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歴史を紐解けば、現在の井原市高屋町で地域振興を掲げた大塚笹一が織物業を

興したのが明治27年（1894年）。その後徐々に業容を拡大させるも、繰り返す不況

と戦争…厳しく苦しい時代が続いたというのは想像に難くないところであります。

そしてようやく終戦を迎えても労働争議、工場火災などの混乱が続きましたが、

当時、陣頭指揮を執っていた大塚長六は意欲的に織物工場の近代化に取り組み、高

度経済成長の波にも乗って飛躍的に業績を伸ばしました。更に昭和41年（1966年）

にはトランジスタラジオの組み立てへ参入し、繊維とエレクトロニクスのコング

ロマリットとしての現在のタカヤグループの原型が見えて参りました。

一方で、平成６年（1994年）には創業100周年記念事業として華鴒美術館（現、公

益財団法人華鴒大塚美術館）を設立し、「豊かな地域づくり」と「芸術文化の振

興」へもグループの力を注ぐこととなりました。

近年では、リーマンショック、東日本大震災、そして突如現れ世界中を感染の

脅威に晒した新型コロナウィルス…、そうした社会的な逆境もさることながら、人

口動態の変化、あまつさえ人口そのものの減少、更には消費行動の成熟化、価値

観の多様化等、所謂、時代の大きな流れ、時代の大きな変化もまた、タカヤグル

ープにとっての大きな試練であったということは言うまでもございません。

しかし、どんな試練にぶつかろうとも、タカヤグループは私たちが求められて

いる社会の中での役目と地域の中での役割を見失うことなく、お客様やお取引先

様の期待を真正面から受け止め続けてきたものと自負をする処であります。

本誌でもご紹介させて頂いておりますが、私たちには、大切にしている社訓が

ございます。シンプルではありますが、示唆に富む重い言葉と感じております。

１、責任を重んじよ
部署ごとの役割はもちろん、一人一人にも、日々の業務の中での役割があります。

言うまでもなく、役割が与えられると同時に責任も求められます。ここでの責任

とは、役割を果たし結果を出すことに他なりません。結果が出れば、いや、努力

して結果を出せば、更に大きな役割が期待されると共に、更に大きな責任を任さ

れます。そして私たちは、更に大きな結果でその期待に応えんと努力をする…そ

「日々の奮闘」、そして「次なる飛躍」

タカヤグループ代表　大下 洋嗣
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んなタカヤグループでありたいと念じております。

「１、責任を重んじよ」とは、「がんばって結果を出そう。そして、もっと大きな

期待を担おう！」という鼓舞の訓であるものと考えております。

１、協力して事に当たれ
会社組織の必然として、一人の力だけでは何も出来ません。日々の業務におい

て確たる成果を上げるには、他との協力が不可欠であります。そして、その協力

とは業務分担や相互補完といった行動面は当然のこと、分かり合い、認め合い、互

いを尊重せんとする精神面での結び付きが重要となります。心通わせ協力するこ

とによって業務の効率が上がるのはもちろん、タカヤグループとして、個では叶

わぬ大きな成果を上げることが可能となるのです。

「１、協力して事に当たれ」とは、「助け合い効率を上げよう。そして、より大き

な成果を得よう！」との叱咤の訓であるものと考えております。

１、コミュニケーションを大切に
コミュニケーションの成功が業務へもたらすプラスの効果の重要性よりも、む

しろ、その不足に起因する非効率や失敗、事故といった底の無いマイナスの怖さ

を、「大切に」という語尾の響きの中に読むべきと解釈しております。コミュニケ

ーションの不足は、掛けた時間や交わした回数の不足ではなく、互いを思いやる

気持ちの不足に他なりません。意思疎通のないところに「協力」は築けず、結果

として、それぞれの「責任」も果たせなくなってしまいます。

「１、コミュニケーションを大切に」とは、「信頼関係を構築出来なければ、私た

ちの未来に成功はない。」という自戒の訓であるものと考えております。

本年、タカヤグループは創業130周年の佳節を迎えることとなりました。創業以

来、永きに亘り支えていただいているお客様、お取引先様、地域の皆様、ステー

クホルダーの皆様、更には、礎を築き今日の発展を実現させた従業員の先輩方へ

衷心よりの感謝を申し上げると同時に、守り継ぐ社訓の精神を胸に「日々の奮闘」、

そして「次なる飛躍」をタカヤグループ皆で、強く、固く誓うものでございます。
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タカヤグループの創業130周年を心よりお慶び申し上げます。明治の半ばか

ら大正、昭和、平成、そして令和にと長年にわたり、創業の地である井原を

中心に、地域の活性化や雇用の拡大などに多大な貢献をされてきたことに深

く感謝と敬意を表します。

タカヤグループは、織物業を源流とし、創業者の大塚笹一氏は、戦前の岡

山の織物業を技術革新と品質向上により大きく発展させました。戦後も、産

業構造の転換に柔軟に対応し、エレクトロニクス業界へ果敢に進出され、繊

維部門とエレクトロニクス部門を併せ持つものづくりの多角経営がグループ

の強みとなりました。最近では、電子回路基板の検査機器で業界トップシェ

アを誇るほか、万引き防止ゲートや交通系 ICカードでも使用されるRFIDの

開発でも存在感を示しており、世界的な企業へと飛躍を遂げられています。

タカヤグループの先進性は本業だけにとどまらず、障害者雇用についても、

他社に先駆け1970年代から取り組まれています。1978年には全国身体障害者

雇用促進協会長表彰を受賞され、その後もバリアフリー環境の整備や法定雇

用率を上回る障害者の採用などを積極的に進められています。

地域の芸術文化振興への寄与も特筆すべきものがあります。1994年にオー

プンした華鴒大塚美術館は、３代目社長の大塚長六氏のコレクションを中心

に近代日本画の逸品が数多く展示されています。私も折りに触れて金島桂華

の作品群をはじめ様々な日本画を拝見し、その度に感銘を受けていますが、四

季折々の表情を見せる枯山水庭園にも心が癒されます。開館から30周年を迎

え、華鴒大塚美術館が地域の芸術文化拠点として根付いていることは大変喜

ばしい限りです。

タカヤグループには、今後もものづくりの創業精神を礎に、時代の要請に

応えた最先端の技術開発に挑戦し、世界を相手にさらなる進化を続けられる

ことを期待しています。

結びに、タカヤグループの130年にわたる事業活動に改めて敬意を表すると

ともに、今後の更なるご発展を祈念いたしまして、お祝いの言葉とさせてい

ただきます。

祝辞

衆議院議員

加藤 勝信
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タカヤグループ創業130周年を迎えられましたこと、心よりお慶び申し上げ

ます。

タカヤグループは、明治27年に「大中屋」の屋号で創業されて以来、繊維

産業、そして電子産業において、より良い製品を提供するためのたゆみない

研鑚を続けられ、輝かしい伝統と今日の確固たる基盤を築いておられますこ

とは、誠にご同慶の至りであります。

また、積極的な障害者雇用への環境整備をはじめ、令和３年12月に本市で

開催された第33回「星空の街・あおぞらの街」全国大会の際に高円宮妃久子

さまが訪問された「華鴒大塚美術館」では、展示をはじめお茶席や講演会を催

されるなど、本市の社会福祉や文化芸術の振興にも寄与いただいております。

これらは、歴代社長をはじめとする役員各位、従業員の皆様の並々ならぬ

ご尽力によるものであり、深甚なる敬意を表する次第であります。

ご承知のとおり、新型コロナの収束と共に日本経済は緩やかに回復してま

いりましたが、長引く原油価格・物価高騰が、市民生活や企業活動等に大き

な影響を及ぼしております。こうした課題を乗り越えて、地域に活力を取り

戻し、将来に向けた成長・発展につなげ、だれもが生きがいをもち、しあわ

せが実感できる社会を実現していくことがますます重要となっております。

こうした中、本市におきましては、「だれもが主役で活躍できる元気な井

原」の実現に向け、経済・雇用対策に注力し、地場企業の支援・活性化、事

業者に対する助成金などの財政支援、雇用の場の確保及び移住定住支援を強

力に進めることとしております。

どうか、貴グループにおかれましては、このたびの創立130周年を更なる飛

躍への契機とされ、また組織結束をより強固なものとされ、古くから続く確

かな技術の継承と創意工夫を継続していただきまして、引き続き本市のまち

づくりを牽引賜りますようお願い申し上げる次第であります。

終わりに、タカヤグループの今後益々のご発展と、皆様方のご健勝、ご活

躍を心より祈念いたしまして、お祝いのご挨拶といたします。

祝辞

井原市長

大舌 勲
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1894年（明治27年）大塚笹一氏が創業され、本年、130周年を迎えられた

タカヤグループにお祝いを申し上げますとともに、積み重ねて来られた歴史

とその偉業に心からの敬意を表します。

貴社は、明治、大正、昭和、平成、令和と時代が移り変わる中で、多くの

試練や困難を乗り越え、着実に歩みを進められました。

明治時代、日本は近代化への大きな一歩を踏み出します。第二次産業革命

の波が押し寄せ、生産性が飛躍的に向上すると同時に新たな産業が生まれ、国

内経済は大きく進展しました。貴社の創業にも、その時代の息吹が感じられ

ます。

大正から昭和には、世界恐慌、二度の大戦といった試練に日本経済は直面

します。やがて高度成長期が到来し、「ガチャ万」と呼ばれた全盛期、井原市

内には300社を超える織物業者が切磋琢磨するなかで、貴社はリーダーシップ

を発揮して来られました。その後の日米繊維摩擦、輸出の自主規制、織機の

買い上げ事業といった時代のうねりの中でも、地道な努力と英知によって電

子機器へ進出するなど、着実に成長を果たしています。

平成時代に入ると、グローバル化の波が押し寄せ、日本企業はますます国

際市場での競争を余儀なくされます。同時に、技術革新や情報化の進展によ

って、産業構造も大きく変化しました。そうした変化の中でも常に先を見据

え、新たなビジネスモデルや製品を生み出す努力を続けて来られました。繊

維産業から電子機器産業へ進出し、更には地域社会に寄与する形で華鴒大塚

美術館を開館されるなど、その多岐にわたる展開にはただただ畏敬の念を禁

じ得ません。地域社会への絶え間ないサポートは、企業の社会的責任を示す

ものとして、本当に価値あるものです。

そして、令和の今、この時代はさらなる変化と挑戦が待ち受けています。少

子高齢化やデジタル化の進展など新たな課題に直面し、日本経済は再び変革

の時を迎えています。これからも、その変革の一翼を担う存在として進化し

続けることで、日本経済の発展に貢献され、ますますご繁栄されますことを

お祈り申し上げます。

祝辞

井原商工会議所会頭

上野 和彦
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この度、タカヤ株式会社様が創業130周年を迎えられましたことを、心より

お慶び申し上げます。

貴社は、明治27年に大塚笹一様が「大中屋」の屋号で織物業を創業され、そ

の後、高屋織物株式会社に改組して、地元繊維業界の草わけ的存在として成

長を続けてこられました。昭和41年には、三代目社長 大塚長六様により電子

部品の製造分野に進出され、その後、社名をタカヤ株式会社に改称し、繊維

と電子を両輪とする複合企業体として発展を遂げられ、現在ではグループ社

員1,500名超を擁する、岡山を代表する企業グループへと大きく成長されまし

た。

企業が130年間に亘って存続し、成長し続けていくことは並大抵のことでは

ありません。幾多の困難を乗り越えこの日を迎えられましたことは、ひとえ

に歴代社長様をはじめ、社員の皆様、グループ企業の皆様方の絶え間ない努

力の賜物であり、深く敬意を表する次第であります。

今回、創業130周年を迎えられるのを機に、貴社のこれまでの歴史を紐解き、

今後の新しい挑戦の礎となる記念誌を作成されるにあたり寄稿させていただ

く機会を得ましたことは、私どもにとりまして非常に光栄なことでございま

す。私どもちゅうぎんフィナンシャルグループは「地域・お客さま・従業員

と分かち合える豊かな未来を共創する」ことを経営理念として掲げており、貴

社が一層の飛躍を遂げるための一助となれますよう総合金融サービス力を発

揮し、努力してまいります。

ロシア・ウクライナ問題に端を発した資源価格の高騰や、日銀の金融緩和

政策見直しに伴う金利や為替の変動など、世の中の情勢は刻々と変化してお

り、今後難しい経営判断が必要となる場面もあると思われますが、貴社の社

訓である「責任を重んじよ」、「協力して事にあたれ」、「コミュニケーション

を大切に」を実践され、一層の発展を遂げられることを確信しております。

末筆になりますが、創業130周年を節目として貴社が益々ご繁栄されること

を祈念いたしまして、お祝いの言葉とさせていただきます。

祝辞

株式会社ちゅうぎん
フィナンシャルグループ
代表取締役社長

加藤 貞則
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江戸時代が終わり、参勤交代の制度が廃止されるとそれまで繁盛していた

宿駅や沿道はさびれ、多数の失業者が出るようになった。そこで、生活安定

のために着眼されたのが副業としてこの地方の人たちの生活を支えてきた織

物だったのである。

自然に恵まれた備中南部の農村では綿の栽培が盛んになり、副業としての

織物が発生する一つの条件が整っていたのである。

こうした基盤の上に、全国屈指の機業地として井原地域は成長していった。

江戸時代から大正期の井原のまち

タカヤグループの中核を成すタカヤ株式会社は、井原市井原町に本社を構

える。井原市は、岡山県南西部に位置し、東は矢掛町、南は笠岡市、西は広

島県福山市神辺町と接しており、備後地域の中核を担っている。

その歴史は古く、市内各所から縄文・弥生時代の石器、土器、銅鐸などが

出土し貝塚遺跡（木之子町高月）も発見されている。

井原市史によると、「木
き

之
の

子
こ

などから出土した石器や土器によって、今から

2000年以上も前から人の住んでいたことがわかる。自然条件に恵まれていた

ために早くから人の居住の地となったのであろう。日本書紀によれば安閑天

皇の２年に、諸国に屯倉が置かれたとあるが、この地方にも高屋、出
い ず え

部、西

江原などの多く屯倉が設置されていたことが知られている」とある。このこ

とからも、井原の地は東西交通の要地にあり、早くから朝廷勢力の力が及ん

でいたと考えられる。

山陽道に沿って栄えた江戸時代

井原市の地図をみると、山に囲まれた帯状の低地をほぼ東西に広い道路が

通っている。現在は国道313号（井原市内）となっているが、江戸時代は山陽

道と呼ばれる東西交通の幹線であり、人々の往来は極めて多かったと考えら

れる。

また、一級河川高梁川水系の小田川が流れ、豊かな水流を生かした織物業、

井原のまちと織物業　〜明治27年（1894）

プロローグ

糸つむぎ車（井原民俗資料館所蔵）
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染色業につながったと考えられる。

「江戸時代になると、山陽道に沿って宿駅の制度が定められ、東は矢掛から、

市内では、七日市、高屋が宿駅となり、備後の神辺に至った。このためこれ

らの地域では山陽道に沿って帯状の町並みが形成された」（『井原市史』）

町村の合併による井原市の成立

「江戸時代の中頃、天文５年（1536）の古地図によると、戸数は269戸を数

え、完全に地方核心集落を形成している。（略）明治５年（1872）になると、

中心集落とその周辺を含めて、708戸に増加した。（略）

明治29年（1896）、町村制施行に伴い、後月郡の井原、出部、木之子、高

屋、県
あがた

主
ぬし

、西江原、山野上、青野、神代、東江原の10カ村が誕生。

大正２年（1913）に井笠鉄道が開通すると、どの地域でもそうであったよ

うに、駅前商店街が形成されていった。昭和28年（1953）４月１日から井原

町、高屋町、西江原町など「町村合併促進法」の適用を受けて合併し、市制

を施行した。井原市が生まれると、新市庁舎が町の南部に新築され、これを

追って警察署や裁判所などが相次いで南部に移転した。民家や商店もその周

辺に並ぶようになり、新しい市の中心街を形成していく」（井原市史Ⅴ近現代

史資料編＝平成15年３月）

備中地区の織物業の黎明期

井原地域は、古くから織物業が盛んであった。タカヤグループの歩みをた

どるとき、井原地域と織物業とのかかわりをみることから始めなければなら

ない。その歴史を、昭和50年ごろ編まれたと考えられる『風雪六十年―タ

カヤ㈱のあゆみ』を参考にしたい。

『あゆみ』は、タカヤグループの130周年史を編纂するにあたって、グループ

各社に保管・保存されている資料類のなかに存在したもので、題名が「風雪

六十年」とあることと、昭和50年（1975）ごろまでの記述があることから、昭

和50年代のはじめに記述されたものと考えられる。

同資料では、まずわが国に織物が伝わってきた歴史を遡っている。

備中織物の夜明け

３世紀ごろになると、わが国でも蚕を飼い、麻を植えるなどして糸をとり、

イザリバタ（居坐機）という幼稚な織物機を作ってこれを利用して織物を作

るようになった。
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それから万物の霊長をうたう人間の知恵は果てしなく広がり、やがて多彩

な現在のような織物を作りだすようになったが、これらの織物に最も多く使

用された綿がわが国に伝わったのは、延暦18年（799）といわれている。

流れ着いた船に綿の実

それはこの延暦18年（799）の春、まだ肌寒さの残るとある日のこと。尾

張（愛知県）の海岸に１隻の見慣れない船が流れ着いた。

浜の人たちが駆け寄って見ると、頭を弁髪にした数人の異国人が流れ果て

た身体をぼろ切れのように船底に横たえていた。

浜の人たちはみんな親切だった。海女たちがあたたかい粥
かゆ

と獲りたての魚

の煮付けを作り、異国人たちはむさぼるように一気に食べたという。

手まね、足まねで珍妙な対話が始まった。結局、彼らはアジアや大陸の九

龍あたりから北方の港に向かう途中、時化のために漂流し尾張の海岸にたど

りついたことがわかった。船中には小鳥の胸毛をおもわせるような、ふくよ

かな綿花が積んであった。わが国では初めてみる綿であった。

ふさふさとした柔らかい感触に海女たちはほおずりした。異国人たちは遠

い異国の海岸で受けたあたたかいもてなしに感謝の意を表しながら、この綿

の実を残して去った―と伝えられている。

それから数百年を経た天文12年（1543）、来日したポルトガル人が綿の実

を九州豊後の大名・大
おお

友
とも

宗
そう

麟
りん

におくり、そこからさらに広く普及し、手動の

糸車で糸をとり、イザリバタで織られるようになった。

大陸から伝わった織物は、江戸時代になると染めと機械化の新しい技術が

導入され、この備中地区でも綿花の栽培とともに染料となる藍の栽培が行わ

れ、機械による織りが始められるようになった。

イザリ織機　絵（豊田自
動織機製作所白井富次
郎氏所蔵）
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葉藍の渡来、備中機織り

この綿花と切り離せない関係をもつ葉藍は、文久２年（1862）井筒屋忠助

という染料商人が輸入（一説には1680年ごろすでに大陸から伝来していたと

もいわれる）したのに始まると伝えられているが、その後、井原地域でも盛

んに栽培されるようになった。この植物染料は江戸時代にもっとも多く使用

されたが、現在ではほとんどその影を消している。

綿と藍―この恵まれた資源の中に備中機業は深く根付き、たくましく育

ち始めた。さらに幾多の試練と研究を重ねて、全国での代表的生産地となる

備中機業の夜明けを迎えたのである。

生い立ちの背景

ゆるやかにまわる手まわしのつむぎ車、カタン、コトンとイザリバタで布

を織る女性の姿、そうして周囲にはふさふさと白い花をつけた綿畑、一面桃

色の葉藍畑……これらは織物の郷、備南の地でよく見かけられた田園の風物

詩であった。のどかに見える田園風景が展開されるなかに備中織物は生まれ

たが、この成長の過程を通じて井原地域になぜ織物が発達したのか、その背

景をもっと掘り下げてみよう。

このことはやがてタカヤグループ130年の歴史にもつながり、またタカヤの

歴史が備中織物の歴史を代表すると考えるからである。

およそ300年の伝統をもつ備中織物は、自家用から出発し、やがては金銭収

入を目的とする副業的家内工業時代を経て問屋制家内工業に発展していった。

明治40年（1907）ごろから動力機械を使い、工場組織による本格的生産がは

じまった。創生期、とくに資本制生産以前の織物は、一般に農家の副業的な

家内工業のかたちで農家と一体的にむすびついていた。井原地域は児島地域

と並ぶ織物の産地として特に幕末の頃から急に有名になったのはなぜかをこ

こで考えてみよう。そのためにはまず、カギを解くため、①なぜ当時の井原

地方農民が副業を必要としていたか、②その副業としてなぜ綿織物が選ばれ

たか―この２点を取り上げてみたい。

農業人口と耕地面積

わが国の人口がまだ6000万人にも満たなかった天保年間（1830～44年）に

はすでにわが井原地域では耕地面積と農業人口の不均衡現象が起こっていた。

「後月郡誌」によると延宝年間（1673～81年）には一戸平均約１町歩（米収

穫13石弱）もあった田畑が、人口の増加につれて天保年間になると一戸平均
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２反余り（収穫高わずか３石）という零細化を見せている。

この頃の高屋（高屋村）の実態を元禄13年（1700）の同村水帳（見地帳の

こと）と明治４年（1871）の「宗門改帳」により調べてみると、つぎのとお

りでこれには７町８反１畝22をもった「六三郎」という人を筆頭に150人の

村民が登録されている。

この表によると、元禄13年（1700）ごろには７町歩以上の大地主もいる一

方、３反にも満たない零細農民が40％近くを占めている。また１町歩前後を

もつ中堅的農民層が相当数あり農民の土地所有構成はかなり安定した姿を見

せている。だが、それから170年ほど経た明治４年（1871）になると、その

構成には大きな変化が見受けられる。この年「宗門改帳」には農家492戸が記

入されており、元禄13年（1700）ごろに比べ３倍以上にも人口が増加してい

る。この人口増加に耕地の増加が伴わなかったため、この頃は１石未満の零

細農民が実に62％もの多数にのぼっている。

こうした農村経済の動向の中で、生きる道を見出そうと懸命な農民たちが

耕地の開拓や、また有利な副業の選択を求めてゆくのは必然の結果であった。

では、なぜその副業として織物が選ばれ、発展していったのだろう。

選ばれた副業 

綿の実の渡来以降、自然に恵まれた備中南部の農村では綿の栽培が盛んに

なり、毎年玉島港から大量の実綿やくり綿が積み出されたと「岡山県重要物

産同業組合誌」に記録されている。一方、加工原料である藍はおよそ300年前

から導入栽培されており、ここに副業としての織物が発生する一つの契機が

あったと考えられる。

また交通的な立地条件も織物業発展を促す主要な一因となった。矢掛―

高屋―神辺―福山を結ぶ国道（山陽道）は江戸時代におけるわが国の交

通大動脈であった。参勤交代のため、九州をはじめ西国からこの道を上下す

る諸藩候の列は、広重の絵でも見るようにとても美しかったという。この諸

侯の目にとまったのが、井原地方の畑にふさふさと白い花をつけた綿畑であ

り、ゆるやかに回る糸車であり、布を織る娘たちの姿であった。

「あの布を買ってつかわせ」

九州から列を連ねて上京中の殿さまがお駕籠をとめて家来に命じた。

「はっ」

と答えて駕籠わきの小姓がさっそく買い取って殿さまに差し出す……こう

した情景は参勤交代で往来する諸侯の行列が通るたびによく見受けられた。絹

物の生活になれている殿さまには、素朴で飾り気のない〈高屋がすり〉が珍

しく気に入り人気を呼んだのであった。

宗門改帳
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特産品としての備中織物は、参勤交代する諸侯たちに絶好のみやげ物とし

て喜ばれ、その古びたものも〈備中古着〉として珍重されたと伝えられてい

る。

しかし、江戸幕府の時代が終わり、参勤交代の制度が廃止されるとそれま

で繁盛していた宿駅や沿道はさびれ、多数の失業者が出るようになった。そ

こで、生活安定のために着眼されたのが副業としてこの地方の人たちの生活

を支えてきた織物だったのである。こうした基盤の上に、全国屈指の機業地

として井原は成長していった。

技術革新の時代に入る

明治の初期まで使用されていた手紡ぎ糸は、同15年（1882）、16年（1883）

ごろから輸入され始めた唐糸という舶来品の出現によって次第に影をひそめ、

明治20年（1887）ごろにはそのほとんどが舶来糸（紡績糸）に駆逐されてし

まった。

これにより今までの綿作り→手紡ぎ→織布といった織物工程の一貫性は衰

退し、農家主導の自給制もくずれてきたのである。これは多くの貧農にとっ

て大きな痛手であった。舶来の紡績糸を買うには資金力に乏しく、中には商

売道具ともいえる高機さえ手放さなければならない事態となった。

こうした事情を背景に、いわゆる機屋と賃機業者の関係が生まれ、問屋制

の家内工業が次第に確立されていった。

明治20年代は、備中地方においては機織りの技術革新が起こった記憶され

るべき年代である。まず高屋地区では従来の高機に「バッタン」を取り付け

た織機が出現した。これは織物生産を飛躍的に向上させる画期的な技術革新

で、これより少し遅れ西江原地区にも同27年（1894）ごろには「バッタン」

藍をつぶしていた木臼

足踏み織機（豊田自動織機製作所白井富次郎
氏所蔵）
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が導入された。

「バッタン」とは、おさの送り出し装置の機械で、工場に据え付けられてい

る「ユニフィル・ルームワインダー付き機織り」の明治版とでもいうべきも

の。「近代日本産業史序説」の著者・信夫清三郎氏はこのバッタン機登場の意

義を「経糸を切る恐れから解放し、織り時間も短縮できる。広幅のものを織

る場合、左右に二人の職工が立って互いにオサを投げかわしていた労働を一

人で可能にするなど製織工程が全く画期的……」と述べている。このバッタ

ン機が導入されて間もなく、今度は「足踏機」が出現してさらに生産力が向

上した。

明治20年（1887）から同40年（1907）という期間はこうした「バッタン

機」「足踏機」が花形として登場した第一次技術革新の時期であり、限りなく

広がりゆく人智が織物の発展に拍車をかけた時代であった。では、ここで今

一度織布設備と技術の変遷について振り返ってみよう。

（イ ）古い昔には各人がそれぞれの家庭で手回しの車で回して糸を紡ぎ「イ

ザリバタ」という幼稚な織機で布を織った。

（ロ ）文久、元治年間には「高機」というやや機械的な働きをする織機が出

現。明治維新ごろには備中地方でも使用されるようになった。

（ハ ）明治15年（1882）ごろになると、これにバッタンを取り付けた織機が

現れ、さらに同25年（1892）、同26年（1893）ごろからは足踏みだけで

運転できる簡単な動力織機も出現して旧態を一変し、出し機、賃機によ

る問屋制家内工業時代に入った。

こうした織機の発展は、例えば手織機から足踏機になると生産高は３倍、織

り賃も安くつき、純益をグンと上昇させた。

織機の進歩による技術革新に続いて、明治40年（1907）ごろには染織工程

でも画期的な革新がもたらされた。従来の植物染料にかわって化学染料が出

現したのである。

動力織機により工場組織による本格的な織物生産が始まったのもこの明治

40年（1907）代からで、同43年（1910）にはわが初代社長・大塚笹一らが従

来の「出し機」組織を工場組織に変更し、動力織機を据え付け、操業を始め

たことが「岡山県主要物産同業組合誌」に記されている。岡山県内における

着尺製品に動力織機を使ったのはこれが初めてといわれ、大塚笹一の業界の

リーダーとして先見の明がうかがえる。

大正初年ごろまで井原地方民家で使
用されていた手織機



備中織物のリーダー
明治27年（1894）～昭和15年（1940）

第１章

創業

明治27年（1894）「大中屋」の屋号で織物業を始めた大塚笹一は、地域を

挙げて織物業の発展を図ろうと、同業組合を組織するなどその先頭に立つ。今

日のタカヤグループの歴史の第一歩がここに記されたのである。

笹一は、率先して既に広幅織物に着手し、大正６年（1917）６月に「高

屋織物合資会社」を設立、翌７年（1918）９月にはこれを「高屋織物株式

会社」に改組した。

これを機に一段と販路を開拓。国内主要都市をはじめオーストラリア、南

米、南洋、アフリカ、インド、中国大陸などに大々的に進出した。

地方機業のリーダーとして広幅織物の将来性を説き、綿小倉輸出は井原地

方業者が全国首位を占めるまでに成長した。

高屋織物 設立10周年記念式典
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創業者大塚笹一

織物業の中心は綿織物で、岡山県の工業の重要なもののひとつであり、特

に後月郡では大きなウエートを占めていた。当時の織物工場は、井原織物と

いう綿ネル生産中心の大工場と、綿木綿中心の小工場、家内工場、織元や賃

織りなどが存在した。（『井原市史Ⅴ近現代資料編』）。

明治15年（1882）、16年（1883）ごろになると、唐糸と呼ばれる外来品が、

従来の手紡ぎ糸に代わって使用されるようになり、織機にも改良が加えられ

種々の織物が生産されるようになった。更に明治政府の産業保護政策によっ

て、明治13年（1880）岡山紡績所、15年（1882）には玉島紡績所など、全国

各地に紡績所が設置され、明治20年（1887）ごろからはこれらの紡績所から

生産される内地産紡績糸がどんどん登場するに至った。この原料糸の供給が

豊富になるにしたがって、手紡ぎ糸は姿を消し、紡績糸をもって白木綿・紺

木綿・綿ネル・弁慶縞・蒲団縞などの着尺物から広幅物に移行、「製品の一新

紀元を画することとなった」（『井原市史』昭和39年）といわれるほど盛んに

なった。

『井原市史』によると、「明治23年（1890）、西江原において綿蚊帳地の生産

をはじめ、明治24年（1891）井原町に地方最初の動力応用の織機を設置した

株式会社井原織物所（現在のタカヤ株式会社本社）の創立を見、白ネルを製

織したところ、その製品は品質優良をもってその声価を全国に高めた」と記

されている。

しかし、国内経済は不況が続き、織物の価格は低落。加えて粗製乱造状態

動力付き織機_（豊田自動織機製作所白井富次郎氏所蔵）
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初代社長　大塚笹一

となり、顧客の信用を失い、販路は閉ざされるという危機に陥った。廃業や

転業も続出し、築き上げた伝統ある織物も存続が危ぶまれるようになった。

この危機的状況を打開したのが、タカヤグループの創業者・大塚笹一だっ

た。笹一は、明治６年（1873）生まれ。後月郡高屋村（現井原市高屋町）で、

大塚玖三郎の長男として生まれ、興譲館から岡山一中に学んだ。

明治27年（1894）、笹一は「大中屋」の屋号で織物業を始めた。明治33年

（1900）、26歳の若さで高屋村の村長となり、深刻な不況にあえぐ地元の織物

業の基盤が脆弱なことを不安に思い、明治37年（1904）同志を集め、品質の

向上と業者連帯の必要性を説き、織物製造、販売業、原糸商の３業種を包合

する「中備物産織物同業組合」を結成し、組合長に就任。その後、小田郡の

業者にも呼びかけ参加させ県の西域を網羅し、大同団結を実現した。大正３

年（1914）には中備織物同業組合を創立し、初代組合長として業界の啓発と

産地の育成に力を注いだ。

機業界に盤石の基礎を築く

大塚村長は高屋村役場の一室で同村の大塚幸八、高木喜太郎両氏の訪問を

受け、懇談していた。２人ともこの村の有力な織物業者である。話の内容は

いま興亡の岐路に立っている織物業者になんとか起死回生の道はないものだ

ろうか……というのであった。

相談をうけた大塚村長は若々しい情熱を盛り込んで次のように提言した。

「現在、地方織物生産については何ら統制も行われていない。だから粗製乱

造を防ぎ製品を統一して信用を保つことができないし、向上を期することも

困難である。そこで私はこの困難を完破するためには法令によりまず同業組

合を作ることが最善だと思う。同業者がみんな相寄って助け合ってゆく組合

を作ろう……」

当時の後月郡全体をエリアとする木綿販売業者、染織業者を一丸とした「中

備物産木綿同業組合」を作ろうという動きが出たのはそれから間もなくであ

った。前者の３名のほかにさらに鳥越大一郎氏ら10名を加え発起人会が生ま

れ、大塚村長を創立委員長とする委員５人が同業者を説いて組合への加入を

呼びかけた。しかし、業界改善への壁は意外と厚く、容易に同意が得られず

失敗に終わった。

今度は名称を「中備物産同業組合」として、織物製造、販売、原料糸業者

を組合員とすることにして結成への努力を続けたが、これも流産に終わった。

しかし時の後月郡長がその熱意に感激して協力を申し出、郡書記を各関係町

村に派遣して組合設立の急務を力説させた。

中備織物同業組合事務所

鉄製広幅高速織機



28

侍従御差遣および設立10周年記念
として設立された染色研究館

槇野侍従御差遣

明治37年（1904）５月30日、歴史的な「中備織物同業組合」の設立総会が

開かれ、大塚笹一氏が初代組合長に選出された。就任した同氏は組合設立の

意義を生かして進歩的な構想をもって品質のよい織物の研究を続ける一方、市

場の開拓に精力的な努力を重ねた。従来は備後地域の問屋を唯一の販路とし

ていたが、全国的物資の集散地である大阪市場への進出が見事に成功し、「備

中もの」の真価が本格的に広く知れ渡るようになった。

さらに大正元年（1912）に入ると、製品の一部がオーストラリア、南アフ

リカにも輸出され、“井原の織物”は“日本の織物”に飛躍した。しかし、こ

の頃の織物はいわゆる「着尺」で和服用だったため、日常洋服をつけている

外国人には不向きであり、しかも生地が綿とあって輸出先ではもっぱら原住

民の衣服用としてさばかれていたようである。だが、後には国内でも洋服が

次第に普及し、衣料生活の変化につれて広幅織物を必要とする時期が迫って

いた。

英国製広幅織機を導入

このため組合長の大塚笹一は加盟業者に広幅織機への転換を呼びかけると

共に、わが社にもイギリス製の「ジッキソン」という鉄製広幅高速織機20台

を導入し、本格的な輸出用綿布生産に入った。

これに刺激されてほかの業者たちも次々に広幅織機を取り入れ、洋服生地

の生産に転換していった。大正の初期、時あたかも第一次世界大戦勃発によ

り、諸外国から衣料品など生活物資の注文が日本に殺到、このため業界は非
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常な活況を呈したのであった。

だが、この活況の中にも改善を必要とする大きな問題が潜んでいた。それ

は日本人が古くからなじみ親しんできた藍染めが、外国に好まれず輸出用に

不向きだということがわかったのである。

県内で初めて社内に染色研究所

初代社長の笹一はこうした現実を踏まえ、改めて染料の研究に取り組むた

め、岡山県内ではまだその例を見なかった「染色研究所」を社内に特設した。

同研究所での研究の結果、硫化染料の使用に成功した。そして、小田川や高

屋川の清流で先染めされた小倉学生服地や、白黒交織のシモフリ生地は、一

時全国生産の70％までが井原地方で生産されるという隆盛ぶりで、輸出とと

もに好調の伸びを見せた。

同業組合にこの誇り

中備織物同業組合が創立25周年記念として発刊した『中備織物誌』序文の

中で当時の大塚組合長は「わが同業組合が幾多の困難を突破して今日、健全

な発達を遂げているのを見て感無量なものがある。そうして、次のような誇

るべき事実が積み重ねられていることに大きな喜びを感じる……」と感慨を

込め次のように中備織物同業組合の誇りについて述べている。

（イ）備中織物の発祥地にして綿織物製造に古き経験あることなり

（ロ）明治維新当時の失業者が今日の如き大偉業を造り出したることなり

（ハ）地方において広幅織物製造を最も早く始めたることなり

（ニ）他に先んじて動力を応用し織機を運転したることなり

（ホ）同業組合設置企画の早かりしことなり（岡山県下では初めて）

（へ）藍染めに代ふるに硫化染料を他に先んじてなしたることなり

（ト）今や全国に名を成せる「備中小倉」の創始者たることなり

（チ）織物整理工場の設置が中国地方で最初たりしことなり

（リ ）組合員がよく統制を守り、不良品を市場に出さず、定評あることなり

（ヌ ）全国多数の同業組合中、待従ご差遣の光栄に浴したるもの甚だ稀なる

に本組合へは牧野侍従をご差遣、状況を視察せしめられたる光栄に浴し

たることなり

さまざまな試練を経て自らの手でこれを生み、育て、そうして25年の風雪

に堪え、ついに誇りある組合の歴史を築き上げた組合長の心中には全く感無

量なものがあったことであろう。
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信念に満ちた警世の布告

日露戦争が激しくなった明治37年（1904）10月30日、大塚笹一は高屋村長

の任期満了と共に「村民に告げる」という印刷物を公布している。その文中

いたるところに国家の将来を憂い、村民の生活を思う心があふれ、胸打つも

のが感じられる。

特に、懐の深いシベリアから欧州にまたがる大国を完全に制覇することの

難しさを指摘し、無力の戦争にだけ勝ったのでは最後の勝利は得られない…

…と言い切っているあたりは実に大胆で、これは戦勝のニュースに浮かれが

ちな当時の国民に訴える一大警鐘でもあった。

こうした世情におもねらず、権力に屈しない憂国の言葉が、もし第二次世

高屋町八幡神社境内にある「織物功績碑」

先駆者大塚笹一の名前が刻まれている

功績碑建立の式典（高屋八幡神社）
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界大戦前の厳しい社会情勢の中に聞かれ、冷静に判断されたならば、あるい

はあの非情な敗戦にまで追い込まれる危険はなかったかもしれない。その大

要は次のとおりであった。

「不肖本職は本月末をもって満期退転して実業に専念いたしたいと思う。不

肖は日露開戦以来たびたび区長会などの際、国民の覚悟について私見を述べ、

村民の人たちにもお伝えしてきたが、未だ十分にその効果が見えないことは

残念である。だから重複をも顧みず、更に私の考えを述べて村民皆さまの参

考に供したい」

と前置きして

「現代の戦争は無力の戦争であると共に、資力豊満の戦争である。だから財

政を滑に運転しないと、最後の勝利を期することは困難である」

と喝破し、さらに語を続けて

「もし、来年中戦争が続いた―とすれば、その軍事費総計は20億円の巨額

に達するであろうし、この巨大な資金をわが国として支弁し得られるであろ

うか。しかし軍費がどんなにいっても勝敗の決は国の存亡にかかるものだか

ら、無力によって勝ったことを意義あらしめるために、どんな工夫算段をし

ても作り出すことが要請されるであろう。20億円という巨費は利息年５分と

しても１年間で１億円、さらに償還資金と在来の国債に対する利息償還費を

合算すれば、今後わが国の国債に関する支出は約２億円にのぼり、わが国の

歳計総額は倍加することになろう。多くの人の中には軍費は戦敗国から償金

を取って充てたらよい―と夢想する人もあるようだが、償金というものは

そう簡単にゆくものでないことは、日清戦争後の実例を見ても推知できるで

あろう。今回の日露戦争はとても敵国に致命傷を与えることは困難、と私は

思っている。ところで現在、私たち国民にそれだけの余力があるであろうか。

国民の節約にも限度があり、考えさせられる問題である。

そこで、私はこの難関を突破するには現在の産業界に多大の開発、改善を

加えその振興をはかるべきだと考える。これによってわが国の生産力は向上

して富強の座は増すであろうし、さらに本村の「勤倹会」で申し合わせにな

っている軍費節約を実行すればあまり心配はないと考える。村民の皆さん、ど

うぞ深く考え、国策のため努力をいたされたい……」

この信念に満ちた、隣人を思い、産業開発の重要性を訴えた言葉は１世紀

余を経た現在にも立派に通用するものであり、その精神はわがタカヤグルー

プの社是と共に力強く受け継がれているのである。

この初代社長の功績については現在の高屋町八幡神社境内に「織物功績碑」

が建てられ、その偉業を讃えているほか、いろいろな形で顕彰されている。



32

昭和16年（1941）５月発刊の日本綿スフ織物工業組合連合会誌『織布』68

号に、肥後史郎氏が「中備織物生みの親・大塚笹一氏の偉績」と題する６ペ

ージにわたる長文を寄せているが、これはその中で初代社長が肥後氏に語っ

た言葉の一節である。

高屋の女子工員は世界一

……明治37年（1904）５月30日、難産だった同業組合がやっと完全に成立

しました。これにより原料の改善、検査の励行、製糸の統一などの懸案が軌

道に乗り、ほとんど地に落ちかかっていた井原地方織物の声価を回復できま

した。事業の発展は共同融和がもとで、組合員の和合が第一です。井原地方

は景色も美しく、人心の融和は美しい美風を作り出しており、機業はこうし

た環境の中に成長しています。もちろん過去三十余年の間には、組合の名称

や形態も変遷を重ねたが、その都度内容が整備され、完全なものに発達し、業

績も拡大、生産額も増加しました。その間、特に思い出の深いのは、他に率

先して硫化染料を使用したことです。今までの藍
あい

に代えて硫化染料を使って

みたところ、結集がよいのでこの使用に踏み切りました。岡山県下で硫化染

料を使用したのはおそらくこれが最初で、二番目は確か児島郡迫
はざ

川
かわ

だったと

思います。その間には、農商務省から大山技師が来られ「硫化染料の使用は

紺屋を食えなくするので中止してくれ」という申入れがあったことなど……

いろいろのことがありました。

大塚笹一社長（前列中央）と支配人社員たち
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現在、この地の特産は輸出小倉ですが、これの起こりは第一次欧州戦争以

前のことです。森田さんという人が江州（現在の滋賀県）からその方法を仕

入れ、私と合作で改良を重ね工夫創作した結果、外国市場での評判もよくな

り、第一次欧州戦争の関係もあって急に増加輸出するようになりました。以

来、今日まで輸出専門にしているが、今では押しも押されもしない日本一だ

と自負しています。日本一は世界一です。ご覧なさい。英国のマンチェスタ

ーはどうです。このマンチェスターを押さえたら世界一ではありませんか。そ

れに外国の女子工員と高屋の女子工員では腕が違います。高屋の女子工員は

世界一です……

気宇壮大、世界を呑む太っ腹の中に「高屋の女子工員は世界一」とうたっ

たあたり正に〈大物〉としての風格が忍ばれるのである。

このほか昭和５年（1930）発刊の「岡山県主要物産同業組合連合会誌」の

中でも織物の先覚者として組合員の指導と製品の改良に努め、さらに進んで

輸出に意を注ぐなど……その業績は極めて大きい……と深くその功を讃えて

いる。

株式会社に改組

大正６年（1917）２月、地方業界に率先して既に広幅織物に着手していた

わが社は、同年６月に「高屋織物合資会社」、さらに翌７年（1918）９月に

はこれを「高屋織物株式会社」に改組した。当時の資本金は10万円。株式会

京都大博覧会での金賞を獲得（1919
年）

高屋織物第二工場

商標
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感激の設立10周年記念式典で式辞を述べる初代社長（1927年６月12日）

社発足時の役員は次のとおりであった。

（社長）大塚笹一　（常務）森近良平　（取締役）中村弥逸、倉田己之吉、今

岡増太郎　（監査役）佃善逸郎、昼田寛一

株式会社として新たな出発をした高屋織物株式会社は、これを機に一段と

販路を開拓し、南洋方面にも盛んに綿小倉織物などの輸出を見るようになっ

た。また一方では、地方機業のリーダーとして広幅織物の将来性を説き、年

余を出さずして広幅織物業者の数を激増して、ついに南方、中国、満州方面

への綿小倉輸出は井原地方業者が全国首位を占めるまでに成長させた。

社内報「窓」の「高屋織物五十年略史」には、次のような記述がある。

「生産の拡張につれて大正８年（1919）には第二工場の建設をはじめ、同12

年（1923）には海外進出による販路拡張のため神戸出張所を開設したほか、昭

和３年（1928）には内需品販路拡張を目指して東京出張所を設けた。同年秋、

たまたま今上天皇陛下の即位大典が京都であり、これを記念して「京都大博

覧会」が盛大に開幕された。わが高屋織物はこの博覧会に小倉服地を出品し、

岡山県下の紡織業者としてはただひとり金賞を獲得している」

また、この金賞を獲得した際に出版された大典記念『京都大博覧会誌』に

は、「小倉服地の製織を以て第一流の名声を博する高屋織物株式会社は、東京、

神戸およびハルビン各地に出張所を設けて販路の拡大をはかり、国内主要都

市をはじめオーストラリア、南米、南洋、アフリカ、インド、シナなどに大々

的に進出し、殊にオーストラリア輸出小倉の如きは我が国総輸出額の約７割

を同社一手に産出する盛況を呈している。登録商標の「鷹矢印」及び「華鴒

設立10周年祝辞の書

設立10周年記念式典
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印」等によって表明せらるる同社製品の優秀性は今回の京都大博覧会での金

賞によってもしらるるところ。さる大正15年（1926）には代表的模範工場と

して産業奨励の意味をもって牧野侍従を差遣の栄に浴せり……」とあり、そ

の名は全国に知れ渡った。

感激の10周年

昭和２年（1927）６月12日、高屋織物株式会社は設立10周年記念式典を盛

大に催し、関係者と広く喜びを共にした。式典には当時の岸本正雄岡山県知

事も出席したが、同知事はその祝辞の中で、

「……産地の機業は本県下機業の鼻祖にして殊に大塚笹一氏ら先覚者は、長

く小幅着尺織物の生産に没頭せんが、時代の進展に伴わざるの悲境に落ち入

ることを達観し、つとに広幅織物生産に意を注ぎ、県下広幅綿布の名声を宣

揚するに至れり。特に当社は創立以来、常に向上進取の精効をもって叙上の

大勢を如実に力説高唱し、その実現に指導的役割を果たしている功績は極め

て大……」と述べ、初代社長が機業の発展に心血を注いだ努力を賞賛してい

る。また社長はこの日の挨拶で、喜びと感謝の念を披露したが、その中で、

「私は従業員を一丸とした大家族主義によりただ“誠実”を唯一の武器として

経営にあたってきた……」と述べ、この職場により、この職場に働く人たち

に尊い教訓を残している。

誠実一路に生きて……10周年の挨拶

（前略）当社は大正６年（1917）、合資会社として組織し、翌７年（1918）

株式会社に改組して今日に至り、本年で満10年の星霜を重ねました。不肖乏
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しきをもって今日あるを得ましたことは、一重に平素ご愛顧賜りたるお得意

様や先輩識者の厚いご援助と従業員諸氏の協力のたまもので、深く感謝いた

しております。不肖は常に言明しているとおり、大家族主義により経営して

まいりました。故に時に、あるいは無理な働きをお願いし、無理な仕事をあ

てがいました。しかし、諸氏はよく要請に応え、努力してくれました。その

ために、世の景気に盛衰があり、需要供給関係に消長があっても、これを乗

り切ることができました。このことは実にわが大家族の一員である従業員諸

氏の一蓮托生のたまものと確信いたしております。

今やわが社の生産は数において地方同業中の一位にあると思います。しか

して、販路は海外数カ国に輸出すると共にわが国全土に行き渡っております。

中でもオーストラリア連邦に輸出するものは日本総輸出の半額以上を占有し

ているのであります。このような実績を上げていますが、私は会社の経営に

ついては別に何の術策もありません。ただ一つの武器は、〈誠実〉であります。

すなわち、顧客に対しても〈誠実〉、原料などを当社へ供給する業者にも

〈誠実〉、また株主に対しても〈誠実〉であり、従業員に向かっても〈誠実〉

であります。

だから、一片の秘密を差し挟まないことを断言し得るのであります。要は、

国産品発展のため努力すると共に、社会的に共存共栄を目的としてこれを実

行している次第であります。

回顧すれば10カ年の年月は長いようでもあり、短いようでもあります。株

式会社設立はつい先日のように思われますが、その間、随分と世の盛衰も経

験しました。大小の浮沈消長にも遭遇しました。販路開拓の苦心もなめまし

大塚笹一 輸出用の織物製品（1930年）

初代大塚笹一の筆跡（1940年）
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た。金融難も味わいました。けれども、今は販路を一方面で失うことがあり、

またある方面で商況の変化することがあるとしても、なお多くの方面に知遇

を受けております。いろいろの難事にあっても従業員が一致してこれにあた

る覚悟を持っています。しかし、油断は禁物でありますが、特別の大事が襲

来しない限り、まず安全であると言明でき得るのであります……。

この辛苦10年の間において忘れることができない出来事は、大正15年（1926）

５月今上天皇が時の皇太子殿下として岡山県下に行幸された時のことであり

ます。あの時は、わが社の高木支配人が斎戒沐浴して謹製した欧州向け小倉

服地の献納をお受けいただき、また優良女子従業員によって謹製した製品を

ご覧の上お買上げの光栄に浴したのであります。さらに同月23日には、牧野

侍従をご差遣になり、わが社の操業を視察させられました。こうしたことは

当地方では未曾有のことで、これはわが社の歴史に特筆されるべき事柄であ

ります……。

それから５年後の昭和５年（1930）11月、天皇陛下が陸軍特別大演習のた

め岡山県下に行幸された際、わが社のブルーデニムを天覧の上、お買い上げ

になった。数十年を経た現在、自由で、庶民的な衣料としてヤングの世界に

爆発的人気を呼び、やがては一般の老若男女にまで愛用されているジーンズ

の素地は、既にこの頃からわが社で開発、製産されていたのである。

県境から県議当選

大正４年（1915）９月、初代社長大塚笹一は周囲の熱心な推薦を受けて岡

山県議会議選挙に出馬した。この県議選は大正年間、県下では最も激烈な一

輸出用の当時のラベル

天皇献上ブルーデニム
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騎打ちとして長く語り継がれた。地区の中央、西江原地区を主要地盤として

立候補した西江原銀行頭取・片山茂久太氏とガップリ四つに組んでの激戦は

注目のうちに開票が行われ、結局、県境の不利を克服して笹一が当選した。得

票数は次の通り、

　　1235票　大塚笹一

　　1062票　片山茂久太

輸出で不況を救う

初代大塚笹一社長は昭和13年（1938）、輸出振興の先覚者として緑綬褒章

を受けているが、商品の研究と市場開拓に、その豊かな才能を存分に発揮し

て大きな功績を残した。尾道など主として備後地方の問屋に頼っていた今ま

での販路を、大阪市場にまで進出させたのもその一つであり、この商業のメ

ッカに大きなパイプが開かれたことにより、〈繊維の井原〉は広く認識される

ようになった。

「強くて、もちがよい」この備中織物は利用者の好評を受けて、やがて全国

各地に進出。東京、大阪、神戸、台湾などに支店、出張所を設けて直接販売

をするほどに成長していった。進歩的な笹一社長は、阪神市場を経て広く海

外への輸出を推進し、朝鮮、満州方面にも出張所を設けて成果を上げた。こ

れは大正９年（1920）、戦後の不況期にあっても井原地方では海外市場を確

保し、他の地方に見られたような深刻な打撃を受けないで済んだ主要な要因

であった。

高屋織物株式会社の輸出向け会社説明書



第二次世界大戦から戦後の復興
昭和16年（1941）～昭和35年（1960）

第２章

試練

創業者大塚笹一を失い、２代社長となった大塚薫雄を中心に全社一丸とな

って第二次世界大戦後の復興の道を歩み始めた。

ところが、大きな試練が待ち受けていた。労働争議と工場の火災である。

この二つの困難な状況を乗り切ったのは、後に３代社長となる専務の大塚

長六である。

長六は、織物から製品づくりまでの一貫体制を模索し、繊維部門の急成長

を支えた。

昭和30年代の織物工場の様子
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大塚薫雄が第２代社長に就任

