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株式会社 小松精機工作所

株式会社 小松精機工作所 会社概要

社 名 株式会社 小松精機工作所

代表取締役
社長

小 松 滋

設 立 1953年 6月1日（66年目）

本社所在地 長野県諏訪市四賀桑原942-2

資本金 9,750万円

売上高 78億円（2018年4月1日～2019年3月31日）

従業員 320人

海外拠点 KSTh(Komatsu Seiki Thailand) 約700名

諏訪市大字上諏訪に、現)セイコーエプソン株式会
社専門協力会として有限会社小松精機工作所を
設立
腕時計部品の組立て→二次加工→表面処理・熱
処理→プレス加工へと製造領域を拡大
現在は株式会社となり諏訪市四賀に本社がある



株式会社 小松精機工作所

これまで研究・開発してきた物（実績）
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超微細粒ステンレス鋼（2002年～）
Ultra Fine Grained Stainless Steel

磁界式非破壊検査装置
（2006年～）

狭分布金属粉（特許出願済み）

（材料特性について博士号を取得）

最近は農
業分野へも
展開



株式会社 小松精機工作所

自己紹介
現職： 株式会社 小松精機工作所 専務取締役 研究開発部 部長

株式会社 ナノ・グレインズ 代表取締役社長＆創業者
EWACC（英国企業 アート関係 国際芸術コンペ等） アドバイザー

略歴：
1971年 7月 生まれ (現在47才）
1995年 3月 東京電機大学 工学部 機械工学科 松村研究室 卒業 （エンドミルの振動解析）
1995年 6月 アイルランド留学 1996年年9月ロンドン大学 ＳＯＡＳ 大学院準備コース入学
1999年 9月 ロンドン大学キングス校国際経営学修士(MSc in International Business) 統計学テストを落として満期退学
1999年10月 小松精機工作所 入社 生産技術部 配属

(自動車産業品質規格QS9000とコアツールの英文をすべて翻訳 終了後日本語版が販売された・・・）
2002年～ 超微細粒鋼の加工特性および製造技術の研究を開始 （生産技術担当→生産管理課課長→製造部長）
2008年～2013年 （独）物質・材料研究機構（NIMS） 外来研究員
2010年 9月 ＰｈＤ取得活動開始（東京電機大学 工学部 松村研究室） 通う時間がないので論文博士
2013年11月 ㈱nano grains 創業＆代表取締役社長就任 博士取得と起業は一緒に行うのは人生で一番の無謀・・・
2016年3月 東京電機大学 工学博士号(金属，塑性加工，精密加工分野）取得 （学歴リベンジ）
2016年11月 ＥＹアントレプレナー（起業家） オブ ザ イヤー ジャパン 2016 甲信越代表＆全国大会ファイナリスト
201８年 土壌分析センサーを活用した農業向け事業設立に向けて準備中

興味のある専門分野：
切削加工、塑性加工（プレス加工）、金属（結晶サイズコントロールと加工への影響）、土壌分析
経営学、マーケティング、ヒューマンリソースマネジメント、ISO9001（ＩＡＴＦ16949+コアツール） 医療向けISO13485

著書 論文など：

・学会発表等

論文 11本（主筆4本、単著1本） 海外発表14件、 引用件数78件（Google Scholar) 書籍１冊、講演等160件

ＥＹアントレプレナー オブ ザ イヤー
2016 ファイナリスト トロフィーと似顔絵
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創業家

6

創業者 初代社長 小松 勇

相談役 小松 剛
2代目社長

会長 小松 誠
（3代目社長）

小松 道男（故）
副会長

長男
父勇と創業 次男

経理部門

三男

技術・工作
部門

４代目現社長 小松 滋 専務 小松 紀夫 専務 小松 隆史
（株）ナノグレインズ社長

営業・スタ
ッフ部門

経理総務
タイ工場
部門

研究・開発
技術・製造
情報システム
部門
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腕時計部品の製造技術をDNAとする会社

会社沿革
第Ⅰ期

腕時計部品

第Ⅱ期

ＩＴ部品 他

第Ⅲ期

自動車部品

1953年 1973年 1980年 1990年 2000年 2005年 売上比率

2％

0％

98％

組立 一貫製造体
制
ﾌﾟﾚｽ金型

～組
立

ＦＤＤ
ＨＤＤ
ＣＤ
ＤＶＤ

2018年

ＩＴバブル
崩壊

自動車部品
の精密化

腕時計市場
の飽和

プレス部品

切削部品
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1953年創業
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＊山崎久夫氏：現セイコーエプソン創業者

1965年に年産300万個を

超えるが、第一次証券不
況で工場を縮小
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腕時計部品の塑性加工領域

