
 

 

 

 

 

 

2-3 研修教材 

  



2-3 研修教材 

研修教材一覧表 

No. 関連 州 テーマ 注記 資料名 開催日 場所 対象 担当(*9) 
成果 2 

(1) 2-1 
GTO

理論研修
（品質） 

 樹脂材料の基礎 再生材および成形不良 
2013 年 6 月 1 日 IECA 

プロジェクトに 
参加した GTO 企業

日本人専門家 
(2) 2-2 (*1) QC7 つ道具 日本人専門家 

(3) 

2-3 
NL 

理論研修
（品質） 

 「不良ゼロを目指した品質保証のしくみ」 2013 年 10 月 4 日、
11 日、18 日 

NL 州（Hotel 
Novotel） 

プロジェクトに 
参加した NL 企業 

日本人専門家 
- (*2) 7 つのムダ 日本人専門家 
- 

QRO 理論研修 
(*3) 品質管理資料 

2013 年 10～11 月 指導企業 
プロジェクトに 

参加した QRO 企業

日本人専門家 
- (*4) Total Production System 日本人専門家 

(4) 2-4 QRO

経営者 
研修 

 Total Production System 2014 年 4 月 23 日 UPQ 

プロジェクトに 
参加した 3 州企業

日本人専門家 

(5) 
2-5 GTO  現場改善の基本～利益を生むものづくりをめざして～ 2014 年 4 月 29 日 IECA 日本人専門家 

- NL (*5) QC 手法による改善活動について 2014 年 4 月 30 日 SEDEC 日本人専門家 

(6) 2-6 3 州  「工程内で不良品を造らない」ことが大切なわけ 
2014 年 4 月 23 日、

29 日、30 日 
3 州 日本人専門家 

(7) 2-7 

3 州 理論研修 

 「Just In Time」を支える「モノの流れ化（1 個流し）」 2014 年 
8 月 11 日週、 

18 日週 
3 州 

プロジェクトに 
参加した 3 州企業

日本人専門家 
(8) 2-8  「自働化」は「不良品をつくらない」ための重要な概念 
(9) 2-9  5S は KAIZEN の基盤 

(10) 2-10  問題解決の手法 
2014 年 

10 月 27 日週 
3 州 

プロジェクトに 
参加した 3 州企業

(11) 2-11 QRO
理論研修
（品質） 

(*6) 品質管理資料 2014 年 12 月 1 日 UPQ 
プロジェクトに 

参加した QRO 企業
日本人専門家 

(12) 2-12 

GTO

実務者 
研修 

（プラス
チック射
出成形技
術研修） 

 作業手順書_射出条件の作り方 

2015 年 2 月 24 日
～26 日 

VISTAMEX 
プロジェクトに 
参加した 3 州企業

日本人専門家 

(13) 2-13  作業手順書_樹脂替・色替え 

(14) 2-14  作業指示書_成形条件の作り方 

(15) 2-15  射出条件の作り方フロー 

(16) 2-16  作業指示書_樹指替・色替え 
(17) 2-17 

GTO
企業診断
用資料 

 工場診断のガイドライン 

2015 年 9 月 1 日 IECA IECA 日本人専門家 
(18) 2-18  工場診断適用事例 
(19) 2-19  目で見る工場診断の評価基準 
(20) 2-20  S 社工場診断評価結果とレーダーチャート評価 
(21) 2-21  効率的な工場診断手法 

(22) 2-22 NL 
ワーク 
ショップ 

 連関図 2015 年 9 月 11 日 SEDEC 
プロジェクトに 
参加した NL 企業 

日本人専門家 
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 成果 4 
 - QRO セミナー (*7) 日系自動車企業のサプライヤーになるために 2013 年 8 月 21 日 UPQ 一般公開 日本人専門家 

(1) 4-1 GTO セミナー  工場における 7 つのムダ 2013 年 12 月 4 日 Poliform 一般公開 日本人専門家 

(2) 4-2 
3 州
／ 

GTO
セミナー  メキシコ・サプライヤーに期待すること 

2014 年 
8 月 11 日週／ 

2014 年 10 月 8 日

3 州／Foro 
Automotoriz 
Guanajuato 

2014  

プロジェクトに 
参加した 3 州企業／

一般公開 

外部講師 
（日系企業） 

(3) 4-3 GTO セミナー  日系企業からみた 製造業の競争力 2014 年 10 月 8 日
Foro 

Automotriz 
GTO 

一般公開 日本人専門家 

(4) 4-4 
QRO
／ 

3 州
セミナー  日系自動車企業のサプライヤーになるために 

2014 年 9 月 4 日／
2014 年 

10 月 27 日週 

Expo Industrial 
Querétaro 2014

／3 州 
一般公開／3 州 日本人専門家 

(5) 4-5 GTO セミナー  日本の生産システムに対応するには 2014 年 10 月 23 日
Foro PyME 
León 2014 

一般公開 日本人専門家 

(6) 4-6 QRO セミナー (*8) Consolidating KAIZEN and Kakushin System in Mexico 2015 年 2 月 24 日
Automotive 

Meeting 
Querétaro 2015

一般公開 
外部講師 

（コンサル） 

注 1：2-5「現場改善の基本 ～利益を生むものづくりをめざして～」の一部を使用して実施。 
注 2：4-1「工場における 7 つのムダ」に更新。 
注 3：2-11「品質管理教育資料」に更新。 
注 4：2-4「Total Production System」に更新。 
注 5：2-11「品質管理教育資料」を使用して実施。 
注 6：2-2「QC7 つ道具」をあわせて使用。 
注 7：4-4「日系自動車企業のサプライヤーになるために」に更新。 
注 8：4-6 はスペイン語のみ。 
注 9：プロジェクトを実施した日本人専門家を指す。 
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2 1

Ver.1

1.
1.1
2.
2.1
(1)
(2)
(3)
(4)
(5)
(6)
(7)
(8)
(9)
(10)
(11)

(12)
(13)
(14)
(15)
(16)
(17)
(18)

1.
2.
3.1
3.2
4
5
5.1

6.

1

成果2 
(1) 2-1  樹脂材料の基礎　再生材および成形不良

1
A-2-3-3



1.

1.
Predrying

2.
Injection moulding condition

3.
Sprue Runner

4.
Granulator

5.
Sifter Magnetic Separator

10 mesh)

6.
Combination, measurement,
mixture

2

1.1
1.

2.

3.

PC, PET, PBT, PC/ABS, PC/PBT
4.
5.

6.

3

2
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2.

1

2
3

4

5

4

2.1 (1)

1
2

3

4

PC,PBT,PET

P224 P244(2011),

Bubble

Silver streak

Gate

5

3
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2.1 (2)

Bubble

6

2.1 (3)

1

2

Sink

Rib Sink

7

4
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2.1 (4)

Hesitation

Hesitation Short Shot

Gate

hesitation

8

2.1 (5)

Gate

Gate

Weld Mark

AA’Gate

Weld Line

9

5
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2.1 (6)

10

2.1 (7)

11

6
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2.1 (8)

12

2.1
(9)

13

7
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2.1 (10)

Gate

14

2.1 (11)

24

15

8
A-2-3-10



2.1 (12)

16

2.1 (13)

17

9
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2.1 (14)

(R)

Gate

18

2.1 (15)

19

10
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2.1 (16)

Gate

20

2.1 (17)

21

11
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2.1 (18)

22

1.

Hr
A PC

PBT
PET
PAR
LCP

120
130
130
140
140 160

3 4
3 4
3 4
3 4
3 4

0.02%
0.02%
0.015%
0.02%

B PS
ABS
PVC
PMMA
POM
PA
m PPE
PPS
PEEK

80
90
100
80
90
80
100
130
150

2 3
2 3
2 3
2 3
2 4
2 4
2 4
2 4
2 4

0.1
0.2%

C PE
PP

P45 2012
23

12
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2.
(1)

1

3
Zone4

Zone5 Zone2/Zone1
Zone4

Drooling
Cob webbing

I III

B p48

ZONE 5 ZONE 4/ZONE 3 ZONE 2 ZONE 1

24

(2)

25

13
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3.1
ZI5/Z5 Z4/Z3 Z2 Z1 Cylindar

GPPS 210
180 270

210
180 270

210
180 270

180
160 200

40 5 20

HIPS 230
180 270

230
180 270

230
180 270

200
160 200

40 30 50

SAN 230
180 270

230
210 270

230
210 270

210
160 240

45 50
30 60

ABS 220
185 260

220
185 260

220
185 260

200
170 210

45 60
40 70

PMMA 225
200 250

225
200 250

225
200 255

210
200 220 45

70
50 90

PVC 180
170 210

180
170 200

160
150 180

30 60
30 60

PPE 290
280 300

290
280 300

290
280 300

260
260 270

50 90

PC 300
300 310

300
300 310

300
300 310

280
270 290

50 80
60 120

Sumitomo text
26

3.2
ZI5/Z5 Z4/Z3 Z2 Z1 Ciylindar

HDPE 210
180 260

210
180 260

210
180 260

190
160 220

35 5 20

LDPE 180
140 250

180
140 250

180
140 250

160
100 220

30 30 50

PP 190
180 250

190
180 250

190
180 250

170
160 180

35 30
30 70

POM 190
180 200

190
180 200

190
180 200

170
160 180

45 60
50 80

PA66 280
280 290

280
280 290

280
280 290

260
260 270 55

60
50 90

PET 280
270 300

280
270 300

280
270 300

265
265 280

50 60
140

PBT 240
230 260

235
230 260

235
230 260

200
200 210

45 60
50 80

PPS 320
310 340

310
300 330

310
300 330

270
270 290

90 130
80 180

Sumitomo text
27

14
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4.

1.

2.

3.

PC PBT p53

28

5.1

1.
2.

3.

4.

The inside of the barrel

Feed hopper

shoter

Screw ditch

Cylinder head

Screw,tip
Nozzle

Non return valve 2
29

15
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1

3

80ton

30

4

2 32mm

80ton

Metering
Zone

Compression
Zone

Feed Zone

Stroke

Screw Length

Diameter

Pitch or Lead

31

16
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5.2

1.
(1)
(2)
(3)

2.
(1)

(2) 10 15
(3)

3.
(1)
(2)
(3) 1

1 100 .
32

6.
1.

2.

3.

30rpm 150rpm
4.

5.

6.

Note PPS, PA, PBT, LCP PP, PE, PUR, Elasotmer
33

17
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QC

1

QC

2

1

(2) 2-2 QC7つ道具
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QC

3

QC

4

2
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QC

5

QC

6

3
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QC

7

QC

8

4
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QC

9

QC

10

5
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QC

11

QC

12

6
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QC

13

QC

14

7
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2 3

1.
2.

(1)
(2)
(3) QC

3.
(1)
(2)
(3)

4.
(1)
(2)
(3)
(4)
(5)

5.
(1)
(2)
(3)

1

1

(3) 2-3 「不良ゼロを目指した品質保証のしくみ」
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1.
1)

2

1

1.

2)

3

2
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(1)

1)

2.

4

80

1.
2.
3.

1)

5

3
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2)
(1)

A B C

… …

A B C

6

3)

(1)

7

4
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4)

(1)

8

G

(1)

(2)

9

5
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0

2

4

6

8

10

12

14

0 200 400 600
H

1

IE

Q
C

1

10

5)

Cp, Cpk

50 1
( )

50

11

6
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5S

(2)
1)

2.

12

1)(2)

5S

P

DC

A

13

7
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5S

5S

5S

1)

14

1)

15

8
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2)
(2)

16

4M

5

17

9
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( )

i.

18

ii.

QC

19

10
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1.

2.
3.

4.

5.
6.
7.

iii.

20

1.
2.
3. 1

4.

5.

6.

iv.

21

11
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iv.

1.

2.

3.

4.

5.

6.

7.

22

QC
3) QC

23

12
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i. QC 7

3) QC

24

1

2

3

4

ii. 7
3) QC

25

13
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5

?

6 PDPC

( )

7

7

( )

26

(1)
3.

27

14
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(Cp, Cpk)

(2)
3.

28

1)

Cp

Cp 1.33

1.33 Cp 1.00

1.00 Cp

(2)

29

15
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30

1.33 Cp
a.
b.
c.
1.0 Cp < 1.33
a.
b.
Cp < 1.0
a.
b.
c.
d.

Cp

Cp 1.33

1.33 Cp < 1.0
1.0 < Cp

31

16
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2)

:

(2)

32

1 2 3 4 5

19.17 19.19 19.18 19.17 19.19

6 7 8 9 10

19.19 19.19 19.19 19.19 19.19

11 12 13 14 15

19.16 19.19 19.18 19.18 19.19

16 17 18 19 20

19.21 19.19 19.19 19.17 19.18

33

17
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3)

34

3)

35

18
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4M

1 Man (1)
(2)
(3)

2 Machine (1)

(2)
(3)

(4)
5S

3 Method (1)
(2)
(3)
(4)

4 Material (1)
(2)
(3)

4) 4

36

i.

4) 4

37

19
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(1)
(2)

i.
(2) 4) 4

38

“

(1)
(2)

ii.
4) 4

39

20
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iii.

CL
5

4M

Man
Machine

Method

Material

4M

4) 4

40

5)
(2)3.

41

21
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( ) (NG )

(3)

42

(1)
4.

43

22
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1)

( )

44

2)

45

23
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3)

&
SW SW

(
V

SW

NC

& &

a)

b)

46

1)

2) 3)

4) .
. TPM

47

24
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1)

2)

3)

4)

48

1.

2.

a)
b)
c)
d)

e)
f)
g)

3.

a) b) C)

49

25
A-2-3-51



50

2)

a)
b)

a)
b)

a)
b) ( )
c)

( )
a)

a)

b)
c) PC NC F/D

d)

e)

51

26
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3)

52

(2)

53

27
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1)

a

b

c

TPM

a b c

54

100

1.MCT Machine Cycle Time

2.

100

1001

55

28
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PERFORMANCE ANARYSYS BOARD
(PRODUCTION CONTROL BOARD)

100

56

2)

g

MTBF MTTR

57

29
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MTBF Mean Time Between Failures)

MTTR Mean Time To Repairer)

3)

1 2 3 4 5

1 2 3 4 5

MTBF[ ] 1 5
5

MTTR[ ] 1 5
5

58

(3)

4S

(4)

59

30
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(4)
1)

( )

i) PLC,NC
ii)

i)

ii) PLC NC.

60

2)

3)

61

31
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62

a.

b.

c.
d.
e.

4)

.

63

32
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NC PC

( )

(

( )

64

1

2 ,

3

4

5

6
.

.

7
MTBF

(5)

65

33
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5

5

5.
(1)

66

1)

1

3

2

4

5

6

7 2

8

(2)

67

34
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(3)

1)

2)

1)

68

2)

.

.

.

.

.

.

.

.

.

.

69

35
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3)

70

4)

i.
ii.
iii.

71

36
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5)

5

QC

72

5

73

37
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74

75

38
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(3)

6)

2 3
1

5 2

76

7)

8)

9)

(3)

77

39
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10) QC

PDPC

step1

step3

step2

step4

step5

step6

step7

step8
78

40
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Total Production System

Total Production System

Customer First

Total Production System ???

1

1

(4) 2-4 Total Production System
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Total Production SystemTotal Production System

2

Total Production System

Making things creates value ; it is the starting point of civilization.

Making things is closely related to the development of technology ; worded another way, 
technological development is possible only with the production of things.

Making things is always made possible through the accumulation of a wide of range of know-
how as well as the talent of those who involved in the endeavor.

(Eji Toyoda)

3

2
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Total Production System

4

Total Production System

COST= GENTAN-i x RATE

(Usage) (Cost per unit)

GENTAN-I :

RATE : Volume

5

3
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Total Production System

:

COST  =  GENTAN-i  x  RATE

A :

GENTAN-i = 

RATE = 

COST = 0.01 liter/unit   x   $ 10 /liter  =  $ 1/unit

7 8 9 10 11 12 1

$1 $1.1 $0.8 $1.1 $1.3 $1.2 $0.7

OK?

6

Total Production System

1. Cost Planning
Pre-SVP

2. Cost Maintenance
Post-SVP

3. Cost Improvement
Post-SVP

SVP = Start Volume Production

Cost Management 3

7

4
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Total Production System

1.

1.1.

1.2.

:

Cost Management 3

8

Total Production System

1-1. - (Target Setting)

Note : FS = Final Stage  ;  Goushi = Trial Production

Target Estimate

Targeting

Target Price

Target Profit

Target Cost

Cost Management 3

9

5
A-2-3-71



Total Production System

1-2. -

Note : FS = Final Stage  ;  Goushi = Trial Production

Target Estimate

Targeting

Target Price

Target Profit

Target Cost

Estimate 
FS Follow

Estimate 
Goushi Follow

a

b

Cost Management 3

10

Total Production System

2.

Cost Management 3

11

6
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Total Production System

2.

Note : FS = Final Stage  ;  Goushi = Trial Production

Target Estimate

Targeting

Target Price

Target Profit

Target Cost

Estimate 
FS Follow

Estimate 
Goushi Follow

Repeat the process
Follow-up for the actual

Cost Management 3

12

Total Production System

3.

Cost Management 3

13

7
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Total Production System

3.

Note : FS = Final Stage  ;  Goushi = Trial Production

Target Estimate

Targeting

Target Price

Target Profit

Target Cost

Estimate 
FS Follow

Estimate 
Goushi Follow

Repeat the process
Follow-up for the actual

Cost Management 3

14

Total Production SystemTotal Production System

15

8
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Total Production System

MUDA :

MURA :

MURI :

MUDA
(Waste)

MURI
(Overbunden)

MURA 
(Unevenness)

16

Total Production System

1.
(Over Production)

2.
(Waiting)

3.
(Conveyance)

4.
(Processing)

5.
(Inventory)

7.
(Repair/Correction)

6.
(Motion)

7

17

9
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Total Production System

1.

:

7

18

Total Production System
7

19

10
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Total Production System

2.

7

20

Total Production System

NEXT

3.

:

7

21

11
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Total Production System

4.

7

22

Total Production System

5.

7

23

12
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Total Production System
7

5.

24

Total Production System

6.

7

25

13
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Total Production System

6.

TPS

7

26

Total Production System

6.

1

1

7

27

14
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Total Production System

7.

7

28

Total Production System

:

1.  

2.  

3.  

4.  . . . .

29

15
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Total Production System

30

Total Production System

4

12

= 4 

=

X  6  =

X  2  =

X  3  =

31

16
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Total Production System

(J I T)

Total Production System

32

Total Production System

(JIT) :

What When Amount)

(What)

(When)

(Amount)

33

17
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Total Production System

JIT 3

1. (Pull System)

2.

3.

3
(Levelled Production)

34

Total Production System

(Pulling System)

STAMPING
SUPPLIER

WELDING

INVENTORYDELIVERYCUSTOMER

MATERIAL PACKING

35
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Total Production System

:

Customer

36

Total Production System

KANBAN

37
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Total Production System

A B C

38

Total Production System

• :

• :

39

20
A-2-3-86



Total Production System

:

= 480 

= 5 

= 2 @ 10 

= 120 

=

=  (480 – 5 – (2 x 10)) / 120  =  3,8

40

Total Production System

Spot WeldingBlanking & Drawing Re-Drawing Finish ProductTriming

: 2 10 10 5

41
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Total Production System

JIT

42

Total Production System

: PPC Master Production Plan

JIT

43

22
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Total Production System

= +

1 1

Proses Blanking Proses Trimming

JIT

44

Total Production System

600 + 10 10 600

1

Proses Blanking

1

Proses Trimming

55300 300

= +

45
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Total Production System

1 2 3 4

:

= x

= 4  x  

Spot WeldingTriming Blanking & Drawing Re-Drawing Finish Product

:

46

Total Production System

:

:

:

=

Spot WeldingTriming Blanking & Drawing Re-Drawing Finish Product

: 1 2 3 4

47
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Total Production System

JITJIT

JIT

:

(Leveled Production)

48

Total Production System

JIT

(leveled production)

a.

b.

a
b b < a

A A B B C CBA C A B C A B C A B C

49
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Total Production System

: 20 2 450

6.000 150 3’

6.000 150 3’

6.000 150 3’

A

B

C

(II) 18.000 450 1’

(I)

I
A

C

B

II
A

C

B

50

Total Production System

JIT

Line Part A

Line Part B

Line Part C

A

A

A A

A

AA

A A A A A A A A

A B C

Line Part A, B, dan C

51
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Total Production System

Line Part A

Line Part B

Line Part C

A

A B C

A A

B

C

B

C

ABC C B A

Line Part A, B, dan C

JIT

52

Total Production System

JIT

1. JIT

2. JIT

JIT JIT JIT

53
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Total Production System

JIT JIT JIT

JIT

54

Total Production System

55

:
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(2 5)

1

(5) 2-5 現場改善の基本～(利益を生むものづくりをめざして～
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5S
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5S

5S
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5S

5S
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5S

5S
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5S

5S
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5S

QC
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QC

QC
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QC
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QC
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QC
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QC
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QC
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QC
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2 KAIZEN

KAIZEN

KAIZEN
2

2

2 6

KAIZEN

JICA

1

1

(6) 2-6「工程内で不良品を造らない」ことが大切なわけ
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10

2

KAIZEN

Español: KAIZEN = Mejora continua

Japonés: KAIZEN =
Inglés: KAIZEN = Continuous improvement

TPS (Toyota Production System)
KAIZEN
Lean Manufacturing
Toyota Production System

3

2
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TPS Toyota Production System) Lean Manufacturing

TPS

GM TOYOTA (technique)
Lean Manufacturing

TPS
GM 300 TOYOTA 15

JIT Just In Time)

IE (Industrial Engineering)
QC

QC SQC TQC

TPS

Taiichi Ohno (CRC Press)

Lean Manufacturing

TPS TOYOTA de facto standard
Lean Manufacturing TPS

Lean Manufacturing TPS

4

TPS 2
Jidoka

JIT Just In Time

5

3
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TPS 2

“ Just in Time” TPS 2

“Lean Manufacturing”
Lean Manufacturing

6

(Autonomatización) (Automatización)

Jidoka

Autonomatización/Autonomation
Automatización/Automation

Jidoka

7

4
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• QCD

•

•

•

8

10

5,000ppm 300ppm
9

5
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2014/04 2015/05

KAIZEN

KAIZEN TPS
TPS Toyota Production system
Just In Time TPS 2
Just In Time 1

1

1

(7) 2-7 「Just In Time」を支える「モノの流れ化（1個流し）」
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KAIZEN TPS

Español : KAIZEN = Mejora continua

Japonés : KAIZEN =
Inglés : KAIZEN = Continuous improvement

TPS (Toyota Production System)
KAIZEN

Lean Manufacturing Toyota Production System

Lean Manufacturing

2

TPS
de facto standard

TPS Toyota Production System)

JIT Just In Time)

Taiichi Ohno (CRC Press) 3

2
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Just In Time 2
JIT Just In Time

Jidoka

4

Just In Time
1

4

Just In Time
5

3
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web a4 1046

Just In Time

6

Just In Time

7

4
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Just In Time

8

Just In Time

9

5
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Just In Time

10

Just In Time

.