備中織物はいくつもの苦闘の変遷を経て、大正元年（1912）に輸出品とし

ての最初の足跡を残した。以後年々輸出は伸びて増反の一途をたどり、第二

次世界大戦まで備中小倉として、その製品はオーストラリア、ニュージーラ

ンド、中南米諸国、アジア、インド、欧州各国に名声を博し、わが国輸出小

倉地生産高の60％を占めるに至った。

しかし、戦争の激化により、統制は強まり、「一頓挫を来たし、品質的混乱

と需要の時代的変遷によって、特産品「綿小倉」の生産は激減するに至った」

（『井原市史』昭和39年）のである。

さらに、産業界に、政界に偉大な数々の功績を残した初代社長大塚笹一は

昭和16年（1941）12月17日、69歳をもってその多彩な生涯を終えた。第二次

世界大戦が始まって間もなくのことである。

笹一の後を継いで大塚薫
しげ

雄
お

専務が第２代の社長に就任した。

大塚薫雄は、後月郡の山成家に生まれ、大正７年（1918）に大塚家に入籍

した。薫雄は、高屋織物の創業者・大塚笹一の跡を継ぎ、昭和16年（1941）

高屋織物株式会社の第２代社長に就任。昭和36年（1961）12月に第３代社長

の大塚長六に事業を継承するまでの20年間にわたりグループの舵取りを行っ

た。なかでも戦中から戦後の混乱期における復興を成し遂げた手腕と温厚誠

実な人柄は、社内外からも多くの人に慕われた。

とはいえ、薫雄が事業を引き継いだ昭和16年（1941）は第二次世界大戦に

突入する直前であり、好況と不況の波が去来する業界でその指導的役割を果

たしてきた高屋織物は、昭和12年（1937）ごろから始まった国の戦時体制と

統制時代突入により国策的生産に協力した。市民もみんな“勝つために”と

いう巧みなうたい文句のもとに、苦しい生産に耐え抜く日が続いた。

昭和18年（1943）、創立25周年を迎え、記念式典を開くに当たり、大塚薫

雄が用意した式辞には、高屋織物の苦難の歴史をまとめている。

それによると、大正15年（1926）下期にはオーストラリアより大量の注文

があったものの、翌昭和２年下期にはオーストラリア市場の不況により注文

が皆無になった。前途暗澹たる状態を呈すに至るも、インド、アフリカなど

への販路の拡大を図る。大正15年（1926）８月には神戸市に出張所開設、輸

出の拡大を図る。一方、輸出不調の場合を想定し、昭和３年（1928）12月に

東京、昭和４年（1929）７月には京城（韓国）、さらには昭和13年（1938）

２月には奉天（中国・満州）に出張所を開設した。さらに両備及び井笠鉄道

の公認を受け、国内運賃の軽減と輸送の円滑化を目的に高屋織物「タ」運動

部を設け、一般運送業にも乗り出した―とある。

大塚薫雄

２代社長となる大塚薫雄（左）と笹一
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長い伝統を守り、生命を打ち込んできた織物も、いわゆる〈勝つために〉

という名の下に、生産も国策的なものに転換を余儀なくされたのであった。

また、昭和19年（1944）10月には、第二次世界大戦下において織物業者の

企業整備合同にあたり、綿スフ織物企業体は、織機台数300台以上の単位とす

ることになった。そのため、高屋織物282台と大中屋30台の合わせ合計312台

とし、中備織物協同組合を結成した。

終戦からの復興

悪夢のような戦争が終わり、平和がよみがえると共に、織物界も次第に活

気を取り戻し、やがて糸へんブームとなり好景気を迎えた。が、しかしこの

好景気の中にも戦争の傷跡は残り、あまり長くは続かなかった。戦争で荒廃

25周年記念式典式辞（1943年）の冒頭

戦時下での演習
高屋織物株式会社と大中屋織物工場との関係の覚書（1944年10月18日）
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した国土の上に沈滞した経済―これを復興させる手段として貿易の促進が

強く叫ばれ、輸出品が世界市場に信頼を得られるための設備の改善が必要と

なり、新鋭機械の導入や工場改築などの苦心が相次いだのであった。

昭和20年（1945）にわが国は終戦を迎えたが、戦後、日本経済の自立化に

むけて繊維産業が果たした役割はきわめて大きかった。

昭和26年（1951）にナイロン、昭和32年（1957）にアクリル、昭和33年

（1958）にポリエステルがわが国において企業化され合成繊維は急成長を遂

げていく。

しかし、1950年代半ばには設備調整を進める必要が生じ、昭和31年（1956）

年６月に「繊維工業設備臨時措置法」（以下、「繊維旧法」）が公布された。

戦後の日米貿易摩擦は繊維から始まっていた。昭和30年（1955）にアメリ

カが繊維製品の輸入関税を引き下げると、安価な日本製品がアメリカへ大量

に出荷され、アメリカの繊維業界は深刻な打撃を受けた。このため昭和32年

（1957）に日米綿製品協定が結ばれ、日本は５年間、輸出を自主規制する。

戦後復興期の波乱のなかで

時代の荒波の中にあって、幾多の経営努力と苦労、従業員の協力があった。

先輩者たちの努力を知るために、株主総会報告書を紐解いてみよう。記録に

よると、昭和23年（1948）～24年（1949）ごろはディスインフレのため金融

は硬直し、一般に資金面の窮屈を感じていた中で、国有綿が民有綿に切り替

えられたため、原料、原糸の買い入れに多額の資金を必要とするという二重

燃料節約講習会

法泉院境内に開設された米軍高屋検
問所（1945年11月13日）
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笹一は、村長、県会議員のほか岡山県参事会員、同
済世顧問、井笠鉄道株式会社取締役などの要職につ
いたが、なかでも高屋織物株式会社、中備織物整理
株式会社（高屋織物整染株式会社の前身）の設立者
として、現在のタカヤグループの礎を築いただけで
なく、井原地方の繊維業界に残した足跡は大きい。
なお、昭和11年（1936）には高屋町氏神八幡神
社境内に碑（織物功績碑）が建立されている。この
碑の題字は阪谷芳郎元子爵、碑文は興譲館校長の山
下秋堂による。
また、昭和13年（1938）織物輸出の功労をねぎ
らい、地方産業の発達と地方自治の振興に尽くした
ことが認められ「衆民の模範タル者」として緑綬褒
章を拝受した。

（明治百年記念郷土の先覚候補者調書より）

大塚笹一

グループの礎築き
井原の発展に寄与

大塚笹一の
経歴と業績

特集

創業者・大塚笹一について、明治百年記念郷土の
先覚者（候補者）として調書が残っており、それを
参考にその業績を記しておく。

大塚笹一は明治６年（1873）６月８日、井原市高
屋町で生まれた。明治33年（1900）、弱冠26歳で高
屋村長に選ばれ、37年（1904）までの４年間高屋
村長を務めた。
大正４年（1915）から８年（1919）は、岡山県

会議員となり、廃藩置県後のわが国の議会制度の揺
籃期に岡山県境という不利な政治的条件下で地方自
治の発展に尽くした。
高屋村長在職中の備中地域の伝統的機織業は存亡

の危機にあった。笹一は、同業者とともに織物の価
格安定のために「中備織物同業組合」を設立し、自
ら理事長となりその先頭に立った。当地の業者組織
は変遷を経て、その後の「備中地方機業会」の源流
はこの組合に端を発したといわれている。
また、明治40年（1907）には、従来の国産染料

として使用されていた天然藍に代わるものとしてド
イツより輸入された硫化染料に着目。この化学染料
を駆使した染色技術と大正時代に入ってから導入さ
れた力織機と共に、糸染色物の大量生産方式を生み
出した。このことにより、今も名声を留めている備
中小倉織（当地特産の輸出織物）の興隆発展につな
がったのである。

大塚笹一の功績（1941）

大塚笹一は勲八等を受章
（1938年）
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苦を味わった。八方手を尽くして一応この苦境を乗り越えホッと一息ついた

が、それも束の間であった。昭和24年（1949）末、アメリカにおける物価下

落の影響をもろに受けて輸出注文は皆無となり、暗雲に包まれたが、翌年に

入ってスフ織物の統制が撤廃され、一筋の光明を見出したかに見えた。しか

し繊維製品の暴落により、またまた業界は大きな打撃を受けた。

昭和26年（1951）の報告書で見ると、こうした苦境に耐え忍んできた甲斐

があって、やがて輸出は順調に伸び、特に広幅ダブル物は予期以上の好成績

を収めた。

昭和25年（1950）後半からはいわゆる「糸へん景気」を迎えたわけだが、こ

の頃から敗戦後におけるわが国の工場整備が進み運営もスムーズな方向に向

かった。もちろん当社もこの好況の波に乗り、特にダブル織機による織物の

注文が殺到した。

早くからシングル織物の不引き合いを予見し、広幅物の将来性に着眼して、

これを奨励指導してきたわが社経営陣の先見の明は、ここでも躍如としている。

しかしその後も、綿糸の価格は低下を続け、苦しい営業状態が続く。「綿布

輸出も安値を辿り滞貨も次第に増加して期末には遂に47万梱を突破する事態

となり、業界も滞貨の買上を政府に要請する迄に窮迫するに至った」（第73期

定時株主総会報告書＝昭和30年）とある。

一方で、天然繊維は徐々に人造繊維に取って代わられるようになった。当

時、合成繊維の発達はめざましいものがあった。当社では、早くからこの点

に目を向け、「ビニロン製織用として遠州式ダブル自動織機24台を計画、運転

を開始」し、来るべく時代に備えていた。

また、昭和26年12月には、経営の合理化と資本の強化を図る目的で、株式

会社井原織物所（井原町井原・森下澤治社長）と合併した。

高屋織物と井原織物所の合併覚書（1951年12月）
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合成繊維織物の時代をひらく

昭和32年（1957）になると井原地方の業界に新たな技術革新期が訪れた。高

屋織物はここでも業界の先頭に立って同年１月、まず本社工場の全生産設備

を合成繊維織物用に更新して作業のオートメーション化に成功した。

当社のこの英断に刺激され、井原地方の有力業者もやがてこれに続くよう

になり、従来の綿スフから合繊織物に転換するため自動織機の導入。工場改

築が盛んに行われ、合繊織物の全盛期に入った。このことはその後の服飾文

化にまた画期的な影響を与えたのである。

試練の嵐　大争議に直面

こうして絶えず流動する織物の世界に研究と努力を重ねてきたわが社が経

験した大きな試練の一つに、昭和31年（1956）８月12日から２カ月にわたっ

て続いた高屋織物大争議があった。

この年の織物業界は極めて平穏で推移し、前途に大きな期待が持たれてい

たが、夏期一時金に対する労働組合の要求に端を発し、ついに無期限全面ス

トライキに入るという不幸の事態が起こったのである。一部労働組合幹部の

現実を無視した言動のため話し合いは容易に進まず、争議突入から五十余日

たった10月中旬、やっと妥協を見たもので、井原地域ではこれまでなかった

最大の労働争議であった。

それはあまりにも無謀な要求に対して出された会社側の解散宣言をめぐり、

旧撚糸工場
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労組の支援組織がガッチリと四つに組んでお互いに譲らず、全繊同盟（全国

繊維産業労働組合同盟）の滝田実会長をして「全繊同盟として初めての体験」

と語らしめたほどの大争議であった。このため全繊同盟側では1000万円の支

援資金を用意し、組織の全力を挙げて応援に乗り出したのであった。

工場周辺には赤旗が氾濫し、労働歌が平和な織物の町に流れて人々を驚か

せた。滝田全繊同盟会長は９月27日、ついに事態収拾のため、第三者による

斡旋を申し入れた。会社側でも組合側の誠意を認め、会社解散を決めるため

予定していた10月７日の株主総会を15日に延期して円満解決への道を開いた。

10月15日午前９時30分、岡山市田町の岡山県産業会館で斡旋が行われ話し

合った結果、同日の午後４時30分、ようやく労使双方による調印が行われた。

当時の記憶を、大下宣子前会長はこう語る。

「その前の近江絹糸争議では、会社側が負けた形になったんです。その次に

うちがターゲットになって、全繊同盟の渦に巻き込まれてしまいました。全

繊挙げての大争議になり、社会党の江田三郎さんが本社前で旗を振ったりし

ていました。当時、私は福山の学校に通っておりましたが、家の前に毎日10

人くらい女工さんがピケで来ているんです。だんだんと顔見知りになって親

しくなってくると『おかえりなさい』と言われて戸を開けてくれたりしまし

たが。

当時、薫雄の妻である祖母の千代の力が強かった。笹一の娘で、家付き娘

でしたから。その祖母が『これではやってられない、もう解散だ』と言って、

みんなその気になっていたのですが、やはり薫雄だけは『これではお義父さ

ん（笹一）に申し訳ない、笹一さんから預かった会社だから、続けていきた

いんだ』という気持ちがずっとあったようです。

薫雄社長は『こんなに家族のように思っているのに何を考え出したのか』

導入された自動織機

争議和解の会場となった岡山県産業
会館

高屋織物争議の解決は新聞でも大きく取り上げられた
（山陽新聞1956年10月14日）
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と怒り心頭でした。やさしい人でしたから、余計腹が立ったのでしょう」。そ

うしたこともあり専務だった長六が交渉に当たったのだ。

「瀬戸内海経済リポート」（平成８年10月11日）によると、全繊同盟として

は当初、会社の解散を「偽装解散」だと捉えていたようだが、やがて本気で

あることに気づき始める。高屋織物が潰れては、労働者にとっても大打撃で

ある。そこで滝田全繊同盟会長が九州出張の途中で岡山市に立ち寄り、会社

側に面談を申し込んできた。

薫雄社長は「岡山まで呼び出すとは失礼だ」と会見を拒んだが、長六専務

が「それなら私が出向く」と説得し、滝田会長と会見。最終的に「全繊同盟

も再建に協力する」との約束を取り付け、井原工場の閉鎖や200～300人の減

員に同意させた。

これは当社が新しい時代の代表的な会社として、今日を築く過程における

極めて尊い体験でもあった。調印式には、立会人として三木行治岡山県知事

が出席、県経営者協の秋山会長、県地労委の周藤委員長のほか、会社側から

大塚長六専務、今岡範夫常務、組合側からは瓜生全織同盟地方部長などが出

席した。

調印を終えた大塚長六専務と瓜生同盟地方部長はにこやかに、しっかりと

感慨を込めて固く握手した……と同時に、長い闘争に疲れた関係者の間に何

かホッとしたような和やかさが漂い、久しぶりに明るい笑顔がよみがえった

という。こうして赤旗と労働歌に明け暮れていた町角にも平和がよみがえっ

た。

この大争議の解決後、大下前会長によれば、見知らぬ中小企業の経営者か

ら「よく頑張ってくださった」という手紙がたくさん届いたという。それほ

どに社会的注目を浴びた大争議だった。

しかし、この五十余日にわたる争議期間のほか操業再開までの空白期間と

合わせて、この年の後半は支出がかさみ、収入面では一部を除いては収入皆

無という大きな痛手を受けた。第76期定時株主総会報告書にも「莫大なる欠

損を計上したるは誠に遺憾……」とこの苦しさを述べ、将来への決意を披瀝

しているが、この苦しみの上にさらに〈第二の試練〉が待っていた。

痛恨の出火

それはこの大争議に暮れた年明けすぐの昭和32年（1957）１月24日夜のこ

とであった。原因不明の出火で本社第一工場を全焼したのである。同月25日

付山陽新聞朝刊は「高屋織物焼く、損害1000万円」と社会面に３段見出しで

次のように報道している。

「24日午後９時ごろ、井原市高屋町、高屋織物＝大塚薫雄社長＝本社工場か
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ら出火、カワラぶき木造平屋の工場一棟（400坪）と織機54台を全焼、同10

時30分ごろ鎮火した。損害1000万円。原因は、井原署で調査しているが当日

は休日で火の気はなかった模様……」

前年の大争議後、ようやく軌道に乗りかけていた生産は、ここに再び大き

な混乱状態に陥った。

当時の株主総会報告書には、次のような記述がある。

「昭和32年１月24日、原因不明の出火に因り本社第一工場を全焼し、昨年の

争議後漸く軌道に復しかけた生産は再び決定的な混乱状態に陥りました。

我々は引続き二度に亘るこの災厄に対し、唯身を挺して株主各位の利益を護

り会社を防衛するより外ありませんでした。しかし会社のこれによって蒙っ

た直接損害は合して1000万円の巨額に達し、加うるに対外信用其他営業上の

損失はまことに測り知れざるものがあり、我々経営の担当者として全く汗顔

の至りであります。今次総会に際し、衷心より深くお詫びを申上げます。し

かし我々は決してこの試練に屈したのではありません。火災後の再建復興は

既にその大部を完了し、工場の規模こそ縮小しましたが、その内容は従来の

「糸染」より「白生地」へと面目を一新し、又撚糸工場の新設により「撚り」

から「織り」までの一貫体制を整え、合理化を完成しました。内外経済界の

情勢は、来期よりいよいよ不況の度を深化すると思われますが、今後如何な

る試練に逢着しようとも我々は飽くまで勇往邁進して業績の挽回と向上を計

り必ず株主各位の信頼と御期待に応え度（た）い所存であります。従来の御

支援に対し深謝致すと共に、一層の御鞭撻をお願い申上げる次第で御座いま

す」（第77回定時株主総会報告書＝昭和31年12月１日～昭和32年５月31日）

長六は、「逆境がすべてチャンスだった」（「瀬戸内海経済リポート」平成８

年10月11日）と語っているが、この言葉通り、ピンチからの脱却を、新たな

段階の企業への移行に結びつけていたのである。

「一番大きな工場がみな焼けてしまいました。機械に油がしみ込んでいます

し、建物も木造、布もありますから、いったん火が出たらいくらでも燃えて

しまう。その日は休日で、何も工場は動いてなかった日でしたし、火の気が

あるはずもないのにいきなり火が出たということで、いろいろと言われまし

た。争議で何か恨んだ人がいて、付け火だろうという話もあって……。警察

も動いたのですが、結局分かりませんでした。それでも、そのショックは争

議の時に比べたら、それほどではなかったと思います。火事に対するもので

すから、それへの対処は金銭的な面はありますが。やはり精神的には労働争

議はすごく大変だったようです」（大下宣子前会長）

高屋織物の工場火災の新聞記事
（山陽新聞1957年１月25日）



高度経済成長と第２創業
昭和36年（1961）～昭和43年（1968）

第３章

変革

戦後の復興をへて、日本経済は急速に回復をみせた。昭和40年代には高度

経済成長により人々の生活は豊かになり国内の消費活動も活発になり、繊維

産業は輸出の増加により活況を呈した。

昭和36年（1961）12月には、大塚長六が第３代社長に就任。会社の戦後

の立て直しに尽力する。長六社長は縫製業にも乗り出し、繊維部門の製造か

ら販売までの一貫体制を確立するとともに、電子事業部を新たに設けた。

今日のタカヤグループの基盤を築いたのである。

高屋駅前の撚糸工場（1965年ごろ）
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もはや戦後ではない

戦時中に資産を一挙に失ったわが国の繊維産業は、戦後、再建復興の道を

歩み始めた。昭和25年（1950）から始まる朝鮮動乱に伴う好景気により輸出

量が急増、いわゆる「糸へん景気」が訪れた。

日本の戦後復興は進み、昭和31年（1956）の７月に発表された経済企画庁

の年次経済報告（経済白書）は、「もはや戦後ではない」との言葉を刻んでい

る。そして、1950年代後半から70年代のはじめにかけて日本経済は未曾有の

高成長を遂げる。

1960年代は、天然繊維は徐々に人造繊維に取って代わられようとしており、

当時、合成繊維の発達は目覚ましいものがあった。昭和39年（1964）には「化

学繊維工業協調懇談会」が設置され、設備の増設幅、新設基準を設定して生

産の急増を抑えた。

昭和42年（1967）には「特定繊維工業構造改善臨時措置法（特繊法）」が

制定され、設備の近代化、規模の適正化、過剰設備の計画的な処理等が行わ

れることとなった。

デニムの聖地・井原

戦後の備中地域の織物業は、輸出の再開とともにこれまでの輸出経験を生

かし、設備の復元と生産の増強に全力を挙げた。協同施設として高性能の設

備、技術の向上、経営の合理化によって製品の統一化を図り、備中織物の将

来を見据えた協同組合の設立を計画。昭和24年（1949）７月に組合員104名

撚糸工場
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をもって岡山県備中繊維工業協同組合が発足した。

昭和26年（1951）ごろからは、長年の伝統を誇った輸出小倉地の生産も次

第に化繊化に移行し、いわゆるスフ小倉服地の生産が活発となった。昭和35

年（1960）には年間生産量が4200万平方メートルと、これまでに最高の生産

量を記録した。

一方、綿織物の製造を続けていた業者のなかには、昭和35年（1960）ごろ

からデニムの国内生産を始め、昭和40年代のジーンズブームで活況を取り戻

すことになった。今日でも井原のデニムは世界的に高い評価を得ている。

井原地域では、織物だけでなくジーンズの生産も行われ、昭和48年（1973）

のピーク時には1500万本のジーンズの生産量を誇っていた。ジーンズが日本

に入ってくる以前から、現在のデニムに類似した裏白紺小倉織物が生産され

ており、デニムも早くから生産されていたことから、今日では井原地域は「デ

ニムの聖地・井原」ともいわれている。

こうした戦後の大きな時代のうねりのなかで、グループの舵取りを担うこ

とになったのは、第３代・大塚長六社長である。

大塚長六が第３代社長に就任

昭和36年（1961）12月、専務取締役であった大塚長六が第３代社長に就任

した。第二次世界大戦開戦後の昭和16年（1941）から、戦後の混乱期までの

困難な時代を支えた大塚薫雄は取締役会長に就任した。

長六は創業者・大塚笹一の孫で、のちにこう語っている。

「一人っ子で祖父にかわいがられたせいか、祖父の事業を継ぐのが私の人生

だと、小さいころから思い込んでいた。三つ子の魂百までです」（中国新聞

「そこが聞きたい」＝平成12年１月24日）

長六社長は、大正８年（1919）井原市高屋町に生まれ、福山誠之館中学校

から早稲田大学政治経済学部に進んだ。昭和17年（1942）に22歳で大学を繰

り上げ卒業となり、軍隊に召集される。長六は一人息子だったため、入隊前

に急いで上田茂子と結婚した。昭和18年（1943）、長女・宣子が誕生。一人

息子でかわいがられて育った長六にとって、軍隊生活は、苦労の連続だった。

長六の母・千代は、「長六は兵隊に行ったからちゃんとした人間になれたの

だ」と話していたという。

戦後は中国から復員してきたものの、栄養失調から体調を崩し、結核を患

い、しばらくの間は病床に伏せっていた。その間、ベッドで商業簿記の本を

読みふけっていたという。福山の国立病院で肋骨を取る手術を受け、一命を

とりとめた。

体調も戻り、昭和21年（1946）に高屋織物株式会社に入社した。長六は、疲
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弊した社の状況を見て、「祖父の笹一に申し訳ない」と必死の努力を重ねた。

長六がひたすら経営と企業拡大に邁進したのは、最上の敬愛の念を抱いてい

た祖父への想いがあったからではないかと、大下宣子前会長は述懐している。

長六は物事の捉え方の厳しい人で、市場経済に対しては、新しいパラダイ

ムということを積極的に考えていたという。会社の社長室で、あるいは自宅

の書斎で、腕組みをしてひたすら考え込んでいる長六の姿をよく覚えている

という。その一方で、小細工を嫌う純粋な人柄であり、家庭では、文学をこ

よなく愛す万年青年のようなロマンティストであった。家庭でも仕事のこと

をよく話していた。理解を求めるというよりは、話す中で自分の考えを構築

していたようだ。

昭和31年（1956）の労働争議の際、当時専務取締役であった長六がその収

拾に当たったことは、前章でも記したが、この争議の経験が当社の大きな転

機となっていることが、その後の長六の発言などからも見えてくる。

◎ 「労働争議の経験で得たのが、モットーの『人道主義』。後の電器事業参

入も裏を返せば繊維部門の自動化で余った人材の有効活用」（山陽新聞

「おかやま企業新時代」＝平成９年12月５日）

若き日の長六社長
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◎ 「当時、中小企業は全国的な労働組合の活動の下で、独自の経営理念な

どは許されない状況でした。今の経営者には、私が経験したことは分か

ってもらえないでしょう。それだけ大変な争議でした。私は軍隊経験が

あり、昭和21年に生還しましたが、そこで培った『命懸けでやればでき

る』という根性が、挑戦への原動力になりました。祖父が興した会社を、

私の代でつぶせないとの執念もあった。私は、経営の基本は人間関係に

あると考えています。人間性を無視し、企業の都合でリストラを行うこ

とは、地域に根差す中小企業としてはできません」（山陽新聞「21世紀の

企業と地域を語る」＝平成11年11月17日） 

織物から販売までの一貫体制

働く従業員の雇用を守る、景気の波が激しい繊維業界だけでなく、もう一

つ事業の柱をということを念頭においてスタートした長六社長は、企業と製

造設備の近代化、新規事業の模索に取り組んだ。まさにこの時期がグループ

にとって、第２創業期といえるかもしれない。

昭和31年（1956）には、高屋織物株式会社の内地販売部門を分離し、高屋

織物商事株式会社を設立。昭和34年（1959）に中備織物整理株式会社を中備

染色整理株式会社と改称していた同社を、昭和38年（1963）に高屋織物整染

株式会社に改称した。

織物から染色・縫製、そして製品の販売まですべてをグループ内で完結す

ることは、長六社長の悲願だったともいう。

現場からの進言もあって、昭和38年（1963）年４月に高屋織物整染株式会

1959年に改組された中備染色整理。煙突にはその文字が見える

高屋織物の整経工程（1965年ごろ）

高屋織物の織布工程（1965年ごろ）
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社第２工場完成、翌年３月には高屋織物商事株式会社縫製工場第１期工事が

完了した。

これにより昭和40年（1965）には、撚糸・織布から染色・整理を経て縫製・

販売という、悲願であった一貫加工生産体制が確立された。

婦人服の分野へも

この織物から製品、そして販売までを自社で一貫してできるようになった

ことで、わが国の繊維産業の変化に対応し、昭和40年代から50年代にかけて

の「ジーンズブーム」で大きな飛躍を遂げることになる。このシステムの上

に、適切なチームワークを保ちながら、繊維メーカーとして強力に生産活動

を展開した。一方、グループ各社の相互扶助により厳しい業界の風雲にも十

分堪え得る体質を持つに至った。

例えば、高屋織物商事では、主体商品である作業服、事務服に加え、新た

に婦人服の分野にも進出。「パンセスカート」とネーミングされたブランドは、

帝人や三菱レーヨン、東洋紡といった一流メーカーの素材を使い、豊富なサ

イズと色、柄を取りそろえ、既製服ながらオーダー並みの着心地をアピール

した。

斜陽化に“活”第１次「織物構改」発足

さまざまな哀歓と消長を織り交ぜながら進んできた織物業界は、昭和41年

（1966）頃から大きな曲がり角にさしかかっていた。

井原機業会の調査によると、昭和42年（1967）10月時点で、井原市内の織

物業者は253企業、織機の保有台数は4521台で、合織、綿、スフの大手メー

カーと直結した賃加工が行われている。

もともと井原地方は先染産地として発足しただけに、一部を除くと零細企

業も多く、織機台数が150台を上回る全国的にもトップクラスの大工場もある

反面、10台以下の〈機
はた

屋〉さんが全体の65％近くを占めている。こうした産

業構成の中で設備の老朽化、労働力不足、それに加えて特恵関税の問題など

が生存競争の激しい繊維業界を一層不安定なものにし、このままでは伝統の

機業も廃業に追いやられる危険性が現れ始めた。

井原商工会議所会頭の職にある大塚長六社長は、早くからこの危機を予測

し、井原地方機業発展の方策を練っていたが、各方面からの相談を受け止め

て、この織物企業存亡危機に立ち上がった。

それは極めて困難な仕事であったが、川井純二、多賀八郎氏ら業界の有力

者と共に業界関係を説いて回り、「備中織物構造改善工業組合」を結成した。

「パンセスカート」のリーフレット
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これは六十余年前、初代社長が織物業界危機打開のため同業組合の結成を

指導し、成功させてこの地方主幹産業の礎を築いたことと共に備中地方機業

の歴史に特別大書されるべき事柄であろう。

 

抜群の着眼・確かな前進

わが社では、こうした業界の推移に早くから着眼し、研究しており、昭和

42年（1967）から３億5000万円を投じて工場や施設の改善整備に着手した。

まず、この年は本社工場の第１期新築工事を終わり、老朽化した従来の織機

を最新のユニフィルワインダー付織機に更新した。

当時、この機械は岡山県内では初めてのもので、業界から注目され、生産

能率を一段と向上させたが、昭和44年（1969）には帝人との連繋によって世

界の最新鋭機といわれる「スルーザーウィビングマシン（筬幅153インチ）」

の超高速自動織機導入を決意した。

このため本社では、同年11月、高木技師管理部長をスイスのスルザー本社

に派遣して技術の研究、打ち合わせをさせ、さらに現場技術員２名を技術研

修のため同社に派遣して受け入れの万全を期した。

社内報の創刊

長六が進めた組織づくりの一つに社内報の創刊がある。昭和33年（1958）

３月10日付で、B５判本文16ページ、ガリ版刷り（印刷所は矢田謄写堂＝井

設置されたスルーザー
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原市井原町）。巻頭言は、専務取締役の筆者名。当時の専務であった大塚長六

が書いたもので、社内報発行の思いを次のように記している

「今迄何やかや色々な出来事で打ちひしがれた会社の現況も苦しく心にわだ

かまっています。でも過ぎ去った事は今更何度言ってみた処でどうにもなる

ものではありません。春の息吹と共に若い元気な皆さん方と共に一大勇猛心

を振るい起こして会社の再建、ひいては皆さん方の幸福な生活の実現に向か

って一路邁進しようではありませんか。そしてその一助にもなればと思って、

この度「高屋織物社内報」の発刊を思い立ちました。毎月一回この小冊子に

会社の方針なり考え方なり、又皆さん方のご意見を頂戴して、会社と皆さん

方との間の感情や意思の疎通を図りたいと思考致す次第です」

創刊号の目次には

社内報創刊号の目次をみてみよう。

茂原順治「我々の社会的役割について」、実安四郎「礼儀について」といっ

た提言に始まり、「権利の尊重こそ平和への道」「私は生きている」「過去を忘

れて明るい未来を」「働く喜び」……といった社員たちからの寄稿、詩や俳句

などの文芸作品がページの多くを占めた。

巻末の「総務課長メモより」には、「漸く社内報第一号ができました。毎月

一回の発行です。事務所入り口に社内報投稿欄を設けますから奮って寄稿く

ださい。（略）皆さんのご協力でこの社内報を立派に育てたいものです。

社内報の名前をつけてやってください。採用者には薄謝呈上のこととしま

毎年多くの若者が入社した（入社式記念写真、1963年４月１日）

社内報創刊号　表紙

社内報第２号　表紙「窓」
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す。」とあり、創刊時には誌名が決まってはいなかった。創刊号では、タイト

ルは「社内報」のみ。翌月の４月号（２号）から「窓」という誌名が表紙を

飾った。

高屋織物会館が完成

昭和39年（1964）12月、本社工場西側に、井笠地域では初めてとなる、従

業員のためのクラブハウス「高屋織物会館」が完成した。

鉄筋コンクリート造り地上３階（一部４階）、冷暖房を完備したこの建物は、

当時この地方で初めて見るモダンでゴージャスな建造物として注目され、大

ホール、教養、娯楽室などが完備された。昭和40年（1965）の５月には同会

館内に結婚式場がオープンした。式場のほかに宴会場も備えており、井原市

を中心とする地域社会の進歩的結婚式場として広く活用された。一般にも公

開、利用された。

残っている芳名録で高屋織物会館では数多くの結婚式が執り行われたこと

がわかる。高屋織物会館は、その後「タカヤ会館」と改称し、福利厚生に活

用され、平成27年（2015）11月26日に解体、その役割を終えた。

「タカヤ会館で第１号の結婚式をしてもらいました。長六社長は仕事にはと

ても厳しい方でしたが、結婚することを伝えると、『よし、嫁さんをもらうん

だったら、わしが出席するからここで式を挙げろ』といって、会館を建てて

すぐの時に結婚式をしたんです。そういう優しい面もありました。衣装や食

事はタカヤ婦人会が用意してくれました」（OB・寺岡一紀さん）

クラブハウス「高屋織物会館」（1964年）

高屋織物会館　案内パンフレット
（1964年）

高屋織物会館芳名録



5 8

井原商工会議所会頭に就任

昭和41年（1966）５月、大塚長六社長は井原商工会議所第５代会頭に選任

された。前社長の大塚薫雄は、初代会頭としてすでに会議所発展の礎を築い

ており、実に会議所会頭として父子２代にわたり井原商工業界のリーダーと

して地方産業界に大きく貢献している。長六社長は以後、連続12期、34年間

にわたり会頭を務めることとなる。

また、翌昭和42年（1967）には、井原ロータリークラブを設立し、初代、２

代の会長を務めている。

 

もうひとつの大きな決断―電子器部の新設

長六社長就任後の10年間で、タカヤグループは大きな変革期を迎える。そ

れは、組織と事業の近代化という改革だった。そのひとつが繊維事業の拡大

であり、そのための工場や設備の充実、織物から染色、縫製、小売までの一

貫体制の確立であり、もうひとつが電器事業部門への参入であった。

昭和41年（1966）８月、高屋織物は経営の多角化と地場産業の発展のため

高屋合繊工場内に弱電部門を開設。その後名称を電子器部とし、８月１日か

ら操業を始めた。これは県のあっせんにより大阪の輸出専門メーカーのオリ

オン電気工業と業務委託提携し、トランジスタラジオを作るもので、当初月

産１万5000台から始め、その後３万台の生産を予定していた。

明治27年（1894）の創業以来、原点ともいえる織物業で成長してきたタカ

電子部品の組み立て



第３章　変革　高度経済成長と第2創業　　59

ヤグループだっただけに、電子部門分野への参入は、社内外に驚きをもって

受け取られた。

のちに、「ビジネスチャンスは自分で作れるものではないと思います。来た

チャンスをうまくとらえ、逃がさないことが肝心。特に事業を引き継いだ者

にとってはそう」（山陽新聞「21世紀の企業と地域を誇る」＝平成11年11月

17日）と語っているように、機械化が進み、余剰気味の人員をどのように活

用すべきかに腐心していた長六社長にとって、それは大きなチャンスだと感

じたのだろう。

このトランジスタラジオの組み立てに乗り出したきっかけについて、長六

社長はのちに新聞の取材に答え、このように語っている。

「繊維産業は、もともと好不況の波が激しい上に、自動織機で省力化が進み、

1960年代に余剰人員が発生した。人材を活用するため思いついたのが電器産

業への参入。空き工場を利用してラジオの組み立てから始めた。設備投資は

あまりかからなかった。繊維も電器も同じ手先の器用さが求められるアセン

ブリー型の軽工業だから業種転換がうまくいったのだと思う。先見性が大切。

時代の流れに遅れていては成功しない」（中国新聞「岡山発モノづくり新書」

＝平成10年１月３日）

電子機器製造への参入については、そのほかにもいくつか説があった。

ひとつは、「新聞を隅々まで読む長六は、大阪の紡績工場が電器メーカーと

提携し、遊休工場を活用しているという小さな記事を見つけたことがきっか

け」（「瀬戸内海経済リポート」平成８年10月11日号）だったというもの。「長

六はすぐ空いている工場にベルトコンベアを据え付けて、その前に女子作業

員を並ばせて手作業で電子部品の組み立てを始めた」（同）という。

もうひとつは「転機は66年、親類から『シャープが電器製品の組み立て工

場を探している』との話が入り、積極的な自動化と東京五輪後の不況で従業

員（約800人）の半減を迫られていた。労働争議を経験していたので、元手が

要らず、大勢の人出が使える仕事は＜渡りに船＞だった。（略）工場に机を並

べ、トランジスタラジオ、音響機器の組み立てを開始。すぐに松下電器産業

からも仕事が舞い込み、高度成長の時流に乗った。いち早く取り組んだのが

よかった。運がよかった」（『企業と人』山陽新聞社平成17年）というもの。

いずれにしても県商工部のあっせんもあり、大阪の中小電器メーカーのト

ランジスタラジオをつくったのがスタートだったようだ。

社内報「窓」の復活に夢を託して

この社内報「窓」は、昭和33年（1958）１月号で月刊での発行は一時お休

みする。その後、昭和41年（1966）７月に、社内報「窓」は復刊する。復刊
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第１号のトップに、社長となった大塚長六は、次のような「復刊に寄せて」

という文章を寄せている。少し長いが紹介したい。

「31年の争議と、翌32年（1957）の火災と不幸な事件が継起して人心は全く

施す術もないほどに乱れていた。そんな従業員の気持ちも収まらんし、ヒュ

ーマンリレーション（人間関係）の改善とコミュニケーション（意思疎通）

を図る目的で社内報の発行を思い立ったのである。誌名を全社から募集した

がどうもピッタリするものがなかったので名前は私がつけた。（略）私はただ

「窓」だけの方が簡潔だし、女子従業員の多いわが社にはロマンティックで良

いと思った。―もちろん〈心の窓を開こう〉という意味である。

当時は月刊として半年ぐらい続いたが、次第に原稿が集まらなくなってい

つとはなしに立ち消えてしまった。しかし、私の「窓」に託した夢はその後

も今日まで褪せることなく、燃えつづけている。それは私のリベラリスト（自

由主義者）としての夢である。また全社の諸君と共に個の幸福を追求しよう

という希いでもある」（略）この社内報「窓」が再び尻切れにならぬよう、フ

ェニックス（不死鳥）のように雄々しく羽ばたくことを祈るとともに我々の

夢もそれが単なる幻として滅びることのないよう一歩一歩着実に実らせてゆ

きたいものである」

―このように、長六社長は、この社内報「窓」に会社経営の夢を託し

ていたことがよくわかる。

復刊した社内報「窓」（1966年７月）



もうひとつの柱を
昭和44年（1969）～昭和54年（1979）

第４章

決断

昭和44年（1969）の設立50周年を機に、グループ各社の社名を「高屋」

から「タカヤ」へ表記変更した。国際競争の時代に向けた決意表明でもあった。

ジーンズブームの中で、生地の製造販売から二次製品の製造販売へと事業

を拡大させ、「作れば売れる」というほど好調な売り上げをみせた。昭和54

年（1979）には、業界に先駆けてレディース・ジーンズブランド「スウィ

ートキャメル」を立ち上げるなど、積極的な展開を図る。

また、電子器部を繊維部門から独立させ、電器事業部に昇格。これがその

後のタカヤグループのもうひとつの大きな柱となっていく。

電器事業部



62

日米貿易摩擦と繊維交渉

1950年代から70年代後半にかけて、わが国では繊維製品をはじめ、鉄鋼、カ

ラーテレビ、自動車等の産業が伸展し、対米輸出が急増したが、これにより

アメリカの国内産業の衰退、国際競争力の低下を招き、日米間における貿易

摩擦に発展した。

昭和44年（1969）はじめから昭和47年（1972）におよぶ、いわゆる日米繊

維交渉は、わが国の繊維産業にとって史上最大の通商問題であったばかりで

なく、戦後の日米関係が新しい段階に入ったことを示す象徴的な事件であっ

た。日本の毛・化合繊製品の対米輸出規制をめぐって日米交渉が行われたが、

それ以前の綿製品の対米輸出規制をめぐる交渉に比して、この時の毛･化合

繊製品をめぐる交渉は政治問題化し、２年半も紛糾した。戦後の日米関係に

おける最悪の危機的状態をもたらしたといわれている。

米国繊維製品製造業者協会（ATMI）は、昭和42年（1967）の決議を契機

に、アメリカ政府および議会に対して毛・化合繊維製品の輸入制限運動を展

開するようになった。昭和44年（1969）、繊維規制を公約に掲げて選挙に勝

利したニクソン大統領が就任すると、多繊維輸入規制の方針が打ち出された。

わが国では、紡績協会、化繊協会、羊毛紡績会が「米国の輸入制限運動に反

対し、日本政府の善処を要望する」とする共同声明を発表。対米問題連絡協

議会が発足し、反対運動が盛り上がった。同年11月、佐藤・ニクソン会談が

行われたが、繊維交渉は難航する。その背景には、沖縄返還という大変重要

な政治課題があり、巷では「糸と縄の取り引き」「糸を売って縄を買う」とい

った、密約説がささやかれた。

日米繊維交渉は、大蔵省（現財務省）出身で通商産業大臣（現経済産業省）

となった大平正芳、知米派で経済通の宮沢喜一ですら、アメリカに対して有

効な手を打ち出せず解決できなかった。続いて通産大臣（現経済産業省）に

就任した田中角栄によって、昭和47年（1972）１月、ようやく合意に至る。日

米繊維協定に調印し、結局、日本の妥協により、繊維問題は一応の決着を見

ることとなったが、その後も鉄鋼やカラーテレビ、半導体、自動車など日本

からの輸出品をめぐって、日米は何度も対立することになる。

 

高度経済成長の終焉

昭和46年（1971）８月、金・ドル交換停止を表明した「ニクソン・ショッ

ク」によりブレトンウッズ体制（金本位制に基づく固定相場制）が崩壊し、そ

の後12月のスミソニアン体制（ドルの切り下げと為替変動幅の拡大をした固

定相場制）も長続きせず、翌年６月に英国がこれを放棄して変動相場制に移
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行すると、昭和48年（1973）３月までに主要国（先進各国）は変動相場制に

移行することとなった。昭和51年（1976）１月、ジャマイカのキングストン

で国際通貨基金（IMF）の暫定委員会が開かれ、変動相場制が正式承認され

た（キングストン合意）。

変動相場制移行によって円高不況となり、これに石油危機が続いた。昭和

48年（1973）には、第４次中東戦争の影響を受け、OPEC（石油輸出国機構）

に加盟する国々が原油価格を引き上げ、石油を主なエネルギー資源とする先

進工業諸国に経済的大混乱が生じる（第１次オイルショック）。国内ではトイ

レットペーパーや洗剤を買い占める人が相次ぎ、石油製品が店頭から姿を消

した。便乗値上げも行われ、狂乱物価と呼ばれる物価高騰を招き、高度経済

成長が終焉を迎えることとなる。

しかし1970年代後半、欧米が不況とインフレの同時進行に苦悩する中、わ

が国は「減量経営」と輸出依存の再生産構造を強化し、例外的な成長を遂げ

た。

 

ファッションビジネスの成長

わが国の繊維製造業の事業所数は、昭和35年（1960）の４万8385から、10

年後の昭和45年（1970）には14万6286へと３倍にも増加し、さらにその後昭

和50年（1975）には14万7968へと伸びた。

急成長を遂げていた合成繊維であったが、昭和44年（1969）には、合成繊

維の新設基準が撤廃され、新増設が自由となった。国際競争力の強化ととも

に、従来の労働集約的な産業からの脱皮を図ることが新たな政策課題となる。

第１次オイルショック後には、過剰生産と過剰設備の問題が深刻化し、戦

後最大の構造不況が起こっていた。特繊法が昭和49年（1974）に期限満了と

なることから、一部改正を加えて同年、５年間の時限法として「繊維工業構

造改善臨時措置法」が公布された。同法は繊維工業全般を対象とし、「新商品

又は新技術の開発」および近代化等を進めるとされた。これらの特別立法は、

国際競争力を失った繊維産業を何とか生きながらえさせるための保護政策で

あったが、抜本的な解決とはならなかった。

他方で1970年代には、わが国においても、「アパレルメーカー」という言

葉が一般的に使われるようになっていた。従来は縫製業者、衣服製造卸、あ

るいは「つぶし屋」などと呼ばれた業界であったが、1960年代後半以降、急

速にファッションビジネスが広まり、既製服化が進展したことにより、アパ

レルメーカーは急成長を遂げる。人々の生活に少しずつゆとりが生まれ、マ

イカーや三種の神器といわれる家庭電化用品が普及するようになっていた。繊

維業界でも帝人やレナウンに代表される化繊メーカーが急速に伸びてきた。



64

繊工法は昭和54年（1979）に期限を迎え、改正の上さらに５年間の延長が

行われたが、この時の改正の重点は、アパレル産業の振興であった。この改

正に基づき、アパレル産業振興センターが設置され、人材育成などが積極的

に行われた。

井原地域の繊維産業においても、合繊各社の激しいシェア争いの渦中に投

げ込まれ、池田内閣の所得倍増政策の波に乗り、拡張路線をひた走っていた

が、昭和48年（1973）のオイルショック以来、一挙に低成長による構造不況

に陥り、加えて昭和52年（1977）からの円高レートのため、大きな打撃を被

っていた。

他方で、昭和40年（1965）頃から、アメリカを発祥とする世界的なブルー

ジーンズブームに乗り、当社の製品はわが国ジーンズ業界における約２割の

シェアを有し、アパレル業界の中で確固とした地位を築いていた。

設立50周年を機に社名を改称

昭和44年（1969）、高屋織物株式会社は設立50周年を迎えた。これを機に、

グループ各社の商号を変更することとなった。「高屋織物株式会社」から「タ

カヤ株式会社」へ、また、タカヤグループの「高屋織物商事株式会社」「高屋

織物整染株式会社」も、それぞれ「タカヤ商事株式会社」「タカヤ整染株式会

社」に改称した。その後、井原地方でも社名をカタカナに改める企業が続出

した。

社名変更にあたって、大塚長六社長から各関係方面に発送した挨拶状は次

のとおり。

 

高屋織物商事株式会社社屋正門
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《皆さま、明けましておめでとうございます。昨年は明治100年でござい

ましたが、弊社にとっても株式会社設立50周年の記念すべき年でもあり

ました。

今年１月からは51年目の第一歩を踏み出すわけですが、目まぐるしく

推移する客観情勢の変化と経済の変貌に対応してゆくために、弊社は意

を決して半世紀の間、皆さま方からご愛顧をこうむり、親しまれてまい

りました現社名「高屋織物株式会社」に袂別し、「タカヤ株式会社」なる

新商号の下に社長以下全員気持ちを一つにして、いよいよ激しさを加え

る国際競争場裡に立ち向かう決意を固めました。姉妹会社の「高屋織物

商事」「高屋織物整染」もそれぞれ「タカヤ商事」「タカヤ整染」の新社

名に改称の上、タカヤ株式会社には「繊維事業部」と「電器事業部」の

両部門を置き、両姉妹会社と共に織物―染色・整理―縫製・販売の一貫

工程を有する織物加工事業と、一昨年より開始したトランジスタ・ラジ

オ組立て等の電器事業新分野に独自の道を拓（き）り開かんものと意欲

を燃やしております。

何卒、従来お引立てにあずかりました皆様方にはなお一層のお引立て

を、また江湖の皆様方には一段のご支援をお願いする次第であります（後

略＝昭和44年１月１日）

単なる名称の変更ではなく、ローカルの織物工場から企業としての成長を

目指し、タカヤグループの形成を目ざす意思があった。高屋織物時代から培

われた多くの優れた得意先に恵まれて、業績は年ごとに上昇、昭和50年（1975）

には年商50億円に達した。

社名変更通知（1969年）

タカヤのマーク

タカヤ新社章制定について
（1970年）

新社章の色別表（1970年）

新社章の制定
昭和45年（1970）５月25日、グルー
プとしての社章を決定した。それに
よると、鷹をイメージした図は各社
共通で、社ごとに色を決めて使用す
るようにしている。タカヤ㈱繊維事
業部は金色、同じく電器事業部は緑
色、タカヤ整染㈱は紺色、そしてタカ
ヤ商事㈱はエンジ色となっている。
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電子器部を繊維部門から独立、電器事業本部に昇格

前述の挨拶状にも書かれている通り、長六社長はこの年、繊維分野の主体

をタカヤ商事に移し、中核企業のタカヤは今後伸びるエレクトロニクスでい

くという、二本柱のグループ戦略を固めている。昭和44年（1969）４月には、

電子器部を繊維部門から独立、電器事業本部に昇格させた。

のちに長六社長は、新聞の取材に答えて、当時を次のように振り返ってい

る。

「―異業種から参入したタカヤに、なぜ多くの引き合いが来たのでしょう

か？

優秀な技術者を確保し、製品の質と納期を確実に守ってきたからだ。技術

者は都会で経験を積んだ人を積極的に採用した。『都会はいや。田舎がいい』

という人が、タカヤなら安心だと来てくれた。歴史が培った井笠地域におけ

る企業の信用があればこそ。取引先も一社に絞らなかった。あくまで自主独

立。運命を自ら切り開き、付加価値を自らつくり出す企業でなければ生き残

れない。

　―繊維部門は織物から川下のアパレルに業務の重心を移してきましたね。

1956年ごろには繊維はアパレルでないとだめだと痛切に感じていた。織物

は付加価値が少ないが、アパレルは自分でデザインし、創造し、付加価値を

自分で付けている分野だ。これまで繊維産業の中心だった織物や染色は、も

はやアパレルの前工程にすぎなくなった。1971年にダイエー内に直営販売店

を開設して確立させた織布から販売までの一貫体制は、私の理想だった。」

（中国新聞「そこが聞きたい」＝平成12年１月24日）

電器事業本部がラジカセなど組み立
て開始（1969年）

カセットデッキの組み立て作業近代化した撚糸工場を新設
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日本初の超高速自動織機始動

