情・結婚等


■倒産・解雇・雇用契約期間の満了


■その他


T
an





a0
e
(ossaam







ASSHcié

RESAD FF2 42 by K- b
INEREDBRE 7L € BE

[ARS v IE 12 1 X MR]

EERORY FOBHEIITZAS

T — 21 om)

TA AT A TS

2001 FEFEBAORY N ZRRRTI 2711 71 ICAM, THERITOE
(AORY NRFEOEEXZEZTS, TARITEIONEF, BHHED
BHEEBICONDPIIEASNDTLEYAFILEEICDIFIZW, &
—RERBULINSE, 7LEYT—T TBROREEDEBERE. 20
FICHBITZ2EHBEBDBAICOVNT, » HUWRRICBESBWVWESFESIE
"o, BRGNS, BWLOFEE,

DOCUMENT REPORT
FEa AV r)R—

3T E A DS

ABITHEI LD EFERTEA
RELTITLEVRNESD

BHOEXORY FOBAAYY T LEYTERTR—Th, RiIEREZ
BETLEVREIFI. TETHDYRT VAN KE LGS, BEDEERMTPHR
fREAEZEITBAICAIT T, ESP > TEHEMDBNZLRZSD,

TLEVHIRED L BROSHOBEHEAVTLESMTE A, BICKBZLTWLS
DIFTEEVDIT, FASHICEELN RTINS, BAGRELENEL, TAGIKTT
TR LT NEEAR Y F ) EBFNICRERZERHLTL,

> BEEBLETD

BEZFE > TELEEWVNT
Lo EEET/N\Y SV E

ULV TERICERLIERLZETS W,
HTA—SADTLELER .ppt)

Iy TIR—TERS | | 2FBsAONBERS | | dUmIAONEERS | [ >HIssoNBERS



















電動シリンダの導入による　　　　　現場の課題解決のご提案

株式会社アイエイアイ　秋元公一













現場で、一人悩んでいませんか？

(製造現場でよくある課題について)



1.コストダウンができない

2.省エネルギー法の対応が不完全

3.ラインの生産性向上がうまく行かない









製造現場における課題について、弊社の電動シリンダでできる課題解決策をご提案します。

・コストダウンを実現

・省エネルギー法の遵守

・ラインの生産性向上

電動シリンダの導入？？













課題その１.コスト削減について



だからこそ、主体的にコスト削減する発想も必要と考えます。一つの例として「コンプレッサの消費電力」について考えてみました。

【質問】「コスト削減」というと、どんなイメージですか？

【回答】経費を使わない。サービス残業。リストラ。自分の仕事ではない･･･等、以下消極的な内容が続く。

そんなこと言われたって・・・

コスト削減とは、つまらないものなのでしょうか？

Ⅰコスト削減

Ⅱ省エネ法

Ⅲ生産性向上



















参考文献：空気圧エネルギー評価報告書　　　　　　　

☆電気をエネルギー源として圧縮空気を作り出すシステムは、その過程で大きなエネルギー損失が生じます。ところが、逆に「有効効率」を70%にできる方法があるとしたら、興味深いと思いませんか？

空気圧機器のエネルギー変換効率に着目しました

コンプレッサの負担大

消費電力が増える











86％



空気圧システム

エネルギー有効効率



コンプレッサ損失







エアシリンダ損失



エア配管・圧力降下損失



エアフィルタ等損失



14%











Ⅰコスト削減

Ⅱ省エネ法

Ⅲ生産性向上















課題その２.省エネ法について



エネルギー消費の削減に取り組むことが義務づけられるようになりました。

⇒この対策について、お困りではありませんか？

ECCJ 省エネルギーセンターwebサイトより抜粋







平成18年4月、省エネルギー法改正

1．エネルギー管理責任者の選定

2．工場、事業所としてのエネルギー消費原単位を年平均で1％以上改善

3．活動内容の定期報告

4．行政による立ち入り検査。活動が不十分と判断されると命令や、罰金などの罰則も。

Ⅰコスト削減

Ⅱ省エネ法

Ⅲ生産性向上



















課題その３．生産性の向上について

部品搬送途中の不良発生数が全生産数の3%にも達する事がわかり、搬送機構の見直しが課題でしたが・・・結果は後ほど。



　　



　　

電子部品の加工ラインに、空気圧機器を使用しているA社様の事例

空気圧機器使用時の不良品コスト： 約￥29,548,800

不良品コストが膨大な為、改善案を模索

※社内資料より抜粋





　　













































部品投入















加工







加工







加工







加工





























FINISH











イメージ図

(黄色矢印：部品の移動経路、緑：部品搬送用シリンダ)