11

6
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ii

( )
26

Signal Kanban

Lot
Size

Part No. Quantity
per Box

Order
Point

Lot
Name

Store
Address
Material
Address
Line

27
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A

B

C

C

B

A

28

CASH FLOW

7

TPS

29
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30

31
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CASH FLOW
32

( )

33
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34

5S 35
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Flexible Manpower Line

36

Flexible Manpower Line

A B

CD

E

A

B

C

D

E

37
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38

A B C D

39
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In Out

First In First Out

40

1. :

2. CRC Press: Taiichi Ohno “Toyota Production System Beyond Large Scale Production”

3. : Kaizen

41
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1

1

(8) 2-8 「自働化」は「不良品をつくらない」ための重要な概念
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: 3,000 50,000 PPM

: 300 1,000 PPM
2

3
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Español: KAIZEN = Mejora continua

Japonés: KAIZEN =
Inglés: KAIZEN = Continuous improvement

TPS (Toyota Production System)
KAIZEN

Lean Manufacturing Toyota Production System
Lean Manufacturing Toyota Production System

8

TPS ”de facto standard “

Lean Manufacturing TPS

Lean Manufacturing TPS

TPS Toyota Production System) Lean Manufacturing

Just In Time)

TPS

Taiichi Ohno (CRC Press)

Lean Manufacturing

9

5
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2
Jidoka

Just In Time

10

2

“ Just in Time” TPS 2

“Lean Manufacturing”
Lean Manufacturing

11
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Autonomatización/Autonomation
Automatización/Automation

(Autonomatización) (Automatización)

Jidoka

12

13

7
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Jidoka
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24

3)

25
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26

3,000ppm 300ppm
27
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(9) 2-9 5SはKAIZENの基盤

A-2-3-171



2

Objetivo de la empresa
Aumento

de utilidades

Aumento
de ventas

etc.

BASE DE ADMINISTRACIÓN EMPRESARIAL Y
DE MEJORAMIENTO: 5S2. BASE DE KAIZEN (MEJORA CONTINUA): 5S

3

2
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Objetivo de la empresa

Tareas de
administración

Sistemas y
métodos Control de

calidad

Producción en celdasKanban

Control de
producción

Control de
inventarios

Más productividad

Más seguridad

Más calidad

Menos costo

Aumento
de utilidades

Aumento
de ventas

etc.

etc.

etc.

BASE DE ADMINISTRACIÓN EMPRESARIAL Y
DE MEJORAMIENTO: 5SBASE DE KAIZEN (MEJORA CONTINUA): 5S

4

2012 2 19

Objetivo de la empresa

Tareas de
administración

Sistemas y
métodos Control de

calidad

Producción en celdasKanban

Control de
producción

Control de
inventarios

Más productividad

Más seguridad

Más calidad

Menos costo

Aumento
de utilidades

Aumento
de ventas

etc.

SEIRI, SEITON, SEISO, SEIKETSU, SHITSUKE

etc.

etc.

BASE DE ADMINISTRACIÓN EMPRESARIAL Y
DE MEJORAMIENTO: 5SBASE DE KAIZEN (MEJORA CONTINUA): 5S

5

3
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2012 2 19

Objetivo de
la empresa

Tareas de
administración

Sistemas y
métodos Control de

calidad

Producción en celdasKanban

Control de
producción

Control de
inventarios

Más productividad

Más seguridad

Más calidad

Menos costo

Aumento
de utilidades

Aumento
de ventas

etc.

SEIRI, SEITON, SEISO, SEIKETSU, SHITSUKE

etc.

etc.

BASE DE KAIZEN (MEJORA CONTINUA): 5S

SEIRI SEPARAR LAS COSAS NECESARIAS DE LAS INNECESARIAS;
DESHACERSE DE COSAS INNECESARIAS.

SEITON COLOCAR EN LUGARES DEFINIDOS LAS COSAS NECESARIAS,
PARA QUE SE PUEDA UTILIZARLAS DE INMEDIATO.

SEISO ELIMINAR OBJETOS AJENOS A LAS COSAS NECESARIAS,
DEJÁNDOLAS LIMPIAS.

SEIKETSU MANTENER EL ENTORNO SIN IMPUREZAS AL REPETIR LAS
ACTIVIDADES DE SEIRI, SEITON Y SEISO.

SHITSUKE ADQUIRIR LA BUENA COSTUMBRE DE OBSERVAR REGLAS Y
DISCIPLINAS ESTABLECIDAS.

6

2012 2 19
SEIRI, SEITON, SEISO, SEIKETSU, SHITSUKE

3.

7

4
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1 2 3 4 5
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25
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NO
. 4 3 2 1 0

Seiri 1
2
3
4
5

Seiton 1
2
3
4
5

Seiso 1
2
3
4
5

34

35
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( ) 2013

JICA, Proyecto para el Desarrollo de Rescursos Humanos para la Industria
Electronica de la Zona Maquiladora en Baja California (2012)
“Manual de Procedimientos para los Docentes en la Introducción
y Promoción de las 5S”

38

20
A-2-3-190



5

5

1

1

(10) 2-10 問題解決の手法
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16

1.
2.

17
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2.
3.

18

1

2
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(Clarifying the problem by breaking down)

5

20
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1.

2.
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5
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34

Taiichi Ohno: Toyota Production System: Beyond
Large Scale Production

Taiichi Ohno Productivity Press

Managing to Lean
John Shook Lean Enterprise Institute

35
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(11) 2-11 品質管理資料 

Step of QC Level 

Step I 

 
 

Step II 

 
 

Step III 

 
 

Step IV 

 
 

Process 1 Process 2 Process 3 OK 

NG 
(many)

Repair or Scrap 

Shipping 

Inspection

Process 1 Process 2 Process 3 OK 

NG Repair or Scrap

Shipping 

Repair or Scrap Repair or Scrap

Inspection 1 Inspection 2 Inspection 3

Subject: Inspection data are recorded, but there are no action for process. Process capacity is low or unknown 

Process 1 Process 2 Process 3 OK 

NG Repair or Scrap

Shipping 

Repair or Scrap Repair or Scrap

Inspection 1 Inspection 2 Inspection 3

Kaizen of Process Capacity 

QC 7 Tool, SQC, QC Circle
Subject: Repair and Scrap 
are extremely decreased, 
but sometimes problem 

flow out. 

NG 

NG: automatically 
rejected 

Shipping 

NG: automatically 
rejected 

NG: automatically 
rejected 

Sampling Inspection or Patrol check should be conducted to confirm Process Capacity 

Process 1  
＋ Fool Proof 

Process 2 
+ Fool Proof 

Process 3 
+ Fool Proof 
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°C 

m/sec 

Target 

Target 
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(12) 作業手順書_射出条件の作り方 

作業手順書 

モジュール ： 射出成形プロセス 日付 15/12/2014 
サブモジュール ： 射出成形条件の作り方 

注記 1 成形機仕様はメーカが違つても基本的な世界標準に準拠している。しかしスクリュ仕様、制御システムには大きな違いがある。 
手順書は住友重機械工業㈱射出成形機の制御システムに準拠して記述した。 

実習内容 ： VISTAMEX 社の生産設備で「射出成形条件の作り方、粗条件出しから、品質要件を満たす量産条件出し」の基礎を学習する 

No. 作業工程 
使用機器 
備品類 

作業手順 
指導のポイント（チェック項目）／ 

・安全作業の原則・関連座学 

I 作業前準備 
1 作業指示書内容の

確認 
 〇 作業内容を知り、環境を整える 服装、安全防具等 

※1 作業服、安全靴、保護面がね『パージ作業」を
着用する。 

※2 火傷防止を行う 

 (1) 成形目的を確認する 
○ (2) 成形機および金型温度調整機、乾燥機の操作は原則、vistamex 社機械

担当者に限るが、彼の指導のもとに研修生も機械操作を行うとする。

 (3) 2015.2 度生産計画が確定次第、公開実習日、射出成形機 l・設備、樹
脂材料は準備を始めるものとする。 

 (4) 成形機メーカ、名称、型締力、スクリュー径、金型と金型温度条件、
成形材料、予備乾燥条件、成形条件、製品図面を確認する。 

 (5) 材料情報を記録する。①樹脂名称、③グレード番号、④製造ロツト番号。

II 成形機、金型、金
型温度調整機、予
備乾燥機、材料の
準備 

 ○ 成形機、金型、使用材料および予備乾燥条件が決められる ･ 予備乾燥の必要性。 
･ 成形材料には静電気を抑制する為に帯電防止剤

が添加されている。 
･ 帯電防止剤は空気中の水分を吸着する。 
･ 微量とはいえ、材料付着水分による外観不良の原

因になる。 
･ PP，PE、PS など予備乾燥をしないで使用できる

のは成形機スクリュー圧縮比が大きい場合
（2.0-2.5）にホツパー側へ脱気される。 

･ 使用するスクリュ仕様を前提とした作業方法で
あることに注意が必要である。また予備乾燥は材
料の予熱効果がある。成形材料似てきた成形機が
選択されなければならない。 
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No. 作業工程 
使用機器 
備品類 

作業手順 
指導のポイント（チェック項目）／ 

・安全作業の原則・関連座学 

1 成形の準備 
(1) 設備の電源投

入と起動 

成形機： 
乾燥機： 
金型： 
金型温度 
調節器： 
金型表面 
温度計： 
電子天秤： 

･ 各設備の主電源 Swich および操作電源 SwichI を投入する。 
･ Hopper 下の water-cooled cylinder の Valves を開けて通水する。 
･ 操作パネル「モーター」button を押して、motor を起動する。 
･ 金型取り付け『エジェクタロツドの取り付と調整、ノズルの芯出し、温度

調節機配管、通水、型開閉キャリブレーションなど）が完了していること。

 

(2) 型開閉プログ
ラム設定、エ
ジェクタープ
ログラム設定

･ ①型開限位置（＝型閉開始位置）の設定、②型閉速度切り替え位置の設定
③型締め位置『金型保護位置）の設定、④型開速度位置切り替えの設定⑤
型開閉速度・低圧型締め力の設定⑥エジェクタプログラムの設定が完了し
ていることを確認する 

･ Mechanical Stopper の確認 
･ Safety door の開閉に連動して shutter unit がスムースに上下すること。ま

た、Safety door を開けた時に 2 枚の shutter の内、どちらかの shutter が
溝に入つているのを確認する。 

･ ［Emergency stop］button の確認 
･ 型開および型閉動作させ、［Emergency stop］button を押すと直ちに動作

が停止することを確認する。 

異物、異種材料の混入防止 

(3) 加熱 Cylinder
の温度設定 

［可塑化プログ
ラムの設定］ 

 ① シリンダーヒーター入電 
･ 操作パネルの［ヒーター］button を押しシリンダーヒーター入電する。

② ［温度画面］で所定の温度に設定する。 
･ 温度設定は樹脂の種類、グレードについての材料メーカ推奨温度を設

定すること。 
･ 入手出来ない場合には一般的な温度を入力する。 
･ 樹脂材料が決まり次第に明示する。 

テキスト［射出成形技術の基礎］参照 

(4) 金型取付作業  金型取り付け、型調整が完了していることを確認すること、 金型にパージ材が侵入しないようようにクラフト紙
で塞ぐ (5) 水温調  ホース接続と金型温度調整機の起動、温度設定、温水循環が完了しているこ

とを確認する。 
(6) 樹脂の予備 

乾燥 
 使用材料が必要量が乾燥温度、乾燥時間、予備乾燥されていることを確認し

記録する 

2 (7) 型締め力調整  金型温度が設定温度になると型厚調整を行う  
Ⅲ 成形条件出し 

1 粗条件出しの仮決定  冷間起動防止 Swich:の確認を行い、シリンダー温度指示値を確認する。  
(1) 樹脂替え･ 

色替え 
 樹脂替えを行う。  
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No. 作業工程 
使用機器 
備品類 

作業手順 
指導のポイント（チェック項目）／ 

・安全作業の原則・関連座学 

 (2) 計量条件設定
『計量プログ
ラム設定」 

 ① スクリュ回転数［50-100rpn］ 
② スクリュ背圧（主設定［5～15MPa］) 
③ デコンプレション（サツクバツク量）［2～6mm］ 
④ 計量完了後、後退［0.15-0.2sec］ 
⑤ 計量遅延時間［0.1-1.0sec］ 

ショート：ショツト法を使用する目的 
① 計量値を見つける 
② 樹脂の流れとスクリュ位置の関係を把握する

（gate ,cavity 充填のスクリュ位置を見つける 
③ 樹脂のの流れ方を見る。どのような過程で不良が

発生しているかを的確に把握する 
(3) 計量値・VP 

切り替え位置
の設定 

 計量値があらかじめ計算できない場合はショート:ショツト法にて仮決定す
る。 
① 計量値をスクリューストロークの 60%を入力する。 
② スクリュー位置 VP 切り替え位置を［15mm］程度入力する。 

･ 計量ストロークの実用上の上限は 大計量スト
ロークの 80%以下で下限は 低でも 5mm である。 

･ 設定値は、低め、短めから設定する。 
･ 充填 高圧力は 50-60% 
･ 保持圧は 10-15%（15-25kg/cm2） 
･ 保圧時間は成形品の大きさ『肉厚）によるが、

1.0-2.0sec から 
(4) 射出速度、 

圧力、時間の
設定 

 射出工程の 1 段（一速）で行う。あとで速度調整する前提。 
① 射出速度は低めに設定する［10mm/sec］or［10%］程度 
② 射出圧力はバリが出ない程度低めに射出時間も短かく、射出圧力

［40MPa］,射出時間［10se3c］ 

･ 設定変更は 
･ 充填速度は 3～5%（10～15mm/sec）つつ変更 
･ 圧力は 3～5%（5～7kg/cm2）筒変更 
･ 保圧時間は 0.2～0.5sec つつ変更 

(5) 保圧の設定  ① 保圧を［0MPa］を入力する ･ 加熱シリンダー温度は 5℃つつ 
･ 金型温度は 2～5℃つつ 

(6) 初の1shotを
成形する。 

 ① 計量ボタンを押して計量する。 
･ 成形開始時のスクリュ位置が｛計量値＋サツクバツク量）より大きく

ないこと。もし大きいときにはパージ後再度計量する。 
② ［半自動成形］を選び射出成形する。 
③ ショートショツトの時には成形機の充填圧力実行値を確認する。 

 
 

(7) クツション量
を計量値から
求めて調整す
る。 

･ 射出時間、射出
圧力を増加さ
せながらショ
ートショツト
の解消し、その
ときの計量値
とスクリュ
前進位置から
調整する 

 ① 充填圧力の実行値が設定した射出圧力と同じであれば射出時間（＝充填
時間）を少し大きく設定（10sec→15sec)して再度成形してみる。 

② 充填圧力の実行値が設定した射出圧力より大きければ射出圧力を大きく
して再度成形してみる。 

③ 充填圧力の実行値が設定した射出圧力より小さければ射出圧力を少し大
きく設定（40MPa→45MPa)再度成形してみる。また VP 切り替え位置を
小さくしてみる。 

④ これをショートショツトがなくなるまで繰り返す。但し途中で流れ先端
位置が変わらなければ、射出速度を少し高くする。 

⑤ 成形品の形状ができたら、そのショツトでのスクリュ 前進位置（＝ク
ツション量）を読み取る。クツション量が判明したら［（設定した計量
値ークツション量）＋10mm］計算し改めて「計量値」として仮設定する。

⑥ VP 切り替え位置は 10mm より少し大きな値（13 から 15mm）を再入力す
る。 

⑦ 計量後のスクリュ位置は大きいままなので、パージして再度計量し直す。

ショートショツト法の事例（右写真） 
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No. 作業工程 
使用機器 
備品類 

作業手順 
指導のポイント（チェック項目）／ 

・安全作業の原則・関連座学 

 (8) VP切り替え位
置仮決定 

 ① 1 ショツト成形する。 
② 結果がショートショツトの時には 

･ 成形機の充填圧力実行値を確認して、設定値［45MPa］より大きけれ
ば射出圧力をさらに大きくして［45MPa→50MPa］再度成形する。 

･ 小さければ VP 切り替え位置［15mm］を小さく［15mm→13mm］程度
にして再度成形してみる。 

③ これをショートショツトがなくなるまで繰り返す。 
④ おおよその形状『見た目で 95％以上の充填率）が出来たら VP 切替位置

を仮決定する。 

充填量は［充填前位置］－［クツションまたは VP
切り替え位置］ 

(9) 保持圧力、 
時 間 の 仮 決
定。 

 ① 保持圧力の仮決定する。保圧は 初は 5MPa から少しづつあげて行く。
② 保圧時間は成形品肉厚と保圧時間の関係図を参考に仮決定する。 
③ 保圧時間＝［Gate seal time］×1.1（sec）を設定すること。保圧時間を長く

するときは必ず冷却時間を短くして常にサイクル時間を一定にすること。

･ 図-1 初期条件としての保圧時間と成形品厚み 
･ 図-2 保圧時間と成形品重量の関係、ゲートシール

時間の把握 
･ 図-3 保圧の多段制御の例 

(10) 冷却時間の 
仮決定 

 ① 成形品が変形せず取り出される温度（樹脂の”0.45MPa 荷重たわみ”温度）
以下になれば OK 

② 表面温度計で測定して OK 
③ 計量時間より長ければよい。 
④ 『計量時間を実測して確認する」また計算式からも求められる。 

･ 理論的冷却時間の計算式は式に示した。 
･ 式-1 理論的冷却時間の計算式と ABS 成形品事例、

Bayer 社 Technical Information 

2 粗条件をもとに条
件の 適化（品質
要件を満たす量産
条件出し） 
(1) 外観不良樹脂

（流動過程の
不良）と射出
速度の調整 

 ･ 多段制御法。 
･ 多くは 2 速 2 圧成形で対応できる。 
･ 金型設計と材料組成に依存する。 
① ショートショツト法（保圧 0、で VP 切り替え位置を変えて成形する）で

樹脂の流動パターンを把握し一速一圧成形から多段制御設定を検討する。
② 金型 Cavity 空間を進むフローフロントの位置ごと『＝スクリュの位置）

にスクリュ移動速度（＝射出速度）を変化させることで、流れ込む単位
時間当たりの樹脂量を制御してラリフローフロントの移動速度『固化層
の出来方）を外観不良が出来ない範囲に制御する方法である。 

③ 外観以外で速度調整の必要性はせん断発熱による樹脂温度上昇による、
流動終端部での”ガスやけ”、成形品の内部ひずみの増大による破壊強度
低下、流動断面積の変化による圧力損失などがある 

2013'セミナーテキスト「樹脂材料の基礎、再生材お
よび成形不良」参照。 
･ 充填の基本的な考え方は”フローフロントの速度

を一定に保つことである。現在では CAE の流動
解析によりスプール、ランナー径の小型化、 適
化がされ 1 段目、2 段目を一緒にしてする。 

･ 図-4 射出工程の多段制御の例を参照 
･ 品質に問題『外観）がなければ 1,2,3、段を一緒に

して成形安定性向上、ウエルド強度向上ガ図られ
る（2 速圧成形）『充填圧力の低減による金型変
形低減） 

･ 充填 終段階ではすべての樹脂流れが集まり、ショ
ツク圧ガ立つためにガス焼けやバリが発性しやす
い。このためこの段階では速度をさげて対応する。 

(2) バリ・ショー
トショツトと
VP 切り替え 
位置 

 ① 保圧 0 でショート気味、『成形品の見ため体積で 95-98%ぐらい充填した
ところで VP 切り替え位置を設定する。 

② VP 切替位置直前の射出速度設定値と保圧時の 大保圧速度にする。 
③ 量産時のシリンダー滞留量を減らすためにクション量は 3－5mm 程度に

なるように計量値と VP 切り替え位置の再設定する。 

･ VP 切替位置が定まらず"バリ"が発生する原因は
型締力不足、金型のダレ、エアベントが過大など
が考えられる.。 

･ ショートショツトの発生原因は薄肉部の流動停
止やエアベントの不足がある。 
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No. 作業工程 
使用機器 
備品類 