昭和42年（1967）以来、繊維事業部が進めてきた主要設備のLP化、高速

化、省力化など一連の合理化は、県下で初めてのユニフィルルームワインダ

ー付Ｗ織機110台を設置したのを皮切りに、昭和44年（1969）４月には本社

工場をドーム型の近代的工場に増改築し、これにわが国最初のスイス製スル

ザー織機24台を据え付けたのをはじめ、さらに昭和46年（1971）６月の分工

場の改装改善、撚糸工場の新築と機械設備の一新、スルザー織機の追加６台

の導入など進歩的な施設が着々と実現されていった。

据え付けを完了した超高速自動織機スルザーウィビングマシン（筬幅153イ

ンチ）計30台が、増築工事を終えた工場内で本格的な活動を始めた。スイス

から導入された新鋭機は、従来の大きなシャットルに代わる多数のクリッパ

ーと呼ばれる鉄片（９センチ／40グラム）が横糸を確実にくわえ、弾丸のよ

うな速さで織ってゆく。この革命的織機の威力に、この道の人たちも驚嘆し

た。

それは従来の織機に対するイメージを全く一変するものであり、これから

の繊維業の将来を示唆し、急速に進歩する社会の姿を如実に象徴しているよ

うな逞しさを感じさせるものであった。

設備の高速化・省力化進む

こうした改善に投下された資本の総額は約６億円に及び、昭和46年（1971）

４月には織布工場としての優秀さが認められて、中小企業庁指定の「中小企

業合理化モデル工場」となった。

しかし、〈激動の70年代〉という言葉が象徴するように、昭和46年（1971）

頃からの業界は、その幕開けから日米繊維政府間協定、円の切り上げなど国

際的問題をはじめ、諸物価の高騰、人件費の異常な上昇など、極めて厳しい

情勢がわが国産業界を揺り動かし始めていた。

市場は多種少量生産を求め、品質の統一高級化が要望されるようになった。

そこで、これらの要求に応え、激動期に即応できる体質づくりをするため、翌

年８月には新築の撚糸工場内に、素材物性や規格の異なる糸を同時に合撚で

きる万能機、「アセンブル・ツイスター」を設置した。これにより従来、同一

素材、同一物性の合撚では得られなかった風合いが生まれ、安い原料で付加

価値の高い製品を作ることができるようになった。

一方、これとほとんど時を同じくして、本社工場内に経糸引込機（スイス

製ドローイングマシン）も導入した。これにより今まで主として人手に頼っ

ていた原始的な綜
そう

絖
こう

通しまで機械作業が可能となった。ドロッパー、綜絖に ドローイングマシーン
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糸を通すのに、従来のように人手に頼ると１時間に500本通す人でも、ビーム

１本分となると約14時間を要していたのが、この機械によるとわずか１時間

で済むという高性能なもので、１台の価格は約6520万円。労働力不足の解消

と織物の高級多様化に対処して、大きくその威力を発揮した。

健康レジャー産業にも進出……ボウリング事業部誕生

昭和44年（1969）～45年（1970）頃から、ボウリングが健康なレジャーの

花形として爆発的な人気を呼ぶようになった。当社でも経営の多角化の一貫

として、昭和47年（1972）５月26日、ボウリング事業部を新設。福山市千田

町の福山鉄工センター東のロードサイドに「レインボーボールフクヤマ」が

オープンした。

総工費７億円、敷地3500坪、建物面積1700坪、48レーン。場内には別にビ

リヤード（８台）、レストラン、スナック、ゲームコーナーなどを備え、緑の

山並みを背にした健康的な環境との中で、〈娯楽の殿堂〉として歓迎された。

取締役総務部長の藤井祥司がボウリング事業部長に就任した。

しかし、昭和48年（1973）頃から、全国的にボウリング熱が下降線をたど

り、廃業する業者が続出するようになり、わが社のボウリング場も昭和50年

（1975）２月、その幕を閉じた。同年９月からは、グループのタカヤ商事営

業本部社屋として活用した。

 

ボウリング場開所式（1972年５月26日） レインボーフクヤマをオープン（1972年５月26日）
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新社是「私たちの目標」制定

タカヤグループではそれまで、伝統の上に新しい理念を盛った社是「私た

ちの心構え」を掲げて発展してきたが、社会情勢の急速な変化に伴い、昭和

48年（1973）７月１日、新たな社是「私たちの目標」を制定し、この旗の下

に総力を結集して社業の発展に努めることとなった。

新社是「私たちの目標」

一、豊かな私生活（くらし）を築こう。

一、働き甲斐のある職場を造ろう。

一、住みよい社会を目指そう。

 

長六社長が機業会理事長就任

昭和49年（1974）５月、大塚長六社長は、織物、染色業者で結成されてい

る「備中地方機業会」理事長に推挙された。迫りくる不況に対処する思い切

った構造改善、新たな局面への脱皮など、多くの問題を抱え苦悩する繊維業

界の力強い指導者として会員の絶対信頼を受け、東奔西走、着々と成果を上

げている。

この機業会は、初代笹一社長が前述のように心血を注いで同志と共に実現

させたもので、２代薫雄社長もかつてはその理事長を務めており、実に父祖

３代にわたり輝く理事長として不滅の功績を積んでいる。

 

業界不況にあえぐ井原で危機突破大会

一時好況だった繊維業界は昭和49年（1974）に入ると次第に不況の陰りを

増し、この年の後半になると政府の総需要抑制政策などのあおりで、倒産な

どの厳しい危機に直面する業者が出始めた。

この現実を受けて、備中地区労務対策協議会と地区労連では、同年11月12

日、井原市民会館前広場で「繊維産業危機突破大会」を開いた。この日の参

加者はタカヤグループなど市内繊維関係者およそ1300人。「センイ危機突破」と

染め抜いた鉢巻きをしめて参集し、小野強・井原市長や、わが社社長の大塚長

六・井原商工会議所会頭らから激励の言葉がおくられ、次のような決議をした。

一、繊維製品無秩序輸入の抑制

二、過剰在庫の凍結と海外援助物資への活用

三、繊維不況乗り越え緊急融資の拡大

四、雇用保険法早期成立の実現
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新生電器株式会社の設立

一方、電子機器の分野では、電子機器の組み立てが、シャープ以外のメー

カーとの取り引きも増え、順調にその技術力を高めていった。昭和50年（1975）

５月には、タカヤ電器事業部新工場が完成している。

こうしたなか、昭和49年（1974）５月には、新生電器を買い取り、障がい

を持つ人たちの就労支援を手がけた。前述のように、障がい者の作業場とし

て新生荘を特設していたが、電器事業部門の合理的な発展を目指し、労働省

指定身障者モデル工場「新生電器株式会社」として独立させた。資本金は4000

万円。

これに伴う工場、宿舎、食堂、その他付属施設などの新築工事は同年12月

に着工、翌年８月31日に竣工した。総工費２億8000万円。

同社の敷地は、１万2000平方メートル、建物6000平方メートル、このうち

工場は鉄筋一部２階建て3600平方メートル、宿舎（第二新生荘）鉄筋コンク

リート平屋建て1800平方メートル、食堂は鉄骨平屋建て400平方メートル、こ

れらを200平方メートルの渡り廊下で結び、一方、工場正面グリンベルトに囲

まれた泉水には社章を浮かべ、身障者モデル工場にふさわしいクリーンな施

設を完成した。

新社屋、新工場により電器事業部は営業部門、新生電器は生産部門担当と

いうユニークなシステムのもとに、電器部門〈車の両輪〉として快調なスタ

ートを切った。

重度身体障がい者約80人が働くこの工場は、わが国では名実ともにその規

模内容の最も充実した身障者福祉工場の一つとして高く評価され、労働大臣

からも感謝状を受けている。

新生電器について、大塚長六社長はのちに山陽新聞の取材に答えて、こう

重度身体障がい者のための作業場（1969年）

新生電器　会社案内から

車椅子で働ける職場
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語っている。

「妻の妹がカトリック系の施設にかかわっていたのですが、ある時、彼女か

ら『障害者の職場がない』という話を聞いた。それが障害者を雇用するきっ

かけでした。障害者といっても、健常者と何ら変わるところはないのです。車

いすでも仕事はできるわけですから。適材適所といいますか、その人の障害

の程度に応じて、どのような仕事をしてもらうか方向を決めさえすればよい。

障害者を雇うことを、大きな負担とは思いませんでした。新生電器は当初か

ら、障害者のための職場として設立したのです」（山陽新聞「21世紀の企業と

地域を語る」＝平成11年11月18日）

重度身体障がい者が働けるように

障がい者の雇用拡大に伴い、周辺の環境整備にも取り組んでいる。岡山県

からの強い要請もあり、働く意欲を持ち、社会復帰を願っている重度身体障

がい者のため昭和44年（1969）５月、本社電器事業部に障がい者が働きやす

いよう特別に工夫設計された作業場と宿舎「新生荘」を開設した。医務室に

は看護師が常駐し、また毎週１回専門医師の診療があるなど、健康管理に万

全の配慮が払われているほか、宿舎の浴場、居室、洗面所、トイレなども車

イス利用者に利用しやすいよう特に留意している。昭和50年（1975）９月に

は、新たに「第２新生荘」も新築され、収容人員も80名となった。

昭和47（1972）年９月には大塚長六社長は岡山県障害者雇用促進協会の副

会長に就任している。

新生電機 新生電機

電器事業部作業場と新生荘
1972年
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定年制の延長

かつては「人生50年」といわれていたが、医学の進歩など文化の進展につ

れて、人間の寿命が大幅に延び、昭和50年（1975）年に入ると、男性が71.7

歳、女性の場合は76.9歳を超えるようになった（厚生省調査）。こうした現実

を踏まえ、わが社では昭和49年（1974）12月１日から定年を男子59歳、女子

50歳に改定した。

ユニフォームからジーンズへ

生地の製造販売から二次製品の製造販売へ事業の拡大を図ったところへ、折

からのジーンズブームが到来した。

ブームは若者を中心に「作れば売れる」というほど好調な売り上げをみせ

た。昭和46年（1971）６月には、タカヤ商事株式会社の直営小売店、ジーン

ズカジュアルショップ「cactus（カクタス）」第１号店を福岡ダイエー天神店

にオープンさせ、製造から直販までの一貫体制が確立した。ちなみに、ダイ

エーとのつながりは、「創業者・中内功氏の妻が芳井町の出身であったため、

そこへ日参して出店にこぎつけた」（OB・寺岡一紀さん）ともいう。

ブランド名の「cactus（カクタス）」とはサボテンのこと。ロゴにもサボテ

ンが使われた。アメリカの西部劇のイメージであった。

昭和46年（1971）７月タカヤ商事がカクタスジーンズを全国発売開始。６

月15日にはタカヤ会館で「カクタスフェスティバル」が開催された。

直営小売店は、有名百貨店にも出店し、月産10万本態勢から15万本態勢へ

生産ペースの拡大を図った。10月には、ジーンズファッションの現状を探る

ため、タカヤ商事の林企画部長らがニューヨークへ視察に出た。

身障者雇用促進表彰（1970年） 全国心身障害者雇用促進月間表彰（1977年）

カクタス福岡店

カクタス京橋店
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販売チャンネルも、当初はダイエーを中心とした大型量販店へのインショ

ップから、60年代に近づくと郊外独立のロードサイド店舗など、全国にその

商圏を広げた。

「デニムの聖地・井原」の中核に

昭和47年（1972）４月８日、井原市被服組合が井原市市民会館で３日間に

わたりジーンズ展示と即売会を開催。タカヤ商事がその中核を担った。同年

５月には、名古屋にも直販店開設。７月の直販店売り上げは３億2100万円を

突破。前年比160％と年度最高記録を達成した。

タカヤ商事がすすめていた直販店の拡大は、大阪、名古屋、広島をはじめ

仙台や北海道へも進出。テレビ、雑誌などマスコミでカクタスジーンズのコ

マーシャルを展開した。

12月１日NHKがタカヤ商事を舞台に「ジーンズの町・井原」と題した50

分番組を生放送。昭和49年（1974）にはブランドイメージのアップと販路拡

大でテレビCMなどを展開。カクタスジーンズのコマーシャルに俳優の田中

健を抜擢し、話題を呼んだ。

こうした急成長を背景に業務の合理化も進められ、昭和48年（1973）２月

19日、新鋭電算システムが稼働。最新鋭コンピューターIBMシステム３の導

入を決め、業務拡大に対応した。

カクタスジーンズのラベル

カクタス広告キャンペーン（1974年ごろ）

井原市民会館でのジーンズ展示

カクタス福山店

コンピューターの導入
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本社を福山市千田町に移転

昭和50年（1975）には、タカヤ商事の本社事業所を、福山市千田町に移転

した。併せて販売強化のため「職階及び職務分掌規程」の一部を改定した。そ

れによると、「カクタス営業部」の直販店管理課を分離し、直販部に昇格。各

直属のブロックは岡山ブロック、中部ブロック、近畿ブロック、中国ブロッ

ク、九州ブロックなどとした。また、カクタスボーイズ関係の強化を図るた

め東京支店と福岡支店にそれぞれ「カクタスボーイズ販売課」を設置し、同

課はカクタスボーイズ製品の販売及び販売促進に関する一切の業務を行うこ

ととした。

さらに昭和51年（1976）９月には、タカヤ商事の小売部門を分離独立させ、

「株式会社ブルーメイト」を設立。大塚長六が社長に就任した。昭和53年

（1978）８月には、タカヤ商事の製造部門を分離し、「タカヤ縫製株式会社」

を設立した。

昭和54年（1979）には、業界に先駆けてレディース・ジーンズブランド「ス

ウィートキャメル」を立ち上げた。当時のジーンズは、まだ男性の作業着と

して捉えられていた時代にあって、女性専用のジーンズブランドは画期的で

あった。

タカヤ商事が初の海外進出へ

こうした好調なジーンズブームを背景に、昭和49年（1974）３月、タカヤ

タカヤ商事が福山市千田町に本社移転（1975年）

タカヤ商事会社案内（1978年ごろ）
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タカヤ商事社屋空撮 タカヤ商事東京支店（1978年ごろ）

中卒者のための入社案内（1974年ご
ろか）

商事は、大丸、富士紡の２社とタイアップし現地資本との合併でバンコクに

縫製工場を建設するために新会社（タイテキスタイルガーメントカンパニー）

を設立した。

資本金は1000万バーツ、出資比率は日本側49％（タカヤ商事10％、富士紡

10％、大丸29％）タイの現地出資は51％。工場建設計画では総工費４億円、１

万5000平方メートルの敷地に4000平方メートルの縫製工場を建設。ミシン200

台を置き、従業員300人で月間700万点の白衣、作業服を製造する計画。操業

開始は昭和50年（1975年）４月。製品は一部をタイで販売するが大半は日本

に輸出し、タカヤと大丸で販売するとしている。

現地の豊富な労働力を生かし、タカヤ商事のすぐれた縫製技術と現地に織

布工場をもつ富士紡の原反供給力、タカヤ商事と大丸の強力な商社機能を結

集した国外での縫製一貫生産販売は新しい企業のあり方を示すものとして、ま

たタカヤ商事の加工基地海外進出の第１号となることで大きな期待が寄せら

れた。

ブルーメイトの設立

前述のように、タカヤ商事はこの時期、業務の拡充に伴い、組織の分割に

より効率を高めるべく、各部門の分離独立をすすめた。それが、タカヤ商事

の小売部門を独立させた昭和51年（1976）の「ブルーメイト」であり、タカ

ヤ商事の縫製部門の分離独立である昭和53年（1978）「タカヤ縫製」の設立

であった。  
ブルーメイトのcactusショップ

（1981年）



76

シャープタカヤ電子工業株式会社設立

タカヤは昭和54年（1979）年８月15日に、シャープとの共同出資によるシ

ャープタカヤ電子工業株式会社を里庄町里見に設立し、半導体分野に参入し

た。資本金は２億5000万円、代表取締役社長には大塚長六を選任した。

同社はシャープの協力企業として設立されたもので、昭和41年（1966）に

シャープのトランジスタラジオの製作を開始して以来、これまでの間に培っ

た電器事業部の実績が高く評価された結果である。タカヤグループにとって

新たな歴史が刻まれることになった。

前年秋から建設を始めていた本社工場では、これまでタカヤが製作してき

たテスタなどをはじめ、さまざまな技術を駆使して半導体の基礎部品である

IC（集積回路）とLSI（大型集積回路）製造工程の後半部分（後工程）を受

け持つ。なお、初年度生産額は24億円と見込んでいた。

 

高屋女子高等学院と井原市立高校

昭和42年（1967）３月、グループ内の各社が別々に実施していた、従業員

のための教養施設関係を統合して高屋織物会館内に「高屋女子高等学院」を

開校し、岡山県知事から認可された。これは働く近代女性のために必要な一

般常識、洋裁、編物、生花、料理などを教える各種学校で、生花と料理の実

習材料以外は費用の全部を会社が負担。タカヤ会館を教場として午前、午後、

夜の３部に分けて授業が続けられた。本科は２年で修了。希望によって研究

科への進学も可能となっていた。

一方、この開校とほとんど時を同じくして定時制の井原市立高等学校（４

シャープタカヤ電子工業設立直後の工場全景（1979年）

高屋女子高等学院の授業風景



第４章　決断　もうひとつの柱を　　7 7

年制）が市内井原町に開校された。これは地区の有力企業が、働きながら高

等学校卒業を希望する従業員のために大きな努力を払って実現したもので、学

資は全部会社負担。タカヤグループの従業員生徒は全生徒の４分の１以上を

占めており、当グループが井笠地方の産業界に占める地位の一端を物語って

いる。 

保育園や独身寮など建設が進む

このほか、働きやすい環境づくりは、次々と進められた。

昭和41年（1966）には高屋織物保育園の開設。幼児を抱えて働く従業員の

ための高屋織物保育園を開設。乳児保育室、遊戯室、給食施設などを完備し、

42年度中には開園した。

また、昭和43年（1968）には鉄筋３階建ての男子寮と女子独身寮を建設。既

存の稲映寮１号、同２号団地女子独身寮などのほかに新たに鉄筋３階て建男

子独身寮を建設することにした。昭和43年（1968）３月末完成し、収容人員は

50人。

同じ年、高屋南保育園が開園している。場所は、本社合繊工場に隣接する

第一稲映団地の南側に開園。大塚長六社長を理事長とする社会福祉法人高屋

福祉会を設立し、開園をした。656平方メートル、鉄筋平屋247平方メートル

の園舎で定員は60人だった。

昭和40年代に入り、繊維部門の急成長、電子機器部門への参入拡大により、

従業員確保は大きな課題となった。積極的な求人活動に加え、働きやすい職

場環境にも力が注がれた。

高屋町を中心とする地場産業従業員のうち、未就学児を抱えて働く人たち
青葉寮
1969年タカヤ会社案内

井原市立高校タカヤグループ卒業生（1971年）

井原市立高等学校案内

父兄招待記念（1974年）
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のため、昭和43年（1968）に社会福祉法人高屋福祉会の高屋南保育園が開園。

本社稲映寮一号団地（社宅）の一角に社会福祉法人として開設した。

同保育園は、木のぬくもりを大切にした積み木遊びや、食育、地域交流な

どを柱とした保育で、現在も０歳児から５歳児まで計117人の園児が元気に在

籍している（令和３年４月現在）。平成15年（2003）には新園舎改築と同時

に、特別保育事業＝地域子育て支援事業（たかや子育て支援センター事業、カ

ンガルーひろば、一時保育預かりや１時間の延長保育）を開始し、高屋地域

の子育て支援事業において中心的な存在となっている。

このように、従業員の確保とともに働きやすい環境にも力を注いできた。

高屋南保育園開設（1968年） 高屋織物稲映寮

女子寮（羽衣寮）

高屋南保育園　案内パンフレット
（1968年）

寮生活のしおり（1965年ごろ）

タカヤ現地父兄会　1974年



ローカル企業から 
タカヤグループの形成へ
昭和55年（1980）～平成６年（1994）

第５章

展開

創業100周年（タカヤ株式会社の設立77年）に向けてグループ企業として

の挑戦と体制づくりがすすむ。

電子機器部門は下請からの脱却を図ろうと、オリジナル製品の開発に着手。

そして昭和58年（1983）、インサーキット・テスタの生産を開始する。昭和

60年（1985）には本社社屋を新築。平成２年（1990）には、タカヤ株式会

社は電器事業に専念することになった。

一方、繊維事業部門は、バブル経済といわれる好景気からその終焉を経て

グローバル経済がすすむようになり、国内市場において苦戦を強いられるよ

うになった。こうした流れに対応すべく、繊維部門の中核を成すタカヤ商事

株式会社では、平成２年（1990）タイに縫製工場を設立した。

平成６年（1994）タカヤグループは創業100周年を迎える。これに先立ち、

平成４年（1992）には華
はな

鴒
とり

美術館の開設が計画され、その運営母体となる

財団法人タカヤ文化財団が設立された。平成６年（1994）６月、グループ

創業100周年を記念し、華鴒美術館が開館した。長六の長年の夢がここに結

実したのである。

新社屋建設
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バブル景気の到来と戦後の終焉、そしてアジア諸国の台頭

1970年代末から1980年代初頭にかけて発生した第２次オイルショックは、

わが国経済を一時的に脅かしたものの、その後は外需主導型の景気回復傾向

を強め、経常収支の大幅な黒字を記録するようになった。

その中、国際協調によるドル高の是正を目的とした先進５カ国蔵相・中央

銀行総裁会議（G５＝日米独仏英）が昭和60年（1985）９月に行われた。い

わゆる「プラザ合意」によって急速な円高不況に陥ったわが国は、政府・日

銀の金融政策によって景気こそ短期間で回復に向かったものの、国内ではい

わゆる「カネ余り」現象が生じた。企業は「財テク」ブームに乗って過剰な

設備投資を行い、さらに余剰資金を投機に振り向けた結果、株価や地価が高

騰、昭和62年（1987）から平成２年（1990）の「バブル景気」をもたらした。

一方、1980年代後半から1990年代にかけて世界は、戦後の終焉を告げるで

きごとが相次いだ。平成元年（1989）の米ソ首脳会談（マルタ会談）におけ

る冷戦終結宣言をはじめ、同年11月のベルリンの壁崩壊と東西ドイツの統合、

平成３年（1991）にはソビエト連邦解体と東西対立が解消されていく一方で

湾岸戦争も勃発した。

他方、ヨーロッパでは、平成５年（1993）11月に欧州連合条約が発効、EU

（欧州連合）が発足して、新たな地域経済圏が生まれた。

この時期、わが国は成長著しいアジア市場との関係が強化されるようにな

った。NIES（新興工業経済地域）、ASEAN（東南アジア諸国連合）各国と

の製品、サービス、資本の輸出入はじめ、中国との関係も改革開放路線によ

って活発化し、日本企業の進出が目立つようになった。

 

繊維の輸出減少と輸入増加

わが国の繊維産業は、1970年代に成長のピークを迎えていた。国内の個人

消費は第１次オイルショックを機に、はっきりと伸び悩みを示すようになっ

た。対外貿易も、繊維輸出（糸ベース）は概ね60万トンから70万トン台を維

持してきたが、第２次オイルショック時には51万トンにまで低下した。一方、

繊維製品の輸入は、1970年代以降アジア諸国を中心に増加し、昭和54年

（1979）には内需に対する輸入比率が18％に上った。こうした傾向は、1980

年代以降も続き、明治以来、基幹輸出品として発展してきた繊維産業は輸入

超過産業へと転化していった。

かつてないほどの苦境におかれた繊維業界は、数多くの紡績、織物、被服

企業が姿を消した。井原地域においても、織物生産数量が戦後ピーク時の昭

和45年（1970）年から平成７年（1995）までの25年間で59.7％にまで減少し
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た（備中織物構造改善工業組合の統計より）。そのような中で繊維業者は、多

角経営などによって新たな展開を図り、生き残りを賭けるところも出始めて

いた。

経済情勢への危機感

国際的な金融・経済状況が激しく変動するなか、タカヤグループも大きな

影響を受けざるを得なかった。

1970年代前半はジーンズブームに支えられ、急速に成長を遂げた繊維部門

も、「第１次オイルショック以来の徹底的合理化と韓国、台湾等途上国のイン

フレに起因するわが国の相対的価格競争力の向上及び品質等非価格面におけ

る優位性に支えられ、漸次輸出採算を回復」したものの、「第２次オイルショ

ック後のわが国経済力に対する諸外国の評価は極めて高く、国際収支の改善

と共に１ドル200円以下の円高レートが定着する可能性もあり、加えて貿易摩

擦も今後あらゆる品目にわたって多発する傾向にあることを考え併せるとき、

輸出業界の前途はまことに逆賭すべからざるものが感じられます」（115回定

時株主総会報告書＝昭和55年）と強い危機感を抱かざるを得ないものになっ

た。

新しい社是、社訓の制定

昭和56年（1981）の年頭にあたり、長六社長は新しい社是と、新たに社訓

を示した。その理由について次のように述べている。

「ここに昭和56年（1981）の新年を迎えるに当たり、今後、会社が激動と混

迷の時代を乗り切り従業員の諸君と共に、自らの存続と発展の未知を確保す

るためには、それだけ（以前の社是：編者注）では不充分であり、会社と従

業員間の関係を直視した現実認識に立脚し「その日その日を生きる従業員」

としての自覚に根ざす目標を社是として設定し、かかる規範に基づく従業員

としての具体的行動の指針となるべきものを社訓として示さなければならな

いということに想到しました」

 

社　　　是

わたしたちの心構え

わたしたちは　１．この会社によって、わたしたちの生
く ら し

活を支え、

　　　　　　　１．この会社の中で日
にち

々
にち

の多くの時間を過ごし、

そ　 し　 て　 １．この会社との数
あ ま た

多の関わり合いにおいて、共に

　　　　　　　　　わたしたちの社会に参加しています。
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以上の現実認識を踏まえ、会社との共同体的一体観に立って、わたしたち

は次の目標を掲げ、業
し ご と

務に立ち向かいます。

わたしたちの目標

１． 豊かな生
く ら し

活を築こう

１． 働きがいのある職場を造ろう

１． 住みよい社会を目指そう

社　　訓

１． 責任を重んじよ

１． 協力して事に当たれ

１． コミュニケーションを大切に

なお、新しい社是・社訓の制定に関連して、従来グループ全社統一的に掲

げてきた「今年の目標（ターゲット）」は、事業部門ごとに設定することにな

った。

さらに、昭和58年（1983）の年頭にあたって、長六社長は、次のようにそ

の危機感を述べている。

「わがタカヤグループはかかる観点にたって、存立の基盤を整え、環境変化

に対応すべき態勢をとってまいりました。然し、各個別の事業部門毎に考え

ますと、基盤はできていても具体的戦術に欠けているという憾
うら

みなしとしま

せん。今年は各業界に亙って劇的変貌が予感される年です。特に中小企業は

その多くが不況業種に属し、今回の深刻な世界的景気停滞の中で第１次オイ

ルショック以来の省力化を含むあらゆる合理化努力をやり尽くし、最早業種

転換への余力も失い、ただ最後を待つのみという如き企業が数多く蠢
うごめ

いてい

織物工場と整染工場の全景



第５章　展開　ローカル企業からタカヤグループの形成へ　　83

るように見受けられます。

環境変化に適応できない企業は自ら淘汰される以外残された道はありませ

ん。わたしは、度々そのことについては既に業界に対しても警告し早期に積

極的決断を要する必要のあることを言ってきたつもりですが、今年は愈々そ

のことが遅きに失した形で顕在化する年になりそうです。

かかる状況の中で、わがタカヤグループは傘下総ての企業が生き残り、将

来に向かって大きく発展しなければなりません。しかもそのための布石は既

に打たれています。

あとは個々の事業部門毎に「サバイバル作戦」の展開あるのみです。部門

毎に生き残り戦術を工夫し、果敢に実行して下さい。そしてその成果を踏ま

えて、更に未来に向かって大きく翔くタカヤグループを築こうではありませ

んか」（「窓」昭和58年１月）

順調に伸びていく電子機器部門

一方、電子機器部門は、昭和55年（1980）２月に工場火災に見舞われたも

のの、全員一致の不眠不休の努力とシャープ音響システム事業本部の全面的

ご支援や大林組等工事関係者の献身的な尽力により、極めて短時日の間に完

全復旧を成し遂げた。同年11月期の売り上げは、前期比50％を超える増加を

達成した。

その後もビデオなどを中心に電子機器部門は好調に伸びを見せていた。し

かし、国際的な経済環境は不透明な状況が続き、また繊維部門においては業

タカヤ繊維事業部　入社案内表紙
（1981年）

社内報「窓」（1981年）
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界全体の不振もあり、「電器、繊維両部門におけるわが社の対応も、かかる環

境下において生き残りの方途を講じ、あらゆる面にわたってきめ細やかな手

を打って行かざるを得ず」（117回定時株主総会報告書＝昭和57年）と、新た

な道の模索を始めた。

下請工場から自社ブランドの開発、販売へ

電子機器部門は自社製品、自社ブランドへの動きを加速させ、昭和58年

（1983）12月には、タカヤ株式会社電器事業部が技術開発部を設置するとと

もに、インサーキット・ボードテスタを自社開発し、生産販売を開始した。

翌昭和59年（1984）12月、電器部門に新たに電器事業本部を設置するとと

もに、従来の電器事業部を音響事業部に改称し、音響、ビデオの両事業を新

設の電器事業本部の下に所属させた。この年の第119回定時株主総会報告書に

よると、「かかる難局に対処して、わたしどもは既に技術開発による新分野の

開拓に着手し、これを軌道に乗せるべく全力を傾注いたしております。近き

将来これが電器部門の支柱として成長せんことを期待いたすものであります」

と、期待を寄せている。

技術開発部の設置は、大塚長六社長が掲げた大きな夢のひとつであった。そ

の夢とは、これまで大手電器メーカーのいわば下請工場であったものを、自

社のブランド品を開発・販売するという、もうひとつの柱を確立することで

ある。

オーディオ事業イメージ

電器事業部全景（1984年ごろ）
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昭和60年（1985）初頭の株主総会報告書によると「今後電器部門は同事業

本部直属の技術開発部の内容充実を努め、従来の下請け依存体質からの脱皮

を図る」と記述していることからも、技術開発部に大きな期待を寄せている

ことがわかる。

念願の自社製品「インサーキット・テスタ」を開発

昭和58年（1983）、電器事業本部のもとに設置された技術開発部は、プレ

ス式のインサーキット・テスタを自社開発し、販売を開始した。インサーキ

ット・テスタは、アナログインサーキット・テスタやMDA（Manufacturing 

Defect Analyzer）とも呼ばれており、家電製品向けなどの部品に実装された

プリント基板の製造工程で使用され、複雑な電子回路の不良個所をコンピュ

ータでチェックする装置である。基板を動作させることなく個々の部品を検

査できることから、基板を破損させることなく不良箇所の位置も特定でき、プ

リント基板実装ラインでは、今に至るまで、なくてはならない検査設備とな

っている。

当時の電器事業本部では、シャープのラジカセを作っていたが、生産技術

のスタッフが、外販されていた検査装置を購入せず、検査装置を自分のとこ

ろで作れないか、という発想から開発に着手したという。

「昭和52年（1977）に、東京のオカノ電機さんが、インサーキット・テスタ

を国内で初めて製品化し、全国のプリント基板の製造工場に導入されていま

当時のフルラインナップ
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した。タカヤでもそれを買おうかという話になったのですが、そのメーカー

さんが関西以西にはなく、それが装置を内製化するきっかけでした」（当時の

技術開発部員の話）。

新しい製品が出ると、それに合わせて検査機と製品を接続するための治具

も作らなければならない。検査機メーカーが近くにあると、そうした「情報

やサンプルの受け渡しも簡単だし、納期も早い」ということで、大阪営業所

を中心に西日本でのシェア拡大につながった。

インサーキット・ボードテスタが主力商品に

タカヤが独自開発したプリント基板自動検査装置は、これまで手作業で行

っていた各種プリント基板の検査をボタン一つで素早く処理する優れもので

あり、もともとは自社で製作する製品の検査を行うために自主開発したもの

である。ところが、この検査装置の特長である良品基板から得られた情報を

元に、コンピュータが基準データを自動的に記憶させて、検査基板の不良箇

所を検出する機能や、それをディスプレイに映し出し、プリントアウトする

機能などが受け、昭和59年（1984）秋の展示会に出展したところ、弱電メー

カーを中心に引き合いが相次ぎ、海外からの注文も舞い込んで、いよいよ本

格販売に乗り出すことになったのである。

この検査装置はその後も続々と改良され、タカヤを代表する主力商品の一

つに成長していく。

電子機器事業部
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「変身度ナンバー１」との評価

当時のタカヤを、「変身度ナンバー１」と評した山陽新聞の記事がある。井

原市の織物業の草分けとして創業したタカヤグループが、余剰人員対策の一

環として、県商工部のあっせんでトランジスタラジオを作ったことをきっか

けに電子部門で飛躍を遂げ、「副業が売上高からみれば完全に本業格になって

しまった」と書いている。この記事から、当時の様子を振り返ってみよう。

「大塚社長は２つの目標をかかげる。その一つは技術力の向上。いまでもそ

の評価は高い。シャープタカヤ電子工業をつくったのもシャープからのアプ

ローチだった。『お宅の技術力を買った。一緒に集積回路をつくろう』と。ま

たタカヤではライバルメーカーのノウハウが共存している。タカヤ本体のビ

デオ事業部では松下電器産業貸与のビデオ基板自動組み立てラインが並び、シ

ャープタカヤ電子工業にはシャープの半導体生産設備が。こんなことができ

るのは『タカヤの技術力が信頼され、漏れる心配がないと思われている証拠』

と、技術統括の吉水貞次常務は語っている。

２つ目の課題は『組み立て業からの脱皮』に置いている。タカヤでは、い

まやっていることは『大手メーカーのロボット役。部品供給を受け、それを

組み立てているだけ』と厳しく受け止めている。できれば技術開発力を高め、

自社ブランド商品を売りたいと思っている。むずかしくいえば『主体性を持

つメーカーになりたい』（大塚長六社長）」（山陽新聞「新産業革命の中で（２）

第１部ハイテクの旗手」＝昭和60年１月10日）

この頃から、長六社長は新聞取材などでも、「開発型企業」へとステップア

ップを図りたいという目標をよく口にするようになっている。

メーカーの生産拠点が海外に移り始めたことをきっかけに、検査装置も多

品種少量向けのものにシフトしていった。

昭和61年（1986）８月に、タカヤの東京営業所が開設された。それは技術

部門としては初めての東京進出だった。東京はすでに競合他社がひしめいて

おり、後発のタカヤは、東京では従来のものが全く売れない、見向きもされ

ないような状況だったという。

関東エリアでは、量産型のものはアジアへ移り、多品種少量の基板の生産

が増えていた。こうした状況に対応すべく、その後主力になるであろう、多

品種少量のための検査装置―フィクスチャレス・テスタ（治具不要インサ

ーキット・テスタ）や、フライングプローブ・テスタの原型の必要性を感じ、

その開発にシフトしていくことになったのである。ちょうど、昭和から平成

にかわったタイミングだった。

タカヤは、フライングプローブ・テスタ開発の先駆けとなり、国内で初め

フライングテスタ
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てロボット式の検査装置を作ったメーカーとして先陣を切った形になった。そ

の後、伊藤忠商事株式会社が、海外の産業機械工場向けの装置としてわが社

のフライングプローブ・テスタを採用し、ヨーロッパやアメリカに販売して

いくことになる。

昭和62年（1987）春には、フィクスチャレス・テスタAPT2000シリーズを

発表した。87年のリリース後、88年にはドイツ、90年に米国で販売を開始。

95年には、世界の最優秀検査機に贈られる「TEST INNOVATION OF THE 

YEAR」を授賞するなど、30年以上にわたって世界トップシェアを誇った。

自動基板検査装置が続々とヒット商品！ 

初期モデルのAPT-512Nタイプをはじめ、売れに売れたＮⅡタイプ、さら

にオートガーディング機能を備え高精度検査を可能にしたAGタイプの他、各

種キャンセル機能や専用測定回路などを搭載したAPT-3200まで顧客のニーズ

に合わせて進化を遂げた。さらにこの先は、目視やランニングコストを必要

としないX・Y座標二点間テスタ等も開発中で伸び代は計り知れない。

この評判を裏付けるように販路も国内をはじめ、東南アジア、欧米さらに

南米のアルゼンチン等にも広がり、今や世界各地で好評を得ている。「年間約

20億円を売り上げ、世界シェア７割を誇る」（中国新聞「岡山発モノづくり新

書」＝平成10年１月３日）までに成長した。

電子機器販売部「クリエイト」オープニングセール（1983年）

海外進出を果たしたFPTのタカヤを
世界に知らしめた検査機APT-8400
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電子機器販売店「クリエイト」をオープン

タカヤおよびシャープタカヤ電子工業では、これまでシャープとの技術・

資本提携によって音響製品や半導体集積回路の制作を行ってきた。

その中、タカヤは昭和58年（1983）４月に電子機器販売部を開設し、シャ

ープ製品の販売代理店としてオフィスオートメーション関連機器やパソコン、

一般家電製品、工事用設備機器などの販売事業を始めた。

同年９月10日には井原市内の本社工場横に新店舗「クリエイト」をオープ

ン。総面積60坪の店内１階には家庭電化製品とマイコン、２階にはOA機器

を展示し販売するとともに、パソコン教室やOA教室等を開催するカルチャ

ーセンターも設けた。

営業担当者たちは、ファクスやビデオデッキの売り込みに奔走。また複写

機やファクスも普及が進むなか、エリア内の企業や行政機関に営業を強化し

たという。

ビデオテープ自動貸出機

タカヤ電気事業本部は昭和62年（1987）５月、日本TMI社が製造するビデ

オテープ自動貸出機（ビデオベンダー）の中国地区総代理店としてレンタル

ビデオショップ向けの販売を開始した。

この貸出機は１台で320本のビデオテープを収納でき、ロボットの作動によ

って貸し出しや返却、料金計算ができる。また、顧客管理やテープ管理も行

い、利用者は会員カードで周囲を気にせず利用したい時間に好みのテープを

レンタルできるという日本初の画期的な自動貸出機である。一方、設置店側

も24時間営業が可能な上、大幅な人件費削減につながることが期待できる一

石二鳥の商品だった。

大塚薫雄会長逝去

電子機器部門の発展や自社製品開発によって成長を続けるタカヤグループ

に悲しい知らせが入った。第２代社長で当時会長、さらに学校法人興譲館の

相談役で元理事長であった大塚薫雄が昭和61年（1986）６月15日、自宅で逝

去したのである。享年91。

６月17日に自宅で密葬が行われた後、６月23日には、藤井勝志氏（元衆議

院議員）を葬儀委員長とし、芳井町光福寺の釈囲黙雷師を導師とする、タカ

ヤグループ・学校法人興譲館の合同葬が厳粛かつ盛大に執り行われた。

別れを惜しむ雨が降りしきる中、会場のタカヤ会館には長野士郎岡山県知
運動場拡張の功績を讃えた薫雄の胸
像（興譲館高校）

ビデオベンダー
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事をはじめ政財界人のほか、1500人あまりの参列者が訪れた。あまりの弔問

客の多さに、会館２階・３階と会館前のテントにモニターテレビを設置する

などして対応した。

式では、弔辞を西山公夫井原市長、守分勉中国銀行頭取、森本達哉興譲館

理事長・校長そしてタカヤグループ代表のタカヤ株式会社の吉永貞次専務取

締役が奉呈し、故人の遺徳を讃えた。また、弔電も東伏見青蓮院門跡をはじ

め、池田隆政氏、安倍晋太郎外務大臣、渡辺美智雄通商産業大臣、海部俊樹

文部大臣など、1000通を超えた。

参列者は一様に在りし日の故人を偲び、最後の別れを惜しんだ。

薫雄の人柄について、孫にあたる大下宣子前会長は、このように振り返る。

「薫雄はとても温厚な人で、とにかく几帳面。字が上手で、能筆家でした。笹

一のように外に打って出て華々しく活躍するというタイプではなかったと思

いますが、やさしい人ですから、近所の人たちがいろいろと相談に来ていた

みたいです。私も最近になって時々聞いてびっくりするのですが、『お祖父様

に助けてもらった』『本当に精神的にも救われた』というような話を地域の人

からよく言われます」

大塚薫雄（写真左「井原ライオンズク
ラブ15周年記念誌」より＝1971年
４月11日）
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　大塚薫雄は明治29年（1896）12月13日生まれ。大正
10年（1921）に繊維業界に身を投じて以来、生涯旺盛
な行動力と研究心、加えて卓越した経営手腕により全国
でも屈指の繊維企業に築きあげた。
　戦後激動期に井原商工会議所会頭並びに産地織物
３団体の理事長として業界の近代化、体質強化は勿論の
こと組織化にも尽力し斯業の基盤を確立した貢献は業界
の衆目の一致するところである。
　さらに、地域社会への報恩の念強く行政、教育万般に
わたり私利私欲を捨て地域の発展のために努力した功績
は誠に大なるものがあった。昭和61年に作成された「功
績調書」を元に、その経歴と業績をまとめてみた。

●職歴
昭和16年（1941）	高屋織物株式会社取締役社長
昭和19年（1944）	 井笠鉄道株式会社監査役
昭和30年（1955）	 高屋織物商事株式会社取締役社長
昭和36年（1961）	高屋織物株式会社取締役会長

●主な公職と団体歴
大正14年（1925）	高屋町町会議員
昭和15年（1940）	高屋町町長
昭和27年（1952）	備中地方機業会理事長
昭和27年（1952）	 後月染色技能者養成所所長
昭和29年（1954）	 岡山県井原商工会議所会頭
昭和29年（1954）	 備中織物協同組合理事長

昭和31年（1956）	 備中綿スフ織物工業組合理事長
昭和33年（1958）	 協同組合備中染色センター理事長
昭和39年（1964）	岡山県井原市立高等学校後援会
会長
昭和49年（1974）	興譲館高等学校理事長

●表彰歴
昭和15年（1940）	紀元二千六百年記念章受章
昭和38年（1963）	内閣総理大臣より中小企業振興に
功労があったとして黄綬褒章を受ける
昭和39年（1964）	興譲館理事長より110周年記念事
業の推進にあたり常任実行委員長として尽力した功績
により感謝状を受ける
昭和42年（1967）	内閣総理大臣より勲五等双光旭日
章を受ける
昭和47年（1972）	全国高等学校定時制、通信制教育
振興会長より教育振興功労者表彰を受ける
昭和47年（1972）	井原市長より教育振興に貢献したと
して自治功労者表彰を受ける

大塚薫雄褒章（1967年）

大塚薫雄褒章（1963年）

行政・教育など
幅広く地域の
発展に尽くす

大塚薫雄の
経歴と業績

特集
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新生電器が三木記念賞を受賞

 　身体障がい者のために特別に工夫された作業場と宿舎を設け、永年にわた

り身体障がい者の雇用に努めてきた新生電器株式会社が、社会部門で第14回

三木記念賞・三木記念助成金を受賞し、昭和56年（1981）９月３日、岡山衛

生会館三木記念ホールで授賞式が行われた。

同賞・助成金は三木行治元岡山県知事が、生前に受賞したアジアのノーベ

ル賞ともいわれるマグサイサイ賞行政奉仕部門（フィリピン）の受賞金に県

民からの浄財も加えて、地域社会の発展に貢献した個人、団体に贈る岡山県

下で最も栄誉ある賞である。

受賞当時の新生電器には社員201人中、123人の身体障がい者が勤務してお

り、労働省指定身体障がい者多数雇用事業所の先駆的モデルとして全国から

注目されていた。こうした実績を踏まえると然るべき受賞ともいえよう。

なお、新生電器が受賞したこの年は、国連が定めた国際障害者年「障害者の

完全参加と平等」にあたり、受賞の意味がより一層価値のあるものとなった。

 

新生電器社員の労働大臣表彰続く

新生電器で働く重度身体障がい者が優良障がい者として労働大臣表彰を受

けたことは以前にも取り上げた。その後も受賞は続き昭和62年（1987）９月

の岡山県身体障害者雇用促進大会では音響事業部に勤務する福安里司が、ま

た、翌昭和63年（1988）には平垣雅朗が労働大臣表彰を受けた。

また当時、新生電器社員は岡山県代表として数多くのスポーツ大会、技能

大会に出場し活躍した。

◆第22回全国身体障害者スポーツ大会

　と　き　昭和61年（1986）10月25日から26日

　ところ　山梨県甲府市

　競　技　ハンドボール投げ　水島美香（金メダル）

　　　　　60メートル競走　　水島美香（金メダル）

　　　　　平泳ぎ　　　　　　玉井雅美（金メダル）

　　　　　ハンドボール投げ　玉井雅美（銀メダル）

◆全国身体障害者技能競技大会（アビリンピック）

　と　き　昭和61年（1986）10月29日から31日

　ところ　千葉県千葉市

　競　技　機器組み立て部門　前田清明

　　　　　（努力賞・二級電子機器組立技能士資格取得）

タカヤ電器事業部仕事場

新生電器表彰者　1992年
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車いすソフトボール大会も開催

昭和56年（1981）９月13日、井原市運動公園において、第１回タカヤグル

ープソフトボール大会が開催された。グループ企業、社員数も増大するなか、

「グループ社員相互の親睦をはかるために何か行事を」と企画されたもので、

大会にはグループ各社から計８チームが参加。トーナメント戦を戦い、和や

かにプレーを楽しんだ。

午後からは、車いすチームによる対抗試合も行われ、電器事業部とビデオ

事業部が対戦。車いすに乗り元気にバットを振り、走り、グローブの代わり

の網を使って打球を捕球する姿に盛んな声援が送られた。

大塚長六社長が藍綬褒賞受章

会社経営などを通じて、産業の振興、社会福祉の増進等に優れた業績を挙

げた人などに贈られる昭和59年（1984）春の藍綬褒章を大塚長六社長が受章

した。長六社長は昭和41年（1966）に井原商工会議所会頭に就任以来、地域

産業の振興に功績を残したほか、重度身体障がい者の積極雇用を行うなど福

祉の推進にも精力を注いだ実績が評価された。

今回の受章で、祖父で創業者でもある笹一の緑綬褒章（昭和13年）、父薫雄

の黄綬褒章（昭和38年）・勲五等双光旭日章（昭和42年）に続き、大塚家３

代にわたる勲章・褒賞の受章となった。

大塚長六社長（1984年）

大塚長六社長による始球式 大接戦となった車いすチーム戦
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威容を誇る新社屋完成

昭和60年（1985）11月末、念願の電器事業部新社屋が完成した。延床面積

2800平方メートル、高さ27.8メートルの地上５階建て（一部６階）を誇るこ

のビルは、井原市内で最も高い建物だった。社屋は１階が本部事務所、２階

から３階が音響事業部（旧電器事業部）の資材部、４階に技術開発部（旧開

発技術部）が入り、５階はステージのある大ホールになっていた。

電器事業本部は、前年の昭和59年（1984）に技術開発部を新設し、開発商

品であるインサーキット・ボードテスタが売れ行き好調であることから、さ

らに新しい商品開発の強化が求められていた。新社屋は、研究開発型企業を

目指して技術開発部の機能集約を目指したものだった。

資本金１億円に増資

昭和63年（1988）５月には電器事業本部が広島県因島市にVTR基盤組み立て

のための新工場を建設し、平成元年（1989）５月21日から操業を開始した。その

前年の12月に西瀬戸自動車道（しまなみ海道）の因島大橋が開通し、因島と尾道

市街が直結することを見越しての進出だ。なお、新工場の従業員150人は現地採

用で人口減少に悩む島嶼部の地域活性化にも一役買う工場となった。

昭和63年（1988）10月25日に開催された取締役会で新株式の発行が決議さ

れ、これまで4000万円だった資本金を12月１日から１億円に大幅増資するこ

とが決まった。

タカヤ本社
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また、平成元年（1989）年３月には、シャープタカヤ電子工業の第３期増

築工事が完了した。同社の第10期事業報告書には、景気拡大の波に乗り、「創

業以来の大幅増収増益を達成することができた」と、好調さを伝えている。

音響事業部が大量のコードレステレフォンの受注に恵まれ、平成２年（1990）

には、電器部門の屋台を支えるまでに成長した技術開発部が、開発事業部に

昇格となる。その後も開発事業部によるテスタの拡販と、音響事業部、ビデ

オ事業部の健闘により、電器部門が織物部門の不振のカバーをする、という

時代が続く。

翌平成３年（1991）11月には、ゲーム機器メーカーの協力工場となり、ゲ

ーム機器の組み立てなどを請け負った。シャープ、松下電器産業などの協力

企業としてタカヤの技術力が評価され、自社開発製品の拡販で一段飛躍を遂

げたかっこうだ。

因島工場（1990年12月20日撮影）

因島工場空撮（1988年10月16日撮影）
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福山開発センターオープン

製造業各社が海外生産の移転を本格化させ始めたことを機に、下請けに偏

った受注生産体制を見直し、自社製品の開発に一層力を入れようと、タカヤ

事業本部は開発事業部の研究開発力を一層高め、ジャンルにこだわらない新

商品、新技術を開発するため、平成２年（1990）10月に福山開発センターを

新設した。

パソコンのCD-ROMプレーヤーやコンピュータの周辺機器などの開発を手掛

け、将来的には事業本部の中核として日夜進歩を続けるエレクトロニクス業界の

流れを的確に読み取り、経営に結びつけることをめざしており、その成果はやが

て表れてくる。長六社長の「下請けに終わるな、開発型の企業こそ、生き延びる」

という言葉がそれを後押しした。加えて、地元井原・福山地域の産業空洞化を防

ごうとする思惑もこれを後押ししたに違いなく、それは永年務めている井原商工

会議所会頭としての顔がのぞいたのかもしれない。

株式会社イディーの設立

タカヤ株式会社と株式会社オーテクノロジーは平成５年（1993）10月、株

式会社イディーを井原市内に設立した。資本金は4000万円で代表取締役社長

にはタカヤの大塚長六が就いた。

イディーは著しい進歩を遂げるマルチメディアテクノロジーの技術コンセ

プトをシステム機器およびボード製品として具現化し、グローバルマーケッ

ジーンズからコットンへ　カクタスパンフ
レット（1984年ごろ）

タカヤグループ案内（1984年ごろ）
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トに提供するとともに、市場動向をいち早くキャッチして技術に反映させる

ことを目的とした、まさに時代の申し子といえる会社である。

 