材料：

ステンレス、銅、ハイカーボン材

せん断 孔抜き 絞り 曲げ 鍛造

図面は１＝１０μｍで作図

寸法公差は数μｍ
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基盤技術の応用と展開 例１

材料：硬質ステンレス

板厚：38μｍHDD（ハードディスクドライブ）用の
サスペンションのプレス加工化

プレス加工＋レーザー溶接を実施

安定したバネ性が必要
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基盤技術の応用と展開 例２

バネ幅公差：85±3μm
曲がりおよび捩れ（よじれ）が無いこと
材料 銅合金

85μｍ

80
μｍ

光ピックアップ装置用
金属性サスペンション
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基盤技術の応用と展開

電子燃料噴射用オリフィス 1992年以降の環境規

制の強化に伴いキャ
ブレター方式からイン
ジェクター方式に移行

放電加工からプレス加
工に変更することで生
産性を大幅に向上さ
せた。

燃料の微粒化により

燃焼効率をアップ＋完
全燃焼化

参照：日産自動車㈱殿ホームページ

参照：日本インジェクター殿ホームページ

参照：日産自動車㈱殿ホームページ
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基盤技術の応用と展開

電子燃料噴射用オリフィス（詳細SEM写真）

孔数：1～24孔

孔径： φ0.08 ～ φ0.3 ㎜

角度：0～42度（試作46度）

材料厚：0.08～0.3㎜

材料：SUS304、SUS430など

流量、噴射角度の機能保証

流量 70～900ｃｃ/min

第１回 モノづくり日本大賞 特別賞

2011年 塑性加工学会技術開発賞受賞

2016年世界シェア ３５％~

世界のキーメーカーに供給



株式会社 小松精機工作所

基盤技術の応用と展開 例3 

キーワード
斜め・微細孔ドリル加工

難削材・高精度

高精度の金型加工技術を
量産切削部品へ展開

難削材への高精度加工
金型レベルの治具使用
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諏訪地方の企業が置かれている環境変化
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市場飽和
生産拠点の海外化
二極化（低価格と高級品） 市場での競争激化

カメラとデータのデジタル化
携帯電話との融合
ネットワーク通信機能付加

嗜好品化
音楽を聴く手段の多様化
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地方の企業が置かれている環境変化
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３Dプリンタ
自動翻訳 インターネット携帯電話

物流の国際化



現地をみての感想
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地方の企業が置かれている環境変化予測
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気象変動の拡大 リアルマネー（金→紙）
＆

仮想通貨

IoT＆ＡＩ
インダストリ4.0

ＥＶ
自動運転

ネットワーク化

自動車のインフラ化
国による信用保証
からコモン・インフォ
メーション（共有情
報）による企業・個
人間保証

究極のボトムアップ
情報収集と瞬時共
有化可能

ＡＩによる理解を飛
び越した判断

国際間の気象環境変
化による地域間特色
の拡大

保護主義の復活
VS

新自由貿易圏の創生



地方中小企業の実態

ひと（人数、能力、知識、経験、情熱など）

もの（設備、測定、搬送、通信など）

かね（資本、信用枠、金融・会計知識など）

これら赤文字が常に不足している



地方中小企業における命題

地方中小企業が生き残るためには？

環境変化に対応することが必要

「今のビジネスはずっと続きますか？」

回答：変化します

じゃあ、どう対応するの？

今後を 市場変化予測して

一緒に長期に研究出来そうな人と連携する。



実績（連携先と研究内容）
大学や研究機関との連携研究実績

物質・材料研究機構、東京電機大学、産業技術総合研究所、芝浦工業大学、神奈川大学、首都大
学東京、東京農工大学、東京大学、京都大学、京都工芸繊維大学、兵庫県立大学、信州大学、熊
本大学、ブレーメン大学（独）、フラウンフォファー（独）、長野県工業技術総合センター，カルフォルニ
ア大学アーバイン校（米）、東京経済大学、大阪大学、ノースイースタン大学、オハイオ大学、早稲田
大学、新潟大学
計２３大学・研究機関との連携実績あり

連携以外で付き合いのある大学等

岩手大学、工学院大学、法政大学、慶応大学、東京工業大学、名古屋大学、岐阜大学、広島大学、
豊橋科技大学、都立産技研、ノースウェスタン大学（米）、フロリダ大学（米）等

外部委託金や補助金等連携プロジェクト：
地域新生コンソーシアム（2004～2005）、長野県3×3コンソーシアム（2004～2005）、戦略

的基盤技術高度化支援事業（2007～2009）、ものづくり支援事業（2009）、先端技術実証・
評価設備整備費等補助金 （2011～2012） サポイン（2012～) 国内立地補助金（2012～）
円高・エネルギー制約対策のための先端設備等投資促進事業、ものづくり補助金（2014