作業手順 
指導のポイント（チェック項目）／ 

・安全作業の原則・関連座学 

 (3) 寸法不良と 
保圧条件の 
調整：ゲート
シール時間 
測定 

 保圧と成形収縮 
① 保圧をかける時間はゲートシール時間より長くする。 
② ゲートシール時間を求める。量産条件『一定した成形サイクルで測定」
③ 保圧をかける時間設定を短かい時間『たとえば 1.0se にセツトし、連続成

形しながら少しズツ保圧時間を長くしてサンプル取りをしてランナーを
取り除いた製品部の重量を測定しグラフ化する。 

④ 保圧時間 VS 製品重量のグラフで重量増加しなくなつた保圧時間をゲー
トシール時間とする。 

･ 図-5成形品重量、成形収縮率とゲートシール参照。 
･ 金型に充填され、VP 切り替え位置付近で詰め込

まれ充填された樹脂が冷却されると体積収縮が
始まる。 

･ このとき圧力を一定に保つことで、減少体積分を
補充し成形品を cavity に密着させることで金型形
状を転写できる。 

･ ゲートシール時間測定； 
･ 保圧時間を 1 秒間隔で変えて成形する。15 ヶ。（重

量変化が緩やかになる部分は 1sec 間隔でサンプ
リングする。それ以外は 2sec として可） 

･ スプールとランナーを切り離し質量を計測（0．1mg
単位）しグラフかする『グラフ用紙は用意される。 

(4) 成形品寸法と
保圧の関係 

 ① 保圧が大きいとと Cavity 内の充填密度が高まり成形収縮率は小さくなる。
② 非強化材料の成形収縮は樹脂の流れ方向、とそれに直角くの方向とでは

収縮に，分子配向が生じ、さらに充填材の異方性が加わる 
③ ガラス繊維強化タイプではその異方性が強調され、現れる。非晶性樹脂

に比べ結晶性樹脂は大きい。 
④ 保圧 4 点変えと寸法（穴径と長さ）を実測する。 
⑤ 保圧を替えて成形品寸法の関係を調べておくことは重要である。またた

この異方性が形状不良（そり、変形）を引き起こす。 

･ 表 -1Shrinkage values for Injection Molded 
Thermoplastics 参照。 

･ 表-2 成形収縮率に影響する要因を参照 
･ 保圧 3 水準のサンプルを（n=10）製品の主要寸法

『金型で決まる寸法とそうでない寸法測定をし
てデータをまとめる 

(5) 後収縮  ① 成形品中心部の温度は金型から取り出された直後では高く、室内温度ま
で冷却するには時間がかかる。 

② この冷却時間に内部の残留応力が徐々に開放される。 
③ 結晶性樹脂では徐々に結晶化が進行することで微小ながら体積収縮（＝

これを後収縮という）がおきる。これが原因で寸法変化、そりなどの形
状変化、が起きるので品質保証の寸法測定には決められた温度、湿度環
境で状態調節が必要である。 

④ 冷却時間、（型からの取り出し温度）金型温度設定には樹脂の熱的特性、
結晶化特性を理解しておく必要がある。 

① 製品突き出し後の金型表面温度と（Cavity,Cor）
と成形品表面温度の測定を行う 
･ 量産条件確立後連続 30shot の重量を測り、バ

ラツキを測定を行い、データをまとめる 

IV 後処理  ○ 通常の成形機停機手順で行う 
･ 乾燥機の停機を行う 
･ 金型温度調整機の停機を行う 
･ シリンダー内樹脂を PP 樹脂で樹脂替えして停機する。成形機の機能に

冷間起動防止装置がある場合には PP 樹脂を計量したままで停機する 
･ 金型は取り外し型置き場に収める 
･ 周辺の整理・整頓・清掃を行う 

1. 異物，異種材料の混入防止 
2. 残り樹脂材料の回収と識別を厳しく行う 
3. サンプリングしたサンプルは速やかにデータを

とり良品、不良品識別を行う 
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図-1 初期条件としての保圧時間と 

成形品厚み 
図-2 保圧時間と成形品重量の関係、 

ゲートシール時間の把握
図-3 保圧の多段制御の例 図-4 射出工程の多段制御の例 

榊原 充：成形作業、page185-186（2011）日刊工業新聞社 

 

 
図-5 成形品重量、成形収縮率と 

ゲートシール時間 
 

 
式-1 理論的冷却時間の計算式と ABS 成形品事例、Bayer 社 Technical Information 

表-1 Shrinkage values for Injection 
Molded Thermoplastics 

Beaumont/nagel/ Sherman:Successful Injection 
Molding Page43 (2002), HANSER 

Name of Material Shrinkage (mm/mm) 
HD-PE 0.015-0.040
PP 0.010-0.020
Acetal 0.02
PA6 0.010-0.015
PA66 0.009-0.022
Reinforced  Nylon 0.002-0.005
PC 0.005-0.007
GPPS 0.004-0.006
ABS 0.004 -0.006

本間精一；射出成形の不良対策、page148,（2010）丸善出版 

 
表-2 成形収縮率に影響する要因 

項目 成形収縮率に与える主な要因
材料 ①溶融粘度、②結晶性、③充填フィラーの配向
製品設計 ①肉厚分布、②ゲート位置とサイズ、③ランナーサイズ 
金型設計 ①金型で定まる寸法と定まらない寸法②金型冷却孔の位置とサイズ、③突き出し方式と位置
射出成形機 ①射出圧力、②型締圧力、③ダイプレートの平行度 
成形条件 ①保圧、②保圧時間、③樹脂温度、④金型温度
寸法測定 ①成形品の状態調節、②測定機の精度、③測定圧、④測定環境（温度・湿度）

本間精一；射出成形の不良対策、page162,（2010）丸善出版 

冷却時間[sec] 事例 ABS Resin 12sec 

成形品厚み[mm] 3mm 

ABS 溶融樹脂の温度拡散係数 0.08 [mm
2
/s]

溶融樹脂の 
充填後の温度

［℃］240℃

成形品取出時の厚み中心

の温度［℃］100℃ 

金型表面温度［℃］50℃ 
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(13) 2-13 作業手順書_樹脂替・色替え 

作業手順書 

モジュール： 射出成形プロセス 2014/12/15 
サブモジュール： 樹脂替え･色替え（Puerge） 

注記 1： Cylinder 内の前成形樹脂を後成形樹脂（新成形樹脂）で置き換えることを Purge と表現する。 
注記 2： 樹脂替えとは樹脂の種類を替える場合をいう、色替えには色相の異なる同一樹脂、または異樹脂に替える場合がある。 

実習内容 ： せん断力によつてシリンダー内に残る、低い成形温度の白色、前成形樹脂（PP-T20)を搔き取り,排出して、高い成形温度の後成形樹

脂（透明 PC）に置き替える 

No. 作業工程 
使用機器 
備品類 

作業手順 
指導のポイント（チェック項目）／ 

・安全作業の原則・関連座学 

I 作業前準備 
1 作業指示書内容の確認  ○ 作業内容を知り、環境を整える 

(1) 成形目的を確認する。 
(2) 成形機および金型温度調整機、乾燥機の操作は原則、vistamex 社機械

担当者に限るが、彼の指導のもとに研修生も機械操作を行うとする。
(3) 前成形樹脂は 

① >PP-Talc20%＜白着色樹脂、3kg×2 
② 衝撃性ポリスチレン＞HIPS＜白着色樹脂、3kg×2 

(4) 後成形樹脂は  >PC<ナチュラル色、透明樹脂、5kg×2。 
(5) 前と後の中間に挟むパージ材（HD-PE 樹脂）［ブロー成形用グレード］

か PP 樹脂「射出成形用グレードの数量 5kg×2,確認する。 
(6) VISTAMEX 社の使用成形機名称、型締力、スクリュー径、と使用金

型と金型温度条件、成形条件を確認する。 
(7) 材料情報を記録する。①樹脂名称、③グレード番号、④製造ロツト番号。

服装、安全防具等 
※1 作業服、安全靴,保護面がねを着用する。 
※2 火傷防止を行う 
樹脂替えは前成形樹脂の粘度より粘度が高
い粘度後成形樹脂を使うほうがよい？ 
・例えば高い温度から低い温度； 

PC→ PA66 
Step パージ温度 Resin 
1 300°C PC→HDPE 

（高粘土タイプ） 
2 170°C HDPE→GPPS 
3 280°C GPPS→P66 

 

II 成形機、金型、材料の準備 
1 成形の準備 ① 成形機：

② 乾燥機：
熱風循環
式乾燥機

③ 金型： 
④ 金型温度

調節器 
⑤ 金型表面

温度計 
⑥ 電子天秤

○ 使用樹脂、成形機、乾燥機、、金型、金型温調機の状態を確認し、成形の
準備を行う。条件は次の通り 
(1) 前成形樹脂は 

① >PP-Talc20%＜白着色樹脂。成形樹脂温度 230℃、金型温度 40℃予
備乾燥条件 80℃×5hr 

② ＞HI・PS＜白着色樹脂、樹脂温度 220℃、金型温度 40℃予備乾燥
条件 80℃×3hr、4kg 

(2) 後成形樹脂は >PC<ナチュラル色、透明 樹脂温度 290℃、金型温度
80℃ 予備乾燥条件 120℃×8hr, 5kg の確認。 

(3) 前成形樹脂と後成形樹脂の間に挟む、パージ樹脂 
① HD-PE 樹脂、樹脂温度 290℃、金型温度 80℃予備乾燥条件 120℃

×8hr、5kg の確認。 
② PP 樹脂「射出成形用グレードの数量各 8kg（2 ラインで）確認スル

･ 予備乾燥の必要性。 
･ 材料には静電気を抑制する為に帯電防止

剤が添加されている。 
･ 帯電防止剤は空気中の水分を吸着する。

材料付着水分は外観不良の原因になる。 
･ 材料には予備乾燥なしが可能といわれる

のは、スクリュー圧縮比、L/D 値)による
脱気である。 

･ 予備乾燥は材料の予熱効果がある。 
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No. 作業工程 
使用機器 
備品類 

作業手順 
指導のポイント（チェック項目）／ 

・安全作業の原則・関連座学 

 (1) 設備の電源投入と
起動 

 ･ 各設備の主電源 Swich および操作電源 SwichI を投入する。 
･ Hopper 下の water-cooled cylinder の Valves を開けて通水する。 
･ 操作パネル「モーター」button を押して、motor を起動する。・金型取り付

け『エジェクタロツドの取り付と調整、ノズルの芯出し、温度調節機配管、
通水、型開閉キャリブレーションなど）が完了していること。・ 

 

(2) 型開閉プログラム
設定、エジェクター
プログラム設定 

 ① 型開限位置（＝型閉開始位置）の設定 
② 型閉速度切り替え位置の設定 
③ 型締め位置『金型保護位置）の設定 
④ 型開速度位置切り替えの設定 
⑤ 型開閉速度・低圧型締め力の設定 
⑥ エジェクタプログラムの設定が完了していることを確認する 

･ Mechanical Stopper の確認 
･ Safety door の開閉に連動して shutter unit がスムースに上下すること。ま

た、Safety door を開けた時に 2 枚の shutter の内、どちらかの shutter が
溝に入つているのを確認する。 

･ ［Emergency stop］button の確認 
･ 型開および型閉動作させ、［Emergency stop］button を押すと直ちに動

作が停止することを確認する。 

 

(3) 加熱Cylinderの温度
設定 
［可塑化プログラ
ムの設定］ 

 ① シリンダーヒーター入電 
･ 操作パネルの［ヒーター］button を押しシリンダーヒーター入電する。

② ［温度画面］で所定の温度に設定する.。 
･ 温度設定は樹脂の種類、グレードについての材料メーカ推奨温度を設

定すること。 
･ 入手出来ない場合には一般的な温度を入力する。 
･ 樹脂材料が決まり次第に明示する。 

 

(4) 金型取付作業  ･ 金型取り付け、型調整が完了していることを確認すること エジェクタロツドの取り付と調整、ノズル
の芯出し、型開閉キャリブレーションなど）
が完了していること。 

(5) 水温調  ･ ホース接続と金型温度調整機の起動、温度設定、温水循環が完了している
ことを確認する。 

(6) 樹脂の予備乾燥  ･ 使用材料が必要量が乾燥温度、乾燥時間、予備乾燥されていることを確認
し記録する 

(7) 型締め力調整  ･ 金型温度が設定温度になると型厚調整を行う 
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No. 作業工程 
使用機器 
備品類 

作業手順 
指導のポイント（チェック項目）／ 

・安全作業の原則・関連座学 

2 パージ条件  
パージ方法 ノズル位置 計量位置

背圧
［kg/cm2］ 

スクリュ
回転数
［rpm］

射出速度
テキスト”樹脂変え・色替え方法”を参照 

 
金型にパージ材が侵入しないようようにク
ラフト紙で塞ぐ 

STEP 1
(A) 回転 

パージ 
後退限 前進限 MAX MAX 

射出 
しない 

STEP 2
(B) 計量 

パージ 

前進限 
（ノズル 
タツチ） 

2× 
スクリュ
直径 

MAX MAX MAX 

STEP 3
(C) シュート

パージ 
後退限 

0.5× 
スクリュ
直径 

0 MAX MAX 

 「シュートパージ」は「shoot」 
樹脂を少量計量したらすぐに高速射出する。機関銃の連射のようなイメージ

Ⅲ パージ操作と時間計測  ○ パージ操作条件によりパージ操作する。  
1 パージ操作  パージジングにおける樹脂温度は後成形材料の温度より-10～15℃低い温度

設定で行う。樹脂温度を測る。 
･ STEP1 スクリュー前進限位置にて色が完全にかわるまで高背圧、高回転で

パージする。 
･ STEP2 ストロークを スクリュー径の 2 倍とし、計量完了後ノズルを切り

はなし、高速パージを行う。これを 3～10 回行う 
･ STEP3 ストロークを 20～ 30mm とし、背圧 0 で計量完了後、高速パー

ジを行う。これを 15～20 回繰り返す 

 

2 時間の計測  パージ材をホツパーに投入し， 初にスクリュー回転をさっせた時から混入
が見とめられなくなるまでの時間。 

 

3 樹脂変え効果の確認  ①後成形材 PC を 1kg, 5kg, 2kg, 3kg 使用した段階でパージ塊で判定する『追
加は 4kg,5kg までを識別表示して写真撮影する。 

 

終判定  射出成形品を 8shot サンプリングする『成形条件は事前に調整しておく！  
4 結果のまとめと発表  前成形材料，中間『専用パージ材）、後成形材、について各 STEP パージ実

施条件、使用材料条件、樹脂温度の関係で整理して発表する。 
 

IV 後処理  ○ 通常の成形機停機手順で行う 
･ 乾燥機の停機を行う 
･ 金型温度調整機の停機を行う 
･ シリンダー内樹脂を PP 樹脂で樹脂替えして停機する。成形機の機能に

「冷間起動防止装置がある場合には PP樹脂を計量したままで停機する
･ 金型は取り外し型置き場に収める 
･ 周辺の清掃を行う 

異物、異種材料の混入防止 
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(14) 2-14 作業指示書_成形条件の作り方 

ページ 1/1 

2-14.実習作業指示書 
作成年月日 作成者  

  

モジュール 射出成形プロセス 

サブモジュール 射出成形条件の作り方 

作業日 作業時間  作業対象者  

2013/ 9/ 24 9:00～12:30 自動車産業基盤強化 PJ モデル企業の Operator または
Supervisor 

作
業
内
容 

テーマ ： 成形条件設定 
目的 ： 成形品要求品質（寸法精度、外観、機械的強度など）を満足させ、生産能率を

向上させる成形条件の作り方を実習する 
 
1. 成形準備（事前に金型取付け、型温調、シリンダー昇温をしておく） 
2. (1) 粗条件出しを行う 

①計量条件の仮設定、②計量値・VP 切替位置の仮設定、③保圧の仮設定、④冷却
時間の仮設定 

(2) 成形不良を回避するための粗条件の調整をする。 
①速度調整と外観不良、②VP 切替位置とバリ・ショート、③射出工程の多段制御
と VP 切替位置 

(3) 保圧条件の調整対（寸法不良） 
①保圧と成形収縮、②ゲートシール時間計測、③成形品の寸法と保圧、④成形品の
後収縮 

(4) 冷却工程と中間時間 
①冷却時間、②中間時間 

(5) 量産成形に向けた設形条件の調整 
①金型表面温度と形状不良 

作
業
手
順 

実習指導手順書による 

目
標
レ
ベ
ル 

･ 樹脂材料、金型、成形機、金型温度調節機、予備乾燥機を総合的に把握して各工程の管
理要素を効果的に組み合わせて成形条件を作ることができる 

･ 成形不良発性過程を 
① 予備乾燥の不十分および樹脂流動中に起こる外観不良。 
② 充填完了後、保圧、冷却、突き出し過程に起こるヒケ、寸法不良、形状不良、物性

不良など各工程の重要制御因子が理解でき、管理ができる 

注
意
点 

･ 重量物運搬。高熱作業の火傷対策、長袖作業服、軍手、安全靴、保護めがねの着用 
･ 異種材料の混入の機会が多い作業であるため、①清掃②清潔③飛散防止に努める 

報
告
欄 
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(16) 2-16 作業指示書_樹指替・色替え 

ページ  1/1 

2-16.実習作業指示書 
作成年月日 作成者  

  

モジュール 射出成形プロセス 

サブモジュール 樹脂替え・色替え 

作業日 作業時間  作業対象者  

2015/2/24 9:00～12:30 メキシコ国自動車産業基盤強化 PJ モデル企業の Operator ま
たは Supervisor 

作
業
内
容 

テーマ ： 樹脂替え･色替え 
目的 ： シリンダー内に残る前成形樹脂を効率よくPurgeして後成形樹脂に置き換える

操作を学ぶ 
 
1. 成形準備（事前に金型取付け、型温調がされている。シリンダー温度は前成形温度から

-10℃～-15℃にしておく。昇温され成形できる状態。PC 樹脂の予備乾燥が必要。 
･ 前樹脂は成形温度の低い次のいずれか 
① >PP-Talc20%＜『白着色』；樹脂成形樹脂温度 230°C、金型温度 40°C、予備乾燥条

件 80°C×5hr 
② 衝撃性ポリスチレン＞HIPS＜白着色樹脂、樹脂温度 220℃、金型温度 40°C、予備

乾燥条件 80℃×3hr 
･ 後樹脂は成形温度の高い 
① >PC<ナチュラル透明、樹脂温度 290°C、金型温度 80°C、予備乾燥条件 120°C×8hr

･ 中間パージ材は（または工場で使用されているスクラツプ材を使うこともある） 
① >HD-PE<ナチュラル色、樹脂温度 210°C、金型温度 40°C、予備乾燥条件 00°C×0hr

2. 前樹脂が取り残され炭化層の形成箇所を確認する。ノズル、スクリュヘツド部、スクリ
ュー内部位置を把握する。『理論講座』 

3. 取残された前樹脂、炭化物『黒点』を系外に”掻き出す“方法 
① 樹脂温度を可能な限り『通常の樹脂温度-10 ～15℃』下げて、溶融粘度をＵＰし、溶

融・流動ポリマーで掻き出す。 
② 選択的に取残し箇所から掻き出す方法は、“回転パージ”、“計量パージ”、“シュート

パージ”を使う。 
4. 高い粘度パージ材を前樹脂と後樹脂の中間に挟むやり方（熱安定性が良い HD-PE ブロー
成形グレード） 

5. 市販の化学発泡パージ材の使用上の留意『理論講座』 
作
業
手
順

実習指導手順書による 

目
標
レ
ベ
ル

･ 樹脂替え･色替え時間は、スクリュー径に依存する。φ28mm で 30 分以下を実現する。
･ 炭化物生成を抑制するには、前成形の生産終了時の徹底した Purging が必要である 
① 時間短縮 
② 後成形、良品発生の抑制 
③ 産業廃棄物量の抑制 

注
意
点 

･ 重量物運搬。高熱作業の火傷対策、長袖作業服、軍手、安全靴、保護めがねの着用 
･ 異種材料の混入の機会が多い作業であるため、①清掃②清潔③飛散防止に努める 

報
告
欄 
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(17) 2-17 工場診断のガイドライン 

工場診断のガイドライン 

はじめに 

･ 個々で紹介する「目で見る工場診断」手法は工場の管理者や監督者が自己採点できる方法に

なっている。評価基準は分かりやすい5段階法。 

･ 診断の各評価項目【参照】2-21「効率的な工場診断手法」（表4.2 診断小分類項目） 

(1) 診断対象業務の実施段階、業務の実施内容 

【参照】2-19「目で見る工場診断の評価基準」（シート名称：「大分類1.工場管理の基礎」、「2.