タカヤ商事が設立25周年、新たな展開へ

昭和31年（1956）に高屋織物商事としてスタートしたタカヤ商事は、昭和

56年（1981）、設立25周年を迎えた。これを機にタカヤ商事の現状を「私達

は何者なのか」「私達はどうあるべきか」というレベルにまで掘り下げて考え

直そうとする動きが社内で生まれた。

「私達は何者か」……ジーンズ・メーカーからコットン・ウェア・メーカー

へ。つまり、ジーンズに固執することなく、アパレルによる新しい豊かさの

創造を企業理念とした発展を考えてもよいのではないか？という発想が生ま

れたのである。

しかし、このような展開の中で新たな問題も生じた。というのも従来、消

費者ニーズをできるだけ満たそうとして採用してきた「多ブランド並立」に

この考え方を持ち込むと、分散化傾向に拍車が掛かり、収拾がつかなくなる

恐れが出てきたのである。

そこで、こうした問題を払拭するため、25周年記念事業として「B・Iプロ

ジェクト」を計画し、従来並立してきた「カクタス」「イタリアーノ」「タイ

ムラグ」「スウィートキャメル」「キャメルロード」等を、カクタスをマザー

ブランドに他ブランドを並立させる形に改めたのだ。

新ロゴ・マーク誕生

B・Iプロジェクトはブランドの整理を行うとともに、従来、堅すぎるとい

う意見のあったロゴ・マークをマザー・ブランド・カクタスのイメージにふ

さわしいものとするため、CIデザインの第一人者とされる草刈順氏に依頼し

て新しいデザインに一新した。

原宿に「クリエイティブスペース」を開設

昭和57年（1982）３月８日にタカヤ商事は東京都渋谷区原宿にプランニン

グハウス（商品開発室）を開設した。機能としては先鋭的な商品開発、情報

収集と提供を行う「カクタス・クリエイティブスペース」と位置づけられた。

ファッションの街として知られる原宿のルーツは、終戦直後にまで遡る。現

在の代々木公園一帯にGHQの基地をはじめ、アメリカ兵とその家族の団地

が建設され、彼らを目当てとしたスーパー、雑貨、洋服店などが原宿周辺に

カクタスのロゴマーク

カクタスの新しいロゴマークを紹介
した「窓」の記事（1983年）

地元のイベントパンフレットに掲載
したカクタスの広告
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建ち並んだことに始まる。高度経済成長期以降は、女性ファッション雑誌

『an・an ELLE JAPON』（昭和45年３月創刊）や『non-no』（昭和46年５月

創刊）が相次ぎ創刊され、原宿を外国ファッションが集まるエリアとして紹

介、「原宿＝おしゃれ」というイメージが定着し、大勢の若者が訪れるように

なった。そして、昭和53年（1978）にはラフォーレ原宿がオープン、デザイ

ナーオフィスも多く並ぶようになり、流行の一歩先をいくファッションブラ

ンドを数多く世に放った。アメリカ由来の原宿にプランニングハウスを開設

することは、ある意味でカクタスブランドにとって必然的なことだったとも

いえるだろう。

周囲に山本寛斎事務所やブティックが並び、全国各地から質の高い流行の

最先端を求めてデザイナーや若者たちが集まる一帯にオープンしたプランニ

ングハウスは「CACTUS CREATIVE SPACE」と名づけられ、流行をいち

早くキャッチするためのアンテナとして先鋭的な情報収集、提供そして商品

開発を手掛け始めた。

TASS工場が稼働

この時期の市場は、統一した商品を多量に生産する時代から、多様化、個

別化する消費者ニーズに応えるべく、小回りの利くきめ細やかな小ロット・

短サイクルの工程が求められるようになってきていた。そこでタカヤ商事は

立ち作業によって、個々の職員が完成品までを一貫して仕上げる新しい生産

システムを導入した新工場を、タカヤ縫製の北隣に新設し、昭和59年（1984）

１月から本格的な稼働を開始した。

新工場はTASS（タカヤ・ソーイング・システム）工場と呼ばれ、裁ち投

入から４日後には日産400本のペースで縫製し、出荷できるスピーディーな縫

製システムをもち、非常にタイムリーな形で売れ筋商品を市場に提供してい

くことが可能になった。

TASSは、TSS（トヨタソーイングシステム）を参考に考えられたもの。タ

カヤだからＡをつけて、TASS。それで命名したのだという。これは〈ジャス

トインタイム〉と呼ばれ、必要なものを、必要な時に、必要なだけ供給する

という考えだ。

ただし、一人当たりの１日の生産を計算すると、量産スタイルだと20枚ぐ

らいできるが、TASSの場合は、12～13枚しかできないのでコスト高にはな

った。

 

縫製工場（1984年）

立ち作業で完成品まで一貫して仕上
げるTASS工場

プランニングハウスの玄関正面

プランニングハウスの内部
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天は自ら助くる者を助く

バブル景気の入り口となった昭和60年（1985）の年頭、大塚長六社長は、企

業経営の多角化と業種間の垣根崩壊が進行し、すべての業種を通じての個々

の企業間競争が熾烈化してくると予測した上で、西洋のことわざ「天は自ら

助くる者を助く」を引いて、グループ各社各部門の目標を設定した。

電器部門

今日迄の着実な成果のもとに更にプラスαをつけ加えると共に、自らの独

創的技術開発と蓄積を図り新分野に向かって果敢に挑戦すること。

タカヤ商事グループ

新体制のもとに実現可能な売り上げ目標を設定し総力を挙げてその達成に

向かい邁進すること。

繊維事業部と整染

一体となって現状のマンネリを打破し、企業としての存立維持の条件を充

足すべく行動を起こすこと。

 

さらに、グループ内人事を刷新し、長六のいう適材適所の抜擢と登用による責

任体制の確立を図った。その結果、同年２月のタカヤ定時株主総会並びに取締

役会で専務取締役に吉水貞次が昇格したほか、５人の取締役が新たに就任する

など役員人事を一新した。また、３月のタカヤ整染定時株主総会並びに取締役

会では１人、５月のタカヤ商事、ブルーメイト、タカヤ縫製の定時株主総会並び

に取締役会では１人の昇格人事のほか、２人の新取締役が選任された。

昭和60年（1985）７月１日、大塚長六が代表取締役社長を務めていたタカ

ヤ整染の社長に山成大見が就任し、これに合わせて大塚長六が会長に就いた。

流通広告日本一！ 

昭和59年（1984）９月、第一回繊研流通広告賞のアパレル部門でカクタス

の広告が特別奨励賞を受賞した。同賞は繊研新聞社が創立35周年を記念して、

流通広告の質的向上を目的に制定、実施されたもので、同紙に掲載された約

2000点の中から、部門別奨励賞14点が選ばれ、アパレル部門において「カク

タス」の作品が入賞した。この受賞は、広告の分野でも有名メーカーと肩を

並べるようになったことを示すもの。

また、昭和61年（1986）10月には、繊研流通広告賞（繊研新聞社制定）の

部門別奨励賞を受賞したカクタスの
広告「いま、パンツは、進化する」

大賞を受賞した新聞広告「おんな、い
のち。」
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大賞にタカヤ商事の「おんな、いのち。」（全15段）が選ばれた。昭和61年（1986）

10月７日に東京日本橋で開かれた贈呈式にはタカヤ商事の畠山祥三常務が出

席、石川一成繊研新聞社社長から賞状と賞牌それに金一封が贈呈された。

石川社長は「マーケティングの重要な武器となる流通広告に対する理解と

創造が益々深まってきていることが今回の流通広告に表現されている」と講

評。これに対して畠山は「女性のジーンズを徹底してマーケティングするた

めの流通広告が大賞に選ばれてうれしい。また、地方のアパレル企業が日本

一の賞をいただいてたいへん名誉に思う。今後、この賞を糧に社業発展に邁

進する」と述べ、拍手を浴びた。

 

分社化が進む繊維部門

この頃のタカヤ商事は、プラザ合意の影響によって伸び悩む繊維部門の現

状を打破し、内需拡大による反転攻勢を図ろうと相次いで子会社を設立した。

当時の株主総会報告書には、業界の構造的な不況の中で立て直しを図る繊維

部門の奮闘ぶりが表れている。

「輸出依存体質よりの脱却を一段と推進する」（第121回定時株主総会報告書

＝昭和61年）

「既に全面的に内需への切り換えを完了し、営業面での抜本的改革を断行い

たしました」（第122回定時株主総会報告書＝昭和62年）

昭和57年（1982）11月、タカヤ商事では、リーバイ・ストラウスジャパン

と代理店契約を結び、中四国地方の販売代理店となった。また、平成元年

（1989）には、フランスのジーンズメーカーの、マリテ＋フランソワ・ジル

ボーとライセンス契約を締結するなど（その後同社は平成25年に倒産し、翌

年ライセンス契約も終了した）、積極的な事業展開を試みた。

株式会社アールエヌエー

タカヤ商事とは別にカジュアルウェアの企画、製造、販売を行う株式会社

アールエヌエーを大阪市南区船場に資本金1300万円で設立。従来、東京の原

宿に置いていた企画部商品企画課（プランニングオフィス）も隣に移転し、日常

的な交流を通じて商品企画の考え方や手法、思想などを吸収し、タカヤ商事の

企画開発力の向上をめざし、昭和59年（1984）11月26日から業務を開始した。

べんてんソーイング株式会社

これまですべて外注工場に依存していたユニフォームの自社生産を図り、最

低コストで熾烈な販売競争に打ち勝とうと、資本金1000万円で新会社べんて

んソーイング株式会社を設立。福山市鞆の浦に工場を建設し、昭和60年H&Aの会社案内

タカヤ整染（1984年ごろ）
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（1985）６月から日産1300点、月産３万1200点の生産を開始した。

株式会社エイチアンドエイ

ベーシックな中にも時代のニーズを盛り込んだカジュアルスタイルの発信

を目指し、タカヤ商事第三営業部を発展的に独立させたのが、株式会社エイ

チアンドエイ。

昭和63（1988）年２月に設立。資本金は1000万円。従業員35人。大塚長六

が社長に就任した。井原市を拠点に、東京、大阪、名古屋など大都市部に事

業所を開設。事業内容は、ジーンズ、カジュアルウエア、そのほかアパレル

製品の製造・販売を手がけた。

タカヤ整染株式会社

タカヤ整染はかねてから建設中のアパレル加工部新工場と廃水処理施設増

設工事を完了し、昭和62年（1987）11月18日に竣工式を行った。テキスタイ

ル加工工場（同工場敷地内）の西側に建設された新工場は延べ1300平方メー

トルの一部２階建てで、タカヤ商事などから受注を受け、製品染やケミカル

ウォッシュを中心としたジーンズの洗い加工を増強した。

タカヤテキスタイル加工株式会社

タカヤ整染は部門別の採算を強化するため、昭和63年（1988）６月に赤字

が続いていたテキスタイル加工部を分離独立させ、織物染色整理部門の営業

を継承した。

東京に本社のあるコンサルタント会社を招いて経営改善のためのプロジェ

クトチームを設置し、徹底的経費削減と生産性の向上を始めた。プロジェク

トの名称は「チャレンジ89」とし、「生き残りを賭けて赤字体質から黒字体質

への転換を勝ち取ろう！」をスローガンに定め、「不退転の決意」で社員一丸

となった組織改革に乗り出した。

96年間続いた織物事業を分社化

平成２年（1990）12月、タカヤは従来の織物部門（繊維事業部）を分離独

立させ、子会社の五興協同をタカヤファブリックに改めたうえで移管した。以

降、タカヤの事業内容は、電器事業のみに一本化されることとなった。

当時、取締役工場長だった谷本仲彌は、年頭挨拶でタカヤファブリックの

新設にあたり次のような所信を明らかにしている。

「96年間続いた織物のタカヤ繊維事業部をタカヤファブリックが、グループ

の伝統事業として継承し、独立致しました。（中略）タカヤファブリックとし タカヤ整染の新工場
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ては、これまでは努力すれば何とか伸びたが、これからは努力だけでは駄目、

常に危機意識を持ち合わせて、いかに知恵を出し、技術を発揮するかが重要

なポイントとなってきたと思います。

新会社として初心に返り、全社員で総合品質管理（TQC）活動を推進致し

ます。各課・各部門別に最も経済的な、役にたつ、しかも満足して貰える品質

を開発し、目的を達成するために、みんな自分の持場持場で互いに協力し全社

一丸となって頑張りますようにお願い致します。」（「窓」平成３年１月１日）

各地の支店を続々開設

この時期、タカヤ商事の営業拠点も次々に開設している。名古屋営業所（昭

和55年＝1980）、金沢営業所（昭和56年＝1981）、名古屋営業所を支店に昇格

（昭和60年＝1985）、広島営業所（同）、大阪支店ビルを新築（昭和61年＝1986）、

東京支店ビル改装（同）、名古屋支店ビル新築落成（平成３年＝1991）など

がそれである。

 

タカヤ大阪ビル

大阪における拠点となるタカヤ大阪ビルが昭和61年（1986）４月25日、大

阪市北区大淀中に完成。グレーベースにハーフミラーのコントラストが落ちつい

た雰囲気をつくり出す地上６階建ての建物には、１階に玄関と駐車場、２階

はタカヤ商事オフィス、３階には会議室、役員室、応接室を備え、４階はブル

ーメイト事務室、６階はショールーム（５階は空きスペース）になっていた。

タカヤ東京ビル

昭和61年（1986）11月３日、大改装を施していた東京ビル（東京都中央区

東日本橋）が新装オープンした。地上８階、地下１階建てのビルは外観こそ

以前の面影を残すものの、内部は新築のように見違え、１階は玄関ホール、２

階にはタカヤ商事東京支店事務所、３階は第三営業本部と役員室、会議室、４

階はショールームになっている。また、５階はタカヤの電器事業本部・技術

開発部の東京事務所など、６階から７階はテナント室。そして８階はブルー

メイト東京事務所が入居している。なお、地階はカウンターバーを配したサ

ロンルームなど、時代の最先端を行くおしゃれな設備も備えていた。その後、

東京の拠点は平成26年（2014）に現在の日本橋富沢町に移転した。

なお、同じ時期にタカヤ株式会社でも、東京営業所が昭和61年（1986）に、

大阪営業所が昭和62年（1987）に、福岡営業所が平成２年（1990）に開設し

ている。
タカヤ商事大阪営業部開設、1988
年には支店に昇格
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タカヤ富士見台ハウス完成

首都圏エリアで働く社員の住居を確保しようとタカヤは平成５年（1993）

７月、千葉県松戸市に鉄筋コンクリート造４階建ての世帯者用社宅を２棟建

設、タカヤ富士見台ハウスとして、社員の福利厚生を進めた。

ロードサイド大型ジーンズショップ開店

ブルーメイトは昭和63年（1988）９月22日、初のロードサイド大型ジーン

ズショップ、「JEANS MARKET」第１号店を福山市にオープンした。

テーマ「ファミリーカジュアルショップ」。一度来店した客が今度は友だち

や家族連れで買い物に来るようなテイク・プレジャー・ジーンズマーケット

を目標に企画を進めた。

しかし、百貨店やショッピングセンターのインショップとは違い、大型店

へのノウハウがない中での店づくりをどうするのか、ほんとうに売れるのか

といった不安を抱えてのオープンとなった。開店当日の様子を覗いてみよう。

「『いよいよスタートだ』と自分自身に言い聞かせました。それからというも

の閉店までの時間がウソのような速さに感じられ、今迄に味わったことのな

い充実感と忙しさを体験しました」（「窓」平成２年１月１日）

開店から４日間の売り上げは約3000万円、ややもすれば小店舗１年間分の

売り上げを得られたのだからスタートは上々であった。

繊維事業部をファブリックに移管。ファブリック事業部全景

タカヤ富士見台ハウス

タカヤ商事東京支店（1988年）
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タイ工場の設立

平成２年（1990）１月、タカヤ商事株式会社がタイの現地法人サハパタナ

グループおよび伊藤忠商事株式会社との合弁で、タイ国チョンブリ県シラチ

ャ市シラチャ工業団地に縫製品生産工場の「タイ・タカヤ・カンパニー

（TTC）」を設立した。

背景には、量販店での商品価格の低廉化がある。低価格の商品をという営

業からの要望に応えるためには、国内だけでの生産では対応仕切れない。そ

のため中国やタイといった海外での縫製にシフトせざるを得なくなったので

ある。それまでも作業服などで海外縫製はやっていたが、本格的になったの

は昭和60年（1985）以降という。

バンコクから約100キロ東南に位置するシラチャ市。この工場では、縫製か

ら洗い加工、仕上げまでジーンズの一貫加工を手掛けている。生産能力は月

３万点。TTCは洗い加工の技術が高く、一部NB商品も生産できる重要な海

外工場であった。

その後、一層のコスト低減に向けて、平成７年（1995）にはタイより人件

費の安い中国に生産拠点を追加することとなる。

 

ブルーメイトのショップ風景
（1984年）

ロードサイドの大型店
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タカヤソーイングとして再始動

タカヤ縫製株式会社は、CI（コーポレート・アイデンティティ）を推進す

るため、平成３年（1991）８月にタカヤ縫製株式会社をタカヤソーイング株

式会社に社名変更した。

工場の移転は、本工場の一部が都市計画道路予定地にかかったためで、約

500メートル南に新工場を建設。同年10月10日に移転を開始し、縫製部門の社

員80人が移動した。新しい縫製工場への移転という対外的な変化に加え、ジ

ーンズ製品の低迷により小ロット生産品が増加するなど、内面的にも様々な

変化が生じたからである。

若草保育園開園

タカヤソーイングは子育て中の社員の子どもたちを保育する若草保育園を

平成４年（1992）11月10日に開園、20人の幼児が通園しはじめた。当時はま

だ事業所内保育所の普及が始まったばかりで、子育て支援の面からも一歩先

をいく開園となった。

タカヤソーイング新工場の西隣から幼児の笑顔と元気な声が聞こえていた

が、工場の移転に伴い平成24年（2012）３月31日をもって閉園となった。

 

ブルーメイト100店舗達成

ブルーメイトは、平成４年（1992）４月にジーンズカジュアル・セレクト

ショップ「cactus de Paris blue」第１号店を千葉県柏市にオープン。同年10

月には商品開発力強化のため、企画・製造部門のログハウス事業部を開設す

るなど積極的な事業展開を進めた。

そして、同じく10月に創業以来16年目にして100店舗を達成した。こうし

た業績を背景に「ブルーメイトの株式上場を視野に入れた検討に入ったが、実

現には至らなかった」（納富元専務）ことも記録しておきたい。

シャープタカヤ電子工業が操業開始

昭和55年（1980）４月１日、シャープタカヤ電子工業の本社集会室で、創

設第１期にあたる新入社員114人の入社式が行われた。式にはシャープの岡野

電子部品事業本部長も参列。厳粛かつ希望にあふれた式が執り行われた。

操業開始後は、シャープ集積回路事業部からの受注も進み、下期には生産

が急拡大したため、早くも従業員の増加を決め、年度末には153人に増えた。

タカヤソーイング　新工場の全景
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会社設立から２年目、創業初年度にあたる第２期の売上高は29億4389万円、

当期純利益は2597万円を計上した。さらに、この傾向は翌年度以降も続き第

３期昭和56年（1981）度末には従業員数236人、売上高53億3250万円、当期

純利益5975万円と好成績を収めた。

そして第４期昭和57年（1982）度末は売上高83億4855万円、当期純利益１

億2784万円となり、操業３年にして１億円の利益を上げる企業に急成長した。

 

早くも本社工場を増設

創業開始から２年後の昭和57年（1982）９月末、シャープタカヤ電子工業

はLSI（大規模集積回路）の需要増に対処するため、40億円をかけて本社工

場の増設を始めた。また、翌年には２期工事として工場南側に建設していた

鉄筋コンクリート造３階建て、延べ１万平方メートルの新工場が昭和59年

（1984）４月27日に完成。岡山県内の政財界人約200人が出席して完工式と完

成祝賀会が開かれた。

新工場は、集積回路（IC）に加え、大規模集積回路（LSI）、電卓、オフコ

ンなどの集積回路を生産し、完成により月産500万個の生産体制を確立した。

また、一連の増設が完了した昭和59年（1984）春以降はフル操業に入り、月

産1500万個、売上高も200億円を見込んだ。

なお、製品はすべてシャープに供給し、シャープが生産するLSIの７割の

組み立てをシャープタカヤ電子工業が占めるまでになった。

創業から４年、従業員633人、平均年齢23.4歳の若々しい企業は、地域産業

手前はブルーメイト本社。左奥はタカヤ商事カクタス物流センター（1988年）
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のパイオニアとして著しい成長を遂げ続けていた。

初めての試練

ウナギ登りと言わんばかりに順調な伸びを示していたシャープタカヤ電子

工業に陰りが見え始めたのは、創業５年目を迎えた昭和59年（1984）の後半

のことだった。折からの円高と各社が群がるように生産を始めたIC・半導体

の需給バランスが崩れ、供給過多の状態が生じ始めたのだ。

加えて、シャープタカヤ電子工業では、間もなく完成するシャープ福山工場

との新しい生産ライン体制に備えて、多額の設備投資を行っていたため、固

定資産の減価償却額が倍増したことから前年比3306万円の減益決算となった。

さらに、翌昭和60年（1985）度になると需給バランスの乖離もいよいよ大き

くなり、後半には受注低下が深刻さを増してきた。そこで、やむなくタカヤ

への応援出向などの形で従業員を派遣、諸経費も節約して急場をしのごうと

努力したが、結果的には前年度に比べて10分の１以上の大幅な減益となった。

昭和61年（1986）度になると、高付加価値化、多品種化のニーズに対して

コスト低減の要請が加わり、IC・半導体業界は構造的な不況に陥ってしまっ

た。その中、シャープタカヤ電子工業はシャープIC事業本部の指導を得て必

死の合理化対策を敢行。辛うじて赤字決算を回避した。

IC・半導体生産を目的として創設された合弁会社であるだけに営業部門を

もたず、その結果、損失を転化する術が限られた反面、巨大企業を親会社に

もつ心強さの両面を実感した試練の数年間であった。

シャープタカヤ本社工場全景（1984年ごろ＝タカヤグループ会社案内から）
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なお、今回の試練を通じてシャープタカヤ電子工業は一つの教訓を得た。それ

は、「半導体業界の好況は、そのサイクルの中で既に次の不況が予想される。好

況の時こそ、必要欠くべからざる設備については積極的に更新増強を行い、可及

的早期の償却を図るよう努め、併せて独自技術の開発による生産性の向上と付

加価値の増大に更なる創意と工夫を疑らして同業他社を凌ぐだけのノウハウを蓄積

しなければならない」（第９期昭和62年度事業報告書）というものだった。

この教訓は、その後のシャープタカヤ電子工業の経営計画に色濃く反映さ

れていく。

 

急成長企業の戦略

創設期の慌ただしさも過ぎ、組織としての落ち着きを見せ始めた昭和59年（1984）

７月にシャープタカヤ電子工業を取材した紙面記事で当時の様子を覗いてみよう。

「作業員の手元をじっくり観察していると、まさにミクロの世界だ。シャー

プ本社から送られてくるLSIがいっぱい埋め込まれた円形のウエハーという

基盤をコンピュータ操作でこまかく切り込んでいく。切り込むみぞの大きさ

は、髪の毛の３分の１くらい、高い精度が要求される。室内は緊張感いっぱ

い。これに配線、パッケージ加工などしてでき上がり。数ミリ角、プラスチ

ック部品と何の変わりが無いが、その用途はOA、FAのコンピューターシス

テムから電卓、ビデオ、カラーテレビまで多種多様。シャープ製品に利用さ

れる集積回路の70％までが同社のもの。創業以来、わずか５年でこの分野で

シャープタカヤ本社工場全景（1995年ごろ＝タカヤグループ会社案内から）
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は中国地方随一の規模に。その成長力はまさに驚きだ」（略）

とはいえ当初は手さぐり。設備いっさいシャープ貸与。月産11万個ペース

で立ち上がった。

やがて、パソコンブームで、需要は年々急ピッチで増加。月産ペースは、56

年が220万個、57年が380万個、58年が570万個と予想以上の伸び。そして昨

年３月に大きな転機が……。

集積回路の組み立てを行っていたシャープ天理工場（天理市）が、ウエハ

ー生産に主力を置くため、組み立て工程をそっくり、シャープタカヤ電子工

業へ移すことになった。『やっとノウハウの積み重ねが出来、独り立ちが認め

られたわけだ』と大塚長六社長。同年４月、第２期設備増設を終え、今年３

月には前年同月比の２倍弱の月産1030万個へ。

現在、従業員数は650人。創業当時の110人が、年々100人以上のペースで

増員。当初から１日24時間のフル装備だが、それでも生産が追いつかず、今

春から日曜日も返上しての操業が続いている。

異常とも思える活況ぶりだが、『いつまでもこの状態は続かぬ。やがて競争

の世界に。そうなるとコストダウンと独自技術開発が勝負を決める』と同社

はみる。コストは不良品の多少で大きく違う。不良品追放のため、生産工程

に三重、四重の検査部門を置き、そのスタッフは100人。細かい製品を１個ず

つ従業員が顕微鏡でチェックする。省力化をねらいに、LSIにメーカー名や

生産年月を記入するマーキング工程に、自社開発した自動移送機を導入する

など、厳しい競争に備える」（山陽新聞＝昭和59年７月21日）

大胆な投資によって事業拡大を図る中にも、丁寧で慎重なチェックを施す、

タカヤ流の経営スタンスがここにも表れている。

シャープタカヤ電子工業に江沢民氏が来訪

昭和60年（1985）年５月17日中国・江
こう

沢
たく

民
みん

がシャープタカヤ電子工業株式会社

を訪問した。江沢民は鄧小平の後継者となった現代中華人民共和国の政治家。

1940年代半ばに上海交通大学を卒業し中国共産党に入党。一貫して技術者（テク

ノクラート）としての道を歩んできた。1982年５月に、新設された電子工業部第一

副部長に抜擢され、シャープタカヤ電子工業を訪れていた昭和60年（1985）当時、

中国電子工業部部長を務めており、中国の進めていた近代化の重責を担っていた。

シャープタカヤ電子工業を訪問したのは、こうした時期で電子工業部門の

最先端を直接肌で感じるための訪問だったと考えられる。

江沢民は、その後、鄧小平の後継者として1993年に国家主席に就任し、改

革開放政策を継承し、経済発展に寄与した人物として評価されている。

 

ウエハーテスト工程

江沢民氏を囲んでの記念撮影

江沢民氏の視察
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売上高400億円を突破

円高と過剰参入による半導体供給過多によって、減収減益を余儀なくされ

たシャープタカヤ電子工業は、昭和62年（1987）度を底に再び業績を回復さ

せ、同年には売上高101億7616万円と創設以来初めて100億円を突破した。

さらに、その翌年の第10期昭和63年（1988）度はバブル景気の波に乗った

貪欲な消費に後押しされて業績を伸ばし、売上高454億2863万円を計上した。 

バブル経済の光と影

IC・半導体業界における、いわゆるシリコンサイクルの下降期に直面した

昭和64年・平成元年（1989）は大手が大幅な価格低下に陥り生産調整も余儀

なくされた中、シャープタカヤ電子工業はシャープ IC事業部の方針に則り、

ユーザーサイドに立ったカスタム・セミカスタム品の生産に比重を置いた結

果、順調に生産を伸ばすことができた。

売上高は初の500億円台に達する548億4515万円を計上。翌第12期平成２年

（1990）度には売上高681億4105万円となった。

しかし、翌々年の平成３年（1991）、バブル景気の崩壊がささやかれ始め

た頃から業績は伸び悩み始め、売上高781億5175万円と一見順調にみえるも

のの、実際には金利負担の増加などによって前年比11％の減益となった。

また、平成４年（1992）度には売上高705億876万円の厳しい数字となった。

営業部門をもたないシャープタカヤ電子工業は製品のすべてをシャープに納

入することから必然的に親会社であるシャープIC事業本部の業績に比例して

上下動を繰り返す状態に陥ったのである。

このままではいけない。個人消費と企業の設備投資の低迷に円高も加わり、

回復する気配さえ見せないわが国経済を見据え、シャープタカヤ電子工業は、

意識的に設備利用の効率化や財務体質の強化を図った。

 

TPM優秀賞を受賞

シャープタカヤ電子工業は平成元年（1989）から、製造業の生産性向上のため

のマネジメント手法であるTPM（Total Productive Maintenance：全員参加の

生産保全、成案経営）に取り組んできた。この活動は「私が主役TPMでつくる

ハツラツ職場」をスローガンに品質、価格、納期で優位に立つ工場を実現すべく、

「コスト１／２の達成」を目標に全員一丸となり活動を推進してきたものである。そ

の結果、平成６年（1994）に「TPM優秀賞」を受賞した。
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CCD製作を始める

シャープは平成３年（1991）９月に、それまで奈良県の天理工場で生産してい

たCCD（電荷結合素子）後半に当たる工程をシャープタカヤ電子工業に移管す

ると発表した。CCDはビデオムービーや監視用カメラに用いるもので、前半工程

はシャープ福山工場が生産していたことから、後工程をシャープタカヤ電子工業

へ移管することで生産シフトの効率化が見込まれたからである。

これに備えてシャープタカヤ電子工業はCCD専用工場を建設し、同年10

月から月産７万個の本格稼働に入った。

なお、約35億円をかけて建設した４階建て延べ8140平方メートルの新工場

は、１～２階がモールドパッケージ型のLSI生産ラインで、３階がCCDラ

イン、４階には生産技術部門が入居していた。

大塚長六代表が勲四等瑞宝章に輝く

タカヤグループの大塚長六代表が平成４年（1992）秋の叙勲で勲四等瑞宝

章を受章した。永年にわたり井原商工会議所会頭として地域産業の発展に尽

くしたことによるもので、昭和59年（1984）の藍綬褒章に続く栄誉だった。

グループ創業100周年

平成３年（1991）のバブル崩壊以降、日本経済は混乱・停滞の時代に入っ

た。ちょうどこの年は、タカヤの従来の織物部門（繊維事業部）を、傘下の

子会社タカヤファブリックに移管し、事業内容を換骨奪胎して電子機器分野

一本に絞った年でもあった。不況が深刻さを増していく中で、数年間、全社

的なリストラを余儀なくされることとなる。

このような状況下で、平成６年（1994）、タカヤグループ創業100周年、法

人設立77年の記念すべき年を迎えた。しかし時節柄、特別な行事は行わず、同

年６月に華鴒美術館を開設して記念事業とした。

記念事業で華鴒美術館を開設

平成４年（1992）１月に、美術館開館に向けて財団法人タカヤ文化財団を設

立した。この法人は、絵画等美術品並びに文化財とそれらに関する資料の収集、

保存、展示及び調査研究、ならびに地域の歴史に根差した伝統的文化の継承に

資する事業を行うことにより、地域文化の振興と発展に寄与することを事業目的と

している。
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美術館は、グループ創業100周年を記念し、企業メセナ（企業による芸術文

化支援）として開館したものである。長六は「21世紀の経営者は単なるエコ

ノミックアニマルではなく、モラルとカルチャーを兼ね備えていなければい

けない」との思いが強く、美術館は「会社を育ててもらった地域へのお返し」

という意味合いがあった。

収蔵品は、福山市神辺町出身の日本画家・金島桂華（1892～1974年）の作

品約300点（素描を含む）を主体に、一部洋画も含め、約800点を所蔵してい

る（令和５年度末現在）。

競争の激しい時代にこそ“癒し”を

平成11年（1999）11月19日付の山陽新聞「21世紀の企業と地域を語る」で、

長六はインタビューに答えて華鴒美術館について、こう語っている。そこに

は、地域密着企業としての長六の理念や独自の哲学が表れている。

「―美術館建設に至った背景は何だったのでしょう。

営利追求だけでなく、地域社会への貢献を考えなければ、地域企業として

存在価値はない―そうした思いが、文化施設を持つ動機になりました。井

原市には、井原市立田中美術館（現在・井原市立平櫛田中美術館）という立

派な施設がありますが、展示内容は彫刻主体で、絵はほとんどありません。絵

画中心の美術館を造れば、井原の芸術・文化のレベルアップにつながる、と

考えました。」

財団法人タカヤ文化財団設立趣意書
（1992年）

華鴒美術館完成当時の外観（1994年）



グループ企業再編と創業力の強化
平成７年（1995）～平成19年（2007）

第６章

強化

長六から民一へ。長六社長が確立したグループの基本路線を継承しながら、

世代交代が進んだ。

電子機器部門はグローバル化が加速する。

20世紀から21世紀へ、新しい世紀へと移行する時期、日本は平成９年

（1997）～平成10年（1998）の金融危機を引きずり、消費者物価指数はマ

イナスに落ち込むなどデフレ状態にあえいでいた。

新社屋建設のころ（1988年）
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戦後50年と「失われた10年」

バブル崩壊後のわが国の景気は、平成５年（1993）を底として徐々に回復

へ向かっていた。しかし消費税率の引き上げやアジア通貨危機などの諸要因

が加わり、平成10年（1998）にはGDP（国内総生産）が第１次オイルショッ

ク以来のマイナス成長を記録した。さらに平成12年（2000）前後からは20年

以上の長きに及ぶデフレ経済に突入した。この長期にわたる景気低迷期の前

半は「失われた10年」とも呼ばれ、銀行や証券会社などの企業倒産が相次ぎ、

日本の経済状況は悪化の一途をたどった。

それは繊維産業も例外ではない。折からの輸入製品増加に加えバブル崩壊

とあっては、リストラや業態転換、多角化経営などで苦難を乗り切るには到

底追いつかず、全国各地で次々と紡績工場が閉鎖され、平成16年（2004）に

はカネボウが事実上破綻するなど厳しい時代が続いた。

こうした状況は、雇用情勢にも影響を及ぼした。折からの規制緩和によっ

て非正規雇用は急増し、平成17年（2005）頃には雇用者数全体の３分の１を

占めるに至った。

その後、米中経済の好調に支えられて輸出が伸び、わが国の景気は緩やか

ながらも回復した。加えて、対中貿易が平成12年（2000）から増加に転じ、平

成19年（2007）には中国がトップの貿易相手国となった。

一方、平成17年（2005）に成立した新会社法によって、企業買収・合併（Ｍ

＆Ａ）の大型化、ボーダレス化が進み、業種を問わず、生き残り競争が熾烈

さを増した。「選択と集中」が叫ばれ、ドミノ倒しのように合併や再編が進ん

でいった。

大塚民一が第４代社長に就任

平成７年（1995）５月19日。タカヤ商事、ブルーメイト、エイチアンドエ

イ各社の取締役会において、大塚長六社長の長男である大塚民一が代表取締

役社長に、畠山祥三が取締役副社長に就任。長六社長は代表取締役会長に就

任した。

そして、平成11年（1999）２月、民一はタカヤの４代社長に就任した。こ

の社長交代は既に数年前から考えられていたもので、長六社長も80歳を迎え

ることから今が最適と判断して権限を譲った。また、新社長をいつでもサポ

ートできるように長六も会長として引き続き代表権をもつことになった。な

お、外部資本が入るシャープタカヤ電子工業とフェニテックセミコンダクタ

ー（シンコー電器から社名を変更し半導体関連メーカーとなった）はこれま

で通り、長六が社長を務めた。
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（※）フェニテックセミコンダクター　昭和43年（1968）創業、井原市木之

子町に本社を置く、半導体関連メーカー。

新しく社長に就任した民一は、山陽新聞のインタビューにこう答えている。

「大学を卒業してすぐにタカヤに入社し、経営者という意識を常にもってや

ってきた。４年前、繊維部門の中核であるタカヤ商事の社長に就任した時に

はグループを背負っていくプレッシャーを感じた。（中略）21世紀に生き残る

ための準備、インフラはまだ不十分な面もある。人事制度、会社のシステム、

社員意識などすべてを変えていく必要がある。（中略）一般に繊維は成熟産業

といわれ、電器・電子も決して伸び盛りではない。だが、両部門ともポテン

シャルは十二分にある。要は企業が利益を得るためにどこに付加価値を見出

すかに尽きる。（略）大手企業を中心に人員削減が進んでいるが、当社は地域

あってこその企業。雇用確保を含め地域に密着した経営の基本姿勢を貫きた

い」（山陽新聞＝平成11年３月19日）

その一方で、民一は、当時をこう記している。

「民一の肩に110年の歴史と1000億円企業の重みがずっしりとのしかかる。

『本音を言えば、今でも（社長職から）逃げ出したい』と冗談まじりで語るが、

電子機器は浮き沈みが激しい業界。トップとしての重責を痛感している。現

在、グループ企業の売上高は２対１と電子が繊維を逆転してしまったが、民

一はルーツの繊維にこだわりを持つ。『経営安定を考えれば“両輪”は必要。

気持ちの上では比重は半々』

戦後の日本経済が制度疲労を起こしている。トップは新しい企業の経営像

を模索しなければ生き残れない。民一は『父は経営者として尊敬する。しか

し、性格も経営に対する考え方も違う』と新機軸を強調。『先行き不透明な時

代にあって、好不況を補完し合えるグループの基盤整備が私の仕事』という。

（略）

民一が長六からグループ企業の全経営権を引き継いだのは２年４ヵ月前。そ

の時、民一は新たに21世紀の経営ビジョンを打ち出した。『グループの統合力

を活かし、新しい時代に貢献するクリエーターになる』。この文言はタカヤグ

ループ主要６社の事業所すべてに掲げられている。

キーワードは『グループの結束と総力』。堅調な繊維と、浮き沈みはあるが

繊維の２倍という事業規模の電子。この両輪のバランスをどう操っていくの

か。数年前からは好不況時に、グループ企業同士が補い合って業績をカバー

する体制づくりに着手。月に一度は各社役員が集う『グループ経営会議』を

招集する」（山陽新聞社編集・発行『企業と人――21世紀創造』平成17年）

また、長六会長も民一社長への思いをこのように語っている。

大塚民一社長

民一社長の就任
（中国新聞1999年３月６日）

民一社長の就任
（山陽新聞1999年３月６日）
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「グループの売り上げ比率は現在、繊維と電子がほぼ半々。繊維部門は、付

加価値の高いアパレルでないと生き残れないと考え、これまでアパレルを積

極的に事業の中核に据えてきました。経営の大部分は、既に息子（民一）に

譲っているので、息子なりの考えがあるでしょうが、私の方針を継承してく

れるなら、繊維と電子の両分野で存続を図ってほしい。今後は大企業の下請

けでは駄目で、主体的にモノづくりをする“研究開発型”の企業しか生き残

っていけないと思っています」（山陽新聞「21世紀の企業と地域を語る」＝平

成11年11月17日）

なお、民一は社長就任から程なく、信頼が置ける人材を要所に張り付ける

ため外部からの移入人事も進め、松下電器産業、伊藤忠商事、シャープ、中

国銀行などからタカヤグループと縁のある人材を抜擢した。

自社製品の開発を急ぐ

波はありつつも、電子機器部門の好調は続いていた。平成７年（1995）10

月、タカヤの基板検査装置「フィクスチャレス・テスタ」が世界の最優秀検

査機に贈られる“TEST INNOVATION OF THE YEAR’95”をイギリスに

て授賞した。翌年には、企画開発部が業界大手に先駆けて「12倍速CD-ROM

ドライブ」を開発した。

またシステム技術部では、平成９年（1997）にはオブシディアンを使った

国内初のソフト開発に成功したほか、「TOMS」や部品集「ATOLAS」の製

品発表により業界で脚光を浴びているソフトの部品化技術で第一人者として

認知された。

とはいえ、この時期の自社製品開発は計画通りには進まず、経営幹部は焦

っている様子がうかがえる。

当時の定時株主総会報告書から―。

CD-ROMドライブの製販が来期にずれ込み

「本期より完全に軌道に乗せる計画でありました開発部門のCD-ROMドラ

イブの製販が来期にずれ込み、大きな減益要因となり、今期こそは、過去数

年の不振から一挙に脱却を図ろうとした計画が、主要部分において齟齬をき

たすこととなりました。今期はもう一期だけ不本意な決算を甘受せざるを得

ぬこととなりました」（第131回定時株主総会報告書＝平成８年）

 

タカヤ事業本部ビル
（1995年ごろ）
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未だに足踏み状態

「中小企業にとって景気はまことに〈厳しい〉の一語に尽きるものがありま

す。このような環境下で、当社の経営状況も、決して満足のゆくものではな

く、テスタ以外の自社開発商品として、これに匹敵するだけの付加価値とボ

リュームを擁するものがなく、未だに足踏み状態が続いており、〈技術開発と

営業との一体的推進〉が尚期待の域にまで達していないことは、まことに遺

憾とするところであります」（第132回定時株主総会報告書＝平成９年）

 

コンセプトのミスジャッジ

「全般的景況停滞の中で、自社製品開発の過大な経費負担が、大きく収益の

足を引っ張ることとなりました。それは急速な環境変化に対応する開発スピ

ードの問題もさることながら、それ以前の問題として、開発対象に関するコ

ンセプトのミスジャッジという点に根源的な原因を蔵していたように思われ

ます」（第133回定時株主総会報告書＝平成10年）

 

外部資源の有効活用と連携

平成10年（1998）、タカヤは一つの方向転換を行った。「外部資源の活用」

がそれである。これまで自社内、自社員完結型だった業務の一部を、外注や

アルバイト職員の活用に変え、特に生産面で大きな成果を上げたのだ。そこ

で翌平成11年（1999）には、スピードが要求される開発面で、開発専門企業

への委託などアウトソーシングの活用を、また新たな試みとして大学や工業

開発センターとの産官学共同研究、さらには、外部の休眠特許の活用など、自

社にない技術の導入によってこれまでにない製品の開発をめざすことにした

20倍速ドライブ開発の記事（山陽新聞1997年12月11日）

12倍速CDｰROM
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のだ。創業からこの方永らく自社一貫体制を強みとしてきたタカヤグループ

の中で、この転換は次代の一つの節目を実感させるものであった。

 

井笠シリコンバレーが地域経済ポテンシャル実現支援事業対象地域に

タカヤグループがある井原市と笠岡市、シャープタカヤ電子工業のある里

庄町を合わせた井笠地域はタカヤ以外にもエレクトロニクス関連企業が数多

く集まる中国地方でも有数の地域だ。

タカヤ（井原市）、シンコー電器（井原市）、タツモ（井原市）、ワコー電器

（笠岡市）、シャープタカヤ電子工業（里庄町）、スガイ２工場（里庄町）など

がそれである。各社ではパソコンや電話などに内蔵するICやダイオードのほ

か、製品の組み立てや検査機器などの製造をしており、「井笠シリコンバレ

ー」ともいわれている。

その中で、シャープタカヤ電子工業は、売上高694億円、従業員数1020人

とトップ、２位のタカヤは、売上高490億円、従業員数718人と両者が群を抜

いている。また、２社を合わせた売上高は全体の約７割、従業員数も約５割

とタカヤ２社が井笠地域のエレクトロニクス産業を引っ張っている。さらに、

従業員１人当たりの売上高はスガイに次いで実質上位２社を占める。まさに

井笠シリコンバレーのリーダーがタカヤ、シャープタカヤ電子工業である。

なお、中国通産局は平成９年（1997）秋に、電子産業を中心に発展の潜在

力が高いことを理由に岡山、広島県境にまたがる井笠備南共同経済圏を地域

経済ポテンシャル実現支援事業の対象地域に選んだ。中国通産局は「補助金

を受けずに独自に伸びている地域がいくつもあり驚いた。技術開発を支援す

ればさらに飛躍する。大学研究室なども紹介していきたい」という。さらに、

中国通産局では井笠の繊維と備後の家具がなぜ生き残りながらもエレクトロ

ニクス産業に転換できたかなども調査、分析中だという。

シンコー電器の再建に尽力

ダイオード素子やトランジスタ素子などの半導体素子製造会社として、昭

和43年（1968）に設立したシンコー電器（現フェニテックセミコンダクター）

は、工場建設による借入金増加やバブル景気崩壊による半導体不況の影響で

平成４年（1992）11月に会社更生法の適用を申請し、事実上倒産した。その

後、平成６年（1994）に更生計画が認められ、翌年には資本金を全額減資。タ

カヤや日本モトローラ、中国銀行グループが再建会社を設立して債務弁済を

急ピッチで進めた結果、５年４ヵ月後の平成10年（1998）３月には全債権者

への全額弁済を終え、10月１日付でフェニテックセミコンダクター株式会社
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に社名変更してスタートした。

管財人としてシンコー電器の再建に力を尽くし、新会社の社長にまで就い

た大塚長六は、無事に会社更生手続きの終結を受け、こうコメントを出して

いる。

「取引先の理解、協力と自社開発製品が軌道に乗ったのが大きい。半導体業

界は環境変化が著しく、敏感に適応するためには裁判所管理から脱皮した方

が有利と判断、早期弁済に踏み切った。今後は堅実経営で地域に貢献したい」

（山陽新聞＝平成10年３月３日）

上海高屋時装有限公司を設立

タカヤ商事は平成２年（1990）に、現地法人サハグループおよび伊藤忠商

事との合弁で、タイに縫製品生産工場の「タイ・タカヤ・カンパニー（TTC）」

を設立していたが、平成７年（1995）頃からタイのバーツが高くなり始め、そ

れがのちのアジア通貨危機につながっていく。

そこで中国・上海市に活路を求め、平成７年（1995）３月、中国の上海市

松江県に兼松と合弁で上海高屋時装有限公司（資本金250万米ドル）を設立し

た。タカヤ商事が70％、商社の兼松（東京）が30％を出資。同社はジーンズ、

ユニフォームの縫製、洗い加工と直営の小売店を展開するもので、当面は大

半を日本向けに輸出する計画であった。

シンコー電器が社名を変更（山陽新聞1998年９月16日） 山陽新聞1998年３月３日

上海工場の作業風景



1 20

これに併せて、現地には敷地１万287平方メートルに鉄筋コンクリート平屋

建ての工場を建設、44台のミシンに洗い機５台を設置し、年間39万点のユニ

フォームを生産。小売店は既に２店舗が営業を開始しており、徐々に数を増

やしていった。

上海工場では、平成16年（2004）に縫製専用工場を増設し、洗い場加工を

拡張するなどジーンズ生産能力の増強を図った。増強後は主力の高価格ジー

ンズ「スウィートキャメル」（当時平均単価8900円）の専用製造工場とし、素

材は日本から供給して、製品の大半が日本に納入された。合弁工場での製造

コストは国内に比べ20～30％の削減が可能だった。

バブル景気後の長引く平成不況下にあって、繊維業界が軒並み困難な経営

状況下にあるなか、タカヤグループの繊維部門各社は好成績を収めていた。

平成７年（1995）のブルーメイトは地道な販売努力と商品の差別化、回転

率のアップによって好調。タカヤ商事のジーンズ事業部は、着心地に優れ環

境にも優しいとされるテンセル商品がマーケットに認知された。この他、ス

ウィートキャメル、チェロキーメンズなどが好調に推移して売り上げは２桁

の伸び率を記録。さらに、タカヤ整染ではレーヨン系素材の製品染バイオ加

工の受注が増加、タカヤファブリックは新合繊を中心に高付加価値商品の受

注増など、各社とも好調に推移した。

トライアル21……タカヤファブリック

タカヤファブリックでは、高付加価値の織物の開発、QR（クイックレス

ポンス）の確立、多様化や素材、品種にこだわらず何でも対応できる能力を

身につけ、国際競争に打ち勝とうと、平成７年（1995）11月から工場収益改

善活動「トライアル21」を始めた。「経常利益10％」の目標を掲げてスター

トしたこの取り組みは、12人の社員からなるプロジェクトチームをつくり、

「工場作業改善」「品質不良改善」「生産リードタイム短縮改善」「工場操業管

理改善」「製造原価、販売設定改善」「溜まり改善」などの改善案を作成し、改

善に着手した。

そして、目標達成のために次の行動則を掲げた。

一． 与えられた職務を遂行しよう。

一． 過去のやり方にはこだわらない。

一． 発想は大胆に。

一． 思ったことは率直に発言しよう。

一． コミュニケーションを大切にしよう。

やる気・プラス・実行力

スウィートキャメルのレディースジ
ーンズ「ヒップスター」
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さらに、翌年には儲ける企業にするための「３S」を目標に掲げ、全社員が

この目標に向かって奮起した。

一． スピードアップ（仕事が早い）

一． スタンダーダリゼーション（標準化）

一． シンプリフィケーション（単純化）

 

繊維グループ中期経営計画スタート 

平成７年（1995）５月、大塚民一がタカヤ商事、ブルーメイト、エイチア

ンドエイの取締役社長に就任。直後から民一社長は中期経営計画を策定。直

ちに実行に移し、業績が伸び悩む繊維各社のテコ入れを加速させた。

その翌年にあたる平成８年（1996）、タカヤ商事ジーンズ事業部は前年度

から好調が続くテンセル商品を中心に売り上げを伸ばして、マーケットシェ

アを拡大獲得し、テンセル市場から同業他者を排斥するという初めての快挙

を成し遂げた。その一方で、一昨年好調だったジーンズ部門の一部売り上げ

が低迷するなど、不安定で混沌とした１年になった。

翌平成９年（1997）、タカヤ商事をはじめブルーメイト、エイチアンドエ

イのいわゆる繊維グループは21世紀に向けての理想的な企業像を確立するた

めの戦略的経営・中期経営計画をスタートさせた。

その中で初年度の主要事項について、タカヤ商事ジーンズ事業部は、①ブ

ランド認知度の向上②環境変化への対応力の修得③マーチャンダイジングの

充実④在庫回転率の向上を掲げ、ユニフォーム事業部は①商品のフォロー体

制の充実②独自性・企画力の切磋琢磨を、さらに、リーバイス事業部は①リ

ーバイスのアドバタイジングプロモーションによるデニム定番の復活②リー

バイス社の直接取引先の譲り受け、③債権回収などを掲げた。

さらに、ジルボー事業部では、ブランドとしての存亡をかけ、ジーンズシ

ョップで売れる商品戦略によって新たな販路拡大を行うこと、エイチアンド

エイでは、不良在庫の徹底的な処分や販売管理等の経費引き締め、そしてブ

ルーメイトでは、業績拡大志向に基づく出退店、つまりスクラップ・アンド・

ビルドや時代に即応したマーチャンダイジングなどをそれぞれ掲げて社員の

奮起を促した。

 

各社で改革が進む

ブルーメイトは平成９年（1997）５月、民一社長が掲げる「Think＆Speed」

を実践しようと旧来の組織を改め、機能別のフラットな組織に変更した。具

体的にはまず、社内にセールスデパートメント、オペレーティングデパート
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メント、デベロップデパートメントなどの部門を設け、そこにデパートメン

トマネージャーを置いたうえで、社長からマネージャーに大幅な権限移譲を

行った。そして、ある程度のことは独立して意思決定できる、小回りの利く

管理態勢を敷いたのである。

タカヤ商事は、関連各社や全国の支店、営業所間におけるイントラネット

を強化し、営業、事務職に１人１台のパソコンを配備した。これによって小

売店などの情報をいち早く収集し、商品開発に生かし、取扱店の増加を図る

戦略に出た。

タカヤテキスタイル加工は、平成９年（1997）テンセル並びに綿素材のス

エード起毛を初めて手掛けた。スエード起毛は、起毛その物の技術も並大抵

ではないが、繊毛を行う機械の品質とそれを維持するメンテナンス力が重要

で、それを行うことができる会社は限られていた。当時、スエード起毛の可

能な業者は大阪以西にタカヤテキスタイルしかなく、これが大きな武器とし

て期待された。

なお、このほかアパレル加工商品の品質向上と価格ダウンを実現したほか、

綿、麻、レーヨン、ポリノジック、テンセルなどのセルロース系素材への拡

大も視野に受注の大幅アップをねらう戦略をとった。

21世紀を前に長六が社員を鼓舞

21世紀を目前に控えた平成11年（1999）の年頭挨拶で長六代表は、平成11

年（1999）を“Hop”、平成12年（2000）を“Step”、そして平成13年（2001）

を“Jump”の年とし、21世紀を三段跳びで迎えようと社員を奮起させた。

この三段跳びは単に社員を鼓舞するものだけではなかった。経営トップの

更新も大きなねらいだったのである。まさに新世紀をバネにタカヤグループ

全体のHop・Step・Jumpを宣言したのである。

 

