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　トヨタ生産方式 Ｐ223 Ｐ108 Ｐ107

　　（大野耐一　著）より    ①流れの改善　-　生産工程の流れをつくる、整流化

   ②工程の改善　-　ムダどり、作業改善
平準化 手　順 メリット    ③設備の改善　-　自働化　設備のカラクリ化

Ｐ67　Ｐ224 Ｐ223 Ｐ108 Ｐ107

段取り時間＝内段取り時間　+　外段取り時間　+　調整時間 組立ライン改善

デメリット
段取り回数増 段取り改善

　　　　・ものの流れをお客様である後工程を中心に管理する基準

Ｐ107

　　　　・売れに合わせて１個または１台を何分何秒で作ったらよいか職場に知らせる記号・数値 １日の稼働時間

１日の生産必要性　　　

　ジャスト・イン・タイム（豊田喜一郎氏） 　　　①売れに合わせてタクトタイム（サイクルタイム）を決める
　　　必要なものを、必要なときに、必要なだけ Ｐ107 ・一人当りの作業量を決める 標準作業組合せ票・標準作業指導書

Ｐ9～12　Ｐ216 　　　②後工程引取り Ｐ11～12 ・多工程持ちの検討

　　Ｐ9 　　　　　　・押し込み　　　　　引取り ・平準化の検討 Ｐ41～44　Ｐ222

　　　具現化：大野耐一氏 　　　　　　・一般の計画　　　　平準化生産 標準作業 『良い品質のモノを安全にしかも安く作る基準』
　　　③工程を流れとする（整流化） ・標準作業組合せ票 　　　　　　・３要素：①ｻｲｸﾙﾀｲﾑ②作業順序③標準手持ち　Ｐ42～44