人的活性化」、「3.生産間接支援」、「4技術革新」） 

(2) 評価点数 

【参照】2-21「効率的な工場診断手法」（表4.1工場診断評価体系と点数評価表） 

(3) 診断評価基準と(1)診断実施のポイント(2)改善手法、(3)効果の評価方法の例 

【参照】2-21「効率的な工場診断手法」（シート名称：「初期品質管理」「QC工程表」「QC7

つ道具」） 

これを参考にして他の診断項目についても作成することになる。この手法による「工場診

断適用事例」 

【参照】2-18「工場診断適応事例」、2-20「S社工場診断評価結果とレーダーチャート評価」 

I. 基礎編 

1. 工場診断の必要性 

(1) 工場診断の目的 

自社の［強み］と［弱み］を総合的に把握し、判断することにある。 

※1 工場は製品の種類による専門分野がある。診断結果が診断者の専門分野に偏らないよう

にするために、体系的な診断技法が求められる。 

※2 全包囲的な視点から工場を見ることで自社の強みと弱みが明確になる。そして短期間に

効果的な対策が講じることが可能になる。 

(2) 工場診断の効果 

① 企業の基礎体力強化ができる。 

「強み」の維持発展と「弱み」の克服による基礎体力強化が可能になる。 
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② 効果的な経営資源（人、設備、情報）の投入ができる。 

思い付きでなく、客観的な意思決定が可能になる。 

③ 将来の事業計画の指針が出しやすい。 

事業計画策定の指針にすることが出来る。 

2. 工場診断と目標設定 

(1) 自社の強みを発揮させる。 

自社の強みと弱みを分析する。 

※1 社員のベクトルを一致させるためには、何が強みで、何が足りないのかを設得力のある

手法を用いて、分析しなければならない。 

※2 自社の強みを更に強くし、基礎体力を底上げするためには、弱みをあるレベルまで改善

する必要がある 

(2) キーテクノロジーの重要性 

企業、工場には基盤となるキーテクノロジー、つまりコアーコンピータンス（Core 

Competence）が存在する。コアーコンピータンスを深化、拡張させるために、経営資源を

投入する手段として、工場診断が近道である。（経営課題を効率よく対処させるためには資源

を最適に配分する） 

3. 目で見る工場診断の薦め 

(1) 目で見る工場診断とは 

※1 工場診断は、日々工場を見ている人が評価するのが一番適しているともいえる。 

また経験豊富な専門コンサルタント工場診断実施のリーダーに頼むことも有効であ

る。それは客観的な評価基準の助言を受けて隠れた問題を見つけることが出来る。多く

の情報も得られ、改善活動実施計画作成の助言が得られる。 

※2 工場診断技法としては管理者や監督者自信で自己採点が出来る簡単な方法を採用して

いる。 

① 診断評価基準を大分類3項目、中分類12項目、更に小分類で各3項目分類している。 

② 各項目ごとに診断評価基準が示されている、 

③ 手順に沿って進めれば誰にも理解できるように工夫されている。 

④ 点数評価表に記入してそれぞれのチャートにまとめることで図示化する。 

この結果、平均点に達しているか否か、強みと弱みが簡単に見つけ出せる。 
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(2) 工場診断の要領 

出来るだけ客観的に評価することがポイントである 

 

図3 目で見る工場診断の手順 

 
(3) 自己診断後の改善施 

･ 工場診断評価基準の各項目について、改善のポイントが記述されている 

･ 点数が低い場合には、何を改善すればよいかを改善をみて判断する。 

4. 企業体質強化を図るための効率的な工場診断手法 

4.1 工場診断に期待されること 

(1) 問題の発見と改善の着眼 

産業構造の変化や競争の激化は企業飛躍のチャンスである。 

同時にあらゆる職域での徹底した改善実施により、企業体質強化を図ることが必要である。 

企業の実態を客観的、冷静に診断する。改善はこの結果に基ついてか適切、効果的に実行

する必要がある。 

少数精鋭で大きな効果を発揮させる改善活動では、効率的な工場診断は必須である。 

(2) 手法の簡便さ 

工場診断のポイント 

① 現状の問題点を公正・客観的に把握する。 

② 診断内容が明快で、誰でも参加できる 

③ 診断方法が単純で短期間でできる 

工場診断評価基準を理解する 

対象企業（自社）を評価基準に従って評価する 

評価シートに記入し、平均値を出す 

評価シートに記入し、平均値を計算 

チャートに記入する。 
中分類項目（レーダーチャート評価表） 
小分類項目（花びらチャート評価表 
大分類項目（ダイヤモンドチャート評価表）
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具体的には 

① 診断手順の手順化 

② 分かりやすいフォーマツト用紙 

③ 客感的な点数評価 

を用意し、工場関係者が自己診断として幅広く活用でき、コンサルタントとしての専門的

立場からも活用できることが望ましい。 

(3) 体系的な改善ツール 

4.2 工場診断手法と体系化 

(1) 工場診断の体系化 

【参照】2-21「効率的な工場診断手法」（シート名称：図4.1工場診断体系図） 

(2) 診断の手順 

個々の診断項目が企業目的に合った形式として効率的に運用されることが望ましい。 

ゆえに小分類36項目について個別に診断評価して点数で表す。これが小得点である。さら

に中得点、大得点求める。中得点、大得点は工場の「強み」「弱み」の傾向を表す値として、

活用できる。 

これらを記載できる 

【参照】2-21「効率的な工場診断手法」（シート名称：「表4.1工場診断体系と点数評価表、表

4.2診断小分類項目」） 

4.3 工場診断の評価基準 

(1) 分かりやすい5段階法 

【参照】2-21「効率的な工場診断手法」（シート名称：「表4.1工場診断体系と点数評価表と表

4.2診断小分類項目」） 

(2) 診断評価が改善の目標を示す 

･ 診断の小分類36項目の評価はそれぞれ用意された評価表の中より選択し、評価点を与える。 

･ 現状の診断で選択した実施段階の上位が当然Next stageの達成目標である。 

(3) 工場関係者が自己採点できる 

工場関係者が診断評価基準表を見れば、現状実施状況が自己採点できる。 

複数のメンバーにより議論しながら統一見解として診断評価することが現状認識も深まり

効果的である。 
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4.4 工場診断の実施 

工場関係者が集まり工場診断評価表と診断評価基準表を用意する。 

リーダーが評価基準を1段階から5段階まで読み上げ自社工場はどれに該当するか全員に

問いかける。 

全員の意見が一致の場合はそれで決定する。 

いろいろな意見が出た場合には意見を出した理由を尋ねる、そして改めて総じてどうかを

たずねて意思を集約して決定する 

4.5 診断結果の分析評価 

(1) 診断点数評価 

･ 工場診断評価表に診断結果を記入したら。右下枠に全平均値を記入する。 

･ 点数評価が2点以下となれば当然改善すべきことは内なる側に多くあるとみてよい。 

･ 工場関係者が問題と認識している部分は、ほとんどその弱みが点数で出てくる。 

(2) 花びらチャート評価 

･ 工場診断評価表の小分類36項目について小得点の値を図4.2「花びらchart評価表」に記入

する。 

･ 中心がゼロ点で外側が5点である 

･ 花びらchartにより企業の強み、弱みを具体的な業務レベルで検討できる。 

･ 改善活動を行うときに、具体的な改善項目を把握できる 

 

図4.1 「花びらchart評価表」（小分類） 

 
(3) レーダーチャート評価 

･ 工場診断評価表の小分類12項目について中得点の値を図4.3「レーダーchart評価表」に記入する。 

･ 中心がゼロ点で外側が5点である 

･ レーダーチャートにより、企業の強み、弱みを分野別に検討することが出来る 

･ 全分野が一覧で見ることができ全体把握ができて有効である 
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図4.2 レーダーchart評価表（中分類） 

 
(4) ダイヤモンドチャート評価 

･ 工場診断評価表の大分類4項目について大得点の値を図4.4「ダイヤモンドチャート評価表」

に記入する。 

･ 中心がゼロ点で外側が5点である。 

･ ダイヤモンドチャートにより、企業の強み、弱みを経営管理の領域別に検討することが出来る。 

･ 全分野が一覧で見ることができ全体把握ができて有効である 

 

図4.3 「ダイヤモンドチャート評価表」（大分類） 

 
4.6 業務改善の着眼点 

① 診断点数評価 

② 花びらチャート評価 

③ レーダーチャート評価 

④ ダイヤモンドチャート評価 

⑤ 診断実施の過程で出た意見と事実 
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以上を総合判断をして着眼点をまとめる。 

評価基準の一つ上の段階がNext Stepの目標になるので改善を導きやすい。 

点数は平均4点以上の高得点で、利益がでない場合は工場機能の上位機能（経営戦略、商

品戦略など）における基本的問題があるとみなすべきであろう。 

II. 展開編 

5. トータル改善プログラムにおける診断手法の活用 

5.1 トータル改善プログラム企画 

トータル工場診断を効率的に進める方法としての手順 

 

図5.1 トータル工場診断の手順 

 
工場診断の目的は、「まず改善を実施」することである。この改善を効果的に実施するには、 

① 自社の強み、弱みを知って何処を重点的に取り組むか 

② どのレベルまで実行しなければならないか 

③ 工場関係者の意識が高く、協力は十分に得られるか 

などの改善意思を基に、改善に向けてのリーダシップが大切である。 

問題所在の明確と関係者の協力が得られれば「改善活動実施計画」の策定は容易になる。 

改善実施計画の具体化策のポイントは、 

･ 改善実施の重点を決める。 

･ 達成目標値と達成日定を決める。 

･ 推進組織および推進責任者を明確にする。 

ことである。 

1. 全体計画 

2. リーダー選定 

3. 工場診断の実施 

4. 診断結果分析 

5. 診断結果報告会 

6. 改善活動実施計画 

7. 改善活動の実施 

8. 効果の確認と発表 
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5.2 リーダーの選定 

(1) リーダーに向く人と向かない人がいる。 

改善診断実施のリーダーには業務全般に精通した若手課長クラスの人が最適である。 

(2) コンサルタントの活用： 

経験豊富な専門コンサルタントを工場診断実施のリーダーに委託することも有効である。

客観的な評価基準の助言を得て、隠れた問題を引き出しながら、効率よく実施できる。 

日常における工場診断は社内で行い、1から2年ごとにコンサルタントの指導を得ること

も、費用対効果の面で有効である 

5.3 効果的な工場診断の進め方 

(1) 診断メンバーの選定： 

生産に直接関係する製造・品質保証・生産管理のほかに間接部門として、設計・購買・生

産技術・営業を加える。人数は各部門とも1－2名程度のメンバーが参加して実施が良い」業

務に精通した若い人が妥当である。 

(2) 診断作業の進め方： 

工場診断の進め方は原則として次のステツプで実施する。 

Plan 計画段階 

① 全体計画を説明し、関係先の協力を得る 

② 診断実施にリーダー選定 

③ 診断実施のメンバー選定 

④ 工場診断評価点を準備する 

⑤ 工場診断評価基準を準備する 

⑥ 実施日時を決める（診断は2時間程度が適当） 

⑦ 実施場所を決める（なるべく工場に近い場所） 

Do 診断実施 

① 参加メンバーに診断作業の進め方を説明する。 

② 工場診断評価表の小分類No1より、リーダーが各評価段階を読み上げる。 

③ 参加者の意見を聞いて、5段階の点数評価をする。 

④ 評価の意見が分かれたときは、その理由を聞き、改めて5段階の点数評価をし、小得点

欄に点数を記入する。 

⑤ なるべく参加者全員が同一点数評価になるように、リーダーは意見を集約することが望

ましい。 

⑥ どうしても参加者の意見が集約できないときは、工場責任者に判断を委ねるのもよい 

⑦ 以上のように、小分類36項目を繰り返し実施する 
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Check 診断結果の評価 

① 診断点数評価 

② 花びらチャート評価 

③ レーダーチャート評価 

④ ダイヤモンドチャート評価 

Action 改善活動実施計画のまとめおよび診断手法の改善 

(3) 診断の点数評価 

事例の表3.1工場診断評価表は、従業員数約200人の特殊工作機械メーカA社において実施

した事例である。 

平均2.8点は決して満足のいく結果ではない。 

A社では一応、必要な管理手法は実施してきているが、なにをしても、少量多品種生産の

多忙さに流されて、十分な成果が上がっていなかつた。工場幹部の感覚と、工場診断結果と

がほぼ一致した事例である。 

5.4 効果的な診断結果の分析 

(1) レーダーチャート分析 

(2) ダイヤモンドチャート分析 

(3) 診断結果の総合分析 

III. 実施編 

1. 診断評価基準と改善のポイント 

【参照】2-21「効率的な工場診断手法」（シート名称：「初期品質管理」「QC工程表」「QC7

つ道具」） 

診断評価基準と(1)診断実施のポイント(2)改善手法、(3)効果の評価方法を示した。これを

参考にして他の診断項目についても作成する。 

2. 工場診断適用例 

【参照】2-18「工場診断適応事例」、2-20「S社工場診断評価結果とレーダーチャート評価」 

以上 
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1. 引用文献 

「実践 現場の管理と改善講座」 

名古屋QS研究会編、宮崎正克著：目で見る工場診断（2008）、日本規格協会 

2. 工場診断の「企業全体の総合診断」との関連 

企業の活動としては工場管理と同類に 

① 工場管理（今回紹介した工場診断として取り上げている） 

② マーケティング 

③ 財務管理 

④ 設計管理 

⑤ 人材開発 

⑥ 情報管理 

⑦ 安全管理 

⑧ 資材・購買 

⑨ 物流管理 

⑩ 地球環境管理 

などの活動機能がある。これらについても工場診断と同様に、大、中、小に分類し、項目

を分けて診断して、企業を総合的にとらえ、評価することができる 
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(18) 2-18 工場診断適用事例 

工場診断適用事例 

プラスチツク成形メーカ：S社は典型的な中小企業である 

1. 会社概要と経営環境 

① 従業員数：48名 

② 樹脂成形（金型メンテナンスも自社） 

③ 製品は自動車部品や楽器部品 

④ 経営問題、減収減益 

2. 工場診断の実施 

① 手順 

Step1<プロジェクトメンバーの発足： 

Step2<プロジェクトメンバーによる工場診断の実施： 

Step3<工場診断の結果から問題点抽出： 

Step4<問題点の対策案作成： 

Step5<TOPへの工場診断結果および対策案の報告： 

Step6<全社改善キックオフ大会： 

② 解説 

Step1<プロジェクトメンバーの発足： 

生産課、営業課、生産技術課、から若い人を選任、事務担当を入れて4名。主任レベ

ル。リーダーは生産技術課の主任。 

「診断メンバーの選定には生産に直接関係する製造・品質保証・生産管理のほかに間

接部門として、設計・購買・生産技術・営業を加える。人数は各部門とも1－2名程度の

メンバーが参加して実施が良い」業務に精通した若い人が妥当である。 

Step2<プロジェクトメンバーによる工場診断の実施： 

ロジェクトメンバー4名で実施した。4人の意見が合わず点数が開いたときはリーダー

が判断した。結果は工場診断評価結果（改善前）、評価体系表、中分類のレーダーチャ

ートにまとめる。点数の低い大分類の項目から、更に点数の低い中分類、小分類項目を

挙げていく。 

Step3<工場診断の結果から問題点抽出： 

中分類項目の分析結果、小分類項目に絞込み何が問題なのかを挙げる。 
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Step4<問題点の対策案作成： 

プロジェクトメンバーと（問題箇所の責任者）生産部長、生産技術部長とで対策案を

検討する 

Step5<TOPへの工場診断結果および対策案の報告： 

TOP、および役員、関係部門の責任者に現状の実態および改善案を報告し議論する。 

改善案をまとめ、作業期間を決める 

Step6<全社改善キックオフ大会： 

･ 社員全員を集め、キックオフ大会を行う。 

･ 工場診断結果の報告と問題点およびその対策を説明する。 

･ 現状分析の結果から問題点や課題を抽出し自社の弱い点を明確に示す。 

･ 社員が納得すること。対策案を社員の前で宣言すること 

･ 会社が経営課題にたいして、きちんと手を打つこと示す。社員のベクトルを合わせる

こと 

社員の協力を引き出す。 

Step7<対策実施最終報告： 

対策案が軌道に乗ったこと、生産性が向上したこと（誰にも改善が効果的に行われた

こと）改善前後の比較表でまとめる。 

例 

項目 改善前 改善後（数値で） 
成形機の設備稼働率 74% 98% 
精密成形品の歩留まり 91% 100% 
仕係り品在庫金額  改善前に比べ32%削減できた 
管理担当者数 6 名 2 名 
金型交換時間（1 型あたり） 24min 9min 

 
3. 今後の施策について 

改善後のレーダーチャートを示し、平均をクリアーしていない部分について低い点数の項

目を順次改善する方針、方策を示す。 

(1) 引用文献 

「実践 現場の管理と改善講座」 

･ 名古屋QS研究会編、宮崎正克著：目で見る工場診断Page 122-128,（2008）、日本規格協会 
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(19) 2-19 目で見る工場診断の評価基準 

1) 大分類 1.工場管理の基礎 

中分類 1.品質管理 2.原価管理 3.生産管理
小分類 1. 初期品質管理 2. QC 工程表 3. QC7 つ道具 4. 目標原価（DTC）

活用
5. VA/VE 改善 

活動
6. 原価計算・ 

原価把握
7. 生産日程計画 8. 標準時間（ST）

の活用
9. 能率管理 

1 段階 新規製品の生
産設備や生産
初期段階の管
理充実は日常
業務が多忙で
あまりできて
いない。 

 「QC 工程表」
が作成されて
いるが、主に顧
客要求提出目
的であまり現
場に反映され
ていない。 

 QC7 つ道具が
現場に活用さ
れておらず、不
良が出てもそ
の場しのぎで、
やみくもに対
応している。こ
のため改善の
方向がなかな
か見出せない。

 目標原価をド
ンブリ勘定で
決めており、計
算根拠が不明
確で関連部門
へのオーソラ
イズもされて
いないためか、
社内に目標達
成意欲が感じ
られない

 TOP や幹部の
判断で場当た
り的に実施し
ている。機能
分析を特に実
施 し て お ら
ず、通常のコ
ストダウン手
法を用いてい
る。 

 工場の賃率は
ドンブリ勘定
で設定してい
る。製品コス
ト、能力設定、
出来高管理な
どの粗い計算
はできるが、信
頼性は非常に
低い。 

 注文を見なが
ら製造部門で
適当に順序を
決めている。
このために納
期遅れが慢性
的に発生氏、
有効な対策が
採られていな
い。 

 標準時間とい
った概念がな
く、作業者が自
分のやり方で
一生懸命に作
業している。こ
のため作業者
間のばらつき
が非常に大き
い。 

 標準時間がな
く、体系的な能
率管理はでき
ない。監督者は
一方的に能率
向上を叫ぶが、
具体策に乏し
い。 

 

2 段階 新規製品の生
産設備や生産
初期段階の管
理は、手順を決
めていないが
熱心に取組で
いる。 

 「QC 工程表」
の運用手順は
決められてお
り、作成・実行
しているもの
の十分生かさ
れていない。 

 一部の人のみ
QC7 つ道具を
理解しており、
現場で実最に
使っている。活
用の度合いは
個人レベルで
あり、現状分析
がようやくで
きる程度であ
る。 

 重点機種につ
いては、部品レ
ベルまで割り
付けしている
が、特定部門だ
けの活動に留
まっている。全
社的な展開は
今ひとつであ
る。 

 VA/VE プロジ
ェクトを発足
させるが長続
きしない。機
能分析は一部
で実施してい
る 程 度 で 、
VA/VE 提案制
度も存在する
が 活 発 で な
い。 

 賃率が細分化
（固定費、変動
費、共通費）さ
れ、工場管理・
運営の企画が
できる形にな
っている。しか
し運営の母体
となる原価部
門が弱体であ
り、牽引力が小
さい。

 生産計画は立
てられている
が進捗管理が
十分でなく、
製造部門は独
自に動いてい
る。 

 部分的に標準
時間を作成し
ている段階で
ある。しかし
種々の理由で
自信のもてる
標準時間が決
まらないため、
全面導入には
踏み切ってい
ない。 

 実績データの
採取は良くで
きている。しか
し標準時間と
の差異分析は
迅速にできな
いため、事後報
告的で、能率向
上にはあまり
役立っていな
い。 

 

3 段階 自社にあつた
初期品質管理
の手順が明確
で、工場長を責
任者として、着
手している。 

 製 品 ご と に
「QC 工程表」
が作成さてい
る。常に最新状
態にメンテナ
ンスされてい
る。 

 QC7 つ道具を
理解している
人がおり、その
人たちを中心
に問題解決を
行っている。現
状分析は的確
にできている。

 製品別チーム
を編成しプロ
ジェクトとし
て実施してい
る。各段階ごと
に、達成させる
仕組みはでき
ていて、原価低
減活動が機能
している。 

 VA/VE プロジ
ェクトが活発
に実施されて
いるが、リー
ダーの力量に
よって差が出
ている。実施
事例紹介がお
こなわれてお
り、プロジェ
クト間で刺激
がある。

 原価管理部門
が組織として
設けられ、工場
の採算管理・予
算管理、更に生
産効率向上の
ための原価資
料が把握され
ている。精度向
上に取り組ん
でいる。 

 月単位の生産
計画が立てら
れている。ビ
ジュアルでの
進捗管理技法
を採用してい
る。 

 各工程で標準
時間が決めら
れており、実績
時間との差が
短縮されてき
ている。この標
準時間が生産
管理に使われ
ている。 

 作業指示は標
準時間を明示
して実施して
いる。実績時間
と差異が大き
いときは、必ず
原因分析し、改
善を実施して
いる。 
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中分類 1.品質管理 2.原価管理 3.生産管理
小分類 1. 初期品質管理 2. QC 工程表 3. QC7 つ道具 4. 目標原価（DTC）