ミレニアムを迎えて

ミレニアム（Millennium）はラテン語の“mille”と“annum”つまり

“千”と“年”に由来し、もともとはキリストが再臨し、メシア王国を建設し

て統治する「至福千年」「千年王国」を意味する言葉だとされる。

その千年紀を迎えた平成12年（2000）、大塚長六グループ代表は第２ミレ

ニアム（2000年）の年明けにあたり、自らの心境を小林一茶の「目出たさも

　中くらいなり　俺が春」に例え、その初句を「侘しさも……」に読み替え

たうえで、20世紀と共に年を重ねてきた自身をして感慨も尚ひとしおのもの

があるとした。さらに、20世紀を①二つの大戦を経て平和を模索する時代、②
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宇宙時代であるとともに情報時代の到来、そして③日常生活、居住環境が問

われる地球環境の時代と総括しつつも、次なる21世紀の門口に立つ今、それ

に向けた対応に迫られているとしたうえで次のように述べた。

「タカヤグループも、参加の各企業の歴史は異なりますが、中核としてのタ

カヤ株式会社は、わたしと前後してこの20世紀に生まれ、育った企業であり、

｛大正６年（1917）高屋織物合資会社設立、翌年株式会社に改組｝中小企業

ながら、自ら地域産業の歴史を作り、またそれに因って作られてきたもので

あります。企業はもとより、自らの利益追求のため存在するものであります

が、レゾンデートル（存在意義）はそれだけではありません。企業は、それ

が自由主義の競争社会に悪影響を及ぼさぬ限り、発展する社会と共に存在す

るものであり、そのこと自体に意義があります。経営者の世代が変わっても、

そのような企業と社会との関係は変わることはありません。紀元2000年、第

２ミレニアムの巻頭に立ち、タカヤ株式会社とグループ各社の来し方を振り

返りながら、次なる新世紀に想いを馳せ、その社会的責任の重大さを今更の

如く痛感するものであります。従業員諸君の自覚と愛社心に信倚し、タカヤ

グループの21世紀へ向けてのさらなる雄飛を祈念して、ミレニアム新年の挨

拶と致します」（「窓」平成12年１月１日）

21世紀を見据えた繊維各社の戦略

ミレニアム期を迎え、21世紀に向けた明るい希望がささやかれる中、景気

は思わせぶりな上下動を繰り返しながら、先行きを惑わせていた。それは個人

消費に左右される繊維業界も同様で、売り上げが伸び悩む日々が続いていた。

アパレル・小売業界は、老舗のデパートや量販店での苦戦が続く一方、ユ

ニクロやしまむらなど低価格を売り物にする新興ショップが人気を博すなど、

新たなビジネスモデルも生まれてきた。

その中、平成12年（2000）度の繊維グループ各社は21世紀を見据えた戦略

を相次ぎ打ち出した。

◆タカヤ商事

　ターゲット：「スピードと独創力で環境変化に適応せよ」

　�ポイント：ジーンズ事業部＝独創性を継続的に商品に反映させる仕組み

と日々の鍛錬を怠らない

　エイチアンドエイ＝収益構造の根本的な見直しが必要

平成14年（2002）には、生活雑貨＆カフェの「ハンプティダンプティ」の

フランチャイズ展開を開始した。

◆ブルーメイト
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基本方針：「毎日が決算＝予算でＶ字回復の年としよう！」

重点課題：①コスト削減のための改革

　　　　　②セールスDEPTにおける客単価と客数アップのための営業改革

　　　　　③人事制度の改革による人的活性化

 

◆タカヤソーイング

　ターゲット：「3
スリーゼロ

0からのスタート」

　　　　　　　　（注）３＝品質・コスト・納期／０＝西暦2000の３つの０

　�目　　　標：品質：多様化する素材、複雑化する仕様に対応して価格以

上の品質を保持する

　　　　　　　　コスト：生産効率アップと更なる経費削減をめざす

　　　　　　　　�納期：製作室のパターン作成から出荷まで、すべての部

署で短縮して、取引先の要望に応える

◆タカヤファブリック

　ターゲット：「環境に即して進化せよ」

　部署別目標：営業部＝21世紀に耐えうる営業体制に全力を

　　　　　　　業務部＝データの分析とそのフィードバックの迅速化

　　　　　　　製造部＝予知能力の開発と貴課員の機能を理解しその活用を

◆タカヤ整染

　テーマ：「商品を見る目を養おう」

　�説　明：商品を見る目を養い、感性を上げた社員全員で品質、コスト、納

期、技術開発の全般にわたり、良いと思うことを提案し、発言して、行

動に移す努力を積極的に行い、安定した企業体質の確立と、新世紀に向

けた展望が描けるようにする

◆タカヤテキスタイル加工

　テーマ：「執念と確信を持ち新たな挑戦を開始」

グループ再編

民一社長が経営ビジョンと共に着手したことのひとつに、グループ会社の

再編がある。これまでタカヤグループは、事業の多角化に伴い、分社化を進

めてきたが、このような戦略は環境に適合しなくなってきた。分散化した経

営資源を再整備するため、類似事業を行っている会社を統合し、事業は電子

機器製造、繊維製品製造・加工、アパレル企画・製造卸、小売の４分野に集

約することとした。

従来存在していたタカヤグループ16社のうち、外部資本と提携関係にあるシャー

プタカヤ電子工業株式会社およびフェニテックセミコンダクター株式会社の２社を除
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く14社を順次、営業譲渡や吸収合併で統合し、その分野での中核となる４社に経

営資源を集中したのである。具体的な企業再編は以下の通り。

・タカヤ株式会社

　平成12年（2000）12月　新生電器を吸収合併

・タカヤ商事株式会社

　�平成12年（2000）８月　株式会社エイチアンドエイの事業をタカヤ商事

株式会社に全面営業譲渡

　�平成12年（2000）10月　株式会社システムユーの事業をタカヤ商事株式

会社に全面営業譲渡

・タカヤ繊維株式会社

　�平成12年（2000）10月　タカヤ整染株式会社を「タカヤ繊維株式会社」

に社名変更

　�平成12年（2000）10月　タカヤテキスタイル加工株式会社をタカヤ繊維

株式会社に全面営業譲渡

　平成12年（2000）12月　タカヤファブリック株式会社を吸収合併

　平成13年（2001）２月　タカヤソーイング株式会社を吸収合併

・株式会社ブルーメイト

　従来通りで、今回は営業譲渡・合併はなし

山陽新聞2000年９月27日
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新世紀メッセージ

新世紀が明けた。平成13年（2001）の年始めに長六会長が改めて社員に向け

て発したメッセージは、博識高い筆致と、職員をわが子のように思う言葉にあふ

れている。ミレニアムメッセージと一部重複するところもあるが引いておく。

社員向けメッセージ
新年の挨拶
　　　　　　　　　　　　　　　　　　代表取締役会長　大塚長六

 

明けまして、お目出とうございます。
愈々21世紀の幕が開いたのであります。昨年が20世紀の終末の年で

あり、今年から第３回目のミレニアムが始まります。その最初の100
年間の幕開けであります。20世紀に生れ、その世紀と共に歩み齢を重
ねてきた者にとっては、新年の祝寿よりも過ぎ去った歳月に対する哀
惜と懐旧の念の方が色濃くなってくるのも已むをえぬことと思います。
21世紀は、われわれ人類にとって、果たしてどんな100年になって
くるのでしょうか。それは誰にも判りませんが、科学技術の進歩と人
間の住む環境世界の超次元的拡大とは、おそらく間違いのない歴史発
展の方向ではないでしょうか。わたしは、自身の家庭環境から、幼少
の頃より、ずっと現在のような生き態

ざ

まを強いられ、それが自らの人
生であると諦観し、それを実践してきました。果たして、それで良か
ったのか、今更になって多少の疑念は残りますが、幸い、後悔などし
ておりません。一社会人として、いや一人の人間として、我なりに真
摯に生きてきたという安堵に近い気持ちさえ抱いています。世紀を跨
いで、何とか乗り越えて来られたというこの気持ちは、人生の終焉期
を迎えたといっていい年令の者にとっては、数

あま

多
た

の人の抱かれる感慨
ではないかと思います。兎にも角にも、ついに21世紀の扉は開かれま
した。21世紀をどんな時代にするか、人類の歴史の中で、それがどん
な位置づけを得ることになるのか、それは、これからの社会の中に生
き、それを作り、またそれによって作られてゆく者達の仕事です。人
生50年という古諺がありますが、今や人生100年の時代が到来しつつ
あります。
どうか、タカヤグループの成長の中で職員の生き態

ざ

まを見せて下さ
い。それがまたグループの生々発展の原動力になると共に、その従業
員・社員諸君の繁栄に繋がることを確信し、希って已みません。新世
紀の第一年が、諸君にとっても、人生の輝ける年になることを衷心よ
り冀い、甚だ簡単ですが年頭の挨拶と致します。
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21世紀タカヤグループ経営ビジョン

メッセージを発したのは長六会長ばかりではない。新しくタカヤグループ

各社の代表取締役に就いた民一社長は、グループとしての統合力を前面に打

ち出し、その特長を十分に発揮して将来性のある部門に強みを結集し、大き

な会社ではなく強い会社をめざすため、「21世紀のタカヤグループ経営ビジョ

ン」を策定し平成13年（2001）１月に公表した。

〈21世紀のタカヤグループ経営ビジョン〉

「グループの統合力を活かし、新しい時代に貢献するクリエイターになる」

【電子部門】

デジタル技術をベースとした IT分野において、商品の開発・製造・サポー

トを通してグローバルに活動するサービスソリューション・クリエイターを

目指す

【繊維部門】

お客様の個性的なライフスタイルと豊かな生活空間（くらし）を創造する

ために、アパレルグループの持ち味を活かして、高感度な商品を提供するコ

ンファタブルライフクリエイターを目指す

 

これに併せて、いわゆるビジョナリーカンパニー、つまり時代を超え、際

立った存在であり続ける、社会に求められた企業を念頭においた新しい企業

像を構築するため、グループ各社の経営ビジョンも刷新した。

 

経営理念

1.  お客様の満足と社員の幸せに貢献する

2.  技術と個々の発想を大切にする

3.  豊かさを提案する

4.  果敢な挑戦を尊重する

5.  誠実な努力に報いる

 

　行動規範

　　Think＆Speed（思慮あるスピーディーな行動）

　　Collaborate Dreams（夢を共創）

　　Share Information（情報の共有化）

 

最終的にはお客様のニーズに応えることを前提に、事業活動や人々の生活

に役立つ新しいものを創作すること、その部門の先駆者として時代の要請を
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先取りした商品を提供していくことなどを念頭に、創造ということにグルー

プの存在価値を求めていきたいという思いが込められている。

情報管理、防犯システム事業に参入

平成６年（1994）から防犯システムを研究開発してきたタカヤは、イギリ

スBTG社から導入し、西華産業（東京都千代田区）、旭エンジニアリング（東

京都港区）、三宅（広島市）と共同開発を進めてきた入退室管理システムを製

品化し、平成12年（2000）７月から販売を始めた。このシステムは非接触で

検査対象物をデータ管理できる IDタグを使用し、許可者がもつ IDタグが通

過したときにだけカギが開く仕組みで、入退室情報のデータベース化も可能

な優れものである。

さらにこのシステムを応用して駐車場、機密資料、出退勤、危険物や商品

仕分けを行う新システムや、万引きされると警報が作動するシステムや危険

な作業環境下で作業者の異常事態発生を知らせるシステムも開発可能であり、

その汎用性が期待された。

SMT工場完成、EMS事業も本格化

バブル景気崩壊後の平成不況から10年あまり、ようやく回復の兆しを見せ

始めた日本経済だが、電子機器分野においては「新三種の神器」といわれる

デジタルカメラ・薄型テレビ・DVDレコーダーの普及によって、かつての

輝きを取り戻しつつあった。

タカヤ通信映像事業部は平成15年（2003）に、プリント基板の表面に電子

部品を直接ハンダ付けする表面実装技術で、それを駆使したSMT工場を新設

した。これによって大手メーカーとの連携を強化し、国内での受注生産の確

保、拡大が可能になった。

また、タカヤではこの年からEMS事業、即ち電子機器事業も本格化、繊維

時代からの一貫生産体制や電子機器参入以降に培ってきたきめ細やかな技術

など、自らの得意分野に経営資源を集中させることをねらった。

 

株式会社タカヤフィナンシャルサービスを設立

タカヤは平成14年（2002）４月にタカヤフィナンシャルサービスを設立し、

タカヤ商事などグループ各社の資金を一元管理。日常的な資金に加え、設備

投資なども含めた資金のトータル管理体制を整えた。

中国銀行が新たに始めたCMSの第１号契約先としてタカヤが名乗りを上

げ、平成17年（2005）９月26日から運用を始めた。このキャッシュ・マネジ

日刊工業新聞中国・四国圏版
2000年７月12日
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メント・サービスは、企業のグループ会社の資金管理を一元化することで、資

金の効率化や内部統制を強化するものである。

CSR方針の決定

わが国のCSR元年といわれた平成15年（2003）の翌年、早くもタカヤは

CSR（企業の社会的責任）活動を本格化させた。地元の発展や地域雇用を最

優先し、早くから身体障がい者雇用を率先、さらには地域活性化や文化の発

展にも寄与してきたタカヤならではの早業であった。平成16年（2004）に決

定したCSR方針は次のとおりである。

CSRの枠組み

＊経営理念

　我が社は信用と技術を基本として

　社会の一員として

　仕事を通じ社会の発展に貢献すること

　そして地域社会との共存共栄をはかる企業を目指します

＊キーワード

　 「誠実な企業活動」「熱い血の通った人間集団」「社会地域への貢献」「労

働安全衛生活動の高揚」「環境との調和」

 

企業行動憲章

1. 社会的正義を尊重した企業活動の推進

　 豊かな社会を目指し、社会の一員として社会的規範を尊重した公明正大

な企業活動を推進します。

2. お客様の満足の向上

　 お客様の満足と信頼を得られる品質を第一と考え、社会のニーズを的確

に把握し、生産性とコストを追求すると同時に、独創的な発想により技

術力を高め、社会にとって有益かつ安全な製品とサービスを提供します。

3. 適正な情報開示

　 顧客、取引先、地域社会など様々なステークホルダーに対して、当社事

業毎の特性に留意しつつ、適正な広報活動を適宜行い、透明性の高い企

業活動を目指します。

4. 資産、権利の保護

　 自己及び他者の資産・権利の価値をよく認識し、いかなる時もこれらを

侵害せず、公正に使用し、厳正に管理、保護します。

5. 地球環境保全への貢献山陽新聞2005年９月27日
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　 環境汚染の防止、省資源・省エネルギーに積極的に取り組むと共に、環

境負荷の少ない製品及び資源のリサイクルに配慮した製品を開発し、地

球環境の維持に貢献します。

6. 人権を尊重し、安全で働きやすい職場づくり

　 快適で安全な職場環境の実現を目指すと共に、雇用と処遇において人権

を尊重し、公平・公正に配慮した透明性の高い職場づくりを行います。

7. 社会との調和

　 地域社会の一員として、地域の慣習・文化を尊重し、地域活動への協力・

参加等を通じて協調と融和に努めながらその発展に貢献します。

 

CSR活動〔令和４年（2022）６月現在〕

＊環境への取り組み

　グリーン調達／クールビズ・ウォームビズへの取り組み

＊雇用への取り組み

　障がい者雇用／労働法令の遵守／外国籍社員の積極採用

＊地域貢献への取り組み

　華鴒大塚美術館／クリーンキャンペーン／地域教育活動への協力

＊ワーク・ライフ・バランスへの取り組み

　 女性活躍推進法に基づく行動計画／おかやま子育て応援宣言企業「アド

バンス企業」認定／育児休業の取得・復職支援制度／人間ドック補助制

度／婦人科検診制度（乳がん、子宮頸がん）／メンタルヘルス推進活動

／産業医との面談・職場巡視／計画的有給休暇取得制度

社内報「プラスα」の発行

平成17年（2005）秋、タカヤ経営企画本部は、社内報「プラスα」の発行

を始めた。創刊号では、大塚民一社長の「タカヤにはグループとしてのネッ

トワーク、事業部間のネットワーク、社員間のネットワークがあります。こ

の豊かなネットワークを活かして有益な情報を収集し、来るべきあらゆる変

化に対応していくことが重要であると考えます。」という創刊の辞が掲載され

ている。

発行は月に１回から２回。イントラネット上での公開で、ボリュームはＡ

４サイズ３ページ相当。内容は「QCトピックス」、「WhatCSR」などQCや

CSRに関するものや「タカヤのひと」人物紹介など。社内のコミュニケーシ

ョンを重視しようとしているのがわかる。

社内報「プラスα」創刊号
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新規コア事業の模索が続く

平成12年（2000）に入り、５月にはタカヤの子会社、株式会社アイフィー

ルドを設立。７月には共同出資で、マトリックス・システムズ株式会社を相

次ぎ設立した。

さらに、同年10月には「ISO14001」の認証を取得。自社開発品の成果が

徐々に数字となって表れるようになってきた。また松下電器産業AVC社ビデ

オ事業部岡山工場（岡山市）が、わが国初の群審査方式で「ISO14001」を取

得、タカヤ因島工場をはじめとする協力企業４社が承認を受けた。

背景には、携帯電話やインターネットに代表されるIT分野が好調であった

ことや、主力の通信映像機器事業とテスタ事業が堅調に推移したことが挙げ

られる。しかし一方で、商品開発やシステム技術など将来性のある分野での

事業育成という意味では、まだ模索状態であり、その後の課題を残していた。

ところが、平成13年（2001）には、その年の前半までの好調から一転して

IT不況と呼ばれる状態になった。業界大手では大幅なリストラが断行され、

因島工場や川上工場の閉鎖や配置転換を行わざるを得なかった。メインの通

信映像、産業機器事業での大きな影響は避けられず、また、海外工場の立ち

上げに伴う費用発生もあり、全体で売り上げが前期比25％減、経常利益では

かろうじて黒字を確保という厳しい結果となった。数年来言い続けてきた新

規コア事業の必要性、弱みが一気に表面化した一年でもあった。

平成14年（2002）に入り、売り上げのメインであった通信映像事業部が携

帯電話の増産依頼を受け、それに呼応するように他のほとんどの事業も前期

より売り上げを伸ばした結果、売上高で前期比10億円以上の増収、また経常

利益でも４億円強を確保した。これについては、「この環境下では健闘した」

との見方をしている（第137回定時株主総会報告書＝平成14年）。

上海に電子機器部門の製造工場

平成13年（2001）、タカヤ株式会社がシークス株式会社と共同出資で中国上

海市に電子機器製造工場の「高屋希克斯電子（上海）有限公司」を設立した。

国内でのモノづくりには限界 

「CD-ROMも平成11年（1999）にほぼ終息しまして、翌年に当時の植田取

締役が、国内だけではやはり生産コストが厳しい、海外工場を持つ必要があ

るだろうということで調査を始めた。

海外進出については、当時タカヤの植田取締役が松下電器のOBということも
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あり、ずっと資材畑の方で、海外をいろいろと広くご存じでした。

上海を選択したのは、おそらくシークスさんのアドバイスがあったと思い

ます。というのは、彼らは香港から広州にいわゆる自社工場を持っていまし

た。やがては上海が商業都市として、物流拠点になる地域だというところか

ら、やはり彼らとしても上海近郊にモノづくりの工場が欲しいということが

あったと思います」（当時EMS事業本部長・柚木太志常務）

こうして開設した上海工場だが、できたばかりの工場で、現地の顧客を獲

得するには苦労も多かったという。単年黒字が出るのに４年かかり、そこか

ら累積赤字が解消されたのが７年という。しかしこの間、平成16年（2004）

８月には総工費２億円をかけて工場を増設、プリント基板、モジュール基板

の増産に踏み切った。また、これに合わせて合弁会社の資本金を６億円から

10億円に増やし、従業員230人も現地採用して計800人態勢に引き上げた。

そして、平成17年（2005）から平成19年（2007）、当時パナソニックが、プ

ラズマテレビの完成品の工場を上海に建設しており、その関連でプリント基

板の仕事を受注。また工場の近くに、富士通ゼネラルのエアコンメーカーが

あり、これらの会社と巡り会いができたことで、平成19年（2007）を境に黒

字を続けている。

新形態店舗のオープン

ブルーメイトは、平成９年（1997）９月に、インショップ型ファミリーカ

ジュアル「trans blue」第１号店を千葉県船橋市にオープン。思うように業績

が回復しない中で迎えた平成14年（2002）の年頭、「今年がラストチャンス」

高屋希克斯電子（上海）有限公司
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と自ら手綱を引き締めたブルーメイトは、消費者ニーズに応じた商品の提供

と、人を介した接客サービスが店舗イメージと営業成績を大きく左右すると

したうえで、ブルーメイト流のジーンズカジュアル専門店の確立を求めた。

そのブルーメイト流専門店とは、「ジーンズとコーディネートできる上質な

商品で構成したジーンズカジュアルショップであり、店頭の接客を大切にす

ることで消費者ニーズを掴み、その情報を商品企画に生かした商品政策を展

開することにより、店舗がシーズンごとに商品を売り切る力を培い、高収益

を計上し続けることが出来る企業体質のジーンズカジュアル専門店チェーン」

である。（「窓」平成14年１月１日号）

環境変化の著しいジーンズ業界ではきめ細やかな質の向上が求められてお

り、ブルーメイトのこの方針はそれを先取りしたものになった。

それはまだ「道程半ば」。目標の達成を全社員で誓った。平成15年（2003）

９月には、E.R.Gを都市生活に特化して変化させた「E.R.G Branch」第１号

店を横浜市にオープンするなど新形態のショップをオープンさせていった。

平成16年（2004）には、欧風なキッチンをイメージしたライフスタイルシ

ョップであり、テーブルウェア、食卓雑貨を加えたカジュアルなテイストを

もった新ショップ「Cui.vie coureul」（キュイ・ヴィ・クルール）をさいた

ま市にオープンし、新たに生活雑貨販売にも乗りだした。

また、同年にはカジュアルセレクトショップ「porto siesta」第１号店を岡

山市にもオープン。さらに、平成19年（2007）３月に、生活雑貨＆カフェの

ロードサイド大型店舗、「WillieWinkie」直営第１号店を北九州市小倉にオ

ープンした。

 

繊維部門は事業再編・再生の年

平成16年（2004）の日本経済は、久々に回復の兆しを見せ、タカヤグルー

プでも電子・電気機器部門の業績は順調に推移した。しかし、その一方で繊

維部門は衣料品の消費低迷や中国製品の増加による消費者の購入行動の変化

を読み切れず、アパレル、生産、小売の各部門をもつ自社の強みを生かせな

いまま、各社が問題を抱えていた。

こうした中、タカヤ繊維部門は平成16年（2004）を事業再編、再生の年と

位置づけ、改革を実行した。

この内、タカヤ商事では平成10年（1998）来続いたレディースのジーンズ

ブームも急激に陰りをみせはじめ、消費行動も大きく変化していることを踏

まえ、①流通別の商品構成や価格設定、海外への生産シフトによるコスト構

造の見直し②営業体制の組み替えなどを行う、「ジーンズの構造改革」の年と

して従来からの事業形態を抜本的に見直すことにした。
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また、タカヤ繊維では、アパレル事業部の海外生産計画を早め、①国内生

産減少により国内OEM受注の強化②海外生産増による技術指導の強化、生

産の原点であるコスト、納期、品質の再確認③各部署の人員配置の見直しを

行うこととし、ファブリック事業部では①受注量の確保、②不良率の低減を

掲げた。

ブルーメイトでは平成17年（2005）２月21日から、損益の安定した店舗グ

ループを新生のブルーメイトに置き、赤字店舗ながら対策を検討、考案し、黒

字化に向けて再生をめざす店舗については株式会社カレイ・ド・スコープを

設立して再スタートさせることにした。

併せて、生活雑貨を扱うハンプティダンプティの事業をタカヤ商事から移

管し、小売事業を集約することで消費者ニーズを敏感に捉えるよう改革を実

行した。

 

グループ初の外国人留学生受け入れ

タカヤ繊維では、グループで初となる外国人研修生の受け入れを決め、平

成16年（2004）４月、中国・西安からの留学生４人が本格的な実習に入った。

なお、タカヤではこれ以降、外国人実習生、労働者の受け入れを進めた。現

在も多くの外国籍の社員が、他の日本人の社員と同条件で働き、活躍してい

る。もちろん国籍による採用や採用後の人事、待遇などに差別はないほか、在

留ビザの更新手続きなども全面的に支援している。

シャープタカヤの半導体不況脱却

昭和60年（1985）来のパソコンブームで活況を呈した半導体需要は、ここ

に来て一転し、平成７年（1995）末からマイナスに転じた。原因はそれを支

えた法人需要が一巡したのに加え、わが国ではバブル景気崩壊による設備投

資の鈍化、個人消費の低迷なども加わったためだとされる。その結果、半導

体が供給過剰になり、価格急落も加わって半導体不況を加速させた。

こうした状況を背景に、シャープタカヤ電子工業の平成７年（1995）度決

算は売上高792億8836万円、経常利益８億3500万円となり、経常利益は15.4％

減に。また、平成８年（1996）度は売上高694億3184万円、経常利益は６億

円と軒並み減少した。

半導体の後工程工場としてシャープのIC事業の６割から７割程度を請け負

い、今や国内最大級の規模を誇るシャープタカヤ電子工業は、シャープ福山

工場でのフラッシュメモリーの増産が見込まれることから平成８年（1996）

度に約35億円、翌平成９年（1997）度には約40億円の大規模投資を行い、CSP 井原夏祭り外国人研修生も参加

井原夏祭りタカヤグループ参加

外国人研修生を受け入れ
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やTCSPのライン増強を図った。

平成10年（1998）度は、内部の生産性向上、効率化によるコスト削減に徹

底した結果、経常利益４億9200万円と前年比6.9％増を確保した。営業努力に

頼ることのできないシャープタカヤ電子工業は、内部努力によって辛うじて

難局を乗り越えた。

そして平成11年（1999）７月にはシャープが開発した世界初の３チップス

タックドCSPの生産を受託。シャープ福山工場でフラッシュメモリーを生産

した後、シャープタカヤ電子工業がパッケージの組み立てを行うことで、月

産100万個の製作体制を整えた。

当時の日本経済新聞によると「シャープは縦に三つの大型集積回路（LSI）

を重ねた三層式のチップサイズ半導体パッケージを世界で初めて開発、８月

からIC事業本部・福山とシャープタカヤ電子工業の工場で量産する。従来の

製品に比べ実装面積や重量が約半分になり、携帯電話などの小型化・軽量化

につながる。2000年春に月間百万個の生産を目指す」（日本経済新聞＝平成

11年７月30日）とある。

 

携帯電話が好調で業績回復へ

世間がITバブル不況の中、半導体不況に一応の幕引きをみたシャープタカ

ヤ電子工業は平成11年（1999）度に業績を再び回復させた。この年の売上高

は1415億2563万円と設立後初めて1000億円を突破。さらに、ミレニアムイヤ

ーとなった平成12年（2000）度の売上高は1675億4155万円、経常利益も22億

300万円と初の20億円越えを記録した。

平成12年（2000）、シャープタカヤ電子工業はさらに前年度比30％増の設

備投資を行い、携帯電話やパソコン向けのフラッシュメモリー生産ラインを

増強、月産2000万個から2400万個へ生産能力を約２割アップさせた。

この時期はポケベルやPHSから携帯電話への移行が大きく進んだ時期で平

成11年（1999）にはデジタルホンや IP接続サービス（iモード、EZweb、J-

スカイなど）を開始、翌平成12年（2000）にはカメラ付携帯電話の発売、そ

の後、J-フォン、シャープが写メールサービスの開始、平成13年（2001）

NTTdocomoのFOMA開始、平成14年（2002）に携帯番号に080を追加など、

正に携帯電話全盛期となった。

一方、アメリカの景気低迷による受給のアンバランスで、それは平成14年

（2002）以降、ITバブル崩壊として表れた。さらにわが国ではアメリカの先

を行く形で平成12年（2000）３月の光通信携帯電話不正売買を契機に下降を

始め、その年の後半から翌年にはその影響が顕著に表れ始めた。

こうした状況を踏まえ、シャープは従来社内向けだったCCD／CCDモジ
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ュールの外販を開始すると発表、それを受けたシャープタカヤ電子工業は平

成14年（2002）度中に生産能力を２倍に増強し、さらに平成15年（2003）度

早期には３倍にまで増強することを決めた。

その後も携帯電話向けの需要は続き、平成15年（2003）度には中国地方の

２年連続２桁増収企業の上位５位（帝国データバンク調べ）にシャープタカ

ヤ電子工業が入った。また、平成20年（2008）前後には、シャープタカヤ電

子工業が製造するシャープブランドの携帯電話が外注生産の30％とトップシ

ェアを占めるまでに至った。

海外競争の激化

IC・半導体業界は、アメリカはもとより、韓国、台湾といった新興国との

競争が激化の一途を辿り、これに従来からのデバイス価格の下落が加わり、厳

しい経営環境に置かれていた。

また、大塚民一が代表取締役社長に就いた平成17年（2005）度は、自動化

設備の導入や不良率低減による設備稼働率の向上による工数低減によって一

層のコスト削減を進めたが、厳しい経営環境は引き続くかたちとなった。

 

RFIDタグの受託開発製造サービス開始

こうした厳しい環境を打開すべく、シャープタカヤ電子工業とケー・シー・

エス（大阪市）は共同で、平成16年（2004）７月から非接触でデータの読み

出しや書き込みを行うRFIDタグの企画開発から設計、試作までを請け負う

受注開発製造サービス事業を開始した。そして、納品までの時間を最長３ヵ

月に大幅短縮し、価格もこれまでの３分の１から５分の１に抑えた廉価設定

の実現をめざした。

これは独自事業展開の一環で、成長分野として期待されているRFID事業

を拡大していくもので、自社開発のRFIDタグの組み立て製造装置も販売す

ることにした。これまでLSI、ICの組み立て（後工程）や半導体製造装置の

開発、製造で培ってきた製造ノウハウを生かし、技術部でアンテナ、高周波

回路、実装プロセスの設計、開発、製造、サービスなどの総合力を発揮。短

納期、低価格を特徴に、どのメーカーのタグチップでも用途に適したアンテ

ナと組み合わせ供給できるというのがセールスポイントだ。

「連続２けた増収506社」
（中国新聞2004年11月13日）

RFIDの記事
（電波新聞2006年８月23日）
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液晶ポスター、廉価ICタグなどの開発相次ぐ

自社製品の開発に力を入れるシャープタカヤ電子工業は平成19年（2007）

９月、シャープ自慢の高画質ハイビジョン対応液晶ポスターを開発し、本格

販売を始めた。この液晶ポスターはシャープ製の26型（幅63.3センチメート

ル、高さ38.3センチメートル、奥行き９センチメートル）から65型（幅146セ

ンチメートル、高さ103センチメートル、奥行き８センチメートル）まで計６

種類の液晶パネルを使用し、専用スタンドに設置したり、壁に埋め込んだり

して表示できる。表示時間も最短５秒から最長26時間まで切り替えが可能で、

数十枚の静止画を表示することが可能である。駅構内や娯楽施設、病院など

での使用を見込み年間500台の販売を目指した。

また、同年12月には誘電性インクで回路を印刷する新型 ICタグを開発、工

程の簡略化によって従来の３分の１程度の価格を実現し、矢掛町の開発技術

センターに月産100万個の生産能力をもつラインを設置して本格生産に入った。

平成25年（2013）には屋外対応の新製品を開発し、販売を開始。バックラ

イトに通常の３倍の高輝度タイプを採用し、屋外での見えやすさを追求した。

温度調整も簡素化し、一般的なエアコン搭載ではなく、空冷ファンのみで効

率よく排熱できるようにして、低価格化、小型・軽量化、省エネ化を図った。

動画、静止画ともに対応。店舗やレジャー施設などに年間100台の販売を目指

すこととした。

華鴒美術館を会場に第31回現代美術選抜展開催

文部省（現文部科学省）が進める「私立博物館における青少年に対する学

習機会の充実に関する基準」の県内初認定を受けた華鴒美術館は、平成10年

（1998）１月から小中高校生と小学生の保護者を対象として毎月第２・第４

土曜日に無料開放を始めた。折しも学校５日制の導入によって毎月第２・第

４土曜日が休校日にあたることから、家庭学習に役立ててもらおうとこの両

日を無料開放した。この両日以外にも学校の授業の一環として利用する場合

には無料開放とした。

また、平成10年（1998）３月８日から22日まで、文化庁・岡山県教育委員

会と共催して「第31回現代美術選抜展」を開催した。この展覧会は日本美術

院や日展など日本を代表する16の美術団体が主催する美術展で受賞した作品

と、文化庁買上優秀作品などを合わせて展示し、現代美術の動向を広く紹介

するもので、開館からまもない美術館にとっては意欲的な展覧会となった。
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井原鉄道の開業に合わせ、子守唄主題の彫刻を展示

地域住民念願の井原鉄道（総社－神辺）の開通を約半年後に控えた平成10

年（1998）８月、華鴒美術館は子守唄の里高屋駅の南側にある同館玄関に、ブ

ロンズ像「子守唄」（高さ148センチメートル）を展示した。日本芸術院会員

で日展顧問の彫刻家中村晋也鹿児島大学名誉教授が制作。美術館側からの

「子守唄の里にふさわしい作品を展示したい」との意向に応え、背負った乳飲

み子に風車を見せながら子守唄を歌う少女を刻したものである。なお、井原

市高屋町は「中国地方の子守唄」発祥の地として知られ、これまでにも数々

のイベントなどを通して「子守唄の里」をテーマにした地域づくりを進めて

きた。

 

井原線開業で来館者倍増

平成11年（1999）に待望の井原線が開業したことによって、周辺住民の流

れが変わり、井原市内は観光客の姿も見られるようになった。この年、開館

５周年をむかえた美術館は特別展「竹内栖鳳展」を開催し、過去最高の観覧

者数を記録している。年間入館者数も前年に比べて倍加するなど鉄道の効果

を実感する一年になった。

翌年平成12年（2000）には、静岡市にある財団法人駿府博物館と交換展を

行った。この二つの展覧会によって、華鴒美術館の名とコレクションの充実

ぶりは全国に知られるようになり、活動の幅が広がることになった。

井原とともに･･････井原市制50周年記念協賛展

昭和28年（1953）３月に後月郡井原町、西江原町、高屋町など３町７村が

合併して市制を施行した井原市は平成15年（2003）、市制施行50周年を迎え

た。

井原市には華鴒美術館をはじめ、井原市立田中美術館（現在井原市立平櫛

田中美術館）などの文化施設が充実し、市内には美術愛好家も多い。そのた

め華鴒美術館は開館以来、地元井原市の文化の振興発展に寄与するため積極

的に活動を続けてきた。

そこで、華鴒美術館開館10周年を翌年に控えた平成15年（2003）４月25日

から６月８日までの約１カ月半にわたり、特別企画・井原市制施行50周年記

念協賛展「郷土に親しまれた画人たち」を開催した。同展覧会は、当地で彩

管を揮った河合栗邨、高木松雲、井上芦仙、河合文林、藤井青邨、山本竹韻、

森六峰、戸田天波、山村真備、上野龍泉、小田白嶺、河合紅霞の12名の画業
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を振り返り、この地に文化芸術的土壌が築き上げた先人たちの偉業を概観し

た。なお、「郷土に親しまれた画人たち」はこれまでにも開催してきたが、今

回がシリーズの総仕上げとなり、地域住民をはじめ、多くの人たちが関心を

寄せる展覧会となった。

 

華鴒美術館から華鴒大塚美術館に

平成18年（2006）９月、華鴒美術館の館名を「華鴒大塚美術館」に変更し

た。大塚長六が提唱する美術館運営方針を明確化し、さらなる充実を図るこ

とを期すための変更であった。

また、この年には開館10周年を記念して建設を始めた茶室も完成し「長庵」

と命名された。そして、10月から11月にかけて開催された特別陳列「金島桂

華展」で長庵を一般公開し、連日多くの熱心な鑑賞者を迎えた。

長庵外観 長庵内部
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民一社長から再び長六社長へ

この頃、グループ全体での売り上げは1000億円を超えるまでに成長したが、

その影には不動産や不用資産の売却などの身を削る改革もあった。そんな心

労も重なったのだろうか、民一社長は体調を崩し、平成18年（2006）に大塚

長六会長が再度グループの各社社長に復帰し、長六の長女である大下宣子が

会長に就任した。長六会長86歳の時である。

サブプライムローン問題はアメリカの一金融機関の問題から世の中を揺る

がす大問題へ波及して全世界へ、そして全業種へと負の手を広げていった。

IC・半導体関連企業もそのご多分にもれず同業他者間の競争が一層激化、携

帯電話や液晶テレビ向けのデバイス市場価格低下は依然として続き、輪をか

けたように厳しい経営環境が生じた。

長六が再びグループ代表に就いた時、タカヤグループは依然好調を維持す

る電子部門と、低迷脱出を掴みかけたかにみえる繊維部門が各々に事業を展

開する状況にあった。そこで、長六は平成18年（2006）度のテーマを「現状

に安住することなく、より高い目標を掲げ、企業の社会的責任を果たそう」

に定めた。

社会的責任とは一般的に社会貢献や雇用確保などが注目されるが、長六会

長が特にこだわったのはコンプライアンス（法令遵守）であった。それはタ

カヤグループの原点がものづくりにあることを踏まえ、製造過程における違

法性を排除し、環境問題にも配慮するなど製造責任を重視することの表れで

ある。今や常識となったCSR（企業の社会的責任）やSDGs（持続可能な開

発目標）の視点を取り入れている点につき、長六会長の先見性を垣間見る。
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平成11年（1999）にタカヤグループ各社取締役
社長に就任した大塚民一が舵を取った７年間は、失
われた10年とも20年ともいわれる経済混迷期のまっ
ただ中にあり、また、タカヤグループにあっても電
子電器事業の好調と繊維事業の不振が交錯する、舵
取りの難しい期間だった。
この間、民一社長は常に「Think＆Speed」をキ

ャッチフレーズにグループ各社を牽引してきた。こ
れについて民一は「窓」誌の中でこう諭している。
「私が以前から述べてきたThink＆Speedについて
一言述べておきます。この重要性が日々強まってき
ていることに異論はないと思いますが、これも一方
が欠けていては意味がありません。特に各事業の管
理職の方々は、戦略策定や危機管理においてタイム
リーな判断を要求され、それに対処する場面が多く
なってきています。しかし、それを的確にこなすた
めには、日々の生活の中で情報収集を怠らないこと
が必要です。ともすれば固定観念で処理し、Speed
だけを優先する場面も見受けられますが、特に幹部
の方には常に行動を起こす前に、最新（細心）の情
報でThinkすることを怠らないようにお願いしてお
きます。」（「窓」平成14年１月１日）
 
就任以来掲げてきたグループターゲット・テーマ

からも、その年々の民一社長の経営視点が伝わって
くる。

Think&Speed掲げ
事業を統合、再編

◆平成12年（2000）度
　ターゲット：「限りなく不透明な時代との共生」
◆平成14年（2002）度
　�テーマ：「変革期こそチャンス、顧客価値の創造
で21世紀型ビジネスを確立しよう」
　重点課題：1.既存事業の再構築
　　　　　　2.財務体質の改善
　　　　　　3.新規事業の推進
　　　　　　4.能力・成果主義風土への転換
◆平成15年（2003）度
　�テーマ：「世界的な混迷の時代、次代への新しい
芽を生み出そう」
◆平成16年（2004）度
　�テーマ：「コラボレーション（協創）で創造の質
を高め、新たなコアコンピタンス（中核能力）
を構築しよう」
◆平成17年（2005）度
　�テーマ：「自社の強みを活かし、激変するビジネ
ス環境に適応できるオンリーワン企業を目指そ
う」
◆平成18年（2006）度
　�テーマ：「将来に向け、新たな選択と果敢な挑戦
で、企業価値の高揚を図ろう」

民一社長は毎年掲げたテーマを胸に自らを鼓舞し、
関連会社の統合再編などを成し遂げた。

特集

大塚民一の
７年間



新生タカヤグループへ
平成20年（2008）～平成27年（2015）

第７章

再生

アメリカサブプライムローンに端を発したリーマン・ショックが世界経済

を揺るがし、その影響はタカヤグループにも及んだ。

さらに長年にわたりグループを率い、今日のタカヤグループに育て上げた

大塚長六会長が死去し、大きな柱を失うこととなった。長六の孫である林真

至が社長に就任した。その後、平成24年（2012）に畠山祥三がタカヤの社

長に就任。長六の長女である大下宣子がグループ代表に就任した。これを機

に、各社の社長を、信頼に足る優秀な人材を登用することで、新しい活力を

生み出そうとしている。

技術力を生かし新製品開発
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サブプライム危機からリーマン・ショックへ

平成20年（2008）９月15日、アメリカの証券会社・投資銀行であったリー

マン・ブラザーズが総額6130億ドル（約65兆円）に上る巨額負債を抱えて破

綻し、世界的な規模での金融危機・同時不況がもたらされ、世界恐慌の一歩

手前ともいえる危機的状況に突入した。いわゆるリーマン・ショックである。

日本も平成14年（2002）以来、長期的な景気拡大が進んでいたが、リーマ

ン・ショックにより日経平均株価は暴落、不況に陥った。金融危機に対する

有効な手立てが打ち出せない政府に対する不満が募り、平成21年（2009）９

月には鳩山由紀夫内閣が誕生し、民主党へと政権交代がなされた。

平成23年（2011）３月11日、東北地方太平洋沖で大規模地震が発生し、東

日本の沿岸各地を津波が襲い甚大な被害が発生した。また、大地震と津波に

よって東京電力福島第１原子力発電所で炉心溶融事故が発生し、日本のみな

らず世界的にエネルギー政策の見直しが迫られることとなった。

原発事故後の対応をめぐって支持率を下げていた民主党は、平成24年

（2012）12月の総選挙で大敗し、再び自公連立の第２次安倍晋三内閣が誕生

する。この政権による経済政策はアベノミクスと呼ばれ、大胆な金融緩和に

よるデフレ脱却に期待が寄せられた。

激動する経済情勢に翻弄されながら

平成20年（2008）度のタカヤは、通信事業部が携帯電話の販売方式の変更

などによって大幅な需要減に見舞われたほか、産業機器事業部は欧米の景気

減速の影響から主力部門が減益となった。一方、RF事業推進部はストアセキ

ュリティゲートの販売が好調に推移し、EMS推進部においては開発技術推進

部との統合による効果が生まれ、増収増益を実現した。

部門ごとの好不調が顕著だったこの年度は、売上高、営業・経常利益共々

に減収減益となったが、経常利益は辛うじて13億7200万円を上げた。なお、同

期は大塚長六社長が再建に大きく貢献したフェニテックセミコンダクター社

の株式譲渡などによる特別損益が貢献し、結果的に過去最高益を記録した。

サプライチェーンの寸断

平成23年（2011）の年初は緩やかな回復基調にあったが、３月11日に発生

した東日本大震災はタカヤグループにも大きな影響、打撃を与えることにな

った。サプライチェーンの寸断等で大幅な減産を強いられ、売上高は急激に

落ち込んだ。
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夏にはサプライチェーンの立ち直りから持ち直したものの、円高や欧州政

府債務危機によって輸出が鈍化したところへタイ洪水被害の影響が加わり、回

復基調を維持できるか非常にリスクをはらんだ状況に陥ったのである。また、

超円高、電力不安、リスク分散等の理由で製造業の海外移転が一気に加速す

ると同時に、海外生産との競争で国内の生産コスト低下も急激に進んだ。

こうした経営環境の中、この年（平成23年度）の売上高は通信映像事業本

部の大幅な受注減により前年度比88％と落ち込んだ。

「今後ますます厳しい経営環境になるものと予想しております。このような

状況下で会社の存続と成長を図っていくためには、物事の是非を判断し本質

を見抜くこと、即ち、積極的に投資を進めながらも慎重な状況判断が求めら

れると考えております。具体的には、2012年度は上海とタイの海外拠点を生

かしたアジア圏の成長を取り込める新しいビジネスモデルの模索と、一方で

国内の製造拠点として最後の１社になるまで生き残るという二つの課題に取

り組み、次の飛躍に繋げたい」（第146期定時株主総会報告書＝平成23年）と

総括している。

その中、平成23年（2011）にタカヤは、タイ・チョンブリ県にタカヤエレ

クトロニクスタイランドを設立し、電子回路基板の実装や電子機器の製造拠

点を開設した。なお、平成26年（2014）１月には、トロワタカヤエレクトロ

ニクス（タイランド）に改称して今日に至っている。

タカヤエレクトロニクスタイランド
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一人ひとりの知と行動で創る“強いタカヤ”

日進月歩の技術革新と世界規模での競争が加速する電子機器産業界に陣を

敷くタカヤは平成20年（2008）、①経営資源の最適、最大活用②自分で考え

自分で決断する行動者としての主体性と柔軟な発想力を促すため、平成20年

（2008）のスローガンに「一人ひとりの知と行動で創る“強いタカヤ”」を掲

げた。

そして、新分野の事業開拓や商品開発を効率的に進めるため、開発事業部

をEMS推進部に統合した。これは、既にユーザーのニーズを把握している事

業分野の中で、タカヤの強みを生かした開発を進め、事業基盤の強化と売上

拡大をねらおうとするものである。言い換えるならば事業戦略の基軸をEMS

に置き換えたともいえ、タカヤではその後、マッサージチェア大手のファミ

リーなどを主要取引先にEMS事業を拡大、活発化させていった。

３代社長・大塚長六の逝去と経営陣の交代

平成18年（2006）に代表取締役社長に復帰した大塚長六社長が、平成20年

（2008）12月５日、老衰のため惜しまれつつ他界した。戦後間もない時期か

らタカヤグループの復興と繁栄、さらには地域経済の牽引に力を尽くした生

涯であった。享年89。

シャープタカヤ電子工業がある里庄町の大内恒章町長（当時）は、長六社

長逝去の報に「町最大の企業であり、発展の原動力。合併せず単独町制を続

けられるのも、30年前の進出決断のおかげと感謝している。ご冥福をお祈り

したい」と述べるなど、各界から惜しむ声が聞かれた〔中国新聞＝平成20年

12月９日〕。

長六の密葬は12月６日に井原市内の葬儀場で行われ、親族や会社関係者、高

屋地区の住民などが参列して、しめやかに執り行われた。各界からは長六の

人柄を偲ぶ声が多く寄せられた。

滝本豊文井原市長

「井笠地域の経済界のリーダーとして地場産業の育成、商工業の振興や市の

発展に多大の貢献をいただいた」

滝本博井原商工会議所会頭

「備後を含めた地域の活性化を常に考えておられた。傑出した人物だった」

「経済人としての力量を随所に見た。妥協しない厳しさと人間的な優しさの
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両面を持ち合わせていた」

岡崎彬岡山商工会議所会頭

「県経済の発展に多大な尽力をいただいた。経験豊富な大塚さんを失ったこ

とは誠に残念な思いで一杯です」

稲葉侃爾中国銀行参与（旧制福山誠之館中学校の１年後輩）

「情熱と努力でグループの隆盛を築かれた。岡山の財界にとって誠に惜しい

人を亡くし、残念でならない」

上田宗冏茶道上田宗箇流家元（華鴒大塚美術館の庭園を設計した故上田宗源の甥）

「21世紀は文化の時代だといつも言われていた。文化を大事にし、経済人と

いうより思想家だった」〔中国新聞＝平成20年12月９日／山陽新聞＝平成20

年12月９日〕

なお、タカヤグループと井原商工会議所による合同葬は翌平成21年（2009）

１月19日に井原市民会館で営まれ、岡山県内外から政財界関係者など約1700

人が参列して執り行われた。

葬儀委員長の村田吉隆衆議院議員が「時代を見抜く確かな目をもたれ、地

域経済や社会の発展に多大な貢献をいただいた」と式辞を述べた後、石井正

弘岡山県知事や滝本豊井原市長らが弔辞を述べた。

タカヤグループの代表として林真至は「故人の人生そのものだったグルー

プの発展こそが最大の供養。遺志を継ぎ、社員一丸となってまい進します」

と挨拶を述べた。〔山陽新聞＝平成21年１月20日〕

長六社長の死去
（中国新聞2008年12月９日）
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グループ各社社長に林真至氏

長六社長の死去に伴い、平成20年（2008）12月８日、林真
しん

至
じ

が大塚長六社

長の後を受けてタカヤグループ各社社長に就任した。

林新社長就任１年目の平成20年（2008）12月から21年（2009）11月のタカ

ヤは、リーマン・ショックの影響によって携帯電話、ゲームソフトの需要や

企業の設備投資意欲の減退などによって、売上高79億円と前年比69％に甘ん

じた。そこで、経費削減の徹底や人件費抑制などの対策を講じた結果、営業

利益は１億2200万円、経常利益は４億5400万円であった。

ますます厳しさを増す経営環境にタカヤは、国内生産工場として最後まで

生き残るよう、品質向上、コスト削減、納期短縮の三本柱を掲げ、実現に向

けた取り組みを一段と強化すると共に、海外を生産地とマーケットの両視点

からとらえ、商品事業の拡大に向けた体制構築、強化を図ることにした。

林真至新社長

長六社長の逝去を伝える新聞記事
（山陽新聞2009年１月20日）
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長、福山大学理事など、地域の非常に多岐にわたる
分野で多くの要職を歴任した。

●表彰関係
長六の功績は広く認められ、多くの名誉ある賞を
受賞している。
昭和38年（1963）秋　公益のために私財を寄付
した者に授与される紺綬褒章を受章。
昭和58年（1983）１月　第41回山陽新聞賞（社
会功労）を受賞。
昭和59年（1984）４月　教育や社会福祉、厚生
事業など公共の利益に尽くした人に授与される藍綬
褒章を受章。
昭和59年（1984）７月　岡山県知事より産業及
び社会功労者として表彰される。
平成２年（1990）　日本商工会議所会頭より特別
功労表彰を受ける。
平成４年（1992）11月　商工会議所など産業界
に尽力した功績を認められ、勲四等瑞宝章を受章。
平成５年（1993）４月　井原市制施行40周年記
念特別表彰を受ける。
平成13年（2001）　第34回岡山県三木記念賞（産
業部門）を受賞。
平成20年（2008）12月　功績により内閣総理大
臣より従五位下に叙される。