年）など計１０件 最近は、補助金を使用せず、顧客からの調達に一部シフト

独自製品展開
超微細粒ステンレス材を用いた製品展開（意匠品、自動車、医療機器、半導体製造装置）
コバルトクロムモリブデン合金を用いた製品展開（意匠品、生活用品、製造設備部品）
磁界式非破壊センサーの開発（熱処理分野、材料分野、農業分野）



高度な超精密プレス加工を実現するための影響因子

高
度
な
プ
レ
ス
加
工

人（教育）

プレス機

周辺機器

金型設計

金型加工材
料

金型材料

品質管理

測定技術

社内要因外部要因
①競争力をつけるためには、どこまでを社内要因へ取り込めるか？

②対応力をつけるためにはどこまで項目の原理・原則を追求できるか？
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a) 従来鋼

超鉄鋼

従来限界の結晶粒径５ミクロンを打破。０．５ミ
クロンまで超微細化して強度２倍化。

追加合金元素無添加
焼入不要

↓

低環境負荷

超微細粒鋼の展開

期待される製品
への「うれしさ」

強度向上

疲労特性向上

信頼性向上

資料提供：

NIMS 鳥塚博士

（現：兵庫県立大学教授）



超微細粒鋼の加工特性その ①
マイクロ/ナノ部品の品質向上に効果的です

平滑な絞り面

マイクロ絞り加工
への影響

マイクロ切削加工
への影響

5μm

5μm

平均結晶サイズ10µm

平均結晶サイズ1µm

Material：JIS-SUS304 (Austenite stainless steel)
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結晶状態

荒れた絞り面

100µm

100µm

マイクロエンドミ
ル加工への影響

大きなバリ

バリの極小化

50µm

50µm

東京電機大学
村松研究室

東京電機大学
村松研究室

10µm

綺麗なエッジ

エッジ部の変形大

10µm

10µm



超微細粒鋼の加工特性その ②
マイクロ/ナノ部品の品質向上に効果的です

5μm

5μm 超マイクロ内視
鏡鉗子
(φ1.0mm)

レーザー加工
への影響

製品展開事例

平均結晶サイズ10µm

平均結晶サイズ１µm

Material：JIS-SUS304 (Austenite stainless steel)
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品質面でマイクロ
鉗子の制作不可

安定的なレーザー
加工

不安定なレーザー
加工

マイクロ穴抜き
加工

エッジ変形あり

エッジ変形なし

50µm

50µm

結晶状態



超微細粒鋼の加工特性その ③
マイクロ/ナノ部品の品質向上に効果的です

5μm

5μm

平均結晶サイズ10µm

平均結晶サイズ１µm

Material：JIS-SUS304 (Austenite stainless steel)
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結晶サイズ 切削工具振動 バリの生成時間
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プレス加工時の
パンチへの影響

工具の振動大

工具の振動縮小

バリの生成時間大

バリの生成時間小

凝着なし

凝着発生(→ 加工油の
最適化が必用です。)東京電機大学

村松研究室
東京電機大学
村松研究室



研究成果

金属の結晶が微細化すれば

製品機能もあがる
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5μm 5μm

平均結晶サイズ10µm

ステンレスの
結晶状態

平均結晶サイズ1µm

ステンレスの
結晶状態



nanoSUS®



ステンレス鋼（ＳＵＳ３０４やＳＵＳ３１６）の

成分を一切変えずに、

高機能化が可能なただ一つの方法で

作られた材料
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精密プレス加工高度化への取り組み



実験装置

パンチ摩耗観察装置 （産総研との共同研究）

サーボプレス
10kN小型スクリューサーボプレス機

MS-10（微細加工研究所製）

レーザ変位計 LK-G30（KEYENCE社製）

データ収集装置 NR-600（KEYENCE社製）

金型寿命評価装置

Table１ 実験装置

2012年塑性加工学会春季大会

By Shiratori & Suzuki



打抜き断面とせん断線図の関係

θ=30[deg.]Punch Guide

Die

θ
0.000[mm]

0.115[mm]

0.202[mm]

t=0.1
[mm]

φ0.150[mm]

内側 外側

斜め打抜き加工（30°）

b

37.6N/0.094mm

2.1N/0.132mm

a

Punch Stroke [mm]

Pu
nc

hi
ng

 lo
ad

 [N
]

せん断線図＿材料No.1 (1.01μm)

2012年塑性加工学会春季大会

By Shiratori & Suzuki



レーザー変位計

ダイ

ナノ制御X-Y
ステージ

(ﾘﾆｱｴﾝｺｰﾀﾞ付き)

ダイセット

ﾊﾞｯｷﾝｸﾞﾌﾟﾚｰﾄ(下) 