活用
5. VA/VE 改善 

活動
6. 原価計算・ 

原価把握
7. 生産日程計画 8. 標準時間（ST）

の活用
9. 能率管理 

4 段階 量産・非量産
（量産試作生）
すべてについ
て明確な手順
を決めて実行
し、成果を得て
いる。 

 「QC 工程表」
が適切に作成
されて、運用さ
れている。生産
準備・教育、品
質管理の中心
的役割をして
いる。 

 多数の社員が
QC7 つ道具理
解しており、グ
ラフなどを用
いて目で見る
管理を実行し
ている、もう少
しで社員是認
が QC7 つ道具
を使いこなせ
る。

 各 STEP ごと
の実際原価と
目標原価と差
異を明確化し、
それを達成す
るために機能
分析をベース
にした活動が
実施されてい
る。 

 設計が中心と
なり、設計段
階からプロジ
ェクトチーム
を 発 足 さ せ
VA/VE を実施
している。ま
たVA/VEリー
ダー養成も活
発に行われて
いる。

 原価計算・原価
把握の仕組み
が関連部門や
各プロセスで
必要機能とし
て確立されて
いる。また目標
原価設定。達成
のための制御
ができている。

 大日程計画と
小日程計画が
連動して作成
されており、
ほぼ計画通り
に生産が進ん
でいる。受注
変動や変更に
対 応 し て い
る。 

 標準時間が各
指標のベース
となっており
日程計画や納
期管理の生産
計画利用、作業
能率向上や改
善に利用され
ている。 

 工場内は POP
でデータを収
集し、正確な能
率管理と実績
時間とに差異
があるときに
は迅速に対応
している。 

 

5 段階 初期品質管理
では工程能力
指数、Cp や
Cpk により管
理され目標水
淳に達してい
る。 

 全製品。部品に
対し「QC 工程
表」が作成さ
れ、工程管理に
適用され、技術
ノウハウ蓄積
に役立ってい
る。 

 社 員 全 員 が
QC7 つ道具を
しつかりと身
につけ活用し
ている。実際に
不良低減など
の効果を上げ
ており、ほとん
どの問題を解
決できるレベ
ルに達してい
る。

 目標原価をベ
ースにして、こ
れを達成する
ために CE が
進められ、コス
トダウンのみ
ならず新製品
立ち上げ期間
の短縮も図ら
れている。 

 経営計画とリ
ン ク し た
VA/VE 活動を
実施し、大き
な効果を挙げ
て い る 。
VA/VE の心技
法研究や情報
活動が活発に
実施されてい
る。 

 原価企画活動
の仕組みが明
確に描かれ運
営の努力がな
されている。ラ
イフサイクル、
コストの運営、
製品別コスト
戦略の強力な
推進・実施がで
きている。 

 数ヶ月先の生
産 予 測 を 立
て、今月の確
定計画を作成
する。受注変
動による微調
整は毎日行っ
ている。生産
が 平 準 化 さ
れ、納期遅れ
はない。 

 標準時間の精
度が高く、信頼
性がおける、標
準時間を短く
する小集団活
動やVA/VE提
案も活発で、標
準時間削減に
全社で取り組
んでいる。 

 作 業 指 示 も
POP で行い、
指示時間とと
実績時間との
差が非常に小
さい。標準時間
も定期的に見
直されて段取
り方法や、工具
なども日々改
善されている。 

 

 

1. 引用文献 

「実践 現場の管理と改善講座」 

・名古屋QS研究会編、宮崎正克著：目で見る工場診断（2008）、日本規格協会 
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2) 大分類2.人的活性化 

中分類 4.人材育成 5.環境・安全 6.職場活性化
小分類 10. 作業訓練・ 

教育システム
11. フレキシブル 

組織 
12. 多能工化 13. 職場安全基準 14. 職場環境改善 15. 環境管理 

システム
16. 5S 活用 17. 改善提案活動 18. 小集団活動 

1 段階 入社時に新人
教育を行うが、
それ以後、定期
的には教育を
行っていない。
会社のモツト
ー と し て 技
術・技能は自分
で磨けという、
習慣が残る。 

 経営環境が大
きく変化して
も、組織はほと
んど変えてい
ない。このため
短納期対応が
うまくできて
いない。また組
織が硬直化し
ている。 

 多能工教育は
実施していな
い。各従業員が
一つの技能や
専門を持てば
十分であると
思っている。 

 5S が不徹底で
常に災害が起
こり得る状況
である。安全具
の装着や作業
方法など作業
基準書と異な
る作業を行う
っている。 

 職場環境改善
設備は全く設
置されていな
い。3K 職場の
ため仕方ない
というあきら
めが先行し、
環境改善はほ
とんど進んで
いない。 

 公害防止設備
は設置されて
いるが管理さ
れている状態
ではない、定期
的な測定は実
施されていな
い。 

 作業場の清掃
は実施されて
いるが、もの
の整理、整頓
状況は良くな
い。3S は各職
場で個別に行
うが、TOP が
督促しないと
低調である。 

 改善提案制度、
運営方法の枠
組みはできて
いるが、提案件
数は非常に少
ない。提案内容
は低レベルで
採用率も低く、
提案者に偏り
がある。 

 職場の自主的
活動でグルー
プ編成され活
動の考え方や
問題解決手法
の学習が始ま
つたばかりで
ある。そのため
一部の職場の
試行にとまっ
ている。 

 

2 段階 企業としては
特別に教育プ
ログラムを用
意していない。
技能教育は必
要な都度 OJT
で教えており、
これで十分と
思われる。 

 経営環境に対
応させるため
に、組織のフレ
キシブル運用
をしているが、
教育・訓練が十
分でなく、大き
な効果はえら
れていない。 

 多能工を育成
しているが、計
画が遅れてい
る。このために
多能工の人数
が非常に少な
い。 

 発生した災害
の再発防止対
策は行われて
いるが、横展開
は十分ではな
い。安全管理や
安全教育は必
要に応じて実
施している。 

 職場環境改善
設備は多少設
置 さ れ て い
る。しかし、
作業環境の良
いところと悪
いところが明
確であるが改
善が進んでい
ない。 

 環境保全に積
極的であるが、
行動計画は明
瞭でない。公害
防止について
は、法に準拠し
て最低限度の
管理はしてい
る。 

 3S はおおむね
実施されてい
るが、継続的
な維持ができ
ていない。5S
研修は階層別
に実施してい
るが 5S実践は
今、一歩。 

 階層別に教育
研修を行って
いる。職場の改
善意識も向上
し、提案件数、
賞金金額、参加
率、採用率も
年々高まって
いるが期待レ
ベルになって
いない。

 職場の推進組
織やグループ
編成ができ、活
動の理解度も
高くなってき
ている。取り組
みやすい比較
的簡単なテー
マを取り上げ
ている。 

 

3 段階 新 入 社 員 教
育・中堅社員教
育、専門教育、
管理者教育コ
ース等がある。
各コースとも、
人事考課とリ
ンクさせてい
るので、受講者
は真剣である。

 定期的に体制
や組織を見直
している。また
人材育成のた
め、人事異動も
おこなってい
る。さらに業務
によっては PJ 
Team を編成し
ている。 

 多能工教育は
人材開発プロ
グラムに沿っ
て定期的に行
われている。あ
る程度、多能工
者の人数は確
保できている。

 安全管理活動
が計画・実行さ
れ、全社展開も
されている。安
全に関する提
案も伸びてき
ている。 

 管理。監督者
が中心となっ
て職場環境改
善が進められ
ている。重点
職場で環境改
善テーマおよ
び達成目標を
決め取り組ん
でいる。

 環境との調和
を図る企業イ
メージ作りを
進めている。環
境マネジメン
トシステムが
構 築 さ れ 、
ISO14001 に沿
った運用がで
きている。

 全社的推進組
織と計画によ
り 5S活動を実
施している。
3S はおおむね
整っている。
評価基準があ
り、点数法で
職場を評価し
ている。

 採用済み提案
制度が導入さ
れ、優秀事例の
紹介など啓蒙
活動も活発化
している。提案
件数・参加率等
は向上してい
る。 

 会社全体の推
進組織ができ、
活動計画の作
成も軌道に野
伝北。そして活
動時間や活動
回数、テーマ完
了件数も向上
している。 

 

4 段階 専門の技術教
育、技能教育の
カリキュラム
がありレベル
向上に努めて
いる。外部教育
期間へも積極
的に参加させ
ている。 

 開発業務にあ
わせて、PJ 組
織を多用して
いる。また生産
現場でも多能
工の育成に力
点を入れてい
る。 

 人材開発プロ
グラムが順調
に進み、多能工
者が沢山育っ
ている。このた
め相当数の作
業者が複数の
工程を兼務で
きる。 

 ヒヤリ・ハツト
活動や自主的
な安全サーク
ル活動が活発
に行われてい
る。新規の設備
はあらかじめ
安全重視の社
内設計基準や
安全基準が設
けられ守られ
ている。

 人間工学的な
職場環境改善
が進み、快適
な職場になり
つつある。ジ
ョブローテン
ションも実施
され、全体の
レベルアツプ
に貢献してい
る。 

 製品企画時点
で製品ライフ
サイクルにつ
いて十分な検
討がなされた
製品を設計・製
造している。ま
たリサイクル
率の高い材料
を主に使用し
ている。 

 TOPの5S点検
が定期的に実
施 さ れ て い
る。表彰制度
が運用され、
啓蒙活動が活
発である。5S
マニュアルが
ほぼ整備され
ている。 

 優秀者の表彰
制度ができて
いる。職制の指
導は積極的で
ある。改善の自
主活動も活発
で、提案件数な
ど活動状況は
期待レベルに
近い。 

 推進組織や教
育研修がほぼ
整備され、活動
の進め方や自
主的運営にも
習熟度が見ら
れる。高度な手
法を活用し高
いレベルのテ
ーマに取り組
んでいる。 
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中分類 4.人材育成 5.環境・安全 6.職場活性化
小分類 10. 作業訓練・ 

教育システム
11. フレキシブル 

組織 
12. 多能工化 13. 職場安全基準 14. 職場環境改善 15. 環境管理 

システム
16. 5S 活用 17. 改善提案活動 18. 小集団活動 

5 段階 会社ビジョン
に沿った能力
開発プログラ
ムを組んでい
る。技術系、技
能系、管理職と
も定期的な教
育システムが
ある。このため
技術・技能の伝
承に成功して
いる。

 経営の環境変
化に柔軟に対
応させるため、
階層組織から
フラツト組織
ニキリカエテ
イル。この結
果、従業員のや
る気、を十分に
引き出してい
る。 

 CDP（生涯開発
プログラム）に
沿って生涯教
育を行ってい
る。その結果、
相当数の万能
工がそだって
おりレベルが
非常に高い。ま
た人事評価シ
ステムともリ
ンクしている。

 災害ゼロを合
言葉に工場の
隅々間で災害
予防対策が採
られ、社員個々
の要件に合わ
せた人間中心
の作業標準が
設定され作業
環境も整備さ
れている。 

 上下のコミユ
ニケーション
も活発にでき
ており、全社
員が生き生き
とした表情で
作業おこなっ
ている。また
メンタル・ヘ
ルス面の配慮
も行き届いて
いる。

 製品が製造さ
れてから回収
されるまでの
循環システム
が確立されて
いる、環境への
負荷を最小限
に抑えた企業
活動をしてい
る。 

 目で見てわか
る 5S管理方式
を採用してい
る。また職場
の 5S責任区分
が明確になっ
ており、達成
レベルは非常
に高い。 

 方針として、量
より質に重点
を置いている。
提案件数、賞金
金額、参加率、
採用率も期待
レベル以上に
達し、参加意識
や改善能力も
高い。 

 社内外での事
例発表がかな
り高い水準で
行われている。
またテーマ完
了件数など活
動状況も期待
レベルで問題
解決能力も向
上しており、好
成績を挙げて
いる。 

 

 

1. 引用文献 

「実践 現場の管理と改善講座」 

・名古屋QS研究会編、宮崎正克著：目で見る工場診断（2008）、日本規格協会 
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3) 大分類3.生産間接支援 

中分類 7.資材・物流 8.設備管理 9.標準化
小分類 19. 資材管理 20. 在庫管理 21. 物流管理 22. 工場レイアウト 23. 設備保全管理 24. 冶工具管理 25. 作業標準書 26. 計測機器の校正 27. 製品・部品の 

共通化 
1 段階 資材管理に対

する意識が希
薄である。資材
購入は場当た
り的であり欠
品は絶えず発
生している。資
材の在庫も非
常に多く、死蔵
品も見られる。

 担当部門がて
きじ実施して
いる程度で倉
庫、または現場
からの欠品連
絡が頻繁にあ
りあわてて外
注や購入品を
手配している。
逆に不動在庫
も多い。 

 物流管理はほ
とんど人手処
理で改善の意
識も実績もな
い。重量物でも
人手に頼って
いる。運搬分析
での活性指数
はゼロ（バラ置
き）である。 

 その都度適当
にレイアウト
しているため、
人の移動量が
多く、工程が混
乱している。ま
た、通路に仕掛
かりが山積み
されており、運
搬に支障がで
ている。 

 設備を導入し
た時からメン
テナンスはほ
と ん ど 行 わ
ず。このため、
簡単な故障も
自分たちで直
すことができ
ない。 

 冶具や工具は
使っても片付
けていない。こ
のため探すの
に大変苦労を
しており、時間
がかかってい
る。 

 ようやく作業
標準書を現場
の実態に合わ
せて作成した
段階である。
しかし作業者
も作業標準を
守 っ て い な
い。ムリ・ム
ダ・ムラの改
善はほとんど
行われていな
い。

 校正機器の校
正基準が定め
られていない。
不良を発生さ
せ異常に気が
付いたときだ
け担当者判断
で校正をおこ
なっている。 

 製品や部品の
標準化は必要
性を感じてい
るが、日々時間
に追われ、業務
繁忙で標準化
どころではな
い。 

 

2 段階 資材管理はマ
ニュアル管理
のため工数が
かかり、欠品も
多い。資材購入
の管理基準一
応あるが徹底
されていない。
このためか不
要在庫が多い。

 倉庫または現
場からの欠品
連絡は少なく
なって来てい
るが購買部門
での手番管理
があいまいで
ある。このため
欠品や過剰在
庫が多くなり、
担当者が孤軍
奮闘している。 

 物流管理は一
部機械化され
ているものの
機械を用いた
合理化や改善
の意識が希薄
である。運搬分
析の活性指数
は 1.（箱入れ）
である。 

 ある程度、仕事
の流れに応じ
たレイアウト
だが、まだ人の
移動が多い。ま
た中間在庫が
多く、設備が見
通せない。 

 日常保全は行
っているが、
まだ設備故障
のトラブルが
続いている。
またトラブル
が発生してか
らあわてて修
理している。 

 人によっては
きちんと整理
されているが、
会社全体のル
ールになって
いない。また加
工冶工具の置
き場所が決め
られていない。

 作業標準の重
要性が認識さ
れ始めた。し
かしメンテナ
ンスが十分で
なく、作業標
準と実態があ
わないものも
ある。 

 校正基準は経
験に基ついて
定められてい
る。点検基準は
未整備である。
校正する装置
は国家標準と
のトレサビリ
ティが考慮さ
れていない。 

 類似製品・部品
の開発設計に
おいて設計者
の独断で共通
化を検討・実施
している。製
品・部品のコー
ド化を考え始
めた。 

 

3 段階 資材部門別の
費用管理は実
施されており
資材管理の教
育も全社で行
われている。資
材・材料の欠品
はほとんど発
生していない。

 購買部門や出
荷部門ではき
ちんと在庫を
掌握している。
現在の在庫管
理意識も高く
なってきたが、
部門間によっ
て温度差も見
られる。 

 物流に関する
教育を行って
いるため改善
が少し進んで
いる体系的に
取り組んでい
るため、効果が
見えてきた。活
性数は 2（枕つ
き）である。 

 ほぼ仕事の流
れに応じたレ
イアウトで、人
の移動も少な
い。ネツク工程
の分析・改善に
より仕掛かり
品が以前に比
べて減少して
いる。 

 TPM を導入
し、自主点検
のステップを
クリアしてい
る。また設備
保全は、日常
点検と定期点
検が中心であ
る。 

 5S 活動で整
理・整頓・清掃
が行き届いて
いる。このため
加工冶工具類
の置き場が明
確なのでわか
りやすい。冶工
具類の改善に
取り組んでい
る。

 作業標準書通
りに作業が実
施 さ れ て い
る。作業のム
リ・ムダ・ム
ラの改善は行
われている。 

 国家基準に沿
ってトレサビ
リティが可能
な装置を用い
て校正を実施
している。校正
および点検基
準は過去の経
験に基づいて
行っている。 

 製品・部品の標
準化はある程
度進んでいる。
設計者の標準
化・共通化意識
もたかまつた。
コード化率は
80%程度であ
る。 
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中分類 7.資材・物流 8.設備管理 9.標準化
小分類 19. 資材管理 20. 在庫管理 21. 物流管理 22. 工場レイアウト 23. 設備保全管理 24. 冶工具管理 25. 作業標準書 26. 計測機器の校正 27. 製品・部品の 

共通化 
4 段階 従業員が生産

計画に沿って
計画的・意識的
に資材管理・在
庫管理を実施
しており発注
方式（定期発
注、定量発注）
も定着してき
ており、在庫回
転率が上がっ
てきている。 

 購買部門では
在庫を完全に
掌握している。
しかし部品点
数が膨大にな
り、このために
処理が複雑化
している。設計
部門で部品の
標準化や類似
設計が進めら
れている。 

 物流設備を見
直し、機械化や
システム化は
進んでいる。そ
の効果は出て
いる。また社員
の改善意識も
高い状態であ
る。活性示数は
3（車上）であ
る。 

 受注数に応じ
た生産システ
ムを採用して
いる。たとえば
セルや U 字型
のレイアウト
もあり生産性
が高い。このた
め、仕掛かり在
庫が少ない。 

 TPM 活動も順
調に推移し、
TQMとの関連
を追及できる
段階である。
設備保全が行
き 届 い て お
り、故障が大
幅に減少して
いる。全社を
上げて保全教
育に力を入れ
始めた。

 自分たちで考
え設計した、工
夫の見られる
冶工具が多く
見受けられる。
また加工冶工
具や計測機器
の校正を定期
的に行う。 

 作業標準を用
いてムリ・ム
ダ・ムラの改
善を組織的に
取り組み成果
が出ている。
工程能力指数
を把握し、フ
ィードバツク
している。 

 校正・点検基準
に基づいて確
実に実施して
いる。現在校
正・点検基準を
計測機器の精
度や機構、被測
定物の要求品
質に沿って修
正を行ってい
る。 

 設計者に標準
化・共通化が浸
透し、マニュア
ルが整備され
利用度は高く
なっている。ま
た VRP の考え
方も採用して、
標準化・共通化
を進めている。 

 

5 段階 コンピュータ
ーを用いて生
産計画とリン
クした，精度の
高い資材は発
注・在庫管理が
実施されてい
る。また部門別
費用管理およ
び目で見る管
理を実施して
いる。 

 設計部門以下
生産現場まで
全社的にコス
ト意識が高く、
常に標準化・共
通化を心がけ
ている、コンピ
ュータでの在
庫管理が徹底
され誰もが用
意に画面上で
検索できる。 

 小口・多頻度・
短納期を目標
に掲げ。顧客満
足を最優先に
活動しており、
経営的な効率
が見えてきて
いる。システム
化により物流
管理費を大幅
に削減できた。
活性示数は 4
（移動中）であ
る

 生産性向上と
作業の快適さ
の向上を追及
しており、人間
と機械の調和
がとれた生産
システムとな
っている。ま
た、多能工や万
能工化が進み、
作業者の相当
数が複雑工程
をこなしてい
る。

 設備管理のデ
ータ解析を行
っており、保
全性の向上を
図っている。
設備メンテナ
ンスも自分た
ちで行い、予
防保全を目指
している。設
備総合効率も
非常に高い。 

 全社的に小集
団活動が活発
で、冶工具の改
良がなされ、会
社の共有財産
となっている。
また加工冶工
具の標準化も
進んでおり、冶
工具の管理ル
ールが明確で
ある。 

 作業標準の遵
守が徹底され
ている。作業
者 自 ら 進 ん
で、ムリ・ム
ダ・ムラの改
善に取り組み
生産性が向上
している。ま
た作業標準の
改善・向上活
動も活発であ
る。 

 計測機器の校
正は計測目的
に沿ってなさ
れており、経済
性も考慮した
品質維持が徹
底されている。

 設計者を問わ
ず関係者全員
に標準化・共通
化の理念が行
き渡り、浸透し
ている。このた
め、設計効率や
生 産 効 率 が
年々向上して
きている。 

 

 

1. 引用文献 

「実践 現場の管理と改善講座」 

・名古屋QS研究会編、宮崎正克著：目で見る工場診断（2008）、日本規格協会 
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4) 大分類4.技術革新 