長六社長の活躍は、一企業にとどまらず、地域経
済においても、井笠地方の経済界のまさに「顔役」
としてリーダーシップを発揮した。これまでに歴任
した要職を振り返ってみよう。
昭和41年（1966）　井原商工会議所会頭に就任。
以後、平成11年（1999）まで会頭を務めた。昭和
42年（1967）　井原ロータリークラブを創立し、初
代、２代の会長を務める。昭和42年（1967）　井原
ライオンズクライブ会長に就任。昭和61年（1986）
12月　井原鉄道株式会社（旧国鉄井原線）の取締役
に就任。平成３年（1991）　井原法人会の解散によ
り、改めて井笠法人会初代会長に就任。
平成４年（1992）　会社更生法適用を申請した旧シ
ンコー電器株式会社（井原市）の管財人となり、フェ
ニテックセミコンダクターとして同社の再建を果たす。
平成５年（1993）　株式会社井原エンタープライ
ズ取締役会長並びに井原ゴルフ倶楽部理事長に就任。
平成６年（1994）10月　岡山県公安委員会委員に
任命される。平成７年（1995）６月　アメリカ・ア
リゾナ州名誉顧問に就任。
平成７年（1995）８月　岡山県電力協議会会長に
就任。
平成７年（1995）10月　岡山県公安委員会委員長。
平成10年（1998）　学校法人興譲館理事長に就任。
このほか、岡山経済同友会幹事、岡山県障害者雇
用促進協会副会長、備中織物構造改善工業組合理事

一企業の枠に
とどまらず
リーダシップを発揮

長六社長の
業績と地域貢献

特集

紺綬褒章（昭和38年）

勲四等瑞宝章（平成４年）
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新製品の開発

平成21年（2009）には、シャープタカヤ電子工業を含む県内外の６社・機

関でつくる産官学連携コンソーシアム（連合）が、燃料電池自動車搭載用の

水素ガス漏れ検知センサーを開発した。

水素を空気中の酸素と反応させて発電し、モーターで走る燃料電池自動車

は、水しか排出せず、大気汚染の原因となる二酸化炭素（CO2）や窒素酸化

物（NOx）、炭化水素（HC）、一酸化炭素（CO）、浮遊粒子状物質（PM）

を排出せず、ベンゼンやアルデヒドなどの有害大気汚染物質の排出もないた

め、「究極の低公害車」とされるが、水素漏れによる爆発などを防ぐ安全対策

が課題となっていた。

このセンサーは６ミリ四方の半導体チップで、水素と白金の触媒反応によ

って生じる電流の変化で水素ガスを検知する。チップ内には、ガスを検知す

る以外の特性や構造が同じ検知体を配置し、この２つから出る信号の違いを

識別することで、動作不良など、センサー自体の異常も認識できるのが特長

だ。岡山大学大学院の塚田啓二教授（計測システム工学）が開発した技術を

採用。コンソーシアムは、当社が被覆を受け持ったほか、半導体製造をフェ

水素ガス漏れ検知センサーの記事
（山陽新聞2009年６月12日）

水素ガス漏れ検知センサー開発の
記事（山陽新聞2009年３月３日）
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プリント基板検査装置が好調、業績が大幅改善

平成22年（2010）度は、前年度の反動もあってプリント基板検査装置の販

売が好調だった。その結果、売上高は前年度比を113％上回り、経費削減や人

件費抑制を更に推し進めた結果、経常利益は前年度比221％と大幅に改善した。

そして、翌年に控えたタイへの工場進出に向けて全社一丸となって取り組

むこと、また、長期的には、海外拠点を利用して、海外マーケットとの関連

電子看板（デジタルサイネージ）の記事
（山陽新聞2008年12月４日）

プリント基板検査装置の記事
（山陽新聞2016年８月２日）

ニテックセミコンダクター（井原市）が、設計をエクセル（福山市）などが

行い、岡山県産業振興財団などが加わった。国の先端研究開発委託事業を利

用して、平成19年度（2007）から取り組んでいた。

６月には、この水素ガス漏れ検知センサーについて、当社およびフェニテ

ックセミコンダクターに技術移転した。

また、平成19年（2007）より、液晶画面を使った電子看板（デジタルサイ

ネージ）の生産をスタートした。平成25年（2013）には屋外対応の新製品を

開発し、販売を開始。バックライトに通常の３倍の高輝度タイプを採用し、屋

外での見えやすさを追求した。温度調整も簡素化し、一般的なエアコン搭載

ではなく、空冷ファンのみで効率よく排熱できるようにして、低価格化、小

型・軽量化、省エネ化を図った。動画、静止画ともに対応。店舗やレジャー

施設などに年間100台の販売を目指すこととした。

平成24年（2012）10月、タッチパネルモジュールアセンブリの生産を開始

した。
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を強化し、持続可能で強固な経営基盤を築いていくことを重要課題に挙げた。

サブプライムローンの影響を引き摺りながらも、エコポイント制度などの

景気浮揚策によってわが国経済は幾分明るい兆しも見え始めた。しかし、IC・

半導体業界は依然として家電向けデバイス市場の価格ダウンが続いており、そ

の影響が尾を引いた状況に変わりはなかった。

この傾向は平成23年度以降も続き、シャープタカヤ電子工業では海外事業

の更なる拡大や経費節減など製造コストのさらなる削減を進めた。しかし、デ

バイス事業における韓国、中国メーカーの台頭と欧米諸国の長期的不況によ

る価格競争の激化が原因で、業績は思うに任せず経常利益は低下した。

やむなく人員整理、リ･スタート元年

リーマン・ショックによって長引く世界経済の混乱にアジア諸国との競合

が重なり、わが国の繊維業界は厳しさを増す一方で、不況業種の象徴とまで

揶揄された。それはタカヤの繊維部門各社も同様で、受注激減に加え、多く

の在庫を抱えるという二重苦に苛まれていた。

その中、タカヤ繊維アパレル事業部は採算悪化に歯止めをかけようと、平

成22年（2010）にやむなく希望退職とグループ企業への転籍に踏み切った。全

社員の１割以上にあたる大規模な人員削減だった。また、ファブリック事業

部でも一時休業やボーナスの減額など、痛みを伴う措置を執り、辛うじて難

局を乗り切ろうとした。

もっとも、それだけでこの難局を乗り越えられるわけではない。そこで、こ

の平成23年（2011）を「リ･スタート元年」と位置づけ、再起を誓ったので

ある。

織物業からの撤退

平成24年（2012）は、タカヤグループの歴史の中でも、大きな節目の年と

なった。タカヤ繊維が創業事業の織物製造業から撤退し、118年にわたる織物

製造の歴史に幕を下ろしたのである。なお、これによってファブリック事業

部がなくなり、アパレル専業としての道を歩み始めたが、そこにこれまで培

ってきた経験と伝統のあるノウハウが引き継がれていることはいうまでもな

い。その意味でタカヤにおける繊維の歴史は今後も引き継がれていくといえ

よう。
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グループ代表に大下宣子就任

大塚長六社長の後を受けてタカヤグループ代表に就いていた林真至が体調

を崩し、平成24年（2012）２月２日付で退任することになった。就任から丸

３年のことだった。

突然の退任に、長六の妻・大塚茂子が平成24年（2012）２月から一時的に

グループ代表を務めることになった。亡き夫が育てた会社を絶対に守り抜く

覚悟からとはいえ、91歳の年齢でグループ代表かつ各社社長を務めるには無

理があり、ほどなく長六と茂子の長女である大下宣子がグループ代表を引き

継ぎ、大塚茂子は取締役社主に退いた。

こうした動きを受けて、平成24年（2012）４月、タカヤでは副社長の畠山

祥三が代表取締役社長に就任。その後、大塚茂子の後を受けて、大下宣子が

グループの各社代表取締役会長に就き、グループ全体の代表となった。

繊維関連のタカヤ商事も畠山祥三が社長に昇格し、タカヤ繊維は落葉新一

専務が社長に昇格することになった。また、ブルーメイトでは、落合豊常務

が社長に昇格した。

シャープタカヤ電子工業は、大下宣子代表の長男大下洋嗣氏が社長に就任

することになった。

大下氏を除き、創業家以外からの社長就任は初めてで、「実務に精通した人

を登用する創業家の判断」（山陽新聞＝平成24年４月24日）と報じた。

平成25年（2013）の年頭には、大下宣子代表が「新たな歴史に向かって」

と題し、次のようなメッセージを社内報「窓」に残している。

「グループにとっても、昨年は大きな変革の年となりました。タカヤ繊維が

創業事業の織物製造業から撤退し、また、タカヤでは取引先からの受注減に

より、止むなく多数の希望退職募集を行うという事態になり、グループ社員

の皆様や会社を去られた方々には多大なご迷惑とご心配をおかけして、誠に

心を痛めています」と、厳しい環境であることを振り返り、「こういう時こそ、

グループの結束力を発揮して、新しい道を切り開くべく果敢に挑戦していっ

て欲しい」と、新しい事業創出などに意欲的に取り組もうと呼びかけている

（「窓」平成25年）。

また、前年の平成24年にタカヤ及びタカヤ商事の代表取締役社長に就任し

た畠山祥三は、「V字回復の達成」と題し、次のような決意を語っている。

「今後の回復のためには、成長を担う新規の事業戦略が必要。受注が大きく

落ち込んだ通信映像事業本部は、新たな取引先を開拓し、安定した受注基盤

を確立することが急務。また産業機器事業本部は新型テスタの発売、RF事業

部は新規市場開拓による売上増を期待している」と、一年間で黒字回復すべ

く檄を飛ばした。
畠山祥三社長就任の記事

（山陽新聞2012年４月24日）

大下宣子代表
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また、タカヤ商事については、「カジュアル衣料の現状は必ずしも悲観する

材料ばかりではなく、市場の変化を敏感に察知して、事業運営に取り組む」

よう指示している。

ファミリー企業からの脱皮

平成24年（2012）以降、大下宣子代表の決断により各社トップの人事は以

下の通り、それぞれ会社の責任者が代表取締役社長を務めることになった。創

業家以外からの社長就任は初めてのことであったが、実務に精通した人を登

用するとの判断だ。

平成24年（2012）４月畠山祥三がタカヤ株式会社代表取締役社長に就任

平成24年（2012）５月畠山祥三がタカヤ商事株式会社代表取締役社長に就任

平成24年（2012）５月落葉新一がタカヤ繊維株式会社代表取締役社長に就任

平成24年（2012）５月大下洋嗣がシャープタカヤ電子工業株式会社代表取

締役社長に就任

平成24年（2012）５月落合豊が株式会社ブルーメイト代表取締役社長に就任

また、それ以降もたたき上げのプロパーが代表取締役社長に次々と就任し、

それは今日まで続いている。

平成25年（2013）10月藤井章司がタカヤ商事株式会社代表取締役社長に就任

平成26年（2014）７月落合豊が株式会社アールエヌエー代表取締役社長に

就任

平成27年（2015）10月落合豊がタカヤ商事株式会社代表取締役社長に就任

平成29年（2017）２月岡本龍二がタカヤ株式会社代表取締役社長に就任

平成30年（2018）５月吉川一之が株式会社ブルーメイト代表取締役社長に

就任

令和元年（2019）５月岡本龍二が株式会社ブルーメイト代表取締役社長に

就任（タカヤ株式会社社長と兼務）

この内、タカヤ、タカヤ商事の社長に就任した畠山祥三は、昭和45年（1970）

にタカヤ商事入社後、同社取締役副社長、特別顧問を経て平成19年（2007）

からタカヤ副社長に就いていた。畠山は昭和20年（1945）の神戸大空襲で早

くに父親を亡くし、母親一人で育てられた。タカヤ商事に入社後は大塚長六

から「わしが父親代わりじゃ、鍛えてやる」とかわいがられ、経営の師とし

て、また人生の範としてさまざまなことを学んできた。なお、畠山新社長は

平成22年（2010）10月から井原商工会議所副会頭も務めた。

こうした人材の登用により、タカヤグループに新たな活気がもたらされた。

大下洋嗣社長
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平成24年（2012）、タカヤ商事が自社ブランドを軸とした直営のトータル

ショップ「カフェッティ プルトワ」アルプラザ城陽１号店（京都府）を開店。

小売事業を強化し、大きなマーケットにチャレンジし始めた。

中期事業計画が進む平成26年（2014）、タカヤ商事はこれまでの事業体制

を大きく見直し、経営の抜本的改革に打って出た。平成25年（2013）10月か

ら代表取締役社長に就いた藤井章司は「攻守転換」を掲げて「これまでのや

り方を見直し、意識を変える」との決意を示した。

中国上海にあった合弁工場は生産コストの上昇などから平成26年（2014）

に撤退を決めた。なお、タイの合弁工場は好調で、ベトナムでは新たにカジ

ュアルウエアの試行的生産も始めた。これらの他、カンボジアでの生産に向
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けて調査を開始すると同時にブランドによっては国内生産も行うなど広い視

野に立った生産を開始した。

タカヤ商事は、平成26年（2014）２月にはタカヤ繊維を吸収合併し、社内

組織を大幅に改変し、事業の抜本的な改革に取り組んだ。タカヤ繊維は売り

上げの８割がタカヤ商事向けであったことから、タカヤ商事高屋工場に改め

生産に特化し、タカヤ商事のパターン・見本の作成や海外を含めた生産・品

質管理を担当することになった。

平成27年（2015）環境に優しい省エネ化の観点から、小型ボイラーの重油

使用からガス使用の設備に更新、それに伴いボイラー室も製品洗い工場近く

に移転し、エネルギーロスの低減に努めた。

更に、省力化と生産効率を上げるために、平成28年（2016）ものづくり革

新補助金を利用して、最新の自動裁断機及びCAD／CAMを導入した。

社内組織も見直し、ジーンズやユニフォームなどの事業部制から企画、生

産、商品、営業、経営の５本部制にし、縦割り組織から横断的な組織にする

ことで情報交換などの円滑化を図った。物流拠点もそれまでの３カ所から１

カ所に集約し、輸送効率を高めることにした。

加えて、不良在庫や資産整理、SPA（製造小売業）化を意識した事業再編

を行った。

さらに、根強い人気を誇るジーンズカジュアルブランド、マリテ＋フラン

ソワ・ジルボーはフランス本社の倒産によってライセンス契約も終了したが、

ジルボーで培った企画ノウハウを生かそうと平成26年（2014）に自社レディ

スブランド「エム・ジ・ジェ」を立ち上げ、トップスを主体とする新ブラン

ドに挑戦を始めた。

事業再編について、業界紙では「タカヤ商事の売り上げのうち現状８割が

ジーンズカジュアル、残りがユニフォームを占める。ユニフォームは差別化

した商品構成から販売が健闘するものの、ジーンズカジュアルは苦戦してお

り、SPA化を意識しながら事業を立て直す」（繊維ニュース＝平成26年３月25

日）と報じている。

この事業再編は、販売においてはカジュアルウエア小売り販売のブルーメ

イトとの連携を視野に入れており「将来的には一体となった方向性」も模索

したものだった。
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ブルーメイトが新店舗を続々とオープン

一方、ブルーメイトでは、タカヤ商事の小売り部門から独立して以後、繊

維部門では、ジーンズカジュアルウェアの小売販売店チェーンの全国展開と、

生活雑貨の小売店舗など複数の業態を展開していった。

企画製造から販売に至るまで、タカヤグループで培ってきた歴史と伝統を

背景に、「HAPPY」をスローガンに掲げてお客様の「楽しい毎日」に欠かせ

ない存在となることを目指している。メインブランド「CEPO（セポ）」は、

トレンドや時代性をふんだんに盛り込んでこだわり抜いたジーンズカジュア

ルを、リーズナブルな価格で提供している。 

ブルーメイトでは、平成21年（2009）の営業方針として、基幹ブランド

「CEPO」の育成強化、第二ブランドの立ち上げなどに加え、ロールプレーイ

ング研修などで最前線の販売力の強化を図った（「窓」平成21年）。

さらに、インターネット通信販売が急速に伸びるなか、平成21年（2009）

10月、ブルーメイトは「CEPOオンライン・ショップ」を開設。インターネ

ットによる商品販売を始めた。

この時期、ブルーメイトは相次いで新店舗を開店させ、国内の販売拠点を

増やしていった。

平成20年（2008）11月　cactus..cepo 第１号店（神奈川県 鎌倉市）オープン。

平成21年（2009）３月　E.R.G les cepo 第１号店（広島県 福山市）オープン。

平成21年（2009）９月　branch et pot 第１号店（大阪市 中央区）オープン。

平成21年（2009）10月　ECサイト（cepo オンラインショッピング）展開開始。

平成22年（2010）３月　cepo 第１号店（愛知県 名古屋市）オープン。

　　　　　　　　　　　pocket park 第１号店（香川県 綾歌郡）オープン。

平成23年（2011）11月　une noix（徳島県 板野郡）１号店オープン。

平成24年（2012）３月　rek 第１号店（兵庫県 西宮市）オープン。

デベロッパーが選ぶ新人賞にcactus..cepo

平成22年（2010）、繊研新聞社が行う「デベロッパーが選ぶ新人賞」に

cactus..cepoが選ばれた。３年前に誕生させたオリジナルブランドの受賞は

営業部、商品部、本社開発部門が力を結集し、まさに社員一丸となって取り

組んだ成果であった。

繊維部門の３社長に落合豊氏

平成27年（2015）10月には、タカヤ商事代表取締役社長に落合豊が就任。 落合社長
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落合社長は、昭和60年（1985）にブルーメイトに入社し、その後、営業本部

長や常務取締役を経てブルーメイト社長、アールエヌエー社長などを歴任す

るなど、繊維部門の３社をまとめるトップとなった。

「攻守転換」を旗印にタカヤ商事の大転換を図った藤井社長の経営を引き継

いだ落合社長は、ブルーメイトへの商品供給を増やしたほか、カフェッティ 

プルトワの新規開店、さらに大人の女性を対象としたセレクトショップ「イ・

ル・ドレ」のオープンなど、攻めの姿勢を変えなかった。

就任にあたり、繊維部門の展望を次のように語っている。

「タカヤ商事では、グループ各社との連携を推進し、企画力とともに小売り

事業を強化する。小売りのブルーメイトや大阪のアールエヌエーとのノウハ

ウの共有を進め、人材交流を積極化することで成長を目指す」

なかでも小売り事業では、販売先との調整を図りながら、直営店の展開を

視野に入れて「グループ会社のブルーメイトと連携し、大きなマーケットへ

のチャンレンジを行う」としている。

繊維部門３社の落合豊社長の記事
（繊研新聞2016年１月22日）
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シャープタカヤ電子工業で初の海外拠点

シャープタカヤ電子工業の海外進出は数年前から検討が始まっていた。コ

ストの削減と将来的な需要増に対応すべく候補地を選定していたが、最終的

にはベトナム進出を決定し、本社工場などで生産していた携帯電話用部品の

工程の一部をここで生産することになった。

そして、平成19年（2007）９月にはシャープタカヤ電子工業が100％出資

する現地法人をベトナム・ビンズン省に設立し、平成20年（2008）８月、初の

海外拠点となるSAIGON STEC（サイゴン・エステック）が操業を開始した。

総工費約20億円を掛けて建設した延べ１万350平方メートルの新工場は、１

階の作業スペースがすべて、チリやホコリを排除したクリーンルームになっ

ており、中にはLSI（大規模集積回路）チップを基板にセットする装置や、回

路のテスト機器などが並んでいる。また、当時の従業員約200人のうち、シャ

ープタカヤ電子工業からの出向は４人で残りは全員現地採用を行った。地元

の社会貢献に励むタカヤグループの姿勢は海外でも変わらなかった。

初の海外拠点となるSAIGON STEC（サイゴン・エステック）の記事　
（山陽新聞2008年11月７日）
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リーマン・ショックを乗り越えて

平成20年（2008）９月に発生したリーマン・ショックによって電子部品や

半導体を製造するメーカーは世界的な打撃を受けた。しかし、携帯電話や薄

型テレビを中心にその後の需要は程なく回復し、むしろリーマン・ショック

前を上回る水準までに上昇。各社とも再び増産、増員態勢を敷いた。

シャープタカヤ電子工業でも平成21年（2009）度売上高は570億円と前年

度比マイナス30％に落ち込んだが携帯電話向けカメラ用モジュールの増加で

翌平成22年（2010）度には概ね以前の水準まで戻り、一部をベトナム工場に

振り分けて生産するまでになった。

高圧ガス優良事業所で県知事表彰

高圧ガス保安活動推進週間に合わせて毎年開催されている「岡山県高圧ガ

ス保安大会」が平成20年（2008）10月23日に開催され、高圧ガスの自主保安

推進に努めた23の優良事業所と功労者30人が県知事表彰を受けた。この内、

優良事業所の栄光に輝いたシャープタカヤ電子工業は受賞を機に事故防止に

向けた一層の取り組みを誓った。

シャープタカヤでは環境課題への取り組み

シャープタカヤ電子工業では、「21世紀は環境世紀」として環境保護への取

り組みを進めようと環境方針を策定した。

同社は半導体製品の製造を行っており、その生産において、コントロール

された温度、湿度のもとクリーンな作業環境を要求される。また、生産設備・

工場施設によるエネルギーの使用、排気・廃水処理等、環境に大きな影響を

与える可能性があることから策定したものだ。

具体的には次のような方針を掲げた。

環境方針

「社是」の私たちの目標の一節である「住みよい社会を目指そう」を基本理

念とし、地球環境と地域社会に調和した環境の保全に努めます。また、当社

の事業について、環境法制等の遵守はもとより、環境への影響が大きい項目

に関して、技術的・経済的に可能な範囲で企業としての責任を果たします。

また、環境マネジメントシステムを周知徹底させると共に、継続的な維持・

改善を行い、汚染の防止に努めます。
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１． 地球環境の保全活動の推進施策

　１）  当社内の業務委託先を含めた推進組織を設け、環境保全活動の継続

的向上を図ります。

　２） �重点取り組み項目について、環境目的・目標を設定し継続的な環境

負荷の軽減と定期的な見直しを実施します。

２．環境法規制・要求事項の遵守

３．社内意識高揚と社内周知

森林保全を協働で……シャープタカヤ電子工業

地球温暖化防止の観点から森林保護の気運が高まりつつある平成21年

（2009）10月５日、シャープタカヤ電子工業は開発技術センターのある矢掛

町と連携して町有林の保全に取り組む協定を結んだ。

岡山県が進める「企業との共同の森づくり事業」として、井笠地域で初め

て締結されたこの協定は、矢掛町矢掛にある町有林0.5ヘクタールを平成26年

（2014）末までの約５年間、無償で借り受けてヤマザクラやクヌギなどの苗

木約1000本を植樹しようというものであり、隣接する亀島キャンプ場に従業

員家族らを招いて森に親しむ活動も行うものである。

そして、協定締結から１カ月後の11月７日には、さっそく植林が行われた。

当日はシャープタカヤ電子工業や矢掛町の従業員ら約10人が参加、シャープ

タカヤ電子工業の高月恭平専務が「環境問題は会社の重要なテーマの一つ。植

樹を通して新しい森づくりに取り組んでいきたい」と意気込みを語った。そ

の後、参加者らは0.3ヘクタールの町有林に手分けして広がり、ヤマザクラや

ヤマモモ、イロハモミジなど約600本の苗木をスコップ片手に植えていった。

なお、一連の取り組みが実り、平成22年（2010）８月６日には、人が１年間

に出すCO 2の４人分に当たるCO 2吸収量を得たとして岡山県二酸化炭素

（CO 2）森林吸収量認証制度に基づく認証書の交付を受けた。さらにその後

も、平成26年（2014）度、平成29年（2017）度に繰り返し認証を受けた。

華鴒大塚美術館理事長、館長が交代

平成20年（2008）12月、大塚長六の逝去によってタカヤ文化財団理事長に

長六の妻である大塚茂子が就任。華鴒大塚美術館の館長もこれまで長年務め

た畠山祥三に代わって松浦勝彦が就任した。

なお、平成27年（2015）から畠山祥三が館長に復帰し、平成29年（2017）

から、大塚茂子に代わって大下宣子がタカヤ文化財団の理事長に就いた。
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緑樹園開園 

平成26年（2014）、大塚長六の別邸「緑樹園」を華鴒大塚美術館別館とし

て活用を始めた。

華鴒大塚美術館から井原鉄道子守唄の里高屋駅を挟み、北西側の国道沿い

にある緑樹園は、門塀の奥にそびえる緑色と橙色の屋根をもつ２階建て２棟

の洋館で、どこか異国情緒を漂わせる造りである。玄関を抜け、和室に続く

長い廊下のレトロなガラス戸の外は、日本庭園が取り囲み、座敷からは、季

節の移り変わりを身近に感じ取ることができる。

館内には、美術館構想の原点ともなった洋室“華令の間”や、和室“清高

の間”などがあり、各部屋には美術館所蔵品や創業家旧蔵の古書画、工芸を

展示し、茶会で茶室、待合としても利用している。

通常は非公開だが、特別公開日を設け、広く一般に開放している。

緑樹園外観 庭園

洋室・華令の間 和室・清高の間



幾多の困難を乗り越えて
平成28年（2016）～令和５年（2023）

永続

西日本豪雨や新型コロナウイルスによる全世界的な感染拡大など、この数

年はさまざまな困難に見舞われた。また、畠山祥三社長（2019年）や大下

宣子代表が急逝（2023年３月）するなどグループを支えてきた人たちが相

次いで天国へ旅立った。

タカヤグループはこうした困難を一つひとつ乗り越え、新たな歴史を刻み

始めている。

それはファミリー企業からの脱却と更なる永続企業を目指しての取り組み

である。中核となるタカヤ株式会社では、岡本龍二社長が就任。人材の育成

と魅力ある会社を目指す取り組みがスタートした。

来る令和６年（2024）の創業130周年の節目に向けて、新しい各社体制で

あゆみ始めたタカヤグループは、新たな未来を見据え飛躍している。

タカヤ本社近影（2024年撮影）

第８章
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世界経済の先行き不透明のなかで

この時期の日本経済は、一部に持ち直しの動きが見られたものの、中国や

新興国経済の減速、円高の進行による企業業績に対する影響への懸念が広が

った。さらには平成28年（2016）２月の日銀によるマイナス金利政策などを

背景に先行き不透明感が高まる中、総じて足踏み状態にあった。

海外に目を転じると、英国のEU離脱、米国でのトランプ政権の誕生など、

政治情勢を睨んだ荒々しい経済指標の動きが往々にして見られ、世界経済全

体の先行きにも不確実性が窺われる状態であった。

平成29年（2017）になると、国内経済は、上半期までは海外経済が堅調に

推移した影響を受け、個人消費や設備投資に持ち直しの動きが見られ、雇用

環境も良好な状況の下で、全般的に緩やかな回復基調となった。

ところが、平成30年（2018）７月に見舞われた西日本豪雨によりこの井原

地域でも甚大な被害が発生した。こうした自然災害に伴う生産、物流の低下

といった下押し要因に加えて、世界経済においては、米国の金利上昇に対す

る警戒感や米中貿易摩擦をめぐる懸念などにより、先行き不透明感が更に高

まった。

タカヤでは、平成27年（2015）は中期経営計画３年目の最終仕上げの年と

して、前年度以上に収益基盤の強化を目指し、既往のお取引先との関係を強

化し、新商品開発、新規市場開拓を積極的に推進した。

新しい中期経営計画初年度となった平成28年（2016）と同２年目の平成29

年（2017）の２年間は２期連続の増収増益と、事業計画以上の業績を残す結

果となった。

タカヤの社内報「プラスα」93号（2016年１月）の年頭挨拶で、専務取締

役の納富謙二管理本部長は「昨年は全部門を達成……という訳にはいきませ

んでしたが、売上高60億円を回復し、全部門で黒字を確保することができ、全

体として年度計画を大きく達成することができました」と平成24年（2012）

の大赤字からひたすら復活を目指し歩んできたことが実を結んだと、喜びを

隠さず評価した。

さらに「３年先、５年先と将来を見据えた事業展開を図る絶好のチャンス

でもあります。タカヤという会社が隆々として存続し、発展していくため、全

社、全部門において、今まで取り組んできたことを検証し、更に推し進める

と同時に、新たな取り組みにも積極的に挑戦して行こうではありませんか」

と結んでいる。
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グループの力を活かした取り組みを

グループの核となるタカヤの好調な業績を全体に波及させたい―こうした

思いは、平成28年（2016）年頭の社内報「窓」における、グループ代表大下

宣子代表の言葉にも表れている。例えば、グループの特長を活用した良い事

例として、タカヤとタカヤ商事が共同でセンサー付きユニフォームを開発し、そ

れを危機管理展で発表したことを挙げている。グループの各事業が持つ良さ

を十分に活かし、グループ力を発揮することの可能性に期待を寄せている。

大下代表は、この年のテーマとして「グループの力を結集して時代環境に

積極的に対応」を掲げた。そして「タカヤグループの事業は、いうまでもな

く、いろいろな分野で協業を図るというコラボレーションの戦略を考える時

期に来ているように思います」として、経営環境のキーワードとして「グル

ーバル化」と「ネット社会」を取り上げた。

タカヤグループは、早くから海外事業を展開してきた歴史がある。海外に

工場を持ち、活動の範囲を広げてきた。ただ、海外市場においてより積極的

に切り込み、そこでのメリットを生かし、享受する企業にまでには至ってい

ない。また、繊維事業部門において、小売り面でネット販売の比率が急速に

高まることが予想されるなか、立ち後れている状況は大きな課題だと問題提

起している。

こうした課題のなかで、タカヤの畠山祥三社長は、中間経営計画の最終年

の仕上げとして、産業構造の大きな変化に対応し、リスクを計りつつ新たな

チャレンジを各事業部責任者に呼びかけている。

こうしたグループトップの呼びかけに対し、タカヤの各部門責任者は次の

ように総括し、来る新しい年の目標を次のように掲げている。

利益の根源は技術

事業開発本部・岡本龍二常務取締役本部長

事業開発本部の2016年度については中期経営計画の最終年度として目標利

益を達成しました。RF事業部は過去最高売上、過去最高利益を達成しました。

ソリューション事業部は中期経営計画中、安定した利益を上げ、過去、諸事

情により収益を悪化させておりましたが、体質の強化ができた証だと考えま

す。RF事業部については安定した収益の上に、娯楽施設という特別案件を受

注した事が、業績を大きくかさ上げした要因になりました。

いうまでもなく我々の利益の根源は技術です。まず、これをベースに安定

した収益構造を構築する事です。次にマーケットからタカヤならではの案件
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を確保し業績のかさ上げに挑戦します。これが実現できたのが2016年度のRF

事業部です。ソリューション事業部についても上述の通り、収益構造のベー

スができたので次は飛躍のチャンスだと考えます。

積極的に改善の取り組みを

EMS事業本部・柚木太志常務取締役本部長

EMS事業本部の昨年は概ね計画通り活動する事が出来ました。取り巻く環

境の変化から大量型生産体系から産業用向け少量多品種生産体系に舵を切り、

３カ年が経過しました。生産設備投資、ISO統合システム（ISO13485含む）

を軸とした業務改善、アメーバ手法を用いたグループ改善等の積極的取り組

みを、各部員の方が真摯に実行して頂いた結果と大変感謝致しております。

（社内報「プラスα」95号（2017年１月）

魅力ある製品をスピーディーに

産業機器事業本部・小出博人常務取締役本部長

近年、基板組立工程における不良発生率は、部品実装機をはじめとする設

備機器の性能向上と工程管理の厳格化などにより大幅に低下しています。そ

れに伴い、FLテスタを含めたインサーキットテスタの導入効果が薄れつつあ

るからです。

このような先行きが不透明な市況下において実装基板の検査機メーカーと

して生き残り、更なる発展を図るためには、客に悦びを与え続けること、つ

まり客にとって魅力のある製品をスピーディーに開発して提供を続けること

です。それは容易なことではありませんが、少なくとも市場環境と需要動向

の変化に敏感・敏速に対応する能力と、常に客の視点に立って考え行動する

ことが必要です。

現在、両面コンタクト型のFLテスタの開発を進めていますが、市場は早期

の提供を望んでいるため、計画通りに開発を終え、必ずや今年初夏の販売開

始を実現しなければなりません。また、検査機＝不良検出装置としての基本

性能の向上、操作性の改善、各種自動機能の追加、MESを含めた各種システ

ムへの容易な接続、納期の短縮、コストダウン、ソフトウェアを含めた品質

の向上、最適な検査システムの教授、迅速なサービス対応など、市場は我々

に様々な要望をしてきています。客に悦びを与えるためには、それらの要望

に対しても最善を尽くし出来る限り応える必要があります。そのためには事

業部員各々がより一層に自分の技能と知識の向上を図り、責任感とスピード

感を持って業務にあたることが大切です。



第８章　永続　幾多の困難を乗り越えて　　16 7

ISO13485の認証取得

平成28年（2016）10月、タカヤでは ISO13485を認証取得した。ISO13485

は「医療機器の安全性と品質の維持」をねらいとした国際規格。医療機器の

設計、製造、据付及び付帯サービス並びに関連するサービスの設計、開発及

び提供を事業内容とする医療機器産業にたずさわる組織を対象とした内容に

なっている。規格構成は ISO9001をベースとしており、そこに医療機器に関

する安全性と有効性及び品質を確保するために必要な規制目的のための要求

事項が盛り込まれている。

「おかやまIT経営力大賞」の優秀賞を授賞

平成29年（2017）の業績は、新中期経営計画２年目の年として、前年度以

上に収益基盤の強化を目指し、新規市場の開拓、グループの総合力を活かし

た新商品開発などを積極的に推進した。その結果、売上高は前年度比11億

4700万円増（16％）の83億43万円となった。

業績が好調であったことに加え、グループ力の成果ともいえるうれしいニ

ュースも飛び込んできた。平成29年（2017）10月、センサー付きユニフォー

ムが「おかやまIT経営力大賞」の優秀賞を受賞したのである。この賞は、タ

カヤとタカヤ商事、東京電気大学の産学共同開発している「Takaya vital 

Sensing Wear（タカヤバイタルセンシングウエア）について贈られたもので

ある。

同年の７月には、タカヤグループと他社との共同で「放射線遮断型ウエア

ラブルユニフォーム」の商品開発事業が、国家プロジェクトとして経産省が

推進している「平成29年度地域復興実用化開発促進事業」として採択を受け

た。この採択による補助金を受けてセンシングウエアの実証実験、製品実用

化に向けた動きが進んでいる。こうした取り組みは、まさしくタカヤグルー

新しい技術の記録（特許）　RF事業部
特許No 名　称 登録年度

第7186408号 ロープ掛け式商品保護装置 2022年12月
第6765708号 RFタグ、RFIDシステム、ループアンテナ及び非接触型の給電装置 2020年９月
第6682796号 センシング型衣服及び管理システム 2020年３月
第6631830号 RFIDシステム（センサータグ応用システム） 2019年12月
第6387194号 RFIDシステム（パッシブ型センサータグシステム） 2018年８月
第6469329号 盗難防止タグおよび盗難防止システム 2019年１月
第5932524号 アンテナ装置及び物品検索システム 2016年５月
第5976389号 カード配置識別システム 2016年７月
第5318726号 アンテナ装置及び通信システム 2013年７月
第4917831号 管理システム 2012年２月
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プの力を結集しての取り組みといえる。

前年は電子機器部門であるタカヤの好業績に牽引されて、グループ内での

協力態勢がさらに一歩前進した年となった。センサー付きユニフォームへの

挑戦は、グループ各事業の力を一つにした試みとして大きな期待が寄せられ

ている。

岡本龍二社長が就任

この年（平成29年）の２月、畠山社長の後を受けて、岡本龍二がタカヤの

代表取締役社長に就任した。

岡本新社長は就任挨拶の中で、会社経営における判断指針として「常に革

新する事」「従業員の物心両面の幸せを追求する事」「永続的に社会に感謝さ

れる存在になる事」を挙げ、自らの手綱を引き締めた。

その上で社員に期待する姿として「情熱をもちチャレンジする人」「責任感

をもってやり遂げる人」「周りの人を愛し助ける人」を示し、幹部社員には

「数値目標を達成する」「顧客満足度を向上させる」「事業、業務を改革、改善

する」「部下を育成する」「自己研鑽を積む」ことを求めた。

「着実な歩みの上に、創造と成長を」をテーマ

タカヤでは、平成29年（2017）から、新たな新中期経営計画がスタートし

た。その初年度は、収益基盤の強化をめざし、新規市場の開拓やグループの

統合力を生かした新商品開発などを推進した。その結果、売上高は前年度比

111％増となった。損益面では、営業利益は前年度比129％と好成績を残すこ

とができた。

長期の事業推進を確実にするために、「着実な歩みの上に、創造と成長を」

をテーマとし、環境に対応し、常に革新するための人材育成を図りつつ、従

来以上に積極的な事業展開への挑戦を行い、着実な生産性の向上と、収益基

盤の更なる強化を図ることが課題となってきたのである。

さらに、その翌年（平成30年）の８月には平成６年（1994）から開発を始

めた万引防止システムの進化形新機種「Wi-dimo」を開発。量販店などに陳

列するカメラやスマートフォンなどの高額商品用にワイヤー無しでスッキリ

展示できることを特長として販売を開始した。

新製品の開発も相次ぐ

タカヤの主力製品の一つであるプリント基板検査機にまた一つ新製品が誕

岡本龍二社長

万引防止システムの進化形新機種
「Wi-dimo」
（山陽新聞2017年８月16日）
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生した。平成28年（2016）８月、タカヤは従来機に比べ検査時間を最大で３

割短縮する世界最速の検査機を開発した。

タカヤの光るものを磨く

平成30年（2018）、就任後初めての年頭挨拶で岡本社長は、タカヤの光る

ものとして①EMSの生産システムにおいて多品種の少量生産において日本で

トップの品質と効率を追求する。②フライングプローブ・テスタの世界シェ

アナンバーワンで、これを堅守する。③ストアセキュリティは国産ナンバー

ワンのシェアで更にビジネスモデルを拡大する。④RFIDは、ISO15693規格

で国内ナンバーワンメーカーであり、UHF規格においても同等の成功に挑戦

する―と目標を掲げた。

より具体的な指摘として、EMS事業本部は、製造を国内に回帰する。その

場合の人手不足、競争力の確保のために品質向上、コストダウン、生産効率

の向上は欠かせない。そのためには、製造の自動化、情報化が不可欠である。

これを推進するために IT人材の確保が重要。

産業機器事業本部は、現在の事業で10年後に今の規模を維持できるかどう

かは、かなりの確率で「ノー」である。直ちに開発本部を強化し、現在の事

業の新規開発に着手する必要がある。同時に生産能力の強化のための製造部

門や関連部門の強化が欠かせない。

事業開発本部については、新規事業の開発が必要。令和２（2020）年度か

ら新規事業の開拓本部をつくったので、東京支店の営業協力を仰ぎ次の事業

の柱をたててほしい。

ソリューション事業部は、より請負型の事業へ転換し、タカヤ及びグルー

プ各社への IT面での強力な支援が不可欠だ。そして当社の地の利を活かし、

井原地区に強い開発拠点を構築することが事業戦略の一つだと思う。

総じて人材の確保が重要である。新規採用で、昨年（2019）は14人だった

が、今年は６人。タカヤとして、①魅力のある会社にする。福利厚生、働き

方、場所など従業員にとっても採用対象者にとっても魅力のある会社に②短

期的なテクニカルな面として採用活動の更なる強化、事業部との連携の強化

の実施③広報活動などタカヤの知名度、好感度向上の活動を実施。今まで以

上に事業本部との連携を欠かせない。（2020年１月「窓」）

この方針に基づき、人材育成、企業の魅力化など次々と着手していった。

階層別教育

人材育成の取り組みのひとつとして令和２年（2020）からスタートした「階

APT-1340J／1400F-SL

進化するフライングプローブ・テスタ

APT-1600FD
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層別教育」がある。これは、会社全体の人材力を高めるためのもので、研修

体系は、ビジネス基礎スキル、マネジメント・リーダーシップスキル、ビジ

ネス応用スキルに関する10分野の知識、スキルから構成。６月から11月にか

けて延べ30日間教育が行われる。（詳細はプラスα100号）

ノー残業デー

令和４年（2022）７月４日から、ノー残業デーの取り組みを始めた。これ

は、従業員のワークライフバランスの充実と業務効率化向上を合わせたもの。

各事業部には、「みんなが「お先に！」堂々と。」というポスターが掲示さ

れた。

育児休業法が改正

育児休業法の改正に伴い、令和４年（2022）10月１日から①育児休業の分

割取得、②出生時育児休業（産後パパ育休）が新設された。

育児休業は原則１回の取得だったが、改正により男女ともそれぞれ２回ず

つ分割取得が可能になった（男女の同時取得も可能）。出生時育児休業（産後

パパ育休）の新設では産後８週間以内に最大４週間（28日間）の育休取得が

可能となった。また、８週間以内に、２回までの分割取得可能となった。

タカヤでは、女性だけでなく、男性の育児休業取得も推進している。

育児短時間勤務制度

育児のための短時間勤務制度を申し出ることにより、短時間勤務制度の適

用を受けられる。始業の繰り下げ、残業時間の繰り上げにより、所定労働時

間の最短６時間に変更可能。対象者は、小学校就学前の子を養育する従業員、

１日の所定労働時間が６時間以下でないこと、労使協定により適用除外され

た以下の従業員でないこと

・入社一年未満の従業員

・１週間の所定労働日数が２日以下の従業員

令和４年（2022）９月現在、16人が育児休業、育児短時間勤務制度を利用

した。

この制度を利用した社員の声は、「制度は知っていたが、社会保険料が免除

ということを知らなかったので、そのほかのメリットも多いと感じたので取

得。抵抗や不安はなく、先輩がうらやましそうだった」（RF事業部／男性）

「子どもと接する時間が増えたので、取得して良かった。復職する際に不安

はあったが、お帰り！　待っていたよ！　と温かく迎えてもらえるとてもい

い職場環境で、心配はなくなった」（EMS事業本部／女性）

「ノー残業デー」ポスターの掲示
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子育て応援宣言企業「アドバンス企業」に認定

令和３年（2021）４月、おかやま子育て応援宣言企業「アドバンス企業」

に認定された。タカヤの子育て支援策及びその実績が評価され、岡山県の「ア

ドバンス企業」の認定を受けた。

アドバンス企業認定は、従業員の子育てや地域における子育てを応援する

具体的な取り組みを宣言した企業のうち、従業員の仕事と家庭の両立支援へ

の取り組み実績が評価された企業に贈られるものである。

このように、行政や社会の呼びかけに対応した制度を積極的に導入するな

ど、働きやすく魅力のある企業への取り組みが進められている。

市場における「唯一無二の存在」を目指して
歩み続けるタカヤ商事

さて、繊維グループの動きに目を向けてみよう。

平成29年（2017）には、20店舗を超える店舗を展開するRNA事業が加わ

り、ジーンズ、ワークウェア、OEM、RNAの４事業部体制となったタカヤ

商事は、令和２年（2020）からのコロナ禍で百貨店や専門店、モールなどが

休業や短時間営業を余儀なくされるなどの危機を乗り越えつつも、落合社長

が提唱する消費者やマーケットの多様化に対応できる「唯一無二の存在」と

なることを目指して商品供給を続けてきた。

また、SDGsという世界的な目標を重視し、従来は商品をリサイクルせず

廃棄することもあったが、令和４年からは業者を通じてRPF（廃プラスチッ

クを主原料にした固形燃料）に加工する形で再利用を徹底している。また、社

内にSDGs推進委員会を立ち上げ様々な取り組みを進めてきている。

市場トレンドを捉えたブランド提案に取り組むタカヤ商事

ジーンズ事業においては、H.A.K.U. MOUNTAIN SUPPLYを展開。タカ

ヤ商事におけるジーンズの歴史と強みを生かし、そのノウハウを使ったアウ

トドア向けのブランドとして2020年に立ち上げた。パンツやトップスに加え

て、キャンプ用のタープなどのラインナップを揃え、近年のアウトドア志向

の広がりの中でPOP UP STOREなどもきめ細かく開催しながら高い評価を

得つつある。

RNA事業においては、「RNA-N」「RNA MEDIA」「URCH RNA」の３

つのブランドを展開。タカヤグループのノウハウを生かしたジーンズの開発

や加工表現などでターゲット別にブランド展開。「RNA-N」は“WORK”

H.A.K.U.