Fig. 7 Details of the stage 

デジタルクリアランス調整金型の開発

最近では・・ナノ精度デジタルクリアランス調整システム

By Shiratori

産総研、首都大学東京
との連携研究

中小企業基盤整備機構
新価値創造賞
2016,2017



株式会社 小松精機工作所

成長産業
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自動車
（自動運転＆コネクティッド）

ＩｏＴを含む電気関係

航空機

医療

経験的
エンターテイメント



株式会社 小松精機工作所

小松精機工作所の医療機器展開の経過

Grain Size 9.1µm

Grain Size 1.52 µm

Grain Size 5.4  µm
会社としてどのように医療器市場展開するか？

医療機器メーカー？

だったら・・・・・

別の会社を作ったほうが
いいでしょ。

・病院などへ直接の販売ルートの確立は？
・医療機器の保証をできるの？
・ＩＳＯや医療機器製造業としての登録？
・自分たちの強みはなに？

・医療機器製販となる必要性は？
・小松精機工作所は加工会社である

・現在の経営状態は悪くないから現状を維持する方がリス
クは低い

・ＩＡＴＦ１６９４９（自動車関係のＩＳＯ）がしっかりできている
から、医療器を入れるとコンタミしそう

・小松精機工作所は大きな組織変更なしで部品加工
で対応

・ＩＳＯ１３４８５、医療機器製造業はナノ・グレインズで
取得
・医療機器関係の対応はナノグレインズで対応可能



株式会社 ナノ グレインズ

新会社ロゴ：

創業：2013年11月1日
メイン＆医療機器開発オフィス住所：
長野県諏訪市沖田町3丁目15 フロンティアビル 5階

電話番号：0266－52－5370

事業内容：
・開発材料を用いた部品の研究開発、企画、設計、マーケティング及び販売
・医療機器およびその部品の研究開発、企画、設計（ＯＤＭ）及び販売
・測定機器等の研究開発、企画、設計及び販売
・ブランド構築および製品企画コンサルティング

会社概要：
代表取締役社長：小松 隆史
医療事業本部長：鈴木 啓太
社員数：9名 資本金：1,000万円

超微細粒鋼の研究から発展してきたこともあり、また、一

人一人は小さいのですが、繋がることで非常に強靭にな

れるということを表しています。販売する製品も、この基

盤研究から発展していきます。ロゴはこれをイメージした

ものであります。

フロンティアビル外観

内 元オリンパスが5名



「型技術者会議2016」特別セッション

中小企業医療機器開発ネットワーク



ドクター・大手医療機器メーカー

メディカル デバイス エンジニア

技術ニーズ 技術展開した
医療機器デバイス

サプライヤー

サポート

SESSAモデルの進化

<SESSA モデル>

メディカル
ニーズ

医療効果を考えた
医療機器デバイス

製造会社（諏訪圏の5社）

サポート
関東経済産業局 諏訪市

長野県テクノ財団
長野県中小企業団体中央会



超微細粒ステンレス鋼を用いた医療機器開発例

内視鏡 処置具

2014年よりドイツＣＯＭＡＰＭＥＤや
アメリカＭＤ＆Ｍへ出展

現在国内及び海外の医療機器
メーカーとＯＤＭを推進
地方から世界市場へ展開

ステンレスの成分を変更せずに結
晶の微細化で高強度化



研究成果

金属の結晶が微細化すれば

医療機器の機能もあがる

38

5μm 5μm

平均結晶サイズ10µm

ステンレスの
結晶状態

平均結晶サイズ1µm

ステンレスの
結晶状態



株式会社小松精機工作所

開発している新しい技術

41

超精密
加工技術

超精密
計測技術

材料技術

超精密
金型

人材育成

ハニカム的な開発の推進

品質
管理力



株式会社小松精機工作所

今後の方向性
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超精密
加工技術

超精密
計測技術

材料技術

品質
管理力

バイオ技
術

超精密
金型

結晶微細化
技術

人材育成

超超
精密
金型

ＢＨ法
金属結晶

サイズ計
測技術

ＢＨ法を
活用した
土壌分析

画像処理
による製
品保証技
術

バイオセ
ンサー技
術

超精密
金型
加工技術

ＢＨ法

金属組織
判定技術

農業分野
宇宙分野

医療機器分野

自動車分野
半導体分野

ハニカムで拡大した基盤を新分野へ徐々に展開



株式会社小松精機工作所

小松 隆史 博士(工学）

令和元年（2019）5月17日

日本経済調査協議会

中小企業だからグローバルマーケットで

世界トップに挑戦できることと、その楽しさ

㈱ナノ・グレインズ
代表取締役社長

専務取締役

製造部統括
研究開発部 部長
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