中分類 10.生産技術開発 11.ネツトワーク管理 12.情報管理

小分類 28. ローコスト 
設備

29. 人間工学・エル
ゴノミツクス 

30. 自動化・省力化 31. POP データ 
活用

32. インターネット 
活用

33. 企業間コンカレント
エンジニアリング

34. 生産管理 
システム

35. 三次元 CAD/ 
CAM/CAE

36. PDS（プロヅクション
デジタルシステム） 

1 段階 設備はすべ
て、購入か外
注にお任せで
ある。このた
め、設備導入
した当時の性
能や機能のま
まで一向に改
善がされてい
ない。

 生産設備や冶
工具は能率重
視で、特に人
間工学の配慮
はしていな
い。日常業務
で 15kg 以上
の扱いがあ
る。 

 非効率な手作
業や作業者に
大きな負担を
かける作業が
行われてい
る。全社的に
自動化・省力
化に対する認
識が薄い。 

 部品や製品管
理にバーコー
ド管理や POP
システムを全
く実施してい
ない。また将
来導入する計
画もない。 

 パソコンは活
用されている
が個人もちレ
ベルで、ネツ
トワーク化は
されていな
い。 

 納期を間に合わせ
る手段として並行
作業（CEコンカレ
ントエンジニアリ
ング）など実施し
たことがない。直
列作業（シーケン
シャルエンジニア
リング）で十分で
ある。

 営業から注文
をそのまま製
造部門へ回し
ているだけで
ある。管理と
いう状態では
ない。納期遅
れや突然の残
業が頻繁に発
生している。

 図面は手書き
のドラフター
から 2 次元
CAD にかわ
つた。NC 加工
のプログラム
は現場で個別
に作成し活用
している。 

 生産管理の作業指
示は紙の作業手順
主や作業基準書で
十分である。 

 

2 段階 設備改善はほ
とんど進んで
いない。改善
箇所は分かっ
ているがだれ
も手を出さな
い。 

 労働安全衛生
法にかかわる
安全性や環境
配慮は、手順
を決め熱心に
取り組んでい
る。 

 作業者に大き
な負担がかか
る作業につい
ては省力化さ
れているが、
仕事の変動が
大きいためか
自動化・省力
化は難しい。

 現在の管理手
法をみなをし
バーコード管
理やPOPシス
テムの導入を
計画中であ
る。 

 パソコンを導
入しており、
集計処理やワ
ープロとして
活用してい
る。しかし、
パソコンのネ
ツトワーク活
用は個人レベ
ルである。 

 社内では、ようや
くCEを実施し始
めており、効果が
出てきている。し
かしながら企業
間のCEは今後の
課題である。 

 管理部門で生
産計画の立
案、現場への
指示を出して
いるが、平準
化生産や負荷
調整の機能は
十分ではな
い。 

 2次元CADで
作成したデー
タベースを
CAM で活用
している。つ
まり 2 次元形
状の部品図を
描くと自動的
に CAM とリ
ンクでき NC
データを作成
できる。

 生産管理上の連絡
ミスが発生してお
り、計画どおり進
捗していない。こ
のため、作業指示
をデジタル式に変
更するように検討
中である。 

 

3 段階 設備改善があ
る程度進んで
おり、自作設
備や自作の冶
工具が増えて
きた。ただし
自分で設計・
製作できる人
材が不足して
いる。

 生産設備や冶
工具や作業環
境は、能率重
視とともに、
作業者に適し
た人間工学の
配慮がされて
いる。 

 生産工程の自
動化・省力化
はかなり進め
られている。
段取り作業の
自動化・省力
化に取り組ん
でいる。 

 バーコード管
理やPOPシス
テムを導入し
てデータを収
集して実績管
理の把握や計
画との差異分
析に活用して
いる。 

 パソコンはネ
ツトワークで
接続され、社
内の情報交換
は電子メール
が主体で、業
務の正確・迅
速化に役立て
ている。 

 企業間CEを円滑
に実施するため
に、技術者の教育
を行っており、相
当数の人材が育
っている。 

 生産計画が立
てられ進捗管
理も実施され
ている。納期
遅れなどの問
題を素早く発
見し、対策を
実行する仕組
みはできてい
る。

 3 次元 CAD/ 
CAMが導入・
構築され、
CAD/ CAM技
術者が育って
いる。設計のス
ピードアツプ
や金型などの
工期短縮に役
立っている。

 一部門で生産管理
の作業指示はデジ
タル化した。効果
は出てきており、
生産計画どおり進
捗するようになっ
て作業者のスキル
の度合い一目でわ
かってきた。 

 

4 段階 設備改善は内
製化してお
り、人材が大
分育ってき
た、しかし自
社設備は性能
や機能が今一
歩足りない。

 量産・非量産
すべての生産
設備。冶工具
は、人間工学
の配慮をして
いる。ポカよ
けは熱心で、
実施率 30%以
上達成。 

 段取り作業ま
で含めた生産
工程の自動
化・省力化が
進められてい
る。生産効率
の向上が見ら
れ、生産目標
に近い状態で
ある。 

 既にバーコー
ドデーターや
POP データを
用いて生産管
理の進捗管理
などに活用し
ている。また
原価管理にも
応用展開して
いる。 

 インターネツ
トと企業内
LAN を接続
し、どこにい
ても情報を容
易に、入手で
きるようにな
っている。 

 社内のCEのみな
らず企業間CEを
実施しており、仕
事がスムースに
進んできている。

 生産計画の作
成、指示には
コンピュータ
を使用してお
り事務作業は
改善されてい
る。予定変更
や現場で発生
したトラブル
に対して迅速
に対応できて
いない

 3 次元 CAD/ 
CAM が普及
仕、部品の標
準化や計量化
など設計・製
作の質的向上
に役立ってい
る。 

 デジタルによる作
業指示は全部門で
完成し効果が出て
きている。しかし
コンピューターに
よ る 測 定 管 理
（CAT）は現在シ
ステムを検討中で
ある。 
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中分類 10.生産技術開発 11.ネツトワーク管理 12.情報管理

小分類 28. ローコスト 
設備

29. 人間工学・エル
ゴノミツクス 

30. 自動化・省力化 31. POP データ 
活用

32. インターネット 
活用

33. 企業間コンカレント
エンジニアリング

34. 生産管理 
システム

35. 三次元 CAD/ 
CAM/CAE

36. PDS（プロヅクション
デジタルシステム） 

5 段階 小さな設備は
すべて自社設
計・製作であ
る。また自分
たちで工夫改
善する意欲が
旺盛であり、
設計製作でき
る人材が沢山
育っている。

 生産設備・冶
工具および生
産システム
は、人間工学
に心理的な配
慮もされ、ヒ
ューマンエラ
ー対策も徹底
している。 

 工程内物流も
含めて全体で
自動化・省力
化が実現して
いる。これら
の結果、利益
率の大幅向上
が見られる。

 予実績管理を
はじめ、生産
計画からの作
業指示を POP
を通して行っ
ている。この
ため、生産指
示と生産統制
がリアルで行
われ、モノと
情報の一元管
理ができてい
る。

 企業戦略とし
て，積極的に
インターネツ
トとイントラ
ネツトを活用
し、あらゆる
部門で生産性
向上が図られ
ている。 

 企業間CEが機動
に乗ってきた。こ
のため製品設計
から生産立ち上
げまでの製品開
発時間が大幅に
短縮され、営業活
動も容易になっ
た。 

 受注から出荷
までの情報が
一元管理され
ており、関係
者が誰でも活
用することが
できる。計画
との差異が発
生すると、す
ぐに関連情報
が出されたの
で素早い対応
ができる。

 3 次元 CAD/ 
CAM や解析
に CAE ソフ
トを用いてい
る。この結果、
CE 作業を進
めることがで
き、開発期間
の短縮やトラ
ブル回避に役
立っている。

 作業指示はデジタ
ル化しており、作
業ミスがない。ま
た CAT も採用し
大きな効果が出て
いる、さらに工数
削減のため設計部
門へデータを渡し
改善をおこなって
いる。 

 

 

1. 引用文献 

「実践 現場の管理と改善講座」 

・名古屋QS研究会編、宮崎正克著：目で見る工場診断（2008）、日本規格協会 
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(20) 2-20 S社工場診断評価結果とレーダーチャート評価 

S社工場診断評価結果 レーダーチャート図（中分類） 

A B 
1 項目（中分類） 得点

2 品質管理 2.7 
3 原価管理 3.0 
4 生産管理 3.3 
5 人材育成 2.7 
6 環境・安全 2.7 
7 職場活性化 2.7 
9 設備管理 3.0 

10 標準化 2.7 
11 生産技術開発 1.3 
12 ネツトワーク管理 1.3 
13 情報管理 1.0 

従業員数48名 

樹脂成形業 

自動車部品や楽器部品 

1. 引用文献 

「実践 現場の管理と改善講座」 

・名古屋QS研究会編、宮崎正克著：目で見る工場診断(2008)、日本規格協会 
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表1事例、S社工場診断評価結果（改善前） 

大分類 中分類 小分類 小得点 中得点 大得点

1. 工場 
管理の
基礎 

1. 品質管理 1. 初期品質管理 3 
2.7  

3.0 

2. QC 工程表 2 
3. QC7 つ道具 3 

2. 原価管理 4. 目標原価の活用 2 
3.0  5. VA/VE の改善活動 4 

6. 原価計算、原価把握 3 
3. 生産管理 7. 生産日程計画 3 

3.3  8. 標準時間の活用 4 
9. 能率管理 3 

2. 人的 
活性化 

4. 人材育成 10. 作業訓練・教育システム 2 
2.7  

2.7 

11. フレキシブル組織 2 
12. 多能工化 4 

5. 環境・安全 13. 職場安全基準 3 
2.7  14. 職場環境改善 2 

15. 環境管理システム 3 
6. 職場活性化 16. 5S 活用 2 

2.7  17. 改善提案 3 
18. 小集団活動 3 

3. 生産 
間接 
支援 

7. 資材・物流 19. 資材管理 4 
3.0  

2.9 

20. 在庫管理 3 
21. 物流管理 2 

8. 設備管理 22. 工場レイアウト 3 
3.0  23. 設備保全管理 3 

24. 次具工具管理 3 
9. 標準化 25. 作業標準書 2 

2.7  26. 計測機器の校正 4 
27. 製品・部品の標準化、共通化 2 

4. 技術 
革新 

10. 生産技術開発 28. ローコスト設備 2 
1.3  

1.2 

29. 人間工学、エルゴノミツクス 1 
30. 自働化、省力化 1 

11. ネツトワーク
管理 

31. バーコード 1 
1.3  32. インターネート活用 2 

33. 企業間コンカレントエンジニアリング 1 
12. 情報管理 34. 生産管理システム 1 

1.0  35. 三次元 CAD,・CAM/CAE 1 
36. PDS（プロダクションデジタルシステム） 1 

平均 2.4  

実践 現場の管理と改善講座 

名古屋QS研究会編：目で見る工場診断、改定版、page124,（2008）日本規格協会 
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(21) 2-21 効率的な工場診断手法 

 
┌ 1. 初期品質管理図 

┌ 1. 品質管理 ┼ 2. QC 工程表 

│ └ 3. QC7 つ道具 

│ 

│ ┌ 4. 目標原価（DTC）活用 

┌ 1. 工場管理の基礎 ┼ 2. 原価管理 ┼ 5. VA/VE 改善活動 

│ │ └ 6. 原価計算・原価把握 

│ │ 

│ │ ┌ 7. 生産日程計画 

│ └ 3. 生産管理 ┼ 8. 標準時間（ST）活用 

│ └ 9. 能率管理 

│ 

│ ┌ 10. 作業訓練・教育システム 

│ ┌ 4. 人材育成 ┼ 11. フレキシブル組織 

│ │ └ 12. 多能工化 

│ │ 

│ │ ┌ 13. 職場安全基準 

├ 2. 人的活性化 ┼ 5. 環境・安全 ┼ 14. 職場環境改善 

│ │ └ 15. 環境管理システム 

│ │ 

│ │ ┌ 16. 5S 活用 

│ └ 6. 職場活性化 ┼ 17. KAIZEN 提案活動（提案制度） 

│ └ 18. 小集団活動 

工場診断 ┤ 

│ ┌ 19. 資材管理 

│ ┌ 7. 資材・物流 ┼ 20. 在庫管理 

│ │ └ 21. 物流管理 

│ │ 

│ │ ┌ 22. 工場レイアウト 

├ 3. 生産間接支援 ┼ 8. 設備・管理 ┼ 23. 設備保全管理 

│ │ └ 24. 冶工具管理 

│ │ 

│ │ ┌ 25. 作業標準 

│ └ 9. 標準化 ┼ 26. 計測機器の校正 

│ └ 27. 製品・部品の標準化 

│ 

│ ┌ 28. ローコスト設備 

│ ┌ 10. 生産技術開発 ┼ 29. 人間工学、エルゴノミツクス 

│ │ └ 30. 自動化・省力化 

│ │ 

│ │ ┌ 31. バーコード（POP データ）活用 

└ 4. 技術革新 ┼ 11. ネツトワーク管理 ┼ 32. インターネツト活用 

│ └ 33. 企業間コンカレントエンジニアリング

│ 

│ ┌ 34. 生産管理システム 

└ 12. 情報管理 ┼ 35. 三次元 CAD,/CAM/CAE 

└ 36. PDS（Production Digital System)

実践 現場の管理と改善講座、 
名古屋 QS 研究会編、宮野 正克著：目で見る工場診断、改定版、page21（2008）日本規格協会 

図-1 工場診断体系図 
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表-1 工場診断評価体系と点数評価表 

中分類 小分類 小得点 中得点 大得点

1. 品質管理 
1. 初期品質管理
2. QC 工程表 
3. QC7 つ道具

2. 原価管理 
4. 目標原価（DIC 活用）
5. VA/VE 改善活動
6. 原価計算、原価把握

3. 生産管理 
7. 生産日程計画
8. 標準時間（ST）活用
9. 能率管理 

4. 人材育成 
10. 作業訓練、教育システム
11. フレキシブル組織
12. 多能工化 

5. 環境・安全 
13. 職場安全基準
14. 職場環境改善
15. 環境管理システム

6. 職場活性化 
16. 5S 活用 
17. 改善提案活動
18. 小集団活動

7. 資材・物流 
19. 資材管理 
20. 在庫管理 
21. 物流管理 

8. 設備管理 
22. 工場レイアウト
23. 設備保全管理
24. 治工具管理

9. 標準化 
25. 作業標準書
26. 計測機器の校正
27. 製品・部品の標準化共通化

10. 生産技術開発 
28. ローコスト設備
29. 人間工学、エルゴノミクス
30 自動化・省力化

11. ネツトワーク管理 
31. バーコード（POP データ)活用
32. インターネツト活用
33. 企業間コンカレントエンジニアリング

12. 情報管理 
34. 生産管理システム
35. 三次元 CAD/CAM/CAE システム
36. PDS（プロダクションデジタルシステム）

実践 現場の管理と改善講座、 
名古屋 QS 研究会編、宮野 正克著：目で見る工場診断、改定版、page23（2008）日本規格協会 
 

表-2 診断小分類項目 

業務の実施段階 業務の実施内容 評価点数 
1 段階 初期・入門レベル 1 
2 段階 実施はされているが、不十分なレベル 2 
3 段階 今後生き抜くために、最低限必要なレベル 3 
4 段階 効果的であるが、改善の余地もあるレベル 4 
5 段階 実現可能な理想レベル 5 

 
分かりやすい5段階法 

診断小分類項目について、それぞれの業務の実施状況を5段階に区分し、業務の実施内容を
分かりやすく表現する。 
業務の実施内容をcheckして、その段階にあった点数評価をする。 
業務の実施内容は、複雑な工場内の実情をすべて妥当に表現して評価するのは困難である

が、代用特性などをつかみ、評価基準として、簡潔に表示している絵や漫画による表現が出
来ればよい。 

実践 現場の管理と改善講座、 
名古屋 QS 研究会編、宮野 正克著：目で見る工場診断、改定版、page24（2008）日本規格協会 
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診断評価基準、診断実施のポイントと改善手法、効果の評価方法 

大分類：工場管理の基礎、中分類：品質管理、小分類：初期品質管理 

段階 内容 
1 段階 新規製品の生産準備や生産初期段階の管理充実は日常業務が多忙であまり出来ていない 
2 段階 新規製品の生産準備や生産初期段階の管理は、手順は決めていないが熱心に取り組んでいる 
3 段階 自社にあった初期品質管理の手順が明確で工場長うぃ責任者として着手している 
4 段階 量産・非量産すべてについて明確な手順を決め実行し、成果を得ている 
5 段階 初期品質管理では工程能力指数 Cp、Cph により管理され目標水準に達している 

 

1 診断実施のポイント 

初期品質管理はライン立ち上げまでのステージ管理に欠かすことが出来ない。不安定な工

程管理状態での立ち上げは、ラインを大混乱さっせてしまう。 

このため、初期品質管理の診断は下記のことに留意しなければならない。 

① 管理の解除、延長は設計・製造・品質保証・検査・生産技術等の関係者で審議されてい

るか？ 

② 内製と外注の変更管理手順をキチンと確率しているか？ 

③ 対象製品は量産試作を実施したか？ 

④ 計画は具体的で実現可能であったか？ 

⑤ 解除の裏付け情報は妥当性があるか 

⑥ やむを得ない変更以外は変更のメリツトが得られているか？ 

2 改善手法 

● 1段階や2段階は初期品質管理の重要性を理解しなければならない。工程の作り込みで良

いモノを開発するというスタンスでは、ラインも立ち上げまでには間に合わず大混乱を

招いてしまう場合が多い，全部門で品質に対する考え方を改めなければならない。 

● 3段階は会社の基本ルールとして位置付ける必要がある。個人の力量に頼っていては人

が移動するとノウハウは消えてしまうからである。TQC活動の導入をはかり全社展開す

るとよい 

● 4段階は、初期品質管理を生産システムの一環として位置付けるよう仕組みを変えなけ

ればならない。特に必要なのは変更管理の手順を明確にしなければならない。変更管理

は対象物（作業者作業方法、検査方法）や評価方法を明確にし、変更管理責任者を定め

ておくことがポイントである。 

● 5段階はまさしく生産システムの中に組み込まれており、これらが有機的に機能してお

り、理想的な到達点である。 

3 効果の評価方法 

初期品質管理が適切に機能すると、製品品質がトータル的に向上し、品質のバラツキも小

さくなる。それと同時に生産性向上（歩留まり向上、リードタイム短縮など）の効果が出て

来るに従って、下記の様な指標が評価方法として考えられる。 
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① 品質活動のベンチマーキング 

② 目標品質との対比 

③ 工程能力の安定化（工程能力指数1.67＞Cph>=1.33 

実践 現場の管理と改善講座、 
名古屋 QS 研究会編、宮野 正克著：目で見る工場診断、改定版、page48,49（2008）日本規格協会 

 

診断評価基準、診断実施のポイントと改善手法、効果の評価方法 

大分類：工場管理の基礎、中分類：品質管理、小分類：QC工程表 

段階 内容 配点 

1 段階 
QC 工程表が作成されているが、主に顧客要請提出目的であまり現場に反映されて
いない。 

1 点 

2 段階 
QC 工程表の運用手順は決められており、作成、実行しているものの十分生かされ
ていない。 

2 点 

3 段階 
製品ごとに「QC 工程表が作成されている。常に最新状態にメンテナンスされてい
る。 

3 点 

4 段階 
QC 工程表がキチンと作成され運用されている生産準備・教育・品質管理の中心的
役割をしている。 

4 点 

5 段階 
全製品部品にたいして QC 工程表が作成され、工程管理に適用され、技術、ノウハ
ウ蓄積に役立っている。 

5 点 

 

1 診断実施のポイント 

QC工程表は工程設計段階で製品品質を保証するための管理項目や数値を設定し、製造工程

で管理すべき項目を明確にするものである。 

このためQC工程表が現場で実際にどの様に活用されているのか、変更の際はどのようなメ

ンテナンスされているか見極めなければならない 

① QC工程表の作成者や作成方法 

② QC工程表の現場での運用方法、作業者の理解度 

③ メンテナンス方法と変更管理の徹底度 

2 改善手法 

● 1段階や2段階ではユーザーからの指示を受け仕方なしにQC工程表を作成している企業

が多い現場でQC工程表がなぜ必要なのかトツプ交えて議論することから始めなければ

進展・解決しない 

● 3段階は、QC工程表は活用されているわけだからメンテナンスのルールをキチンと決め

て実施すればステップアツプ出来る。マンネリ化ヲ払拭するにはISO9001取得が考えら

れる。 

● 4段階は、守るQC工程表からいかに改善のための改訂をするかが課題である。毎年定期

的にQC工程表かの改善（改訂）を職場別に評価し動機つけることも有効である。 

● 5段階に達している企業はQC工程表を活用し、歩留りが非常に高い企業である。この風

土を生かすために社員一人ひとりに意付けを行って行けば、さらに生成発展するであろ

う。 

A-2-3-250



5 

3 効果の評価方法 

第1はQC工程表に基づいて、モノを生産しているかである。生産の基本は自工程で不良を

出さないことである。このため各工程の歩留まり推移によって評価することが出来る 

工程ごとの良品率を掛け合わせたものが、直行率となる。これを総合指標としても良い 

第2は技術開発や新設備導入によって生産方法や測定方法が変化した場合管理手法のみな

らず、周辺機器（設備、治工具、金型、計測機器など）の管理も大切であることを忘れては

ならない 

実践 現場の管理と改善講座、 
名古屋 QS 研究会編、宮野 正克著：目で見る工場診断、改定版、page 50,51（2008）日本規格協会 

 