GUNJO

Mrs.Jeana
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“NATURAL”“BASIC”を恒久的なテーマにリラックススタイルを提案。

「RNA MEDIA」は“デニム”“ヴィンテージ”“ユニセックス”をベースに

したストリートブランド。両ブランドとも全国のファッションビルでの直営

店展開と有力セレクトショップで取り扱いされている。そして「URCH 

RNA」は様々な日常をオリジナリティあふれるデザインで表現する大人のレ

ディースカジュアルブランド。「お散歩から、アウトドアまで」をコンセプト

に、全国のセレクトショップをメインの販路としてブランド展開している。

ワークウエア事業においてはGRANCISCO®やTAKAYA WORK WEAR

を中心に常に業界内に新風を吹き込んでいる。長きにわたりトレンド商品を

創出し続けてきた。卓越した感性と日々進化する加工能力を余すことなく注

ぎ込んだGRANCISCO®ビンテージワークウェアは、カジュアルワークウエ

アブームの火付け役となって新たなジャンルを生み出した。素材そのものが

もつポテンシャルを極限まで引き出し創り出される数々の製品は現場で活躍

するワーカーとともに社会を支え続けている。

ワークウエア事業部の社内協業

平成29年（2017）８月、アールエヌエーからの事業譲渡によりタカヤ商事

のRNA事業部がスタートした。翌平成30年（2018）９月にはRNA-N 

Resource Complex 二子玉川ライズショッピングセンター店が開店。

平成30年（2018）４月には、ワークウエア事業部が新商品で「空調服®」

を販売開始。翌年６月、ワークウエア事業部は初の社内協業を行い『GCAデ

ニムシリーズ』を発表。販売開始後、大ヒット商品となった。

なお、平成30年（2018）５月、吉川一之がブルーメイト代表取締役社長に

就任した。

西日本豪雨による浸水被害

平成30年（2018）７月６日から８日にかけて発生した西日本豪雨は、九州

地方をはじめ、災害が少なく「晴れの国」で知られる岡山県も、倉敷市真備

町地区をはじめ各地で61人（関連死除く）が亡くなった上、住宅8000棟以上

が全半壊し、家屋の風水害では戦後最悪の大惨事となった。タカヤグループ

の地元である井原市内やその周辺地域でも各所で河川氾濫や浸水、土砂崩れ

などの被害が発生した。

この西日本豪雨では、ブルーメイトのハンプティダンプティ福山北店が浸

水被害を受け、建物や商品に多大な損失を被り４日間の休業を余儀なくされ

たが、社員総出で復旧作業に取り組み５日目には営業を再開した。

RNA MEDIA梅田HEP店

RNA MEDIA広島パルコ店

RNA-N岡山店

GRANCISCO®

RNA-N広島パルコ店

ワークウエアの展示会
2023年６月
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真備町や井原市を流れる小田川周辺の各地では現在も復旧復興が続けられ

ており、洪水の原因になったとされる小田川、高梁川合流点の付け替え工事

は令和６年（2024）に完成、通水する予定である。

更なる100年永続企業をめざして

平成30年（2018）度のタカヤグループは、前年に発生した西日本豪雨の影

響が残る中での１年になった。

この年、高屋織物株式会社の設立（1918年）から100年を迎えたタカヤグ

ループでは、さらなる100年永続企業をめざし、常に革新するために人材育成

を図りつつ積極的な事業展開への挑戦を行い、着実に生産性向上と収益基盤

強化を図っている。

シャープタカヤ電子工業からエスタカヤ電子工業へ

業績悪化による受注減に伴い、シャープは平成23年（2011）から倉敷工場、

高屋工場の閉鎖、人員削減などを行ってきた。

令和２年（2020）３月には、シャープが保有するシャープタカヤ電子工業

の全株式が買い戻され、両社の資本関係が解消された。また、翌令和３年

（2021）３月には、シャープタカヤ電子工業の開発技術センターをタカヤ本

社に統合した。

そして、同年10月には社名をシャープタカヤ電子工業から、エスタカヤ電

子工業に変更し、再出発を切った。なお、新社名に合まれる「エス（S）」に

は多様性の時代を反映して、SATOSHO（里庄町）、SURPURISE（驚き）

等の色々な意味を込めており、旧社名の「シャープタカヤ」の余韻も残しつ

つ、取引先に通称として浸透している「STEC」などを踏まえて、新社名を

「エスタカヤ」とした。

エスタカヤ電子工業は、LSI（大規模集積回路）デバイス・モジュールの

開発・製造を通じて情報化社会の発展に貢献してきたが、現在では、長年培

った技術とノウハウを生かした独自の開発商品の製造、販売、地域社会への

環境商品の販売、サービスなども行っている。

今後はさらに、進化する社会の中で、多様化するニーズに対応し、オリジ

ナルなLSIデバイス・モジュール製品の開発から生産体制の構築、およびカ

スタムメイドの設備から治工具作成まで、幅広く対応していく。

新社名の「エスタカヤ」のロゴマーク

　　　「S」に込めた想い
社名に含まれる「エス（S）」には
多様性の時代を反映して、色々な
意味が込められています。
そしてそんな会社をスタート

（Start）させます。
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未来に向けてはばたくエスタカヤ電子工業

社名を変え、再スタートを切ったエスタカヤ電子工業は現在、資本金１億

円、売上高137億8100万円、514人の社員を抱えるまでに成長した。また、ス

マートフォンのカメラモジュールは世界最高レベルの技術をもっている。

そのエスタカヤ電子工業は今後パワー半導体に進出して、ウエハーのチッ

プ化と性能テストや、光や気象などの影響を受けにくいミリ波レーダーの既

存技術を生かした製品開発を進めていく予定である。

令和４年（2022）３月には９年間にわたる新たな中期ビジョンもスタートした。

柚木太志代表取締役社長は永年手掛けてきた半導体製造の後工程業務

（OSAT）への実績を踏まえ、「OSAT事業で培ってきた経験を基盤に、新規

事業にも乗り出すことで、持続的な成長を目指す。そのためには営業力や開発

力の強化が不可欠で、社内体制の見直しも進めている。４月には従業員の適性

や職務を明確にして成果重視で評価する「ジョブ型」の人事制度を導入した。

成長分野への投資や人材の採用・教育にも力を入れ、最終の31年３月期には

売上高600億円を達成したい」（山陽新聞＝令和４年（2022）６月３日）と語る。

現在のエスタカヤ電子工業は従業員558名、主に半導体デバイス・モジュー

ル製品及び関連設備、LSI（大規模集積回路）設計、各種評価ボードの開発、

製造、販売などを行う総合製造会社に成長した。

新型コロナウイルス感染拡大

令和２年（2020）１月、中国湖北省武漢市で原因不明のウイルス性肺炎の

発症が相次ぎ、世界保健機関（WHO）が、新型のコロナウイルスが検出さ

れたと認定した。新型コロナウイルス感染症はその後急速に、パンデミック

（感染症の世界的大流行）へと拡大していく。国内でも、クルーズ船「ダイヤ

モンド・プリンセス」での集団感染などが報じられ、各地で感染が広がり始

めると、マスクや消毒液の在庫不足が深刻化した。３月には新型インフルエ

ンザ等対策特別措置法が成立。東京五輪の１年延期も発表され、翌月には初

の緊急事態宣言が発出された。緊急事態宣言もこれまでに何度も発出され、新

型コロナウイルスによる打撃は経済面のみならず、国民は生活スタイルや働

き方の変容をも迫られるようになった。タカヤ商事とブルーメイトの関連店

舗や直営店においても休業や営業時間短縮が続くなどして、大幅な売り上げ

ダウンを余儀なくされた。

その後、ワクチン開発が急ピッチで進められ、世界的に接種が進み、令和

５年（2023）５月８日には第５類への移行となり、新型コロナウイルス感染

以前の生活に徐々にではあるが戻りつつある。

エスタカヤ電子工業の
柚木太志社長



第８章　永続　幾多の困難を乗り越えて　　1 7 5

サスティナビリティ

一方、タカヤ商事は SDGs（持続可能な開発社会の実現）の理念に共感し、

地球環境や社会に配慮した、未来に繋がるモノ作りを行い、「創造すること」

で事業活動に新たな価値を生み出し、持続可能な社会の実現に貢献していき

たいとして、次の目標を定めた。

私たちが2050年までにやるべきこと

　○カーボンニュートラルの実現

　○在庫、売れ残りの廃棄ゼロ

　○生産過程で発生する廃棄資源 100% 再利用

８　働きがいも経済成長も

【誰もが「主役」になれる職場づくり】

私たちひとりひとりが年齢、性別、地位、国籍に関係なく、意欲的

かつ自立的に仕事に取り組める働きがいのある職場づくりを行います。

１． 会社でも「主役」家でも「主役」

　 働くすべての仲間たちが仕事と家庭を両立できる豊かなくらしを築けるよう

に、お互いを尊重し、協力し合える職場環境をつくります。

２． みんなが「主役」で職場は変わる

　�コミュニケーションを大切にし、互いの意見や価値観を尊重しながら、みん

なで生産性の向上に取り組みます。

３． 「主役」への道も一歩から

　�人事、教育などの社内制度を充実し、働くことを通じて成長や自己実現を感

じられる職場を目指します。

12 つくる責任 つかう責任

【誰もが「しあわせ」になれるモノづくり】

すべての人々にとって住みよい社会を目指す為、限りある資源は有

効的に活用し、地球環境や社会にやさしい、人々の「しあわせ」に寄り添うモノ

作りに挑戦していきます。

１． 「しあわせ」につながる ３ つの「R」

　�メーカーとしての社会的責任を重く受け止め、３R （リユース、リデュース、

リサイクル） を推進し、ムリ、ムダの無いモノ作りを実行します。

２． 「足るを知る」という「しあわせ」

　�新しい知識や技術は積極的に取り入れ、需要予測や生産・受注管理の精度を

高め、過剰仕入、過剰生産、過剰在庫の防止に努めます。

３． 「しあわせ」はみんなでつくるもの

　�全てのお客様、お取引先様、地域の皆様と相互発展できるように信頼関係を

築き、環境負荷の少ない商品開発、技術開発に一緒に取り組んでまいります。
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高円宮妃が華鴒大塚美術館を来訪

令和３年（2021）12月４日、井原市のアクティブライフ井原において開催

された第33回「星空の街・あおぞらの街」全国大会に出席のため、高円宮妃

が井原市を訪問された。

４日は、式典のあと、星空報告会、記念講演にご出席。翌２日目の12月５

日は、午前中に開催されたエクスカーションで市内の２番目の訪問地として

華鴒大塚美術館を来訪された。三宅正之副館長の先導後、大下宣子館長が館

内を案内し、１階の展示室、日本庭園などを約30分間にわたってご覧になっ

た。

展示室では、三宅利枝主任学芸員の説明に耳を傾けられ、日本庭園「華鴒

園」を大下館長の案内で散策され、茶道の風雅幽寂の境地を堪能された。

高円宮妃来訪
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創業130周年の節目を迎え

令和６年（2024）、グループは創業130周年という節目の年を迎えた。年頭

に発行された社内報「窓」（113号）の巻頭で、グループ代表の大下洋嗣は、

「世界は大きく動き続けている。そして、時代は急ぎ変わり続けている。しか

し私達は、負ける訳にはいかない。（略）一人一人の『意欲と情熱』を強くし

た奮闘を期待している」と、「意欲と情熱」を、この年のテーマとして掲げた。

これを受けて、タカヤとブルーメイトの岡本社長は、「野心的であれ」とい

うタイトルで、次のような決意を表明した。

「次の100年を見据えるためには、野心的な経営戦略が欠かせません。野心的

な経営のためには斬新なアプローチが必要です。（略）野心的な製品、野心的

な売上などの目標を立てるなら、大胆かつ計画的なアプローチが必要であり、

それが企業の変革と成長につながります。（略）我々が市場において競争優位

に立つための戦術としてコミュニケーション、教育、DXの３点に焦点を当

てています。（略）タカヤに入社した社員は、競合他社に勝てる人材に成長し

ていくのです。そして、タカヤはモノつくりの会社からヒトつくりの会社に

脱皮します」

また、タカヤ商事の落合社長は、「我々も大きな試練を皆の力で乗り越えて

きたことに自信を持ちましょう」と呼びかけ、「値上げが通る価値ある服を生

み出して、市場に問うチャレンジと新たな市場開発として、やはり海外市場

へのトライは欠かせません。マーケティング活動は必須ですね」と、従来の

枠にとらわれずトライすることの大切さを説くと共に、「働き甲斐のある職場、

そして大好きなことを仕事に！」として、全従業員の物心両面の幸福を追求

すると同時に、人類、社会の発展に貢献しつつ、従業員の働き甲斐、「心」の

幸福を第一に考えて経営を進めていくために、新３か年計画を定め、諸課題

山積の状況下とはいえ、２年連続で達成できた営業黒字をさらに伸ばすべく、

先頭に立ってさらなる挑戦を続ける決意を固めている。

エスタカヤ電子工業の柚木社長も、半導体業界の活況が期待できる年にな

ったとしつつも、「わが社は身の丈に合った、バランスの取れたリソースの配

分を行いながらの成長戦略を取ります」と、さらに未来を見据えたうえでの

心構えを強調した新年の決意を語っている。

130周年を目前に急逝した前グループ代表の大下宣子が前年の新年挨拶で掲

げた「新たな挑戦として、さらに一歩進んだサスティナブルな事業を展開し

て飛躍するときを迎えている」という言葉をかみしめながら歴史を刻もうと

している。
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「自分の設計した庭が、何
時までも井原市に美術館
と共に残ることはこの上
なくうれしいことでありま
す。これから先々、時代と
共に美術館が益々充実し
て華鴒の園には色々の花
が咲き、沢山の鳥が来て歌
って呉れ、庭の樹々が大き
く繁茂して呉れる事を心
より祈ってやみません」

美術館に託す思いは、開館に寄せた長六の言葉に
よって強く示されている。
「これからの美術館経営の在り方を想うとき、ひし
ひしと身に迫る重圧を感ぜずにはおれない。
いまや、満天の星空の如く、列島の隅々までちり
ばめられた公私の美術館の中にあって、小さくても
よい、宵の明星のように何かキラリと人の心に残る
ものの感じられる美術館―そんな美術館を創るこ
とが、華鴒に託したわたしの夢である。」
なお、大下宣子理事長の急逝により、後任に植竹
祐子が令和４年（2022）６月15日に理事長に、令
和５年（2023）４月15日に館長に就任した。

華鴒大塚美術館は、故大塚長六がグループ創業
100周年を記念し、企業メセナとして地域の美術文
化の蓄積と発展に寄与することを目的に、平成６年
（1994）６月10日に開館した。
収蔵品は隣接する広島県福山市神辺町出身の日本

画家・金島桂華の作品約300点（素描を含む）を主
体に約800点を所蔵（令和５年度末現在）。
長六社長はかねてより、「井原は行政としては岡山

県だが、経済圏は福山を中心とした備後地域だ」と
語っていた。その意味で、福山市出身の桂華は「郷
里の画家」であった。祖父の笹一は日本画が好きで、
桂華は笹一との思い出も深い画家だ。終戦直後、財
産税の納付の時にそうした絵の多くを手放してしま
い、長六は「悔しくて仕方がなかった」という。昭
和30年代後半から再び収集を始めたが、収集に当た
っては一点ずつ、長六の審美眼で選んでいる。
展示室は第一展示室、第二展示室と“はなとり”

展示室があり、各展示室ではテーマを設定して展示
するほか、“はなとり”展示室は、お茶席、講演会な
どの催しのできる多目的スペースとなっている。
日本庭園・華鴒園は、長六の義兄にあたる、茶道

上田宗箇流15代家元・上田宗源宗匠が設計監理した。
枯山水庭園に施された石組みと四季の趣を醸す花と
木には、桃山を代表する武将茶人であった流祖・上
田宗箇の美意識が表れている。開館にあたり、宗源
宗匠は、次のようなメッセージを残している。

小さくてもキラリ
人の心に残るもの

華鴒大塚美術館
企画・特別展

特集

植竹理事長

金島桂華「紅白椿」

金島桂華「月に飛ぶ」
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西暦 和暦 展示方式 展覧会名称 期間 内容など

1994 平成６年 特別展 開館記念特別展　華鴒百選 ６/10～８/７ 当館の代表作家となる金島桂華をはじめ橋本関雪、安田靫彦、前田青邨
ら日本画と洋画をあわせ100点を前期後期でお披露目

1995 平成７年
企画展 「郷土に親しまれた画人たち」（Part.1） ５/３〜６/18 かつて井笠・備後地域には多くの絵師、画人たちが活躍した。第１弾は

社会事業家で画家の津田白印、文展で活躍した戸田天波

特別展 開館１周年記念
「橋本関雪と金島桂華」 10/６～11/５ 白沙村荘・橋本関雪記念館の協力を得て、金島桂華と橋本関雪の交友と

二人の画業を代表作によって紹介した

1996 平成８年 企画展 「郷土に親しまれた画人たち」（Part.2） ９/20～11/10 郷土シリーズの第２弾は、画技普及に貢献した河合栗邨・井上芦仙・藤
井松山

1997 平成９年
企画展 「郷土に親しまれた画人たち」（Part.3） ４/18〜６/８ 郷土シリーズの第３弾は、京都で花鳥動物画家として活躍した大村廣陽

と、小川芋銭や森田恒友に師事した水墨画家の中西草闘

特別展 開館３周年記念特別展
「京都派花鳥画の流れ３人展」 ９/26～11/９ 金島桂華とその系譜を継ぐ黒光茂樹・黒光茂明親子の３代の代表作と新

作を展観し、京都派花鳥画の魅力を紹介した

1998 平成10年 特別展 第31回現代美術選抜展 ３/８～３/22 平成８年度に開催された各美術団体の展覧会受賞作品、推薦作品と文
化庁買上優秀作品を展示（文化庁・岡山県教育委員会共催）

1999 平成11年 特別展 開館５周年記念・井原鉄道開業協賛
「竹内栖鳳」（金島桂華とその周辺） ４/16～５/16 金島桂華の師で日本画壇の巨匠・竹内栖鳳の画業を紹介し、「百騒一睡」

「蕭条」「絵になる最初」など代表作を展示

2000 平成12年 特別展 駿府博物館コレクション
「近代日本画名品選」 ４/７～５/28 交換展／駿府博物館（静岡市）が所蔵する橋本雅邦、下村観山、伊東

深水などの近代日本画を紹介

2001 平成13年 特別展 円山四条派の最後の画家・木島桜谷と
郷土に親しまれた画人・河合文林 ４/12～５/13 今尾景年塾の双璧といわれた二人。それぞれの代表作と師・景年、藤井

松林の作品をあわせて紹介

2002 平成14年 特別展 「稲葉春生と京都画壇　栖鳳、麦僊、
神泉、遙邨」 ４/18～５/19 岡山出身で竹内栖鳳に学び、岡山の日本画壇に貢献した稲葉春生の代

表作と関係する４人の画家の作品で紹介

2003 平成15年 特別企画 井原市制50周年記念協賛特別企画
「郷土に親しまれた画人たち」 ４/25～６/８ 近代から現代にかけて地元・井原で画家として活躍した12名の作品を一

堂に展観

2004 平成16年 特別展 開館10周年記念展
「京都の心　自然へのまなざし」 10/16～11/23 近代京都画壇を代表する花鳥画の名手14名、作品52点を展示

2005 平成17年 特別企画 「金島桂華展」 10/14～11/20 茶室「長庵」の完成にあわせ、金島桂華にスポットをあて、遺族や所蔵
する美術館の協力を得て素描や本画などを紹介

2006 平成18年 特別展 受け継がれる伝統と美　上田宗箇の茶 ４/14～５/21 茶道上田宗箇流・武家文化の保存育成と継承を担う財団法人上田流和
風堂が所蔵する茶道具の展観

2007 平成19年 特別展 近代京都画壇
「画家たちの挑戦～動物を描く～」 10/13～11/25 生きとし生けるものへ眼差し、描写を19名の画家33作品で紹介した

2008 平成20年 特別展 パリの美神　マリー・ローランサン 10/11～11/24 20世紀前半にフランスで活躍したマリー・ローランサン。世界最大級の
コレクションを有するマリー・ローランサン美術館所蔵の代表作を展示

2009 平成21年 特別展 「美人画ー描かれた女たち・魅惑の女
性美」 10/10～11/23 知られざる岡山出身の美人画家・大林千萬樹の新発見資料や初紹介作品

と、同時代を代表する美人画家たちの作品をあわせて紹介

2010 平成22年 特別展 女流日本画家・美の競演
－これが私の生きる道 10/８～11/23 近代以降、女流画家の活躍は目覚ましいものがある。近代から現代を代

表する女流画家の画業と作品を紹介した

2011 平成23年 特別展 京都府立堂本印象美術館所蔵
「生誕120年　堂本印象－創造の軌跡」 ４/15～５/29 交換展／京都画壇を代表する日本画家・堂本印象。生誕120年にあたり

代表の大作の数 と々、本人が手がけた工芸作品などを紹介

2012 平成24年 特別企画 金島桂華　生誕120年記念 ７/７～９/30 日本画家・金島桂華初期から晩年までの日本画作品と創作の原点とも言
える素描を展示

2013 平成25年 特別展 児玉希望展　伝統に学び伝統を超えて 10/12～11/24 当館コレクションで重要な画家の一人・児玉希望。代表作を所蔵する広
島県立美術館などの協力を得て幅広い作風を年代を追って紹介した

2014 平成26年 特別展 開館20周年記念特別展
－美しき万葉の花－椿絵名品展 10/11～11/24 あいおいニッセイ同和損保所蔵の椿絵を日本画と工芸をあわせて68点を

紹介

2015 平成27年 特別展 自然と語らう　猪原大華 10/24～11/29 金島桂華と同郷の画家・猪原大華。深い自然観照で、現代花鳥画におけ
る表現の可能性を切り拓いた。代表作と味わいのある小品で構成した

2016 平成28年 特別展 ふろしき原画－包むための絵 ４/16～６/12 画家や工芸作家らが描いた風呂敷原画と、原画をもとに製作した風呂敷
で包んだ立体表現を紹介（高崎市タワー美術館・天童美術館と共同企画）

2017 平成29年 特別展 上西竜二－描く― 10/７～11/26 現代アーテイスト企画第１弾。第２回岡山県新進美術家育成「I氏賞」奨
励賞を受賞した上西竜二（絵画・井原市在住）を紹介

2018 平成30年 特別展 写実の奥に見出そうとした造形
近代の花鳥画５人展 10/27～12/２ 近代花鳥画を代表する福田平八郎、金島桂華、徳岡神泉、山口華陽、上

村松篁の初期画業に注目し、作品を紹介

2019 平成31年 特別展 開館25周年記念展　花王・牡丹画譜 10/12～12/１ 花王の別名をもつ牡丹。古くから絵画化されており、花の魅力は尽きな
い。近現代の作家による多彩な表現をバリエーション豊かに紹介した

2020 令和２年 特別展 遠距離深夜行　児玉知己展 10/10～11/23 現代アーテイスト企画第２弾。第４回岡山県新進美術家育成「I氏賞」大
賞、VOCA2021展入選を果たし注目される児玉知己を取り上げた

2021 令和３年
企画展 茶の湯事始・１－利休と織部－ ４/16～７/４ 新たに収蔵をはじめた茶の湯道具による企画第１弾。茶の湯の成立と展

開について、利休と織部を軸に構成し紹介した

特別展 近代日本画の諸相
－蓬蒿コレクションより－ 10/９～11/23 美術史家のコレクションの中から、近代日本画史の貴重な資料となる作

品の数々を、作家・作品の魅力、コレクションの形成について紹介した

2022 令和４年 特別企画 日本の伝統文化を守る
―新収蔵・近現代日本画と茶の湯道具 10/８～12/23 新収蔵の近現代日本画と茶の湯道具をあわせて展示

2023 令和５年
企画展 茶の湯事始・２　古田織部の時代展 ４/７〜７/２ 茶の湯道具の企画展第２弾。利休没後の茶の湯世界を牽引した古田織

部を取り上げ、彼の世界観と美意識を示す資料を紹介した

特別展 山部泰司展
花と金－ふたつの異なる時間 ７/15～９/10 現代アーティスト企画第３弾。関西ニューウェーブを代表する作家・山部

泰司の魅力的なモチーフ・素材に着目し、現代美術の多様な表現を紹介

華鴒大塚美術館　主な展覧会一覧
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―三宅さんは長六会長、民一社長の側でずっと見

て来られました。お二人の人物像を教えてください。

三宅：長六社長は、とにかく文章をつくるのがうま
い人だったですね。
　華鴒美術館の設立の挨拶文に書かれている文章な
ども、普通ではなかなか書けないものです。
　私もこの文章を見るたび、責任感から身が引き締
まる思いがしています。
　本章でも掲載されていると思うのですが、井原商
工会議所会頭を実に34年間、井原ライオンズクラブ
会長、旧シンコー電器管財人、興譲館高校理事長、岡
山県公安委員長など数々の公務を歴任され、とにか
くやり手・実力者として有名な人でした。
　「岡山県　大塚長六」で年賀状も届いたそうです。

―人格者でもあったんですか？

三宅：そうですね。自分の言ったことは絶対に曲げ
ない人でした。

　間違っていても曲げないんです（笑）。極端な話、
年賀状でも会社用のものと個人的なものの文章をい
ろいろ考えるでしょう。それが一度入れ違いになっ
たことがあって。でも自分の非を認めず、それで押
し通したくらいです。
　それから集中力もすごかったですね。私がタカヤ
商事にいるとき、出社されたのですが、玄関に横づ
けされた車の中で、15分も出て来られなかったこと
があったんです。
　中を伺い見ると、新聞を読まれていたようです。

―民一社長はどのような方でしたか。

三宅：私がタカヤ商事の総務にいたころですが、社
長に就任されてから、高校時代の先輩・同期・後輩
など優秀な人材を引っ張ってこられ、とにかく人脈
が素晴らしい人でした。
　また、当時まだ珍しかったApple社の iMac（アイ
マック）を事務用パソコンとして積極的に導入し、事
務の効率化に貢献されました。

担当者インタビュー（華鴒大塚美術館）

華鴒大塚美術館に込めた思い
出席者：三宅正之（華鴒大塚美術館副館長）
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―平成26年（2014）に華鴒大塚美術館の副館長
に就かれたようですが。

三宅：畠山社長（館長）の推薦だったと思います。大
下宣子理事長に応接室に呼ばれ、辞令を受けました。
自分にできるか迷いましたが、私たち古い人間は、上
からの命令は絶対と考えた時代です。即座に承諾す
るしかありませんでした。
　私が役についてから、華鴒大塚美術館別館として
緑樹園の一般公開が始まりました。緑樹園は、もと
もと大塚家の別邸というか迎賓館の役割を持った建
物でした。
　洋室に、絵を並べて、「将来は、美術館を造りたい
な」と言っていたと、そんな話を聞いたことがあり
ます。代表的な絵画は、近代の京都画壇で活躍した
地元に近い福山市神辺町出身の日本画家・金島桂華
の作品が中心でした。

―300点ぐらいあるとか。

三宅：美術品の内、絵画は全体で600点ですが、その
うちの約半数を金島桂華の作品が占めています。全
体の作家の数は105人にもなります。
　近年、大下宣子理事長が茶道具の収集に努められ、
来年くらいからそれらの展示をすると伺っています。

―では、茶道具を、もう一つの柱にされたという
ことですか？

三宅：そうですね。タカヤグループの100周年を記念
して作られたのが華鴒大塚美術館で、その10年後に
建てられたのが茶室・長庵です。
　長六社長の奥様の実家が、上田宗箇流家元の上田
家であったことから、展示会の添釡や、長庵でお茶
席が設けられました。これがすごく好評で、多くの
愛好家の方が県内外から参加されています。

―途中で、「華鴒美術館」に大塚が加わって「華鴒
大塚美術館」となりましたよね。

三宅：これはちょうど畠山さんが館長をされている
ときで、長六会長の美術館運営方針を明確化するた
めにと判断されたのではないでしょうか。
道路標識の案内板もすべて変更となり、経費もかか
ったと聞いています。
　この大塚が入ったことで、「大塚国際美術館と何か
関係がありますか」、とお客様からよく質問を受ける
ようになりましたし、間違って外国の方が来られた
こともあります（笑）。

―建物、外観とても美しいですね。

三宅：建物の設計は、岡山市の倉森建築設計事務所
の倉森治氏渾身の作です。外観は数寄屋風で日本画
の和のイメージにとても合っていると思います。日
本建築家協会の2018年度の JIA25建築選にも登録さ
れています。
　建物だけではなく、庭園も見事です。設計・監理
は茶道・上田宗箇流15代家元上田宗源宗匠で、枯山
水庭園に施された大胆な石組みは、桃山を代表する
武将茶人で作庭家でもあった流祖・上田宗箇の美意
識が感じられます。

―三宅さんは令和２年（2020）で勤続47年とい
うことで、半世紀にわたってタカヤグループ、及び
大塚家を見て来られたわけですが、新しい時代も見
て来られていて、ぜひ今回の社史にこういう部分は
ぜひ記録として遺しておきたいということは何かあ

三宅正之さん（1973年タカヤ商事入社）
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初夏・ツツジ春・サンシュユ

冬・紅梅に雪秋・紅葉イロハモミジ
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りますか。

三宅：会社が130年と代々受け継がれてきたわけです
が、その時代のトップは、就任中での困難な状況を
何度も経験され克服されて今日に至っていることに
なります。これもグループの総合力が発揮されたと
いうことにほかなりません。

―あの華鴒のマークももともとは備中小倉織の商
標から来ているんですよね。

三宅：いえいえ、備中小倉織の商標・華
か

鴒
れい

から来て
いるのは館名です。華鴒のロゴはハートのような形
をしていますが、これは大塚家の家紋であるカタバ
ミという植物をデザイン化したものです。生命力の
強いカタバミのようにずっと繁栄が続くように、と
いう願いが込められています。

―いま年間何人くらいの来館があるんですか？

三宅：通常でしたら、5000人から6000人というとこ
ろでしょうか。
　限られた予算内で、どのようなテーマで展覧会を
企画し、またそれらに関連する美術講座やワークシ
ョップを開催するかで、入館者数は大きく変わって
きます。
　それから、茶室・長庵などで毎年開催される“は
なとり茶会”も、美術館のビッグイベントとなりま
した。毎回、多くの愛好者で賑わっています。
　また会員相互の親睦と美術館の支援を目的とする、
「友の会」の皆さんとの連携も重要です。
　こちらも会員数をいかに増やすかが課題の一つに
なっています。
　年会費3000円で、美術館の特別展も無料、また各
種イベント開催のお知らせ、コンサートや鑑賞旅行
にも優先的に参加できるなど盛りだくさんの特典が
あります。多くの皆さんに加入していただきたいで
すね。
　以前来られたお客様が「素晴らしい美術館ですね、
自信を持ってください！」と言って帰られました。こ
れは、まだまだ外部に向けての情報発信ができてい
ないことだと痛感しました。
　すべきことはいっぱいある。そう思う毎日です。

―どうも長時間ありがとうございました。大変参
考になりました。

（取材：2020年10月30日）

ワークショップ
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今日のタカヤグループをつくりあげた大塚長六社長

をはじめ創業家の歴代社長について、タカヤグルー

プの代表を務めた大下宣子前代表にお話を伺いまし

た。（大下代表は2023年３月に急逝されました。謹

んでご冥福をお祈り申し上げます。）

仕事に邁進した長六社長

―長六社長について伺いたいと思います。

大下：父（長六社長）は、大正８年（1919）の生ま

れです。母と１年違いで、母がもし生きていたら、今

年（2021年）でちょうど100歳でしたから、そのち

ょうど１年前が父の生まれた年です。

―長六社長の資料で、「戦争を体験しているから」

という言葉がよく出てきます。大変な思いをされた

のでしょうね。

大下：大学生で繰り上げ卒業となって兵隊に入って

いたようです。とても大変な思いをしたようです。つ

らかったようですが、そのつらかった話を含め、戦

争の話はあまりしませんでした。

―長六社長は「純粋な人で、しかも新しいことに

チャレンジしていく新進気鋭なところがある」と聞

いています。娘である宣子代表から見てもそういう

人物でしたか？

大下：そうです。物事の捉え方の厳しい人で、市場

経済に対しては新しいパラダイムということを積極

的に考えていた。小細工を嫌う純粋な人。停滞の嫌

いな人で、いつもどんどん次を見つめていて、新し

いことに挑戦するというのが好きでしたね。

―趣味などは何かございましたか？

大下：趣味という趣味は、ほんとになくて……。一

番は仕事ですね。とにかくひたすら考える。まだ会

社があまり大きくなかったころ、ここ（タカヤ本店）

が本社の事務所でしたが、明け方まで帰ってこない

のです。社長室で腕組みしてずっと考え込んでいる。

そんな人でしたね。それで、会社に出ない日は家の

書斎でずっと考えている。やっぱり会社のことを考

えていたのだと思いますけど。

―休みの日に釣りに行くとか、カメラをいじると

か、そういった趣味は？

大下：釣りは嫌いではなかったと思います。夏休み

には、家族で１回は笠岡の方に釣り船を出していま

した。朝３時頃に出て、北木島とか白石島の沖の方

に船釣りに行くのです。昼になると、船を停めて島

に上がって、漁師さんが食事を作ってくれました。楽

しかったです。釣りが好きといっても、それくらい

ですね。あとは、晩年というか、高齢になってから

は絵に興味を。絵が好きだったんですね。

―絵がお好きだったのですか。ご自分で描かれる

のですか。

大下宣子前代表インタビュー

地域への貢献を願い、変革を恐れず
長六社長の志を引き継いで
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大下：いえいえ。見るのが好きでした。

美術館は長年の思いの結実

―絵については、華鴒大塚美術館のところで詳し

くお聞きしようかと思っていたんですが。

大下：華鴒大塚美術館のことはぜひ載せてほしいで

すね。よく考えてみましたら、美術館を造ったこと

は、父にとって、とても大きな功績ではないかと思

うのです。だんだんそう思い始めました。地域の皆

様に文化的なものを提供する場にまでにするという

のは、並大抵の人ではできないことだと思います。

―ちょうど100周年で財団法人を作り、その一つ

の事業として華鴒大塚美術館を造られたということ

ですが、絵がお好きで、収集されていたことが、美

術館建設の根底にあったということですね。

大下：そうです。自分の集めた物がいっぱいになっ

て、部屋に飾りきれなくなり、蔵に収めていたので

す。どこか１カ所にまとめ、ちゃんと皆さんに見て

いただけたらと思い始めたのが最初だと思います。

―絵は若いころからお好きだったのでしょうか？

大下：若いころには、絵にそんなに眼を向ける余裕

はなかったと思います。ちょっと気持ちの上でゆと

りができ始めてからですね。

―創業100周年を記念して財団を設立し、美術館

も造ったというのは、長六社長の思いが結実したと

いうわけですね。

大下：そうだと思います。私のなかの一番の思い出

は、華鴒大塚美術館で私の長女（父 長六氏の初孫）

がピアノリサイタルをしたときです。最前列で幸せ

そうな満足の表情で聴き入っていました。孫が演奏

するということだけでなく、美術館ができて、この

ように音楽会を催し、地域の人たちが集まって聴い

てくれるということが、そのことがうれしかったの

ではないかと思うのです。

笹一氏、薫雄氏のこと

―長六社長は、創業者である大塚笹一氏について

どのように話されていましたか。

大下：笹一との思い出話をすることはありませんで

したが、最上の敬愛の念を持っていたようです。復

員後、疲弊した社の状況を見て、「祖父の笹一に申し

訳ない」と、タカヤの復興のため、必死の努力をし

たと思います。ひたすらタカヤの経営、企業拡大に

まい進したのは、笹一への想いがあったのだと思い

ます。

―薫雄氏についてはどうでしょう。

大下：戦後の会社再建の困難期において、薫雄社長、

長六専務、それぞれ必死に努力したのだと思います。

大下宣子前代表
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共に主張が明確で、薫雄は大変温厚な人柄であった

けれども、往々にして議論することが多かった。昭

和31年の労働争議が解決をみて間もなく、薫雄は「船

頭が二人いては進まない」と、あっさり会社を長六

に譲りました。新しい時代における経営者として、長

六を認めたのだと思います。そのときのことを父は

とても感謝していると話していました。

―長六社長は、タカヤグループをどのような企業

に育てていこうと思っていたのでしょうか。

大下：地域へより大きな貢献ができるように、独自

の技術分野も持つ、将来性のある企業でしょうか。

その拡大を期待していたのだと思います。

―昭和41年（1966）、高屋織物に電子器部を創設

しました。この決断はどのように見ておられますか。

大下：繊維業における織物という業種の生産性に限

界を感じて、商事会社を設立しアパレルへの転換を

図りました。そして、社において、織布、染色整理

加工、縫製販売の一貫受注生産体制が整った時期に、

その合理化の過程で織布部門の設備改善に伴って余

剰人員が出ました。そのうちの50～60名をまわして、

当時ブームだったトランジスタラジオの組み立てを

始めたということです。新聞のニュースを参考にし

たとも聞いていますが、父は以前から生産性のある

新規の事業分野に関心があったようです。

優秀な人材を適材適所に

大下：平成18年（2006）12月、表面上はともかく実

質的業績や収支構造が極度に悪化しているのを知り、

民一社長の体調不良もあって、長六が経営者として

陣頭指揮を執るため社長に復帰しました。ただ、自

身の高齢を不安視した長六の希望もあって、バック

アップのつもりで私が代表取締役会長となりました。

そして、２年後の平成20年（2008）に父は亡くなり

ました。最後まで自分の「死」は念頭になかったの

ではないでしょうか。ただタカヤグループの存続、発

展を願っていました。

　その後、平成24年（2012）４月に、畠山祥三がタ

カヤの社長に就任し、グループ各社代表取締役会長

として私が全体を代表するというかたちになりまし

た。

　社の理念は長六の路線をそのまま踏襲しており、グ

ループのあり方については、取り立てて大きな変化

はありませんでしたが、形式上いくつかの改革は行

っています。畠山祥三を社長に据えたように、平成

24年以降は大塚家以外から、信頼に足る優秀な人材

を思い切って各社の社長になってもらっています。

―大下代表はタカヤグループの将来についてどの

ようなビジョンを持たれているのでしょうか。

大下：①歴史に棹差す先見性と適応力②不況下にお

いても耐えうる企画力、開発力③コーポレートサス

テナビリティ→地域社会と共に発展する―この三

つではないでしょうか。

長六社長が常に新しいことを、自分たちが価格決定

することができるようにということをものすごく大

切にしてきたからです。

―経営者としての器量が大きく、カーネギーの言

葉を座右の銘としていたそうですね。

大下：カーネギーの「己より優れた者を周りに集め

た者、ここに眠る」は、父の大好きな言葉でした。よ

く口にしていましたね。亡くなりましてから３～４

年たったころ、タカヤ商事の会長室の机に久しぶり

に座って引き出しを開けてみると、紙が出てきまし

て、何か書いてあるのでよく見たら父の字で、カー

ネギーの墓碑銘の言葉が書いてありました。それで

「ああ、これが好きだったな」と思い出しましたが、
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父は、そう思いながら仕事ができるのが自分の一番

の幸せだなと言っていましたね。

―何よりもタカヤという会社が好きで、そこで一

緒に働く人たちが好きだという気持ちがしますよね。

「岡山と広島の県境にある井原・高屋地域に光を当て

て……」というのは、これは井原というこの地域に

対して、なんとかしたいという想いが強かったんで

しょうね。

大下：すごく強くあったと思います。例えば、岡山

市に会議などに行っても、なかなか井原から来た人

は注目してもらえない。父は負けん気が強い人でし

たから、きっと井原をもっと盛んな所にして、みん

なが注目するところにしたいという気持ちがすごく

あったと思います。

―もうすぐ130周年という一つの節目に当たりま

す。最後に、ひとことをお願いたします。

大下：いろいろ考えてみて、父の考え方が古くない

と思います。次の世代にとっても、結構通用するの

ではないかと思うんです。ですから、父長六社長の

考えに沿って、会社理念をそのまま全うしていきた

いと思っています。

（インタビュー：2021年２月17日）
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平成３年（1991）にタカヤ商事の経理部社員として

入社し、その後タカヤ株式会社に移り、直近のタカ

ヤグループを見てこられた納富元専務にこの30年の

記憶をたどっていただいた。

長六社長から民一社長へ……世代交代のころ

―平成７年（1995）、タカヤ商事からタカヤに移

られる前に阪神・淡路大震災があった年ですが、民

一社長がタカヤ商事とブルーメイトとエイチアンド

エイの各社の社長に就任され、その後、タカヤの４

代目の社長に就任されるわけですね。

納富：私がタカヤに移って、平成11年（1999）に社

長になられて、長六社長が会長になられました。そ

れで、その次の年（平成12年）に、当時パナソニッ

クから来られた植田（副社長）さんという方と一緒

に、役員になりました。

―役員になられて、民一社長を支えなくてはとい

うのがあったと思います。景気が上向いてきたとは

いえ、まだ状態はよくはなかった時期ですよね。

納富：何があったのか覚えていませんが、けっこう

仕事が増えてきていました。シャープの仕事もいろ

いろやっていたんですが、ラジカセが終わったら次

は何とか……という具合で。私が移った頃は、ファ

クシミリが一番よく売れていた時期でした。

　しばらくしたら、発注先から「仕事が減りますよ」

というアナウンスを受けて、これからどうしようか

なということになりました。国内にずっと居たので

はよくないのではないかという話になって、上海に

工場を作ったんです。

―長六社長から民一社長に代わって、何か変化が

ありましたか？

納富：長六社長の年齢のこともあり、もうそろそろ

だったと思います。事前に、商事とか繊維グループ

は代わっていきましたから。美術館もできて、会長

の希望するものも終わったというようなことで、健

康が特にどうこうということはありませんでした。

―当時の地元紙に長六社長のインタビューがあっ

て、「次は民一さんだ」という内容でした。

納富：そうです。株主総会で、株主の役員を前にし

て、「民一に譲る。もうわしは口を出さない。わしが

口を出すときは、グループに何か存亡危急があった

ときで、それ以外では口は出さない」とはっきり公

言されて、実際に、それからは何も口出しされませ

んでした。

―平成11年（1999）の世代交代で民一体制とな

ったわけですね。ところがその平成11年前後から、

第二の得意先であるシャープが非常に厳しい時期を

迎えてきます。

納富：当時のアッセンブリー（生産工程の中での組

み立て工程）は、パナソニックとシャープ、それに

タカヤ　納
のう
富
とみ
謙
けん
二
じ
元専務インタビュー

世代交代、経営環境の激変……
逆風に負けず前進
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ゲームメーカーが三本柱でした。でも、不思議なこ

とにどこかが落ちるとどこかが上がるというような

具合で、会社としての運があったんでしょうね。年

度は覚えてないですけれども、もうファクシミリが

なくなりますよというアナウンスがあった後に今度

は携帯という具合です。これがまたよく売れました。

携帯からスマホになり、それで最終的になくなってし

まいましたが、時期は結構長く作っているはずです。

　その間に、パナソニックのプラズマテレビが爆発

的に売れて、パナソニックが関西にプラズマ工場を

造りました。その基板がうちにドーンときたのです。

先方も急激に立ち上げなくてはいけないということ

もあり、単価が良くて、業績がよくなりました。

―非常に実入りのいい仕事だったわけですね。

納富：ゲーム機もやっていましたが、それも新製品

が出たと言ったら、ドーンと注文が来ていました。途

中から、ソフトだけになったのですが、昔はハード

もやっていましたので。落ち込むとそれを消してく

れるものが出てきて、全部が駄目になった時は少な

かったと思います。

シャープが危機を迎えて

―平成14年（2002）に、グループ全体で売り上

げが1000億突破したというニュースが経済誌に載り

ました。地元紙にも、当時「グループ企業16社、全

部で3642人の雇用があって、総売上が959億」（平

成11年３月期）と。そして「平成14年頃に1000億

突破」と好調でした。

　一方、シャープは、平成16年（2004）に、亀山

モデルの撤退がニュースにもなりました。

納富：他の取引先がなくてシャープだけであれば、持

ちこたえられていなかったでしょう。ただ、うちの

場合は、大きな柱が３つありましたので乗り越えら

れたのでしょう。自社部門の産業機器のテスタはず

っと稼いでいました。それがベースとなり、何とか

生き残れた。

希望退職者を募った平成24年

納富：最終的に取り引きが本当になくなってしまっ

たときには、どうにもならなくなりましたね。希望

退職も募りましたし。平成24年（2012）ですかね、そ

の時だけは、タカヤは赤字を計上しましたね。

―2012年ですか？

納富：2012年に希望退職を募集しました。全くシャ

ープの仕事がゼロになるということで。それまで60

億、40億あったものがゼロになるという状態でした。

極端に売り上げが減っていったんです。とても60億

の売り上げがあったときの人数の社員を維持できな

い。希望退職者を募ったわけです。

―それをどうやって乗り越えようと考えられたん

ですか。

納富：目先としては、とにかく人を減らしてという

ことですね。175～176人くらいです。その退職の前

後で結構辞めていきましたから、実際には200人近く

が１～２年の内に辞めていったと思います。

―創業以来、昭和30年初めに大争議があり、大変

な苦労をされています。

納富：そうです。だから、人員削減はしないという

のが、長六社長がずっと持たれていた信念でした。あ

の労働争議から得た教訓として、人は辞めさせない

と。ですから、これが長六社長であったら、それは

できていなかったと思います。振り返れば、いくつ

もの荒波をよく乗り越えてこられたと思います。
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昭和40年代半ば、タカヤでは電器事業部を独立させ

トランジスタラジオやラジカセなどオーディオ機器

の組み立て製造を開始。その後、同事業部は拡大を

続け、昭和58年には、電子機器販売店の「クリエイ

ト」をオープンした。

繊維部門から電子機器部門へ

春名：販売部の責任者をやってくれと言われたので

すが、蓋を開けてみたら繊維のセの字もなくて、全

部電器関係の商品ばかりでした。オール電化製品。

家電製品、ＯＡ機器、全部です。私以外に４人くら

いいただけですが、全部歩いて回って。指示を出す

だけでは文句も言えませんから、自分も売るために

飛び込みでファックスを売りましたね。

片山：入社したのが高屋織物という会社で、そこの

会計課へ入ったわけですが、「超自動織機」というも

のが入ってきました。「超自動織機」（遠州織機製品）

が52台くらい入り、若手の若年労働が要らなくなり

ました。その人手をどのように振り分けるかという

問題が出てきました。

―機械化が進んできて、それまで織機に付いてい

た若い工員さんの人手があまり要らなくなってきて、

それで電器の方に行ったということですね。

片山：たぶんそこは社長の姻戚関係だったと思いま

すが、早川電気工業に研究部門の方が居るというこ

とで、そちらとの取り引きが始まりました。

西江：僕が入った時には、もうシャープのトランジ

スタをやっていました。オリオンは短かったのでは

ないかな。

OB座談会（タカヤ電子機器部門）

電器事業部の草創期を語る
出席者：春

はる

名
な

信
のぶ

宏
ひろ

さん、片
かた

山
やま

武
たけ

敏
とし

さん、西
にし

江
え

篤
あつ

夫
お

さん、亀
かめ

山
やま

　尚
たかし

さん

電子機器販売部（クリエイト）オープニングセール（1983年）
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―在職されていた期間中で、どんなことが記憶に

残っていますか。

西江：一番は火災があったことです。あれが一番大

変でしたね。工場が燃えて、一番怖かった。何年だ

ったかな？　２月22日ということだけは覚えている

けれどね。何年だったかな。寒かったな。

亀山：寒かったですよね。夜勤中だった。酒を買っ

て飲みながら、夜中にずっと当番をしたことを覚え

ています。60年より前ですよね。昭和56～58年か

な？　

―「新生電器」さんは、先ほど障がいを持たれた

方の特別なラインの工場だったという話でしたが、後

に合体したタカヤの社員たちと一緒に仕事をするわ

けですが、新生電器時代の記憶で何か心に残ってい

ることはありませんか。

亀山：入社したときちょうどオイルショックでした

から、仕事があまりなくて工場のペンキ塗りしたり

草取りしたりとかそういう思い出があります。仕事

であまり苦労したという記憶はないです。ちょうど

ビデオは松下の関係のモノばかりでしたから、VHS

がスタートしてからが忙しくなるんです。

―松下さんの協力工場になったころですか？

亀山：いや、もとから協力工場だったとは思います。

松下さんのビデオ工場が岡山の東平島に来る前には

大阪へ、最初の取り引きは大阪まで製品の納入をト

ラックで基盤を持っていっていたという話を聞いて

います。

　私が入社したときは、松下さんが東平島に工場を

建てていたころで。私は東平島まで納品のために行

きました。受け入れ検査もありますので、そこで何

カ月か受け入れ検査の勉強をさせてもらったりもし

ました。

　ちょうど松下が製販一体ということで、製造する

人も販売することを知らないといけないということ

で、いろいろなショップへ販売応援に行くんです。協

力会社も行かないかという話があり、タカヤからも

行くことになり、四国（徳島・愛媛）の方に２カ月

間行きました。上得意のお客様の所に、夜間に訪問

販売に行くわけです。ビデオはこんなことができま

春名信宏さん（1983年クリエイト入社） 片山武敏さん（1965年高屋織物入社）
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すよとか説明したり、実際の結婚式のビデオ撮影に

行ったり、いろんなことをさせてもらいました。ビ

デオデッキの説明をしたら、「そのまま置いていけ」

と行ってくれるお客様もいたりして。

春名：「新生電器」のことをお尋ねのようですが、こ

れには最初のいきさつがありまして、当時の岡山県

知事の三木行治さんが大塚社長に「障がい者の雇用

を検討してみませんか」と言われたのがきっかけで

す。それで、昭和44年に、当時の重度障がい者25人

を採用されたわけです。それをタカヤと新生電器の

子会社として法人化されたのではないでしょうか。

堅実な風土と人材の確保

―会社の風土についてはどのように感じていらっ

しゃいますか？

亀山：「堅実」というか、自己資本比率を重視すると

いうか、そういう考え方だったという気がします。一

時、破産したシンコー電器に出向で行ったんですが、

そこは結構大盤振る舞いで、儲けたときはどっとボ

ーナスを出すとかという形でやっていました。タカ

ヤは景気が良くても賞与をあまり出さない。その代

わり、景気が悪くてもそこそこ出すという形でやっ

ていたので、そういう面から「堅実」という感じで

すね。

　

―組織づくり的なことでご苦労されたことは？

西江：取引先ごとに組織が決まるので、僕が入った

頃の電器部門は人数も少なくて、レクリエーション

などが多かったという記憶があります。やはり仕事

の量とか業績とかを見ながら。忙しい時はどこか手

の空いている部署から人を補充してもらい、逆に足

りなければ、手助けしました。そういうことができ

ました。組織づくりはそんな感じです。

―電器部門でそれまで下請けで協力工場としてや

っていたものを、「自社のモノを作れ」というのは、

長六社長からの指示だったのでしょうか。

西江：そうですね。何度も立ち上げてやりかけて、う

まくいかないということを繰り返しました。扱って

いる商品はサイクルの非常に短いモノで、開発して

いたらすぐに次のモノができているという具合。特

西江篤夫さん（1967年タカヤ入社） 亀山　尚さん（1975年新生電器入社）
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に、CD-ROMなんかは、２倍速をやりかけたら４

倍、８倍……とそのスピードにとてもついていけま

せん。

―テスタは自社のオリジナルですよね。そこに辿

り着くまではどうですか。

亀山：ビデオ製品をどんどん作っているとどうして

も不良も出ます。その不良を解析して直さないとい

けない。そこで自動的に解析できないかと。当時、東

京の八王子に岡野電気という会社があって、そこに

検査機があるということで２台ほど購入しました。

　すると、効果がありました。うちでもこれを作れ

ないかということで、レベルアップしていって、自

社で使えるようになりました。生産合理化発表で評

価してもらい作れることになり、今の産業機器事業

部という形になっていきました。ですから、必要性

に迫られてできたというのが「インサーキット・テ

スタ」です。

―外に売りだすためというのではなくて、自分の

所で使おうと思ってできたものですね。

亀山：現場で作ったものだから、外販しても「使い

勝手が良い」と言われました。普通の研究開発だけ

で作ったモノは、現場のことを考えず理論だけでつ

くるため使い勝手が悪いことも。私たちは現場の意

見を入れながら作っていったので、使い勝手が良い

という評価で売れていったのでしょう。

―人材確保ということでいうと、繊維から電器関

係に移って、仕事内容も全く変わってきましたよね。

当然仕事も増えていくわけですけれども、それだけ

人材も確保しないとけないわけですよね。

亀山：当時は人手がたくさん要る時代でした。昭和

55年～63年くらいがちょうどビデオの関係は拡大期

です。分工場も協力会社も立ち上げないといけない。

遠い所だと土佐清水とか山口まで。人手の数は確保

できたのですが、なかなか品質までとは難しいとい

うことがありました。

―本社の建物ができたころのことは、覚えておら

れますか。

片山：井原には高層の建物はないんですよ。６階建
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ての建物ができて、「こんなにして造るのか」と思い

ながら、見上げていました。

―地元では「いい所にお勤めですね」という感じ

ですか。

片山：そうですね。その当時はガッポガッポと儲か

っていましたから。

―じゃあ、やはり給料は良かったんですか。

片山：いや、良くはないです。

亀山：近隣では、「タカヤは渋ちんで安い」と。

片山：みんな辛抱強い人が多いんです。

亀山：「タカヤが給料を上げると、周りの会社も上げ

ないといけないから、うちは上げないんだ」と社長

は言っているという話を聞いたことがあります。

片山：商工会議所の会頭をしていたから。

―働く者にとっては非常に良い環境ですよね。

片山：じっくり腰を据えて仕事ができますから。

仕事は山あり谷あり

春名：一言で言えば「赤字を出さない会社」という

イメージが非常に強かったです。儲かっている会社

かどうかは知りませんでした。どれくらい儲かって

いるのか調べたこともないですけれども、とにかく

どこも良いときもあれば悪い時期もあるのだから、と

にかくタカヤに関してはそういうイメージでした。

―例えばリーマンショックやオイルショックの時

などで、「厳しいのではないか」と感じたことはあり

ましたか？　

片山：リーマンショックの時ですね。開発事業部の

モノが全く売れなくなった。二つの車輪のうちの片

方を取られたような感じでした。

西江：仕事は山あり谷ありで、仕事の波はずっとあ

りましたので。最近は少ないかもしれませんが。こ

の業界というのは確かに大変な業界ということはつ

くづく思います。

亀山：多角経営というか、１本柱でなく、２本柱３
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本柱ということでやっていかないと、どうしても波

がありますから、お互いが干渉してそこはカバーし

ていかないということがあります。それで、シャー

プだけでなくパナソニックとかいろいろな所があっ

て、その波が干渉し合いながら安定化していくとい

うことだったのかなと思います。

グループで対抗試合も

―福利厚生面をお尋ねします。

亀山：以前はグループ対抗のような運動会とかソフ

トボール大会とかをやっていましたよね。

片山：そうそう、ソフトボールなんかをね。親和会

主催でやっていましたね。グループでも運動会をや

っていました。

亀山：グループ対抗もありました。繊維と対抗する

とか。

―最後の質問ですが、この会社に勤められてどう

でしたか。

春名：私は非常に良かったなと思います。業種が違

う仕事でしたが、人間努力すればできないことは無

いんだということをつくづく思いました。自分にも

そんな力があったのかと、今さらながらに満足して

います。

片山：私も法学部で、全然会計のことをやるとは思

っていなかったんです。会社の経理組織をまがりな

りにも作って、各部署の損益を月次で報告できるよ

うになったということで、非常に勉強になったと思

いました。

　新しく職場に入ってこられた場合は、熱が入るよ

うに自分で内省しながら自分を磨き上げていって欲

しいなと思います。

西江：タカヤに繊維があり電器があり、電器の中だ

けでも今はいろんな事業部があります。いろんな部

門の人が部門ごとに会社の利益や成績を上げようと

している。そういうことがあったからこそ、これか

らもまだまだ続いていくのではないかと思います。

　メッセージは、採用にしても、福利とか休みとか

を大切にやっていかないと、採用機会が厳しくなっ

てくるのではないかと思います。長い間勤めた人間

から言えば、そういう会社の方が安定して勤めるこ

とができたというのがあります。

　僕らが携わったのはモノづくりだったのですが、今

は外国の人の力を借りています。日本人だけでやろ

うというのはなかなか厳しいかなと思います。

亀山：私もこの会社でいろんな部門を経験させても

らいました。総務とか、一般の更生会社にするため

に管財人として立て直すとかいろいろなことを経験

させてもらい、良かったなと思っています。

　それで、これからの人にお願いしたいことは、「自

分の成長を願うならば、避けて通るべき困難はない

のではないか」ということです。その人に頼む限り

はなんとかできるだろう。100点はないにしても、50

点60点はできるだろうという期待を持って言われて

いると思うので、言われたらそれなりに挑戦してや

っていけばなんとかなるものではないかなと思って

います。

―では、今日はどうもありがとうございました。長

時間お疲れさまでした。

（座談会：2019年12月23日）
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出席者のお二人は昭和35年（1960）入社。当時は