   　     　・多能工化し多工程持ちをする　Ｐ223 ・工程（部品）別能力表 　　　　　　・２条件：①人の動作を中心②繰返し作業

Ｐ14～15 Ｐ217～218 表準作業

　自働化（豊田佐吉翁） 自動停止装置付の機械 何が異常で正常かが
　　ニンベンのついた自働化 　　判ることが重要

Ｐ14～15　Ｐ217

  Ｐ16　P225

自働化の精神 もう一つの自働化
　人手作業ところにもニンベンのつく自働化の

　考えを導入したもの

　コンベアラインに応用

　異常や不良が発生したたら作業者自身がストップボタンを

　押してラインを止める

Ｐ18～19 原価主義 売価主義　：　原価　＝　売価　－　利益

　「徹底したムダ排除」により原価低減を目指す つくり方の差　製造技術

動きと働き 動きを働きに変える　Ｐ221

     P102～103

　お客様の多様な質・量・タイミングのニーズに対応しタイムリーに
答えることが出来る体質の強い製造現場を作り上げる

ﾀｸﾄﾀｲﾑ＝

①組立のバラツキをなくす 

②ロットを小さく（Ｐ224～225） 
③１個流し 

①前後工程の生産安定 

②仕掛の削減 

③ﾘｰﾄﾞﾀｲﾑ短縮 

平準化実現のステップ 
 ①ラインの整流化   平準化して流す機種を決める 

 ②ＡＢＣ分析を行なう 

 ③生産ロットを決める 

 ④平準化計画のサイクル表を作る 

 ⑤設定在庫を決める 
 ⑥平準化生産のシュミレーション 

段取り改善のステップ 

 ①内段取りと外段取りを分ける（分化） 

 ②内段取りを外段取りにする （転化） 

 ③打ち段取り時間を短縮する（簡素化・簡便化） 

 ④調整時間を短縮する 
 ⑤外段取り時間を短縮する 
 ⑥段取り換えそのものをなくす 

四つの手順 
 ①工程間仕掛を減らす 

 ②動作・運搬のムダ廃除 

 ③タクトタイムに合わせ 

   ラインバラスを取る 
 ③部品の供給方法の決定 

五つのポイント 

 ①タクトタイムに合わせ 

   個人の作業量の平均化 

 ②助け合い方式 

 ③インライン化 

   離れ小島をなくす（Ｐ224） 
 ④多能工化による多工程持ち 

一般の計画＝まとめ加工、ダンゴ生産 
（ムラがあるからムリ・ムダが発生） 

  多台持ち       個々の能率      見かけの能率    稼動率 

実現の 
３ﾎﾟｲﾝﾄ 

・アンドン Ｐ218  

・モノの置き方、手持ち量 --- 3定管理（定位置、定品、定量） 

・看板の掲示            モノ・設備・ストアの表示 タクトタイム・手順・標準手持ちの表示 

・各種管理板   -------     ①皆が見やすい位置に置く                        

  Ｐ52 Ｐ218               ②管理精度を上げる 

・かんばん    -------    四つの役割と五つのﾙｰﾙ（管理・改善の道具である） 

・標準作業票          

・５Ｓ（整理・整頓・清掃 

          ・清潔・躾）           

①不良発生時に機械が判断して止まる 

②不良を出さない 

③異常の原因がつかみやすい 
④省人化できる 

不良は 
 ①作らない 

 ②後工程に送らない 

 ③出たらﾗｲﾝ・機械をすぐ止める 
 ④その場で原因究明と対策処置をする 

①ﾘｰﾄﾞﾀｲﾑ（加工時間 + 停滞時間）の短縮 

   材料を仕掛けてから完成するまでの時間 

②工数（動きを働きに変える＝付加価値のつく動作） 

③設備（専用設備で小型・安価） 
④品質不良（後工程に不良を送らない、止めてすぐ処置） 
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目指す体制 
 ①人と機械の調和 

  （ﾊﾞﾗﾝｽの取れた自働化） 

 ②モノの流れの整流化、最短化 

  （ﾘｰﾄﾞﾀｲﾑ短縮） 

 ③情報の効率化 

  （ﾘｱﾙﾀｲﾑの実現） 

 働き  

カタカナの「ムダ」 

 一見ムダとわかるムダ 

ひらがなの「むだ」 

 仕組みを替えることに 

７つのムダ  P38 
  ・つくりすぎのムダ 
  ・手待たのムダ 
  ・運搬のムダ 
  ・加工そのもののムダ 
  ・在庫のムダ 
  ・動作のむだ 

 リードタイムと停滞時間 

      【加工時間】：【停滞時間】 

  トヨタ    １   ：   ３００ 

 一般企業   １   ：  ５,０００ 

 赤字企業   １   ： １０,０００ 

 

改善の心構え 
①目的・目標を持つ 

 ・改善の意欲/勇気 

 ・現状否定 

②改善の時間を取る 

③ムダ発見の能力をつける 

 （現場を熟知する） 

④ムダを素早く取除く能力 

改善の手順 
①現場に立ち現状否定 

②５回「なぜ」でムダ発見（Ｐ219） 

③良いと思ったことの実践 

④結果の反省 

 ・だめならもう一度 

 ・良いと思ったことの実践 
⑤良ければ次のムダ発見 

ムダを発見し排除する一連の活動 

 多工程持ち    全体能率     真の能率     可動率 大前提 

目指すもの 

二本柱 

見える化 
 言える化 
  直せる化 

かんばんの役割（Ｐ55） 

①つくり過ぎのﾑﾀﾞを抑える 

②引取り情報、生産指示情報 

③目で見る管理を徹底 

目で見る管理 

かんばんのルール（Ｐ55） 

①不良は後工程に送らない 

②後工程が引き取る 

③引取られた量だけ引取られた順に生産 

④生産の平準化 

トヨタ生産方式体系図 

ムダ 
Ｐ72～73 

トヨタ生産方式 
 の基本思想 

トヨタ生産方式が 

動き 

む  
  だ 
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動き 
 原価を高める行為 
働き 
 モノに価値をつけ 
 る行為 

(ｻｲｸﾙﾀｲﾑ) 

製造技術 
 いまもっている設備、 
 人員、部品をうまく使い 
 こなす技術 