診断評価基準、診断実施のポイントと改善手法、効果の評価方法 

大分類：工場管理の基礎、中分類：品質管理、小分類：QC7つ道具 

段階 内容 配点

1 段階 
QC7 つ道具が現場に活用されておらず、不良が出てもその場しのぎで、やみくも
に対応している。このため改善の方向がなかなか見いだせない。 

1 点 

2 段階 
一部の人のみ QC7 つ道具を理解しており、職場で実際に使っている。活用の度合
いは個人レベルであり、現状分析がようやくできる程度である。 

2 点 

3 段階 
QC7 つ道具を理解している人がいてその人たちを中心に問題解決を行っている。
現状分析は的確に出来ている。 

3 点 

4 段階 
多数の社員が QC7 つ道具を理解しており、グラフなどを用いて目で見る管理を実
行している。もう少しで社員全員が QC7 つ道具を使いこなせる 

4 点 

5 段階 
全社員が QC7 つ道具をしつかりとみにつけ活用している。実際に不良低減などの
効果を上げており、殆どの問題を解決できるレベルに達している 

5 点 

 

1 診断実施のポイント 

全社の品質管理レベルは、専任者の品質管理レベルや知識の深さではなく、社員がどのレ

ベルまで出来るかによって決まる。したがって、特定の人や専門部署のレベルに左右されな

いように注意し社員全員に目を向けなければならない。またQC7つ道具をいくつ使っている

のかではなく、どれだけ理解し、活用しているかが重要である。 

QC7つ道具は以下の通りである①チェツクシート②特性要因図③パレート図④ヒストグラ

ム⑤散布図、⑥管理図、⑦層別 

2 改善手法 

● 1段階は不良が発生しても、科学的なアプローチは一切取らず監督者が経験と勘で対処

している。このため監督者のスキル差によって解決時間が異なり根本的な対処法でない

ため再発することが考えられる。このため、QC7つ道具の必要性をトツプ含めて再認識

しなければならない 

● 2段階ではQC7つ道具を知っている人材はいるが会社全体の組織活動となっていない。

このためQC7つ道具を利用できる人材を育成することが先決である 
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● 3段階は、トラブルが発生した場合にQC7つ道具を活用している。原因を究明するには7

つ道具を駆使するレベルにまで到達しなければならない。社内でQC7つ道具の先生と呼

ばれる人材育成が急務である 

● 4段階は多くの社員がQC7つ道具を活用できるレベルである。問題解決は速いと思われ

るがこれを全社的な活動にして品質向上運動を実施すれば不良の大幅低減が可能と思

われる。つまり不良撲滅運動を全社展開できる。 

● 5段階に達している企業は申し分ない。新人教育としてQC7つ道具を理解させ継続させ

ていくことが今後の課題と思われる 

3 効果の評価方法 

QC7つ道具の効果は、あくまでも対象とされた問題がどの程度改善・解決されたかで評価

されるべきである。このため下記の指標を用いて効果測定するとよいと思われる 

① どれだけの社員がQC7つ道具を確実に使えるか？ 

② 業務でどのレベルまでQC7つ道具を利用しているか 

③ QC7つ道具を用いてどんな問題が解決したか、または改善されたのかを金額効果で換算

すると説得力がある。 

実践 現場の管理と改善講座、 
名古屋 QS 研究会編、宮野 正克著：目で見る工場診断、改定版、page 52,53（2008）日本規格協会 
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(1) 4-1 工場における7つのムダ
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Muchas Gracias por su atencion!!!
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11/24/2015

1

0/20

メキシコメキシコメキシコメキシコ サプライヤーに期待する事サプライヤーに期待する事サプライヤーに期待する事サプライヤーに期待する事

～副題～～副題～～副題～～副題～

安全な工程で安全な工程で安全な工程で安全な工程で､､､､ムダを取って元気になろう。ムダを取って元気になろう。ムダを取って元気になろう。ムダを取って元気になろう。

安全宣言

不安全行為を見かけたら、不安全行為を見かけたら、不安全行為を見かけたら、不安全行為を見かけたら、

直るまで、その場を離れない直るまで、その場を離れない直るまで、その場を離れない直るまで、その場を離れない

11th/Ago/`14

Hino Motors Manufacturing Mex.

Kenji Furukawa

1/20

本日の講演内容本日の講演内容本日の講演内容本日の講演内容
１．何故、４Sするのか？

２．安全も標準化から！

３．ムダを取って元気になろう！

①つくり過ぎのムダ

②動作運搬のムダ

③品質は自工程完結で！

④不良をつくるムダ

４．ピンチは、人材育成のチャンス

５．徳のある会社を目指して

６．日系Tier1の2極化

７．私が日常心掛けていること

(2) 4-2 メキシコ・サプライヤーに期待すること
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1．．．．何故、４何故、４何故、４何故、４Sするのか？するのか？するのか？するのか？

４４４４S(5S)=S(5S)=S(5S)=S(5S)=整理･整頓･清掃･清潔･整理･整頓･清掃･清潔･整理･整頓･清掃･清潔･整理･整頓･清掃･清潔･((((躾躾躾躾))))の略語の略語の略語の略語
①①①①整理整理整理整理：：：：必要なものと不要なものを区別し、不要なものを捨てる。必要なものと不要なものを区別し、不要なものを捨てる。必要なものと不要なものを区別し、不要なものを捨てる。必要なものと不要なものを区別し、不要なものを捨てる。
②②②②整頓整頓整頓整頓：：：：決められた物を決められた場所に置き、いつでも取り決められた物を決められた場所に置き、いつでも取り決められた物を決められた場所に置き、いつでも取り決められた物を決められた場所に置き、いつでも取り出せる状態にしておく出せる状態にしておく出せる状態にしておく出せる状態にしておく。。。。
③清掃③清掃③清掃③清掃：：：：掃除をして、職場を清潔に掃除をして、職場を清潔に掃除をして、職場を清潔に掃除をして、職場を清潔にするするするする。。。。
④清潔④清潔④清潔④清潔：整理･整頓･清掃された状態：整理･整頓･清掃された状態：整理･整頓･清掃された状態：整理･整頓･清掃された状態を維持する。を維持する。を維持する。を維持する。
⑤躾⑤躾⑤躾⑤躾：：：：決められたルール・手順を正しく守る習慣をつける。決められたルール・手順を正しく守る習慣をつける。決められたルール・手順を正しく守る習慣をつける。決められたルール・手順を正しく守る習慣をつける。

<<<<世間で言われている期待効果世間で言われている期待効果世間で言われている期待効果世間で言われている期待効果>>>>・・・・職場の安全性向上職場の安全性向上職場の安全性向上職場の安全性向上 ・・・・職場環境の美化職場環境の美化職場環境の美化職場環境の美化 ・・・・不具合流出の未然防止不具合流出の未然防止不具合流出の未然防止不具合流出の未然防止・・・・業務の効率化業務の効率化業務の効率化業務の効率化 ・・・・従業員の従業員の従業員の従業員のモラルモラルモラルモラル向上向上向上向上
<<<<本当の効果本当の効果本当の効果本当の効果>>>>
・・・・『『『『管理監督者による異常＊正常の見える化管理監督者による異常＊正常の見える化管理監督者による異常＊正常の見える化管理監督者による異常＊正常の見える化』』』』

((((目視での現地現物は目視での現地現物は目視での現地現物は目視での現地現物は､､､､情報量が多く、すぐにわかる。情報量が多く、すぐにわかる。情報量が多く、すぐにわかる。情報量が多く、すぐにわかる。))))
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標準作業の無い工程は労災も多い標準作業の無い工程は労災も多い標準作業の無い工程は労災も多い標準作業の無い工程は労災も多い

(2) HMMM 作業標準書の整備状況作業標準書の整備状況作業標準書の整備状況作業標準書の整備状況

(1) HMMM 過去労災の解析過去労災の解析過去労災の解析過去労災の解析

(1) (1) (1) (1) 物流開梱工程に労災集中物流開梱工程に労災集中物流開梱工程に労災集中物流開梱工程に労災集中
((((過去労災：過去労災：過去労災：過去労災：4444件件件件/9/9/9/9件件件件))))

(2) (2) (2) (2) 4444年連続して発生年連続して発生年連続して発生年連続して発生

標準化無くして、改善無し標準化無くして、改善無し標準化無くして、改善無し標準化無くして、改善無し

挟まれ挟まれ挟まれ挟まれ 打撲打撲打撲打撲 打撲打撲打撲打撲
・・・・物流開梱工程のみ、物流開梱工程のみ、物流開梱工程のみ、物流開梱工程のみ、作業作業作業作業
標準書が揃っていなかった。標準書が揃っていなかった。標準書が揃っていなかった。標準書が揃っていなかった。

挟まれ挟まれ挟まれ挟まれ 全9件層別
2222．．．．安全安全安全安全も標準化も標準化も標準化も標準化からからからから
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3．．．．ムダを取って元気になろう！ムダを取って元気になろう！ムダを取って元気になろう！ムダを取って元気になろう！

良いものを良いものを良いものを良いものを

安全に安全に安全に安全に

安く安く安く安く

オンタイムでオンタイムでオンタイムでオンタイムで

つくる。つくる。つくる。つくる。

我々が率先して

ムダを取ること！

5/20

①つくり過ぎのムダ①つくり過ぎのムダ①つくり過ぎのムダ①つくり過ぎのムダ

176
160

168 164 147
115 114 113

108 85 94 87
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3.5 3.4 3.5 3.5 
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2.8 

2.3 
1.8 1.9 1.9 

0.0

1.0

2.0

3.0

4.0

5.0

6.0

0

50

100

150

200

250

300

350

1月 2月 3月 4月 5月 6月 7月 8月 9月 10月 11月 12月
台数 月数(台) (月数)【【【【`13 HMMM 完成車両在庫の推移完成車両在庫の推移完成車両在庫の推移完成車両在庫の推移】】】】 適正在庫適正在庫適正在庫適正在庫

【【【【発生状況発生状況発生状況発生状況】】】】・雨季に入り、１年のヤード放置で赤錆発生・雨季に入り、１年のヤード放置で赤錆発生・雨季に入り、１年のヤード放置で赤錆発生・雨季に入り、１年のヤード放置で赤錆発生【【【【再発防止再発防止再発防止再発防止】】】】・完成車両在庫低減・完成車両在庫低減・完成車両在庫低減・完成車両在庫低減 ((((３ヵ月以下３ヵ月以下３ヵ月以下３ヵ月以下))))・メッキリベット採用・メッキリベット採用・メッキリベット採用・メッキリベット採用 ((((錆難い材料に変更錆難い材料に変更錆難い材料に変更錆難い材料に変更))))
最も罪が重いのは、つくり過ぎのムダ最も罪が重いのは、つくり過ぎのムダ最も罪が重いのは、つくり過ぎのムダ最も罪が重いのは、つくり過ぎのムダ

完成車両在庫ヤード完成車両在庫ヤード完成車両在庫ヤード完成車両在庫ヤード1111年放置で赤錆発生年放置で赤錆発生年放置で赤錆発生年放置で赤錆発生
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TOOLS TOOLSCarrierPartsRack Engine Engine Engine Engine Rr AxleFr Axle Rr AxleFr Axle
Hangar StandStandard Parts Rack

トルクレンチトルクレンチHangar Final Right Dolly Muffler Airtank DollyFinal Left Dolly Fueltank&PerashaftトルクレンチトルクレンチHangar StandW/WPS Oil GreaseGreas HeadLamp tableLLC TankLLC PS Maxhine Engineブ
Frame Dolly

TOOLS TOOLSTOOLSTOOLS
E/GT/M DISK S01-1,2,3,4S02-1,2,3,4S03-1,2,3,4

Rr Axle

Fr Axle

Tire Air 
Tire Assy

E/GT/MPallet
BatteryPallet BatteryPallet

GarbageMopWhite Bord Packing

Pallet
Unpacking

Work Desk

Unpacking

Work Desk

Unpacking

Work Desk

Dolly

Dol ly

Dol ly

Dolly

Dolly

Dolly

Dolly Packing

Pallet

Inscri

ption

Paint

Garb

age

TireInstalltion
Dolly

Dolly
Doll y

MopAir TankPartsEquipmentDolly

Dolly
DollyDollyDolly DollyDolly Dolly DollyDoll y

DollyDollyDollyDollyDollyDolly Dolly Dolly

Dolly Equipment DollyDolly
E/GT/MDolly

WorkDesk Equipment Parts Engine Engine Engine Engine 
E

/G
O

il

Tire 
②動作･運搬のムダ②動作･運搬のムダ②動作･運搬のムダ②動作･運搬のムダ

工程工程工程工程････設備が散在、ムダ歩行が多い設備が散在、ムダ歩行が多い設備が散在、ムダ歩行が多い設備が散在、ムダ歩行が多い

①ﾀｲﾔ組付をﾌｧｲﾅﾙ①ﾀｲﾔ組付をﾌｧｲﾅﾙ①ﾀｲﾔ組付をﾌｧｲﾅﾙ①ﾀｲﾔ組付をﾌｧｲﾅﾙ
工程の先頭に移動工程の先頭に移動工程の先頭に移動工程の先頭に移動

(物流動線の最短化物流動線の最短化物流動線の最短化物流動線の最短化)

②物流動線から見た最適配置②物流動線から見た最適配置②物流動線から見た最適配置②物流動線から見た最適配置
(台車搬送の直線化台車搬送の直線化台車搬送の直線化台車搬送の直線化)

③工程間標準手持ちの最適化③工程間標準手持ちの最適化③工程間標準手持ちの最適化③工程間標準手持ちの最適化
(台車数の最少化台車数の最少化台車数の最少化台車数の最少化)

7/20

②動作･運搬のムダ②動作･運搬のムダ②動作･運搬のムダ②動作･運搬のムダ

330㎡捻出㎡捻出㎡捻出㎡捻出

・号試場・号試場・号試場・号試場

・部品置場・部品置場・部品置場・部品置場

寄留めでｽﾍﾟｰｽ･物流動線寄留めでｽﾍﾟｰｽ･物流動線寄留めでｽﾍﾟｰｽ･物流動線寄留めでｽﾍﾟｰｽ･物流動線30%30%30%30%削減削減削減削減

工程工程工程工程････設備が散在、ムダ歩行が多い設備が散在、ムダ歩行が多い設備が散在、ムダ歩行が多い設備が散在、ムダ歩行が多い

【【【【台当たり工数･タクト推移台当たり工数･タクト推移台当たり工数･タクト推移台当たり工数･タクト推移】】】】
8%

20%

『『『『歩行のムダ歩行のムダ歩行のムダ歩行のムダ』』』』

『『『『運搬のムダ運搬のムダ運搬のムダ運搬のムダ』』』』

削減削減削減削減
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検査保証では長続きしない検査保証では長続きしない検査保証では長続きしない検査保証では長続きしない

ここで、ゲームをします。ここで、ゲームをします。ここで、ゲームをします。ここで、ゲームをします。

皆さんにお渡しした文章を皆さんにお渡しした文章を皆さんにお渡しした文章を皆さんにお渡しした文章を5555分間分間分間分間で読んでいただき、で読んでいただき、で読んでいただき、で読んでいただき、H+H+H+H+

ｈｈｈｈの数の数の数の数を数えてください。後程、を数えてください。後程、を数えてください。後程、を数えてください。後程、挙手で全員から挙手で全員から挙手で全員から挙手で全員からH+H+H+H+ｈｈｈｈのののの

数を申告数を申告数を申告数を申告していただきます。していただきます。していただきます。していただきます。

③品質は自工程完結③品質は自工程完結③品質は自工程完結③品質は自工程完結Enfoque RIMEnfoque RIMEnfoque RIMEnfoque RIMEntrevista con Kenji FurukawaEntrevista con Kenji FurukawaEntrevista con Kenji FurukawaEntrevista con Kenji Furukawa Director de Hino Motors MéxicoDirector de Hino Motors MéxicoDirector de Hino Motors MéxicoDirector de Hino Motors MéxicoUrgen proveedores nacionalesUrgen proveedores nacionalesUrgen proveedores nacionalesUrgen proveedores nacionalesNuestra estrategia es crecer orgánicamente y de la mano del mercadoNuestra estrategia es crecer orgánicamente y de la mano del mercadoNuestra estrategia es crecer orgánicamente y de la mano del mercadoNuestra estrategia es crecer orgánicamente y de la mano del mercadoHino Motors es una compañía fabricante de camiones de servicio pesado, mediano, y de autobuses urbanos que forma parte del Grupo Toyota. Su actividad en México, inicia en el 2007 con la fundación de Hino Motors Sales y la conformación de una amplia red de concesionarios y de centros de servicio que actualmente cubre la totalidad del territorio nacional. En el 2009 Hino Motors amplió significativamente sus negocios en México con la inauguración en el Municipio de Silao Guanajuato, de la primera etapa de su planta de ensamble de camiones de la Serie 500 y de autobuses urbanos para su venta en el mercado nacional. En los cinco años transcurridos desde su inauguración, la operación de nuestra planta ha mantenido una trayectoria de crecimiento gradual que le ha permitido más que duplicar su producción inicial de 300 a cerca de 700 unidades por año. Nuestro crecimiento en México no ha sido tan explosivo como el de otras compañías por el hecho de que en esta primera etapa, la estrategia de Hino se ha enfocado a posicionar sus productos en el mercado mexicano, un mercado, que si bien ofrece un enorme potencial de expansión, en realidad, su crecimiento en los últimos años no ha sido tan dinámico. Hasta ahora, nuestra estrategia en México ha buscado sostener un crecimiento orgánico que vaya de la manodel mercado local, sin embargo, tenemos expectativas muy positivas en el sentido de que una vez posicionados nuestros vehículos, cuando la experiencia de nuestrosclientes los convenza de las ventajas de utilizar nuestros camiones por su mayor calidad, rendimiento, duración y menores costos de operación y de mantenimiento, la demanda va a crecer más rápidamente y nos permitirá alcanzar una participación más relevante del mercadeo. El tamaño del mercado mexicano de camiones detransporte pesado y mediano de acuerdo con los reportes de ventas en el 2013 fue de 42,000 unidades, y las tendencias que hemos venido observando apuntan a que en los próximos cinco años las ventas totales podrían aumentar hasta 70,000 u 80,000. Para ese entonces si logramos cumplir nuestros planes estratégicos para esta operación mexicana, nuestra planta estaría fabricando alrededor de 3,000 unidades anuales lo que representaría un crecimiento de más de 300% de nuestra producción local y nos permitiría conquistar una participación de mercado superior al 4%. La visión de negocios de Hino Motors en México, conlleva un compromiso muy serio de establecer una operación manufacturera robusta e integral en este país, que nos permita alcanzar una participación de 10% del mercado nacional en un intervalo de ochoo diez años.

9/20

H+hの数は、の数は、の数は、の数は、20個個個個

③品質は自工程完結③品質は自工程完結③品質は自工程完結③品質は自工程完結Entrevista con Kenji FurukawaEntrevista con Kenji FurukawaEntrevista con Kenji FurukawaEntrevista con Kenji Furukawa Director de Director de Director de Director de HHHHino Motors Méxicoino Motors Méxicoino Motors Méxicoino Motors MéxicoUrgen proveedores nacionalesUrgen proveedores nacionalesUrgen proveedores nacionalesUrgen proveedores nacionalesNuestra estrategia es crecer orgánicamente y de la mano del mercadoNuestra estrategia es crecer orgánicamente y de la mano del mercadoNuestra estrategia es crecer orgánicamente y de la mano del mercadoNuestra estrategia es crecer orgánicamente y de la mano del mercadoHHHHino Motors es una compañía fabricante de camiones de servicio pesado, mediano, y de autobuses urbanos que forma parte del Grupo Toyota. Su actividad en México, iniciaen el 2007 con la fundación de HHHHino Motors Sales y la conformación de una amplia red de concesionarios y de centros de servicio que actualmente cubre la totalidad del territorio nacional. En el 2009 HHHHino Motors amplió significativamente sus negocios en México con la inauguración en el Municipio de Silao Guanajuato, de la primera etapade su planta de ensamble de camiones de la Serie 500 y de autobuses urbanos para su venta en el mercado nacional. En los cinco años transcurridos desde su inauguración,la operación de nuestra planta hhhha mantenido una trayectoria de crecimiento gradual que le hhhha permitido más que duplicar su producción inicial de 300 a cerca de 700 unidadespor año. Nuestro crecimiento en México no hhhha sido tan explosivo como el de otras compañías por el hhhhechhhho de que en esta primera etapa, la estrategia de HHHHino se hhhha enfocadoa posicionar sus productos en el mercado mexicano, un mercado, que si bien ofrece un enorme potencial de expansión, en realidad, su crecimiento en los últimos años no hhhha sido tan dinámico. HHHHasta ahhhhora, nuestra estrategia en México hhhha buscado sostener un crecimiento orgánico que vaya de la mano del mercado local, sin embargo, tenemos expectativas muy positivas en el sentido de que una vez posicionados nuestros vehhhhículos, cuando la experiencia de nuestros clientes los convenza de las ventajas de utilizarnuestros camiones por su mayor calidad, rendimiento, duración y menores costos de operación y de mantenimiento, la demanda va a crecer más rápidamente y nos permitiráalcanzar una participación más relevante del mercadeo.El tamaño del mercado mexicano de camiones de transporte pesado y mediano de acuerdo con los reportes de ventas en el 2013 fue de 42,000 unidades, y las tendencias que hhhhemos venido observando apuntan a que en los próximos cinco años las ventas totales podrían aumentar hhhhasta 70,000 u 80,000. Para ese entonces si logramos cumplir nuestros planes estratégicos para esta operación mexicana, nuestra planta estaría fabricando alrededor de3,000 unidades anuales lo que representaría un crecimiento de más de 300% de nuestra producción local y nos permitiría conquistar una participación de mercado superioral 4%. La visión de negocios de HHHHino Motors en México, conlleva un compromiso muy serio de establecer una operación manufacturera robusta e integral en este país, que nos permita alcanzar una participación de 10% del mercado nacional en un intervalo de ochhhho o diez años.
このテストは、このテストは、このテストは、このテストは、0.85%(200.85%(200.85%(200.85%(20個個個個))))不良率のサンプル不良率のサンプル不良率のサンプル不良率のサンプル2340234023402340個を個を個を個を

全数目視検査した時に見逃す確率を調査した。全数目視検査した時に見逃す確率を調査した。全数目視検査した時に見逃す確率を調査した。全数目視検査した時に見逃す確率を調査した。
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皆さんは、大変に優秀な検査マンでしたか？皆さんは、大変に優秀な検査マンでしたか？皆さんは、大変に優秀な検査マンでしたか？皆さんは、大変に優秀な検査マンでしたか？

③品質は自工程完結③品質は自工程完結③品質は自工程完結③品質は自工程完結

検査保証には限界がある。自工程完結(製造

工程保証)にしないと納入不良率は減らない。

人
正解正解正解正解

11/20

④不良をつくるムダ④不良をつくるムダ④不良をつくるムダ④不良をつくるムダ (塗装不良の事例)

見える化すれば、解決出来る。見える化すれば、解決出来る。見える化すれば、解決出来る。見える化すれば、解決出来る。

82%
85%

79%
81%

83% 84%

78%

96% 97%98% 97% 95%

85%

95%

70%

75%

80%

85%

90%

95%

100%

Jan. Feb. Mar. Apr. May. Jun. Jul. Aug. Sep. Oct. Nov. Dec.