まだジーンズという言葉はなかったという。当初生

地を扱っていたが、二次製品の製造にシフトし、縫

製から販売までの一貫体制を実現する。「デニムのタ

カヤ」は徐々に存在感を高めていく。そして時代は

ジーンズブーム」に。

落葉：ジーンズブームが来て、児島のビッグジョン

やボブソンがちょっと先に出て、国産ジーンズの火

付け役になっていました。うちではブランド登録し

ていたかどうかはわかりませんが、当時は「シスコ」

というブランドで頑張って売っていたんです。

寺岡：僕はシスコの時に、洗って商品を出すという

ことを考えたんです。「洗い」に関して、僕は先駆者

だったと自負しています。それまでは硬い生地がい

いということで作っていましたが、いろいろなとこ

ろから柔らかい生地がいいということを聞いたんで

す。八丁堀の洋服屋さんから「寺岡君、柔らかいジ

ーンズを持ってきてくれないか」と言われまして、最

初は風呂場で、たわしで手が痛くなるくらい洗って、

柔らかくして10本持って行きました。そうしたらす

ぐに売れた。次に、今の東日本橋（旧村松町）にあ

ったクリーニング屋さんに、１本10円か15円で洗っ

てくれないかと言って、50本か100本を洗ってもら

った。それが最初のシスコです。

　それまで他のメーカーで、ジーンズを洗って出す

ということはしていなかった。僕が最初に始めたん

だと思っています。

落葉：国内生地が追い付かなかったというのもあり

ます。ビッグジョンさんはアメリカ製の生地を使っ

ていましたが、同じようにはできなかった。タカヤ

には染めの協力工場もあるし、織りもある。今から

OB座談会（繊維グループ）
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思うと、それが当時は仇になっていたのかもしれま

せん。海外からデニム生地を買ってしまえば、もう

少し早くビッグジョンさんなんかと競争できたかも

しれない。

寺岡：全国的には、「児島がジーンズ発祥の地だ」と

宣伝していますが、もう腹が立ってしょうがない。本

当は井原なんです。戦前、中国でも売っていたとい

う話も聞いています。

落葉：仕方がないから、私は「製品は児島だよ、だ

けど生地のデニム反は井原だよ」と言うようにして

います。

寺岡：カクタスは、自分たちのブランドとして商品

を卸すのに非常に苦戦しました。「それだったら親父

さん、自分らで店を作って、自分らで売って広めま

しょうや」という話を社長にしたことを覚えていま

す。長六社長は一貫して生産、小売りまでという方

針を持っていたから、ブランドの拡販のために小売

店をと望んだ記憶があります。

　それまでのタカヤには、小売りのノウハウはあり

ませんでしたが、店舗での対応というのは人間です

から何とかできるものですね。第１号の福岡ダイエ

ー店に続いて、横浜のジョイナスという、相模鉄道

の大きなショッピングセンターにも入りました。そ

この売り上げが当時、坪効率130万円か140万円で、

そのショッピングセンターの一番の売り上げでした。

１坪あたりそれだけの売り上げを出すというのは、ま

ずジーンズではなかったことだし、ふつうの洋服で

もなかった。それからフリがついて、出店意欲がわ

いてきました。

落葉：カクタスでは、ビッグジョンやエドウインに

は勝てなかった。でも、女性専用のブランドを作ろ

うということでスウィートキャメルを立ち上げたら、

それが健闘した。スウィートキャメルの方が主力に

なりましたね。

寺岡：落葉君と一緒に、アメリカへ行ったのですが、

このジーンズは東京にはないなと感じて、10本か15

本、買って帰った。その後、藤井郁子さんという、下

着のシルエットを作るのが上手な方がいて、何度も

試着を繰り返して、ストレートの立派なシルエット

のものができたんです。それがスウィートキャメル

で売り出した最初の商品でした。結構高い値段でし

寺岡一紀さん（1960年タカヤ商事入社） 落葉新一さん（1960年タカヤ商事入社）
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たが、売れました。自分たちでアメリカへ行って、自

分たちで考えて作って、東京で売れるというのは、非

常にうれしかった。

―通販に参入して大変だったそうですね。注文が

来て、大きな数が期限を切られて。

寺岡：タカヤが一番の誇りにしていたのは、注文し

たらすぐできるという速さ。それを一時、僕らは売

り物にしましたね。

落葉：いったん商品を納めるじゃないですか。売れ

ると注文が入る。この注文を１週間後に納めなさい

と。注文が来ると、１週間ぐらいで納品をしないと

いけない。で「立ちミシン」に。

寺岡：トヨタソーイングシステムというのがあった

んです。今までは流れ作業で、その日のうちには何

本ぐらいしか生産できない。これは落葉さんの専門

だけど、１日に何十本もすぐできるという「立ちミ

シン」というのができた。それを落葉さんは「タカ

ヤソーイングシステム」と言ってやってくれていた

のです。

落葉：結局量産というのは、生地を何枚も重ねて一

度に裁断機に掛ける。例えば50枚重ねると、一人が

50枚、同じ所を縫うんです。で、50枚縫えたら次の

人に回す。そうすると工程にもよるけど、完成させ

るまでに20人も30人も人が要るわけ。それでやっと

完成までいくから、ここでスタートしても、できる

のが３日後か４日後ぐらいになるわけ。それで、TSS

（トヨタソーイングシステム）と言うから、こっちは

タカヤだからAをつけて、TASS。それで「タス」だ

と。

（座談会：2020年７月21日）
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昭和40年代の半ば、空前のジーンズブームに沸き、

「作って出せば売れる」時代だった。その波に乗り、

「カクタス」ブランドも大きく飛躍していく。店舗も

全国に広がっていくが、現場での苦労もそこにはあ

った。

文屋：カクタスのジーンズは、俳優の田中健さんな

どを使って大々的に宣伝しました。立ち上がりの時

期の、一番ワーッと勢いのある時期に入社して、競

合他社としては、ビッグジョンさんやボブソンさん

も勢いがあって、ジーンズショップが雨後の筍のよ

うにどんどんできていた頃でした。

　当時、結婚して間もない頃でしたが、その時に長

六社長から「君、岡山奉還町へ店を出すから夫婦で

行ってくれないか」と言われまして。福岡がうまく

いったから、一気に店を出そうとされていました。そ

こで現地を見に行って、奉還町は狭いから、遠くか

ら見たら人の山がいっぱい見える。笑い種ですけど、

ここは人通りが多いな、ここに決めよう、というこ

とで店を出して、私が店長になりました。知識もな

い中で、なかなか大変でしたね。まずは何でも売り

上げを出そうということで、ユニフォームも置いて

いました。当時はコンピューターも普及してない時

代ですから、すべて手作業での管理です。それでも

原価管理だけはしようと提案しました。

　昭和40年代は、まだコンピューターが普及してな

いですから、パソコンはもちろんのこと。だから、原

価管理とか利益管理なんかというのは、40年代、ブ

ルーメイトが右肩上がりで伸びているときは、当然、

手作業ですから。後追い後追いで、とにかく売り上

げさえすれば利益は残るものだという考えで。

溝渕：昭和60年（1985）に私が入社した時には、直

営店がもう50店舗を超えていたと思います。当時、

OB座談会（繊維グループ）
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長六社長は、小売店舗で「100店舗100億」という目

標を持っていたようで、私たちにもそう言われてい

ました。目標達成するのは、昭和60年代の終わりか

平成になってからだったと思います。

　昭和40年代に「カクタス」というブランドで売り

出して、ショップ名も同じく「カクタス」でやって

いましたが、昭和50年代になってタカヤ商事が「ス

ウィートキャメル」というブランドでレディース専

用ジーンズの製造販売を始めました。それで売り上

げが拡大したんです。

それまでジーンズといったらほとんどメンズでした。

店舗拡大の一因には、レディースジーンズをいち早

く取り入れたことがあったと思います。たとえば世

界３大ジーンズメーカーのリーバイスでさえ、当時

はまだレディースという打ち出しはやっていなかっ

た。タカヤ商事はレディースジーンズでステップア

ップしたんです。ショップ名には「カクタス」を使

っていましたが、昭和50年代の終わりには「カクタ

ス」ブランドでの製品はほとんどなくなった一方で、

「スウィートキャメル」のブランドは残った。巷では

タカヤ商事はレディースジーンズのメーカーだと言

われていたくらいです。

文屋：昭和51年（1976）に株式会社ブルーメイトを

独立させた時には、表向きには「カクタスブランド

を消費者へ」ということで大々的に宣伝を打った。内

心は、とにかく小売りは粗利が取れるし、儲かるぞ

という思いがあったのではないかと私は思います。付

加価値をつけて、とにかく自社商品をエンドユーザ

ーに積極的に販売して利益を上げようということで

す。第１号店は福岡の天神店でしたが、ダイエーと

の間で何らかのコネクションがあったのだろうと思

います。

溝渕：当初、タカヤ商事の売り上げはユニフォーム

が主流でしたから、福岡は圧倒的に強かった。炭坑

や鉄鋼などの一次産業が北九州ではさかんでしたの

で、ユニフォームの購買層が豊富だということもあ

ったでしょう。当時のタカヤ商事では、たとえば営

業会議でも、福岡の営業は胸を張っとったという話

も聞いたことがあります。

文屋：当時はショッピングセンターが次々にでき、テ

ナントが足りないくらいだったので、こちらが「や

りたい」と手を挙げれば、資金力があれば入店でき

る。引く手あまたでした。昭和47年（1972）～昭和

文屋晋之輔さん（1970年タカヤ商事入社） 溝渕召一さん（1985年タカヤ商事入社）
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52年（1977）頃は東京でも12～13店舗出していまし

た。大阪も30店舗近かった。」

溝渕：それが、徐々にロードサイドの大型ショップ

を出すようになっていきます。昭和50年代中頃から

後半にかけて、紳士服ショップがロードサイドへ出

し始めました。それがことごとく成功しているのを

見て、長六社長はジーンズショップもやろう、とい

う考えになったのだと思います。これからはモータ

リゼーションで、車社会になるから、ロードサイド

は流行るだろうと。

文屋：最初は、土地を所有しているお宅へ不動産屋

と一緒に、夜12時になっても一緒に行って、「とにか

くやりましょう」と。その店舗を作るのにものすご

い手間と、金もだけど時間がかかってね。それを独

自にやっていたけど、それじゃ駄目だということで、

今の大東建託とか大和ハウスとか日本電建とか、あ

あいう路面店舗をしているところに話をして物件を

見つけてきてもらうということをし始めたら、これ

は２～３店舗のノウハウがありますから、どんどん。

多いときは７店舗ぐらい。

文屋：最初は不動産屋へ行って、「こういう物件はな

いか？」といって物件を見て、チェックしたりしな

がら探した。一番しんどかったのが、農家の信頼を

得て、「おまえらがあれするなら、はんこを押そう」

という感じでやりました。

（座談会：2020年７月22日）

タカヤ商事とブルーメイトパンフレット
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平成13年（2001）には上海市に電子機器製造会社

「高屋希克斬電子（上海）有限公司」を設立、海外展

開に活路を見出した。立ち上げの経緯を知る社員の

インタビューで、当時を振り返ってみよう。

柚木：新卒で入社して、タカヤ一本で働いてきまし

た。新生電器の中に、パナソニック関係を主体とし

た第２製造部があり、そこに入社した形です。３年

半経って本社に戻りましたが、松下電器産業株式会

社さんがビデオレコーダーの生産を岡山工場で手掛

けることになったことから昭和54年（1979）に出
いず

部
え

地区に工場が建設され、ビデオの増産が始まり、忙

しくなりました。その後、一般家庭や屋外で使用す

るハンディタイプのものも出てきて約10年、伸び続

けました。因島にも工場進出して、そちらでもビデ

オ関連の仕事をしていましたが、そうしているうち

に、生産コストを追求する上から、海外生産に転換

するということで、急速に国内の仕事が減ってきま

した。

　そこで福山の開発部門でCD-ROMの開発をしま

して、量産して市場販売しようということになりま

した。ビデオの受注減をカバーするために自社商品

を手掛け、私はそこの製造部長をさせていただきま

した。国内での業務といいますのは、パナソニック

の仕事と共に歩んできたという経歴になります。

　CD-ROMも平成11年（1999）にほぼ終息しまし

て、翌年に当時の副社長が、やはり国内だけでは生

産コストが厳しい、海外工場を持つ必要があるだろ

うということで調査を始めて、平成13年（2001）３

月に、現在の高屋希克斯「タカヤシークス」と呼ん

でいる上海近郊の嘉定工業区所に工場を出したわけ

です。そこ約９年間関わりまして、平成22年（2010）

に帰任しました。」

担当者座談会（タカヤ電子機器部門）
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北田：私は昭和54年（1979）に入社しました。地元

で働きたいということで、家からも近いタカヤに入

社しました。以後、機械を使って製品を作るという

仕事にずっと携わってきていて、シャープさん関係

のオーディオ製品から始まり、電話など、商品はい

ろいろ替わっていったのですが、やっていることは

似たり寄ったりです。一時期受注が落ち込んだ時期

もありましたが、ゲーム機メーカーさんの仕事が舞

い込んできたりで、順風満帆の事業部にいさせても

らって仕事をやってきました。

　それがなぜか、平成12年（2000）に柚木のほうか

ら呼ばれて、上海に行くことになった。なぜ自分な

のか、わからなかったんですけれども。家から通え

る職場を選んだはずなのに、なんで海の向こうに行

かなきゃいけないのかなと……。

　あとは、平成15年（2003）に帰任させていただい

て、今の出部工場でずっと勤務させてもらって今に

至っています。

佐能：入社後、松下電器さんのビデオシステムとい

うところがあって、ビデオの中でも、NHKなどが

使う放送用の編集機材を作る部門で、その基板の関

係をやっていました。そんな中でインサーキット・

テスタをやったり、あとは、この事業部内で、運用

も含めて新しい基盤を作ったりということを、「生産

技術」というところでやりました。また、社内で情

報共有するために、ファイルサーバーを立ち上げる

といったことにも関わらせてもらいました。その関

係上、プリント基板の実装をするのに、その機械で

作るためのプログラムを手掛けている時にちょうど

「2000年問題」というのがありまして、そこで呼ば

れて管理部門（電算室）に異動しました。そこから

はずっと管理部門の、今は「情報システム部」とい

うところにずっといます。

　平成13年（2001）のある時、出部工場に来たとき、

外を歩いていたら、柚木さんが窓を開けて「ちょっ

と」と言われて、「上海に工場を作るんだけど、その

システムが要るんだ」というような話で、それから

関わらせていただくことになりました。ただ、私は

出向ではなくて「出張」という形でした。行ったり

来たりで３分の２くらいは上海に、という形です。」

柚木：国内でのモノづくりには限界があるというこ

とは、私自身も感じていました。大阪に本社のある

シークス株式会社という商社（ここはサカタインク

ス株式会社というインク屋さんの貿易部門が独立し

て、電子部品商社となっていたところです）と合弁

で上海の事業をやろうということで、当時タカヤが

柚木太志さん（1976年新生電器入社） 北田裕人さん（1979年タカヤ入社）
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60％、シークスが40％の出資でやるということを前

提にして進めたんです。それで平成12年（2000）の

夏ごろから上海に出張して、シークスの上海事務所

の方と一緒に、どこの場所に工場を用意するかとい

うことを検討していました。

　海外進出については、当時タカヤ株式会社の植田

副社長の主導で進めました。松下電器のＯＢなので

すが、ずっと資材畑の方で、海外をいろいろと広く

ご存じでした。

　上海を選択したのは、おそらくシークスさんのア

ドバイスがあったと思うんです。というのは、彼ら

はどちらかというと香港から広州にいわゆる自社工

場を持っていました。やがては上海が商業都市とし

て、物流拠点になる地域だというところから、やは

り彼らとしても上海近郊にモノづくりの工場が欲し

いということがあったと思います。

　私としては、海外でのモノづくりは初めてのこと

でしたから、よくわかりませんでした。しかも、候

補地に挙がったのが、市内から30～40分北西方向に

移動した、本当に田舎町だったんですね。今でこそ

都会になっていますが、本当にお粗末な場所であっ

たんです。ですから、成功するなんて考えは毛頭な

かった。

　実務では、福山の開発部門の所長が一応は「総経

理（※中国では「社長」を意味する）」という位置づ

けでした。彼は総務、人事、経理といったところを

やっていて、モノづくりは全部私がやる。そういう

形でスタートしました。

　その時にトップから言われていたのが、「出向３年

で考えてくれ。メンバーとしたら３人だ」というこ

とでした。３人ではちょっとしんどいので、１年応

援部隊として３名出しても良いかということで了解

をもらった。それで合計６名をどういう形で選ぶか、

ということになりました。

　まず一つはいろんな部門から、あくの強い人を、と

いうことで。というのも、海外に出た場合、業務を

分担したら、その業務に関しては、自分で組織をつ

くってもらわないといけない。となると、組織に流

れていく人だったら、自分の位置がないからわから

ない。上司の言われることをそのまま実行した人で

あれば、自分で組織をつくろうと思ってもできない。

ですから、組織に入れない人、いわばアウトローの

ような人、そういう人を選んだんです」

北田：もとは繊維関係の方から立ち上がった会社で、

僕が入って１年もしない間に部署自体が、井原の電

器にくっついたんです。それまで機械を使わずに人

間が作業をしていたので、そこにいらっしゃった方

は機械のことはわからないし、経営陣は、ちゃんと

儲かっていればほとんど工場には来られなかった。そ

れで僕が入った時は、課長さんがトップにいて一人

で全部を回されていたので、言ってみれば自分は、会

社組織で動くようには育っていないんです。社長と

か部長とかの偉い人がほとんどいない会社で、上下

関係はありますけれども、友達感覚で仕事の話なん

かもさせていただいていたので、今から思えば失礼

なこともしていたとは思います。そういうふうに自

由奔放に仕事をさせてもらっていた。上司の方の意

見を聞くときもあれば、自分はこうしたいんだけど

な、というところもありました。

　それで平成12年（2000）に柚木さんから「ちょっ

佐能浩志さん（1980年タカヤ入社）



担当者座談会　　205

と上海の方を見に行くんだけど、一緒にいかないか」

と言われて、「えっ、何事なんですか？」「いや、ち

ょっと視察だから」と。最初に行ったときは、僕と

してはもう観光でした。上海ってこんな所なんだと。

　そのうちに、そこに工場ができるのかなというこ

とは僕はわかってはいましたが、特段、意志確認も

なくプロジェクトが立ち上がっていて、そのメンバ

ーに呼ばれて６人くらい集まって「これがいるよね、

あれもいるね」とやっているうちに、「僕は行きませ

ん」とも言えなくて。でも、会社がせっかくチャン

スをくれたのに、断ったら会社に失礼だから、行か

ないのだったら会社はもう辞めなければいけないな

と思っていました。どうせ辞めるなら、一度上海に

行ってギブアップしてからでも同じかなと。それで、

まずは行ってみようと思ったんです。家族には「ど

うなるかわからないけど、ダメだったら辞めて帰っ

てくるから。とりあえず行ってみるわ」と伝えて、行

かせてもらった。

　逆に、「上海に行くぞ。いいか？」と声を掛けられ

ていたら、「いえ、僕は勘弁して下さい」と言ってい

たと思うんです。それでも、柚木の言うように、自

分でもちょっと変人だとは思っているので、実際行

かせてもらって、今までタカヤの中でしかタカヤを

見ていなかったのが、外から日本の会社を見させて

もらったとき、考え方が少し変われた。自分として

もメリットがあったと思っています。

　現地では、日本とは文化が違うので、日本ではあ

る程度道徳教育とかマナー知識というのがあります

が、向こうは個人の主張がきつい。社員教育的には、

どちらかというと、ルールで押さえ込むというよう

な形になりました。規律的にやって覚えてもらうと

いう方法ですね。

佐能：最初は出張ベースで行った時に、ここに工場

ができるんだということで、まだ建設中でしたが案

内してもらいました。そうしたら、行ったのはいい

けれど、ホテルに帰ろうと思ったら帰れなくなった

んです。というのは、行きは市街地からなのでタク

シーで行けるのですが、帰る時には、工場周辺には

タクシーが通っていない。「これは大変な所に来たの

ではないか」と話したのを覚えています。

　あと、今はそうでもないのでしょうが、工事も、ネ

ットワークの配線をしてもらうときに、線は引っ張

ってくれるけれど、接続方法など何もわからずに順

番につないだとかというレベルだったんです。それ

でそういうのは全部自分たちでやるという形になっ

た。そういうことで、全部一から考えて自分でやる

ので、楽しいけれど苦労はしました。」

お客様の開拓に半年から１年

柚木：進出したら、現地は現地で食べていけという

形でした。現地でお客を探せと。ところが、まだで

きたばかりの工場に対して、そんなにお客さんが注

文を出しましょうなんてことはできません。つまり、

ニワトリが先かタマゴが先かの話ですけれども、何

か工場を立ち上げようとすると、何か案件がないと、

部材がないと製品の確保はできない。そういうとこ

ろから、半年から１年近く、お客さんの開拓に費や

しました。

　それから単年黒字が出るのに４年かかりました。

そこから累積赤字が解消されたのが７年。やはり大

きかったのは、パナソニックさんが、今はもうその

事業はやめていますが、プラズマテレビの完成品の

工場を上海に建設されて、そこでいわゆる一気通貫

でテレビを作られた。その一端で、我々にプリント

基板の仕事を多量にいただいたというのが、平成17

年（2005）から平成19年（2007）かな。他にも、小

さいお客さんとの取り引きもあり、それからすぐ近

場に、エアコンメーカーの株式会社富士通ゼネラル

のメーカーさんがおられました。今でもお付き合い

がありますが、そういう会社と巡り会いができたと

いうところで、平成19年（2007）を境に、ずっと黒

字で来ています。
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　我々にとっては初めての海外進出でしたから、シ

ークスというグローバルに展開していた会社とのジ

ョイントによって、設立の手続きなんかも円滑にい

った。事前に何の前触れもなく、急に答申委員会に

招集されて、説明しないといけないということもあ

りました。そういう時でも、ちゃんと通訳に同席し

てもらい、シークスからいろいろ支援をしていただ

きました。やはり言葉の壁というのは大きいですか

らね。正直、当社の単独ではなかなか難しかったと

思います。

　工場は現地採用の60名でスタートしました。特に

機械を使う工程というのは２交代で、夜も稼働する

ことになった時に、その「交代勤務」という意味が

わからなかったんでしょうね。いきなりストライキ

を起こされました。

　たまたま私が出張に行っていた時に連絡があって、

「作業者が動かなくなって、食堂に集まっている。な

んのことかわからない」と。それで慌てて帰りまし

た。聞いてみると、実は交代勤務に入る前々日だっ

たんです。要するにその「交代勤務」という意味が

理解できず、24時間ずっと睡眠も取れずに働かされ

るんだと思ったようで、通訳さんの話がうまく伝わ

っていなかったようでした。通訳さんというのも、専

門的なことは実際に経験してみないとわからないで

すよね。今日は暑いとか寒いという話ならわかるけ

ど、業務上の「交代勤務」というのはよくわからな

くて、「どうも夜は寝られないらしいよ」と通訳した

ようでした。」

佐能：システムでも、思っていることと意味が全然

違っている、ということがありました。だいたいは

筆談するとつながるのですが、時々、漢字で書くと

余計、意味が逆だったりして苦労することもありま

した。例えば、日本語では「入力」ですが、向こう

では「輸入」と書く。全然意味が違う。最終的には、

「input」と英語にするとわかるんです。」

柚木：モノづくりというのは、ある程度、駐在者に

バトンを渡していかないといけないのですが、第２

陣、第３陣で来られる方は、限られたパイですから

馴染めなかったりすることもあって、そういう時は

自分が介在しないといけないなと思っていたら、気

付けば９年間もやっていました。やはり産みの苦し

みを経験すると、かわいいもんです。だから、なん

とかつぶさないようにもっていきたいよねと。

　現地のスタッフも定着率は結構良かったので、そ

うなってくると知恵をつけてくるわけです。だから

日本から優秀な方に来てもらっても、現場のことは

彼らの方がよく理解しているから、これをどのよう

にうまく使っていくかというマネージメントになる

んです。そうなったときに、うちは田舎の企業なん

で、結構素直な方が多いし、悩んでしまうんですね。
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だから、３年で縛っているとは言いながら、現在お

願いしている人たちも、長い方もおられるんです。３

年できちんとローテーションをかけていけばいいん

ですが、なかなかそういう人材がいるようで難しい

なと思います。

　会社からは、期待されていたというよりも、「失敗

しても誰も責めないよ」という感じでしょうか（笑）。

運が良かったんだと思いますが、中国経済もずっと

右肩上がりでやって来ていたので、いったん軌道に

乗せてしまうと、そんなに大きな変動というのはあ

りませんでした。

　ただ、最低賃金の上昇率が、12～13％から、多い

年だと15％上がりましたから、現地スタッフの給料

も上げていかないといけない。その中で彼らの不満

足をどういうふうに公平化していくのかという、い

わゆる人事制度、賃金体系といったところで苦労し

ました。最低賃金が15％上がって、各人がそれぞれ

15％上がってしまうと、もともと給料の高い人の15

％の絶対金額値と、最低ラインの人の金額って全く

違うじゃないですか。当初はここのところを同じよ

うに求めてくるので、そこをうまく説得するのが難

しかったんです。

　そこで現地で組合を作ったんです。組合の総裁に

部長もしくは副総経理クラスを据えて、そことの折

衝で従業員に対して意志決定が下りていくというシ

ステムをつくりました。これが３年ぐらいかかりま

したが、平成19年（2007）頃からは、そことの交渉

でいろいろな人事体系や賃金体系も修正できていっ

たというのが有り難かったですね。

北田：日本の会社にずっと勤めていたら、会社や仕

事に対する考え方が、井の中の蛙的になっていたか

もしれません。外から会社を見たことによって、仕

事に対する考え方が変わったかなと思います。それ

までなら「そんなことを言われても、できないのに

どうすればいいの」という反発しかなかったのです

が、中国にいたら「どうにかなるだろう」という形

でやっていたので、「ダメならこうすればいいんじゃ

ないの」というところで、少し違う目線で物事を見

られるようになったということはありますね。

（座談会：2020年２月20日）
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リーマンショック以後、世界経済が減速するなか、平

成23年（2011）タカヤでは、タイ工場を設立。工

場の稼働時には、計画段階の予定から受注状況が大

きく変化するという予期せぬ事態に陥った。それだ

けに担当者たちの苦労は大きかったようだ。

―タイ工場についてお尋ねします。準備室ができ

たのは2011年ですか？

岡田：いや、平成22年（2010）ですね。赴任が平成

23年（2011）４月20日からなので、準備室としては

前年ですね。工場稼働は、平成23年（2011）10月17

日からです。

―岡田さんが中心で立ち上げということでよろし

いですか。

岡田：ええ。頭から。土地選びから。タイ工場のき

っかけはプラズマテレビですね。パナソニックのプ

ラズマテレビ。FTAでヨーロッパに送るのにタイが

いいということで、国内で生産していたものをすべ

て、ヨーロッパ向けとかはタイに集結するというこ

とで。当時国内で80万台くらい作っていたのですけ

れど、タイで300万～400万やるということがきっか

けです。そこへ、「現在やっている協力会社で、出て

いくところがあればどうですか」という話があって、

そこにタカヤが乗ったということです。

　最初の話はそうだったんですが、途中からパナソ

ニックさんの大きな減速が始まりだして、会社を作

った時点では、プラズマはないというのが見えてい

ました。

―それでも行こうとしたのですか。

担当者座談会（タカヤ電子機器部門）

タイ工場の立ち上げ秘話
出席者：岡
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岡田：パナソニックの担当を二十何年やって、プラ

ズマテレビの仕事を取ってきたのも私ですし、そこ

の部長とも一番情報が知れている私がどう聞いても、

タイに出るということはないと反対だったんですが、

いろんなメーカーさんも当然海外展開されるし。会

社のほうも、第２の拠点としてということで決断を

されたのだと思います。

―今のお話では、立ち上げから非常に暗雲立ち込

めた感じで。立ち上げも大事なのですが、立ち上げ

て以降のことは？

岡田：私が本当に運がいいなと思ったのは、平成23

年（2011）３月に日本で東日本大震災がありました

けれど、タイでは大洪水があったんです。バンコク

から上のアユタヤというところにロジャナという工

業団地があって、古い大きなメーカーさんは、ほと

んどその筋の大きな工業団地に進出されていました。

そこが大洪水にあったんです。琵琶湖と同じくらい

の水がたまったらしいのです。それが９月末です。

　工場を選定していく中で、アユタヤというのは、す

ごく昔から発展しているのですけれど、工業団地を

いろいろ回る中で、やっぱり工業団地が大きいのと

メーカーさんが多いので、ここに後付けでチョロッ

と入っても、給料の問題とか人集めができるのかな

と。それから、どこに行ってもやっぱり中州なんで

す。砂がたまった上、川の上に工場が建っているの

で、どこに行っても階段を何段か足しているんです。

これは何ですかと聞いたら、毎年下に５センチくら

い沈むと。パイルを打っているのも、豆腐の上に打

ってパイルが効くのかと思いがちだけれど、真四角

にある程度の間隔で詰めてやると、土地全体が四角

となって沈むみたいなんです。それもちょっと気色

が悪いなと、別の場所をさがしたのです。

　ピントン工業団地を訪問したときに、ここなら工

業団地に行けば、近場の中小企業もあるので、これ

はいいかなと。そこは新たに山を切って整地をした

所なんで、地盤も問題ないというところで選択して

いたので、洪水のときも、うちのタイ工場も全く何

の影響もなかったんです。

　2010年末になると、日本で全然関係のない静岡の

三菱さんとかから、まだ何も決まっていなかった段

階だったところに、９月末から10月末になると、お

客さんのほうから流れてきました。

　ＢＯＩの申請って、優遇措置を受ける工業団地に

ＢＯＩで工場を登記すると、タイの雑誌というか、日

本企業のどこが出ているという本のＢＯＩの投資の

ところに名前が出るのです。電子とか機械とかで出

岡田真次さん（1983年タカヤ入社） 大宮伸行さん（1983年タカヤ入社）
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るのですけれど、それを見て、当時アユタヤの大き

なところがつかって、たちまち基盤をやろうにも、基

盤を出していた外注が沈んでしまったということで、

お客さんのほうがそれを見ながら探していて、お客

さんのほうから、「ここは一体何をやるんですか？」

と。「実はうちは何もないんです」「うそでしょう。こ

んな立派なのを建てられて」「いや本当なんです」

「ではうちのをやってもらえますか」と言って流れて

きたのが、ほとんど今も続いている会社です。

―水害があったのが幸いしてというか、そこでで

きなくなった代替え工場としてタイ工場はスタート

したと。

岡田：最初は、テレビのヨーロッパ向けのシャープ

さんのLEDのバックライト基板ですね。日本から付

き合いがある会社に、こういうことで進出をしたと

いうことで挨拶に行ったら、「実はうちはいっぱいな

んだ。助けてくれ」と。当時、指導に日本から来て

いた４～５人がいたものですから、すぐに立ち上が

るわけですよ。「お宅はすごいな。できたばっかりで

タイ人でどうやって立ち上げているんだ」と。でも

日本人がやっているんだから。品質もいいし、ライ

ンナップは当時、電源だとチップのサイズで極小の

ものが打てる実装機を持って行っていたので、精度

も良かったんです。

―スタート時点から、ある程度、予期せぬかたち

で回るようになった。工場が稼働するようになって

からすぐ仕事も入ってきた。

岡田：でもチョロチョロだったですけれど、大きく

動いたのが12月末です。今日もデータを見ていたら、

12月28日に、加賀電子という商社経由ですけれど、

OKIさんのプリンターをやってくれということで、

あのときは１日くらいまでにデモとかデータ作成と

かを。年明けすぐスタートしたいということで、私

以外は正月返上で。

―大宮さんは、立ち上げ時期に仕事があるかない

かわからないような状態でスタートして、大丈夫な

んかなという感じがありました？

大宮：そうですね。ユーザーは確かに決まっていな

かったのでね。工場はできていって、機械は来たけ

れど、たちまち、やる仕事は何も決まっていないと

いう状況は間違いなかったですね。

―現地の人も何人か採用して、こっちで若干研修

を積んでいるからできるとは思うんですけれど、現

地の人を使って物をつくることをタイでやるという

のは、すんなりいったんですか。

大宮：いや、いかない。言葉がまず通じないですよ

ね。それと、管理という感覚がやっぱり違いますよ

ね。

―働くことに対する文化の違いみたいなのが、や

っぱりあるわけですか。

岡田：そうですね。OKIさんからの仕事がだんだん

川上英樹（1988年タカヤ入社）
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ボリュームが上がっていったのと、だんだんとお客

さんの紹介とかそういったことで幅も広がっていっ

て、仕事が増えてはいったんですけどね。

　ただ、メーカーさんと違ってEMSが難しいのは、

Ａ社で使うお茶とＢ社で使うお茶は一緒なんですけ

れど、品番がお客さんごとですべて違うんですね。

我々が材料を調達していれば、一つの品番で管理で

きるんですけれど、お客さん支給となると、お客さ

んのオリジナルの品番が付与されているので、我々

もその品番で、棚卸しも含めた別管理をしないとい

けないということになります。日本も同じです。同

じ部品がいっぱいありますけれど、新規を増やせば

増やすほど、管理業務が山のように増えてくるとい

う泣きどころがあるんです。ですから、日本人でも

管理が難しいところを、タイ人にきちっと教え込む

のが難しいというのがあります。

岡田：平成28年（2016）の後半から、自動車のトヨ

タ向けの車載、世界標準ですがカムリとかに載る部

品にあたりまして、これが月に30万くらい安定的に

流れているので、今は大丈夫です。

―タイには日本からの企業がたくさん出ていると

いうことで、現地でほかの日本の企業とのつながり

みたいなことはあるのですか。

岡田：我々が行った2011年に岡山県人会というのが

できまして、今の県知事の伊原木さんとかとシラチ

ャで食事をしたこともありますね。

―例えば、岡山の企業でタイでお付き合いがある

ところはありますか。

岡田：ありますよ。タイから帰ってもゴルフで遊ん

でいるところ。ヒルタとか、石井表記は福山だな。ち

ょっと広島県になりますけど。岡山県人会と、この

辺りの「備後ばあの会」といって、広銀の方と、我々

よりちょっと先に行っていた石井表記とかの先輩が

作っていた会に入っていて。同業のサイエンスとか、

石井表記。日東製網、小林さんという弟が国会議員

に出た。それから、ホーコス、テラル、この辺りの

企業の連中とは付き合いがある。水島機工、リョー

ビ、ジーンズのカイハラさん。カイハラさんの羽場

さんなどは、今でも仲良くさせてもらっている。

―岡田さんはタイには何年間？　駐在というか。

岡田：赴任で言うと、５年と半年くらいですかね。赴

任は2011年の４月20日からですから、５年４カ月。

―大宮さんは何かありますか。

大宮：６年いましたね。

―行っている間は、早く帰りたいなと思うもので

すか。

大宮：いや、そうでもない。ただ、さすがに６年に

なったら、もう帰ってもいいかなと思いますね。

―どの辺が一番帰りたい要因に。ご家族とかいろ

いろあると思うんですが。単身でしょう。

大宮：そうです。もちろん単身ですね。

―みんな同じ社宅というか。

岡田：最初一緒だったんだけど、そのうちバラバラ

になって。

―タイでの生活って良かったですか。

大宮：私は食べ物がなかなか苦手で、タイにいたけ

どほとんど日本食。



2 1 2

岡田：看板はほとんど日本食屋です。シラチャとい

う町ですけれどね。20万人くらいの町になりました

けれど、そのうち6000～7000人の日本人がいるとい

う。

―川上さんはタイの生活はどうでしたか。

川上：私は食べ物はタイ料理も食べられるので。一

部食べられないものもあるんですけれど、食事は全

然問題なかったのと、私がタイに行ってから、お客

さんで現地の社長とか日本の社長と話ができること

が。国内にいたらそういうことはできないのですけ

れど、海外に行くことによって話ができるのがいい

経験になりましたね。

―帰って来られて、今皆さんEMS事業部でのお仕

事なんですけれど、タイでの仕事というのが、帰っ

てからのタカヤの仕事に生きていると感じることが

ありますか。

大宮：帰ってきて、まったく知らないところばかり

行かされているのですけれど。帰ってきて、いきな

り入ったこともない部屋の責任者だと言われて。

　でも、タイでは何も知らない人を教えていくとい

う、ゼロから仕組みを作っていくということを経験

したので、仕組みを作るという意味では生きている

かなと思いますね。

―EMS事業部というのは、他社から依頼を受けて

ものを作るわけですね。営業的な仕事というのは、ど

ういうセクションがやるのですか。

岡田：今は、企画部という名前で営業がいるんです

けれども、もともとは、パナソニックさんもシャー

プさんもそうですけれど、タカヤに対する主管窓口

の工場というのを相手が決めてきまして、そことの

やり取りをやっていれば良かったんです。私も生産

管理ですけれど、生産管理とか材料で窓口が兼務で

営業兼だったんです。

―そこだけ行って、来月からこういう案件がある

からこれをいくつ作ってねという話ですよね。

岡田：EMS事業部の中に、自社の設計とか、ある程

度開発から、自社での部品調達からという案件に関

しては、そこを営業部隊として動いていると。

大宮：EMS事業部と言いますけれど、仕事は下請け

が半分なんです。パナさんの仕事も下請けなんです。

岡田：EMSはManufacturing Servicesですから、下

請けもそれに入っています。開発から受けてやる

DMSの事業との区別で、そういう部分もちょっと

あると。

―その部分をもう少し拡大していこうねというの

が今後の目標という感じですね。

岡田：130年続いている会社で、私や大宮のように、

地元に残って働きたいという人間も、今後ゼロじゃ

ないと思うんですね。ということで、130年が230年、

300年と続いてほしいんです。EMS事業が、そもそ

も日本の中に、本当にこの仕事が残るのかというと

ころで言うと、非常に厳しいものがあると思います。

　特に、水面下でも今動いていますけれど、我々が

出している外注工場さんの後継ぎ問題、人不足、こ

れによって、銀行さんはいろんなところをＭ＆Ａで

くくりにかかっています。なので、そういったとこ

ろで言うと、我々も同じことなんですね。130年が

200年残っていこうとしたときに、自社商品も、CD-

ROMの開発ということで、ちょうど柚木が2000年

に中国に行く前に、CD-ROMのメーカーになるべ

く開発をやったんですけれど、やはり地の利とか人
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材不足とか、部品調達とかそういったところがまだ

まだだったのでそれも失敗しています。そこでいく

とメーカーは利益が出るのかもしれませんけれど、逆

に失敗したときのリスクは非常に大きいものがある

ので、どういったかたちで残れるのかなというのは、

自分がどういう会社になってほしいかという話とは

全然また変わってはくるのですけれど、現実として

本当に厳しいものがあると思います。

　2005年の「ＮＴＣプロジェクト」で話していたと

きに私が言ったのは、当時の、岡山の山陽電子を買

収したらどうですかと。当時は、基地局とか携帯の

もので結構業績も良くやっていたので、あそこを買

収したらどうですかというのを調べたところ、20億

ほどの会社だから買えるかもしれんなと。実現はし

ませんでしたけれど、そういったことでもやってい

かないと。

　それからもう一つは、大きくなろうとすれば、今

は基盤中心ですから、外装とかシールものとか、そ

ういうところに足を伸ばすというか、幅を広げると

いうことでやっていかないと、仕事の受注も、リー

ドタイム、手間とか「在庫圧縮」のことを皆さん言

われるんです。例えば、Ａ工場で作ってＢ工場に渡

してＣ製作所へ渡してという、そこの滞留をどうし

ても減らしたいというのがあるので、そうなると、う

ちが一から全部やればいいのではというところもあ

りますね。だから、そういうところは本当に今悩ま

しいところです。

―大宮さんはどうですか。

大宮：岡田は仕事をどう取ってくるかという観点か

ら話しましたけれど、私は人材をどう集めていくか

が一番課題になるんじゃないかと思うんですね。人

を募集してもいっこも来ない。今年やっと３人来た

ところだ。

―現実的な問題として、かなり厳しくなっている。

大宮：私が入った昭和58年くらいは、今から考えれ

ば大ブラック企業でしたけれど、その日に帰ったこ

とがないみたいな。

―僕らもそうですけれど、当時はどこもブラック

ですよ。

大宮：12時になったからよしこれからみたいな、そ

んな会社だったけれど。常務が言っていましたけれ

ど、「あなたの知っている高卒ぐらいの人がいたら、

大宮はこの会社に来るように紹介するかと言ったら、

たぶん大宮はせんもんな」と。年々は違うかもしれ

ないけれど。

―川上さんは何かビジョンというか。

川上：私のほうは今の業務に通じてなのですが、設

備管理などをいろいろやっているんです。人のスキ

ル。前は、各部署で皆さん設備関係の保全とかをや

られていたけれど、今は全然できない状態になって

きています。この辺を新しい人、若い人に教育して、

スキルアップをしていって、自分たちで自分たちの

会社の設備関係は保全できるようにしていきたいな

とは考えています。

（座談会：2020年２月20日）
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昭和58年（1983）12月、社内で使う検査機器の内

製化をしようと、技術開発室が発足した。わずか４

人でスタートした部署の生まれたばかりのころを知

る担当者たちに振り返ってもらった。

４人でスタートした技術開発室

髙橋：当時の「音響事業部」というのは、ラジカセ

を作っていたライン、シャープさんの音響機器の完

成品までを作っていた工場です。発足の理由として

は、そこの生産技術のスタッフが、外販されていた

検査装置を買わずに社内で使う内製化の検査装置を

自分のところで作れないかということがありました。

それで、音響事業部の生産技術の課長さんだった松

浦さんと主任であった松成さん、新入社員の私と生

産技術人間がもう一人加わり計４人。12月に技術開

発室という部門となったのが最初だと思います。

―技術開発室の目的は？

髙橋：音響事業部もビデオのほうの事業部も、基板

の生産ラインがあるのですけれども、ここが今タカ

ヤの売っている検査装置のお客さんになります。社

内にこのラインが、当時で13本くらい。各分工場に

もありましたから正確ではないですけれど、音響関

係とビデオ、外注さんも含めて13本くらいありまし

た。そのラインに一つ検査装置がいります。それを、

松成主任が一人で内製化の基礎を開発しました。そ

の内製装置のテスタを作って、全体に導入するとい

うのが発足の目的でした。

―内製化したものが後々外部で販売する製品にな

っていく一番スタートのときですね。

担当者座談会（タカヤ電子機器部門）

技術開発室の誕生とテスタの開発
出席者：髙

たか

橋
はし

典
のり

夫
お

さん、牧
まき

野
の

充
みつ

堂
たか

さん

展示会
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髙橋：実質の稼働は翌59年（1984）の１月で、その

年の４月に新入社員として牧野さんが入られた。

―実際にラインで検査機が使えるようになるまで、

どれくらいの時間がかかったのですか。

髙橋：最初は松成さん自身が徳島の船井電機に持ち

込みました。それが初めてです。その後、シャープ

の広島の仕事をここで受託製造していましたから、シ

ャープさんにも認められて、広島の関連工場に入れ

てもらいました。それとほとんど同時に、ビデオ事

業部で、パナソニック（当時の松下電器産業）さん

のラインに入れました。その当時のタカヤの品質が

悪かったのだと思うのですが、急激に品質が良くな

ったものを松下の岡山工場に入れられるようになっ

て、「お前ら何やったんだ？」という話になりました。

その当時のビデオ事業部の生産技術のスタッフと松

下電器産業さんの中の協力工場や生産技術のいわゆ

る改善発表会があって、そこで、こういうテスタを

入れて品質が良くなったというのを発表したら、松

下さんから「お前のところに外販する気があるのな

ら、ほかの協力工場にも外販していったら」という

ことになりました。

―自社内のラインで検査する機械を自分たちで作

って、それをほかのところに売り込むというのは、機

械の分野では一般的なことですか。

髙橋：これ以降、電子業界ではあるようです。要す

るに改善機器とか装置でなかなかいいものがなかっ

たら、技術力があるところは内製化することが多い

ですけれど、それを最終的に外販していくかたちは、

僕らのだいぶん後になってからですね。

メーカーに進められ外販へ

―タカヤが外販するようなになったのは、早い時

期というか。

髙橋：タカヤがこんな取り組みをして改善されたの

で、シャープや松下などのメーカーから見ると、タ

カヤと同じ立場の協力工場さんがいっぱいあります。

そこに導入したら上がっているものは同じ品質でメ

ーカーさんに入る。だから、導入するのをメーカー

が推奨したというかたちがあります。外販が先にあ

りきではありませんでした。

　もっとも、ちょっと後になると、その当時の専務

や社長も、地場の受託製造で、メーカーが不況にな

髙橋典夫さん（1983年タカヤ入社） 牧野充堂さん（1984年タカヤ入社）
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ると仕事が減るというようなかたちじゃなくて、や

はりタカヤブランドのものを作りたいというような

意識やビジョンを打ち上げられた。内製からだけれ

ど、これが外販できればというような方針とかビジ

ョンはあったとは思うんですけれど、うちと同じ立

場のメーカーさんに認められたことが引き金になっ

たのは事実ですね。だから、両方の側面はあったと

思います。

―メーカーからも外に向かって使ってみないかと。

髙橋：当時、うちは検査機を導入して品質を上げる

という導入側の受託製造しかなかったのです。その

ときのメーカーさんとしては、ちょうど昭和53年

（1978）にオカノ電機がインサーキット・テスタを

国内で初めて製品にして、全国のプリント基板の製

造工場に、「これを導入すると品質が上がりますよ」

みたいなかたちで導入していました。タカヤもそれ

を買おうとしていたのが、装置を内製化しようとす

るきっかけではあるんです。

―先行しているテスタのメーカーがあったわけで

すね。

髙橋：そのメーカーが東京というか関東にしかなく

て、関西以西にありませんでした。シャープも松下

も関西以西のメーカーなので、インサーキット・テ

スタメーカーとして浸透していけたのは、そういう

地の利もあったんです。ここからサービスしていけ

ばいい、そういうものが岡山にできたという。

―導入しても、その後のメンテナンスというか、サ

ービス部門が近くにないとやっぱり。

髙橋：当時の生産ラインは、コンベヤーで量産する

というようなかたちの一つの工程になります。調子

が悪くなるとそこが歩留まり100％というか、良品が

１台も取れないような誤判定をする機械ですとライ

ンが止まってしまいます。24時間態勢だとか48時間

態勢をしないといけないという部分の中で、そうい

った面も受け入れられた一つだと認識はしています。

逆に、呼び出しがかかると、私や牧野が飛んで行く

というようなことに。

牧野：あと、治
じ

具
ぐ

もありましたよね。検査機を１台

買ったら終わりじゃなくて、新しい製品が出ると、そ

の製品に合わせた治具を作らないといけない。検査

機と検査する製品を接続するための治具が必要です。

やっぱり近くにあると、いろんな情報の受け渡しと

かサンプルの受け渡しも簡単ですし、納期も早くで

きます。

―製品の質が安定して良くなる、どの工場もほし

いですよね。売れましたか？

牧野：売れましたね。

髙橋：私も最初に東京に行っていましたので、営業

というか、結果的に僕のほうも「設置調整サービス」、

つまり今で言うサポート系のセールスエンジニアみ

たいなイメージです。技術営業をやらないといけな

い。自分のところでうまく使ったものを外販して教

えるというようなかたちなので、営業というより、設

置をして指導をして、使い方も教える。生かすも殺

すも基準値を作られる担当者次第なので、品質を安

定させるような指導までをやって帰って、また治具

を作ってまた納品してという流れです。

　テスタの装置も、例えば新しいラインや工場を作

られるというと、導入していただいたので、装置も

出ていっていたんです。東京や大阪は多品種少量で、

そこで「フィクスチャレス・テスタ（治具不要イン

サーキット・テスタ）」が注目されるようになりまし

た。国内に量産のラインはもうなくて、当時は台湾、

韓国に、後には中国にですけれど、どんどんメーカ
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ーさんが量産型のもの（一般に「白物家電」といわ

れているもの）の生産をいち早く出しました。検査

が国内からなくなって、海外に移っていった。そし

て、国内は多品種少量になるので、うちの体制も「フ

ライングプローブ・テスタ」の開発の先駆けと、国

内で初めてロボット式の検査装置を作ったメーカー

として先陣を切ったかたちになったのです。

　その後、海外で伊藤忠商事と産業機器はお付き合

いさせてもらっているんですけれど、海外の産業機

械工場向けの装置としてうちのフライングプローブ・

テスタを採用していただいて、ヨーロッパ、アメリ

カに販売していく。そのタイミングが、8000系を出

したころからか。

牧野：いやいや、2200の後半から。

髙橋：確か1000台突破が４年くらいだって、昭和59

年（1984）に初めて納めて累積で1000台突破したの

が３年から４年後でした。

世界の最優秀検査機をイギリスで受賞

―バブル経済の崩壊など景気は低下していく時期

ですね。タイミング的には、テスタの事業が成長し

ていないと大変だったのでは？

髙橋：大塚長六社長がその当時、メーカーが沈むと

本当に仕事がなくなるところを、自社ブランド品で

地場の雇用を安定させようとしていました。

―当時の社長の大塚長六社長が、現場の皆さん方

にも、自社のブランドというか、自社製品を作ろう

というようなことを言われたのを聞かれたことはあ

りますか。

牧野：僕は間接的に。

髙橋：年頭の挨拶でというのはありましたね。

牧野：開発事業部から産業機器事業部になって……

髙橋：平成７年（1995）が、世界の最優秀検査機を

イギリスで受賞した年なんですよ。平成７年（1995）

10月です。そのころ産機は、特にその当時いた事業

部長の小出常務が、伊藤忠との提携に力を入れてい

て、その年の最優秀テスタに選ばれた。

―最優秀検査機に贈られる「TEST INOVATION 

OF THE YEAR」。

牧野：そうですね。

―今、国内と海外とで言ったらどっちの比率が高

いんですか？

牧野：装置だけでいくと、海外が圧倒的に高いです。

８割くらい海外かな。

髙橋 ： 95年に受賞したころから、ヨーロッパのシェ

アをどんどん取れていった。世界的な規模でリーマ

ンショックの影響もあり、ぜんぜん売れなくなった

のか、高級テスタのメーカーさんがどんどんやめら

れました。１億円で買うくらいだったら、タカヤの

2000万円に1000万円の測定機を付けて、3000万円

4000万円で検査したほうがいいだろうと。それが追

い風になりまして、シェアが取れていったわけです。

気が付いたら競合他社が減っていたということでし

ょう。

（座談会：2019年３月18日）
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