Ⅰコスト削減

Ⅱ省エネ法

Ⅲ生産性向上



















☆電気を直接エネルギー源とする電動シリンダは、空気圧システムに比べて大幅にエネルギー変換効率がアップします。コスト削減、消費電力の節約に効果的です。



エネルギー変換効率の高い、電動シリンダのご提案

参考文献：空気圧エネルギー評価報告書　　　　　　　





86％



電動シリンダ

エネルギー有効効率



モータ損失





電動シリンダ損失



約70％

コンプレッサの負担減



消費電力の削減



その他損失

Ⅰコスト削減

Ⅱ省エネ法

Ⅲ生産性向上





















●平均サイクルタイム：70sec　 

1サイクルあたりのエア使用量：　　　　　　　　　　　　　479.2Ｎｌ （ノルマルリットル）

年間空気使用量：110,700Ｎｍ３

●稼動時間：18ｈ/日、250日/年

1日の運転電力量：9.17ｋＷｈ/日

1年の運転電力量：2292.5ｋＷｈ/年

【条件】 

　【効果】 

省エネ法へ対応（指定工場）

エアシリンダ４台の

電動化により、

年間の消費電力量を削減

エア使用時

電動化後

※一般的に単位電力（ｋＷｈ）で生成できる圧縮空気は7～10 (Ｎ㎥)

エアシリンダ４台

電動シリンダ

2292.5ｋＷｈで生成できる圧縮空気は　　　　　　　22,925(Ｎｍ３)

（単位電力（ｋＷｈ） 当たり10 (Ｎｍ３)生成されると仮定）

電動シリンダの導入事例

・社内資料より抜粋

☆電気料金の節約による、コストダウンの効果は明らかです。

仮に、4台の年間の電気料金の差額を計算すると

\221,400－\34,388=\187,012 (1kwh＝15円として計算)

Ⅰコスト削減

Ⅱ省エネ法

Ⅲ生産性向上





















導入時のコストとランニングコストの比較

この置換え工事を、100台規模で行った場合を想定すると。

☆一見、高い導入コストに感じるかもしれませんが・・・

実は、3年分の電気代差額で回収可能なのです。

①部品代(電動シリンダ本体他)

\7,050,000

②組立に掛かる費用(回路変更他)

\3,750,000

電動シリンダの概算導入コスト①＋②=\10,800,000

③エアシリンダ100台の3年間電気代

\16,605,000

④電動シリンダ100台の3年間電気代

\2,579,100

エアシリンダと電動シリンダの電気代差額③－④=\14,025,900

Ⅰコスト削減

Ⅱ省エネ法

Ⅲ生産性向上





















不良品激減で、生産性が向上しました



　　





　　



　　



電動シリンダを導入したA社様のその後・・・不良品が10分の1に！

(黄色矢印：部品の移動経路、緑：部品搬送用シリンダ)

※社内資料より抜粋

☆モータ制御による機構で、品物に与える衝撃を大幅に低減。年間で約2700万円のコスト削減。

		　		一日あたりの比較		一年あたりの比較（年300日稼動）

		加工数		不良数		損失金額		加工数		不良数		損失金額

		空気圧機器		65,664		1970		\98,500		19,699,200		590976		\29,548,800

		電動シリンダ		65,664		197		\9,850		19,699,200		59097		\2,954,850













































部品投入















加工







加工







加工







加工





























FINISH











イメージ図



























Ⅰコスト削減

Ⅱ省エネ法

Ⅲ生産性向上





5年間平均で、54％の企業が悪化したと回答〈平成11年〉









一体、何が変わったのでしょうか？

☆「当て止め」の衝撃で破損していた部品が、破損しなくなりました。





　　部品

Ⅰコスト削減

Ⅱ省エネ法

Ⅲ生産性向上















電動シリンダvs.エアシリンダ どっちがいいの？

☆お客様にとって便利で使いやすい製品を作っていくことが、弊社のこれからの課題です。

		電動		エア		備考

		価格(部品購入費・立ち上げコスト)		○		◎		エアシリンダの方がもちろん安いが、電動シリンダは動作に必要な周辺機器が少ないため、保守部品の数が少ない。

		価格(ランニングコスト)		◎		△		電気料金の差で、電動シリンダに有利なケースがほとんど。ただし、極端に動作回数が少なければエアが有利。

		寿命		◎		△		エアシリンダは交換は簡単だが、パッキンの隙間からのエア漏れや、当て止めによる繰り返しの衝撃でよく壊れる。

		設計自由度		×		◎		薄さ、長さがコンパクトなｴｱシリンダが有利。電動シリンダは、モータなど余分なスペースが存在する。

		機能・性能		◎		×		電動は、速度を変えて動く、高い停止精度で止まる、推力の制御、冶具交換の手間を省くのが容易にできるため有利。

		一般的な認知度		△		◎		「電動シリンダは難しそうだから壊れたら不安」、「従来のエアシリンダで十分」というイメージが現場にある。

		省エネ効果		◎		×		エネルギー効率の差が、消費エネルギーの削減に効果大。

		総合評価		◎		○		電動シリンダは、やっぱりこれからのスタンダード！

























































電動シリンダで、

課題の解決をお手伝い致します！



・コストダウンができない

・省エネルギー法の対応に追われている

・ラインの生産性向上ができない

・設備のランニングコストダウンができた

・省エネ法の基準をクリアできた

・ラインの生産性が向上した

・エアシリンダが電気を多く消費することに着目。電動シリンダ導入で、電気代を削減。

・コストダウンと同時に省エネ法への対応も。

・モータ制御なので、複雑な動作が可能。

Before

After













業界シェア№1の実績で、これからも、お客様に信頼される企業を目指します。







㈱アイエイアイ 本社工場(静岡県静岡市清水区)
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