Direct Run Target

不具合の不具合の不具合の不具合の80%80%80%80%を占める塗装ブツ不具合を占める塗装ブツ不具合を占める塗装ブツ不具合を占める塗装ブツ不具合
が多発して、直行率が上がらず、塗装が多発して、直行率が上がらず、塗装が多発して、直行率が上がらず、塗装が多発して、直行率が上がらず、塗装
完ワークを手直しする事が恒常化。完ワークを手直しする事が恒常化。完ワークを手直しする事が恒常化。完ワークを手直しする事が恒常化。

バンパー塗装工程の直行率向上活動バンパー塗装工程の直行率向上活動バンパー塗装工程の直行率向上活動バンパー塗装工程の直行率向上活動

【【【【バンパー塗装直行率バンパー塗装直行率バンパー塗装直行率バンパー塗装直行率】】】】▼対策折込み対策折込み対策折込み対策折込み
【【【【塗装ブツとは？塗装ブツとは？塗装ブツとは？塗装ブツとは？】】】】

【【【【ハンガーに載せて塗装ハンガーに載せて塗装ハンガーに載せて塗装ハンガーに載せて塗装】】】】

塗膜塗膜塗膜塗膜素材素材素材素材(樹脂･金属樹脂･金属樹脂･金属樹脂･金属)

異物異物異物異物 異物異物異物異物
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使用機材（使用機材（使用機材（使用機材（3333点セット）点セット）点セット）点セット）高感度カメラ高感度カメラ高感度カメラ高感度カメラ モニター・画像処理装置モニター・画像処理装置モニター・画像処理装置モニター・画像処理装置レーザー照射装置レーザー照射装置レーザー照射装置レーザー照射装置・微粒子可視化・微粒子可視化・微粒子可視化・微粒子可視化（新日本空調社）

不良原因見える化の取組み不良原因見える化の取組み不良原因見える化の取組み不良原因見える化の取組み

④不良をつくるムダ④不良をつくるムダ④不良をつくるムダ④不良をつくるムダ (塗装不良の事例)

13/20

１、微粒子可視化１、微粒子可視化１、微粒子可視化１、微粒子可視化
１）可視化より判る事１）可視化より判る事１）可視化より判る事１）可視化より判る事

上記判定基準にて工程内クリーン度を確認

↑クリックすると動画が再生されます
動画サンプル：人体発塵動画サンプル：人体発塵動画サンプル：人体発塵動画サンプル：人体発塵

２）判定基準２）判定基準２）判定基準２）判定基準

×××× ：：：： ｻｲｽﾞｻｲｽﾞｻｲｽﾞｻｲｽﾞ((((大大大大))))
△△△△ ：：：： ｻｲｽﾞｻｲｽﾞｻｲｽﾞｻｲｽﾞ((((小小小小)+)+)+)+量量量量((((多多多多))))
○○○○ ：：：： ｻｲｽﾞｻｲｽﾞｻｲｽﾞｻｲｽﾞ((((小小小小)+)+)+)+量量量量((((小小小小))))以下以下以下以下

重要度重要度重要度重要度 項目項目項目項目 状態状態状態状態高 サイズ 大・小中 量 多い・少ない補助情報 流れ 方向
×判定（例）判定（例）判定（例）判定（例）④不良をつくるムダ④不良をつくるムダ④不良をつくるムダ④不良をつくるムダ (塗装不良の事例)
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粉塵測定結果粉塵測定結果（100L中）10μ以上：9個20μ以上：1個30μ以上：0個

２、可視化結果２、可視化結果２、可視化結果２、可視化結果

工程：ワーク載荷工程

・ワーク搭載時、冶具から・ワーク搭載時、冶具から・ワーク搭載時、冶具から・ワーク搭載時、冶具から

塗カス落ちゴミあり塗カス落ちゴミあり塗カス落ちゴミあり塗カス落ちゴミあり

→→→→ジグ清掃が必要！ジグ清掃が必要！ジグ清掃が必要！ジグ清掃が必要！

結果：結果：結果：結果：
××××

判定判定判定判定・・・気流の向き重要度重要度重要度重要度 項目項目項目項目 状態状態状態状態高 サイズ 大・小中 量 多い・少ない補助情報 流れ 方向ジグから落下
ワーク・作業者を撮影06_載荷_作業.mpg

④不良をつくるムダ④不良をつくるムダ④不良をつくるムダ④不良をつくるムダ (塗装不良の事例)

↑クリックすると動画が再生されます

15/20

①一不具合、一原価低減①一不具合、一原価低減①一不具合、一原価低減①一不具合、一原価低減

・不具合対策して原価が上がってばかりでは困る。

不具合対策して原価低減出来れば、Win-Win！

【品質改善】アウトステッチ追加で皺改善

【原価低減】 材料歩留り向上させて原価低減

Corolla Levin

歩留向上効果：歩留向上効果：歩留向上効果：歩留向上効果：US$200,000/US$200,000/US$200,000/US$200,000/年年年年
4．．．．ピンチは人材育成のチャンス！ピンチは人材育成のチャンス！ピンチは人材育成のチャンス！ピンチは人材育成のチャンス！

課題課題課題課題((((品質＊原価品質＊原価品質＊原価品質＊原価))))無きところに成長なし無きところに成長なし無きところに成長なし無きところに成長なしまず汗を出せ、汗の中から知恵を出せ、それが出来ない者は去れ(松下幸之助)
A-2-3-278
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②人材育成は多能工化推進②人材育成は多能工化推進②人材育成は多能工化推進②人材育成は多能工化推進

多能工化推進多能工化推進多能工化推進多能工化推進･作業疾病対応･作業疾病対応･作業疾病対応･作業疾病対応★：ﾛｰﾃｰｼｮﾝﾒﾝﾊﾞｰ★：ﾛｰﾃｰｼｮﾝﾒﾝﾊﾞｰ★：ﾛｰﾃｰｼｮﾝﾒﾝﾊﾞｰ★：ﾛｰﾃｰｼｮﾝﾒﾝﾊﾞｰ ★ ★★ ★技術業務の大括り技術業務の大括り技術業務の大括り技術業務の大括り(ＩＴ業務を持って製造技室へＩＴ業務を持って製造技室へＩＴ業務を持って製造技室へＩＴ業務を持って製造技室へ)

4．．．．ピンチは人材育成のチャンス！ピンチは人材育成のチャンス！ピンチは人材育成のチャンス！ピンチは人材育成のチャンス！

少数になれば精鋭にならざるを得ない少数になれば精鋭にならざるを得ない少数になれば精鋭にならざるを得ない少数になれば精鋭にならざるを得ない

欧米企業：人材を集める文化 日本企業：人材を育てる文化

17/20

5．．．．徳のある会社を目指して徳のある会社を目指して徳のある会社を目指して徳のある会社を目指して

75%

33% 25%

75% 75%

93%

50

100

150

200

0%

20%

40%

60%

80%

100%

`09 `10 `11 `12 `13 `14

日給 定着率
(1) 社員集合研修導入社員集合研修導入社員集合研修導入社員集合研修導入
(2) 周辺企業周辺企業周辺企業周辺企業給与給与給与給与 BMC開始開始開始開始
(3) リーダー研修導入リーダー研修導入リーダー研修導入リーダー研修導入

(Mex$/日日日日)

【【【【定着率推移定着率推移定着率推移定着率推移】】】】

【【【【従業員満足度向上従業員満足度向上従業員満足度向上従業員満足度向上】】】】

(4) 気付き改善教育導入気付き改善教育導入気付き改善教育導入気付き改善教育導入 (プエブラプエブラプエブラプエブラヤクルトヤクルトヤクルトヤクルト 春日アルハンドロ春日アルハンドロ春日アルハンドロ春日アルハンドロ)

(5) 社員表彰時の社長ﾒｯｾｰｼﾞ添付社員表彰時の社長ﾒｯｾｰｼﾞ添付社員表彰時の社長ﾒｯｾｰｼﾞ添付社員表彰時の社長ﾒｯｾｰｼﾞ添付
(6)ﾁｰﾑﾒﾝﾊﾞｰ＊社長のﾗﾝﾁﾐｰﾃｨﾝｸﾞﾁｰﾑﾒﾝﾊﾞｰ＊社長のﾗﾝﾁﾐｰﾃｨﾝｸﾞﾁｰﾑﾒﾝﾊﾞｰ＊社長のﾗﾝﾁﾐｰﾃｨﾝｸﾞﾁｰﾑﾒﾝﾊﾞｰ＊社長のﾗﾝﾁﾐｰﾃｨﾝｸﾞ(2回回回回/年年年年)

(7)ﾁｰﾑﾒﾝﾊﾞｰ休憩所設定ﾁｰﾑﾒﾝﾊﾞｰ休憩所設定ﾁｰﾑﾒﾝﾊﾞｰ休憩所設定ﾁｰﾑﾒﾝﾊﾞｰ休憩所設定
(8)通勤ﾊﾞｽ大型化･経路見直し通勤ﾊﾞｽ大型化･経路見直し通勤ﾊﾞｽ大型化･経路見直し通勤ﾊﾞｽ大型化･経路見直し(従業員利便性向上従業員利便性向上従業員利便性向上従業員利便性向上)

(9)『『『『家族の日家族の日家族の日家族の日』､『』､『』､『』､『ｸﾘｽﾏｽﾊﾟｰﾃｨｸﾘｽﾏｽﾊﾟｰﾃｨｸﾘｽﾏｽﾊﾟｰﾃｨｸﾘｽﾏｽﾊﾟｰﾃｨ』』』』のｸﾞﾚｰﾄﾞｱｯﾌﾟのｸﾞﾚｰﾄﾞｱｯﾌﾟのｸﾞﾚｰﾄﾞｱｯﾌﾟのｸﾞﾚｰﾄﾞｱｯﾌﾟ
(10)創意工夫提案制度の導入創意工夫提案制度の導入創意工夫提案制度の導入創意工夫提案制度の導入

(9名名名名/12名名名名) (4名名名名/12名名名名) (3名名名名/12名名名名)
(9名名名名/12名名名名) (9名名名名/12名名名名)

【明るい食堂】 【美味しい食事】
(個人負担：13ペソ、会社補助：30ペソ)

周辺企業の昼食周辺企業の昼食周辺企業の昼食周辺企業の昼食
目標：目標：目標：目標：85%以上以上以上以上

【休憩所】
(1名名名名/15名名名名)

(6月現在)

従業員のやる気無くして、企業の繁栄無し従業員のやる気無くして、企業の繁栄無し従業員のやる気無くして、企業の繁栄無し従業員のやる気無くして、企業の繁栄無し
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ネパール ミャンマー カンボジア中華人民共和国モンゴル 朝鮮民主主義人民共和国大韓民国 日本アフガニスタンパキスタン インド バングラデシュブータン ラオスベトナムタイ フィリピンスリランカ 台湾ブルネイ

6．．．．日系日系日系日系Tier1Tier1Tier1Tier1のののの2222極化極化極化極化

（Japan）(Chinese Taipei)(Turky) (Canada)43 17 26 100 4370 60 50 80100477.8477.8477.8477.8314.4314.4314.4314.4 265.2265.2265.2265.2 331.1331.1331.1331.1 446.5446.5446.5446.5244.3244.3244.3244.3 436.3436.3436.3436.3 330.6330.6330.6330.63.3%
(South Africa)274.8274.8274.8274.89 (USA)52 339.1339.1339.1339.1 421.2421.2421.2421.2431.6431.6431.6431.6 28.1% 26.2%19.9%34.2% 421.2421.2421.2421.2 8070 ((((USAUSAUSAUSA))))52Infrastructure key 

Performance Index

Material Price Producion Country（指数ﾃﾞｰﾀ：:調達部） 292.4292.4292.4292.4凡例 26.2%Difference 421.2421.2421.2421.2Parts PriceEngineering Price 8029.1% (Venezuela)？ ？ ？？？？ 366.4366.4366.4366.4387.6387.6387.6387.6 44.0%(UK)【【【【地域別地域別地域別地域別 樹脂部品樹脂部品樹脂部品樹脂部品 ｴﾝｼﾞﾆｱﾘﾝｸﾞｺｽﾄ比較ｴﾝｼﾞﾆｱﾘﾝｸﾞｺｽﾄ比較ｴﾝｼﾞﾆｱﾘﾝｸﾞｺｽﾄ比較ｴﾝｼﾞﾆｱﾘﾝｸﾞｺｽﾄ比較】】】】

Viet Nam
Myanmar

China Japan

『『『『ｶｰﾒｰｶｰやｶｰﾒｰｶｰやｶｰﾒｰｶｰやｶｰﾒｰｶｰやTier1Tier1Tier1Tier1ｻﾌﾟﾗｲﾔｰは、ｻﾌﾟﾗｲﾔｰは、ｻﾌﾟﾗｲﾔｰは、ｻﾌﾟﾗｲﾔｰは、地域別のｺｽﾄﾃｰﾌﾞﾙ作成している地域別のｺｽﾄﾃｰﾌﾞﾙ作成している地域別のｺｽﾄﾃｰﾌﾞﾙ作成している地域別のｺｽﾄﾃｰﾌﾞﾙ作成している』』』』①材料ﾌﾟﾗｲｽ②材料歩留り③統合可動率(含む段替ﾛｽ)④型費･専用設備費⑤稼働率⑥管理販売費⑦適正利益『『『『中国で今、起こっていること中国で今、起こっていること中国で今、起こっていること中国で今、起こっていること』』』』中国進出した中国進出した中国進出した中国進出したTier1Tier1Tier1Tier1ｻﾌﾟﾗｲﾔｰの中で、改ｻﾌﾟﾗｲﾔｰの中で、改ｻﾌﾟﾗｲﾔｰの中で、改ｻﾌﾟﾗｲﾔｰの中で、改善の進んだｻﾌﾟﾗｲﾔｰは生残れたものの、善の進んだｻﾌﾟﾗｲﾔｰは生残れたものの、善の進んだｻﾌﾟﾗｲﾔｰは生残れたものの、善の進んだｻﾌﾟﾗｲﾔｰは生残れたものの、改善が進められなかった改善が進められなかった改善が進められなかった改善が進められなかったTier1Tier1Tier1Tier1ｻﾌﾟﾗｲﾔｰｻﾌﾟﾗｲﾔｰｻﾌﾟﾗｲﾔｰｻﾌﾟﾗｲﾔｰは、競争力を無くし、は、競争力を無くし、は、競争力を無くし、は、競争力を無くし、Viet Nam Viet Nam Viet Nam Viet Nam ややややMyanmarMyanmarMyanmarMyanmarに移転している。に移転している。に移転している。に移転している。

改善を怠った改善を怠った改善を怠った改善を怠ったTier1はははは､､､､中国から撤退中国から撤退中国から撤退中国から撤退

改善無くして、企業の存続無し改善無くして、企業の存続無し改善無くして、企業の存続無し改善無くして、企業の存続無し

19/20

7．．．．私が日常心掛けていること私が日常心掛けていること私が日常心掛けていること私が日常心掛けていること

（１）真因追究（１）真因追究（１）真因追究（１）真因追究

原因を徹底的に解明する。原因さえ分かれ

ば、優秀なメンバーは、解決出来る。

（２）標準化（２）標準化（２）標準化（２）標準化

２度と失敗を繰り返さない。（また、成功出来る）

プロセスが構築出来れば長続きする。

（３）人材育成（３）人材育成（３）人材育成（３）人材育成

自社の業務プロセスをつくるのは人間。

(市場競争を制するのは人材の質＊量)
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Muchas Gracias por su atencion

Hino Motors

Manufacturing México,

S.A. de C.V.

A-2-3-281



Proyecto de Fortalecimieto de Cadena de Proveeduría
en el Sector Automotriz en México

1.
2.
3.
4.
5.
6.
7.
8.
9.
10.
11.
12.
13.
14.
15.

1

(3) 4-3 日系企業からみた 製造業の競争力

1
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1973 2005: Toyota Motor Corporation
Vice President of Toyota Technical Center USA
Chief Engineer of RAV4 etc.

2005 2012: Toyoda Gosei
President of Toyoda Gosei North America etc.

2012 2014: Japan International Cooperation Agency
Project Director
of Project for Automotive Supply Chain
Development in Mexico

2

(Toyota Production System)

•
• TOYOTA

40

3

2
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2. (ODA) Proyecto de Fortalecimiento de la Cadena de
Proveeduría en el Sector Automotriz en México

2012 6
JICA

(JICA: Japan International Cooperation Agency)

4

[Estructura del equipo del Proyecto]

Tier 2
(Proveedores mexicanos)

Gobierno
del Estado

Dependencias del
Gobierno estatal

Universi
dades

Sector
automotriz

Pro
México

Tier 1(Proveedor japonés)

Estructurar el
“servicio de soporte

en KAIZEN”

Capacitación
(En Japón y México)

Renovación de
la base de datos

Encuentros de
negocios y

Seminarios para
difundir los resultados

(ODA) Proyecto de Fortalecimiento de la Cadena de Proveeduría en el Sector Automotriz en México

5

Fortalecer la cadena de proveeduría formada por los proveedores japoneses (T1)
y los proveedores mexicanos (T2), así como el mecanismo que la soporta.

Asesoría
en KAIZEN

Duración del Proyecto
10/2012 a 10/2015 (3 años)

Fase 1: 10/2012 a 03/2014
Fase 2: 04/2014 a 05/2015

QRO

Expertos de JICA (3 12 personas)

Fase 2: Estructura de la asesoría
en KAIZEN

Tier 1
( )

Expertos de
JICA (6)

Tier 2
(17 )

GTO

NL

1) Incremento de las habilidades
de los gobiernos estatales.

2) Fortalecimiento de la
competitividad de las
empresas.

5

3
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: 3,000 50,000 PPM

: 300 1,000 PPM
7

4
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9

5
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50

100
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11
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13
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KAIZEN = Mejora continua

TPS (Toyota Production System)

TPS

Lean Manufacturing

14

TPS
”de facto standard “

TPS Toyota Production System)

Just In Time)

Toyota Way

Taiichi Ohno (CRC Press) 15

8
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2
Jidoka

JIT Just In Time

16

Autonomatización/Autonomation
Automatización/Automation

(Autonomatización) (Automatización)

Jidoka

Jidoka

17

9
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Automatización

18

Autonomatización

19

10
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Jidoka

20

21

11
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22

50,000 ppm 20% = 10,000 ppm

500 ppm 20% = 100 ppm

23

12
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24

9. BASE DEL KAIZEN (MEJORA CONTINUA):  5S

SEIRI SEPARAR LAS COSAS NECESARIAS DE LAS 
INNECESARIAS; DESHACERSE DE LAS COSAS 
INNECESARIAS.

SEITON COLOCAR LAS COSAS NECESARIAS EN 
LUGARES DEFINIDOS, PARA QUE SE PUEDAN 
UTILIZAR DE INMEDIATO.

SEISO ELIMINAR OBJETOS AJENOS A LAS COSAS 
NECESARIAS, DEJÁNDOLAS LIMPIAS.

SEIKETSU MANTENER EL ENTORNO SIN IMPUREZAS AL 
REPETIR LAS ACTIVIDADES DE SEIRI, SEITON Y 
SEISO.

SHITSUKE ADQUIRIR LA BUENA COSTUMBRE DE 
OBSERVAR LAS REGLAS Y DISCIPLINAS 
ESTABLECIDAS.

25

13
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SEIRI, SEITON, SEISO, SEIKETSU, SHITSUKE
27

14
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2

5

28

SEIRI

SEISOU

SEITON

SEIKETSU

SITSUKE

“SHITSUKE”

29

15
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(4) 4-4 日系自動車企業のサプライヤーになるために
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(5) 4-5 日本の生産システムに対応するには
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