
「目で見る基準書」で進める現場改善

発表テーマ

①｢目で見る基準書」とは
◦……現場改善を進める要（かなめ）としてトップから活動推進者、管理・監督
者、スタッフまでみんなで理解・活用しやすいようにイラスト化をはかっ
たもの。
◦……評価は「０」「１」「２」「３」点の４段階で行ない、まず全項目「２点」をめ
ざす等、自社の現状のレベルに合わせて、段階的に取り組むことができる。
◦全員が同じ目線で課題を共有し、一丸となった改善活動が推進できる。
②生産現場改善プログラム
◦基準書を使った標準的な改善プログラムを紹介する。
◦……標準ステップは、５S→標準作業→ものと情報の流れの改善の３段階で進
める。
◦……定期的に自己診断や中産連による審査により課題を明確にしながら進める。
③導入事例
◦……協力企業会がお互いに切磋琢磨しながら推進した事例を紹介する。

　今回は参加者のみなさま方に「目で見る基準書」による自己評価を行って
いただき自社の強み、弱みを把握し課題を明確にしていただく。
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１．「目で見る基準書」とは 

長年のコンサルティング経験をもとに、これまでのノウハウを「目で見る基準書」に集大成させた。

当初は、文章で表現し活用していたが、なかなか意図したことが伝わらないということから、実例をも

とにイラスト化を図った。これにより、本基準書を活用している多くの方々より、項目別に、どのように

改善を進めればよいのかが一目でわかるようになり、改善が促進されたという評価をいただいてい

る。 

「目で見る基準書」は、第一表と第二表から構成されている。第二表は第一表を補完、深耕するた

めの基準として活用する（図表 1）。 

  図表 1 基準書の構成 

（第一表） 

第一表は 7 分類 25 項目の基準で評価、活

用する。分類区分ごとの概要は次のとおりであ

る。 

①推進計画と管理

経営目標⇒改善活動の目標⇒職場やライ

ンごとの個別の改善テーマ・目標へと展開され、

実施された改善事項と日常管理の結果が

「⑦：目で見る管理」の項目の「掲示板」に時系

列に表示され、経営目標の達成に貢献してい

ること。 

また、目標達成のために必要な教育訓練が

計画通り実施され、個別改善テーマが進み成

果が出ていること。トップはこれらの活動が計画

通り進んでいるかどうか定期的に監査し、必要な処置をタイムリーにとること。 

②標準書類

工程毎に安全、品質、効率が確保できるように、作業のやり方や工程条件・基準などを標準化し

ていること。さらに作業のコツややり易さを分かりやすく表現し、作業標準書、段取り標準書、設備

条件表などとして文書化していること。 

③標準作業

作業者一人ひとりに対し、もっとも効率的に作業を配分して標準化されていること。 

「1 個流し」「単発作業」「自動機ｵﾍﾟﾚｰﾀ」などのそれぞれの作業タイプに対して、標準作業組合

せ表や標準作業票、工数山積み票などを監督者が主体となって活用し、作業者訓練や改善活動

を行っていること。また、それらの結果として、ラインや作業の効率アップが図られていること。 
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④少人化

量や種類の変動に対して人員配置を変更し、生産性が維持できるようなラインになっていること。

そのためには、応受援ができるような仕組みやレイアウト、多能工化が図られていること。 

⑤設備保全

設備や型などが、常に最適な状態で使えるように維持されていること。そのために、保全計画の

作成⇒実施⇒（異常に対して直ぐに復帰）⇒保全計画の見直しが行われていること。また、それら

の結果として、設備の効率アップが図られていること。 

⑥５S（整理・整頓・清掃・清潔・躾）

現場管理の基本として、整理・整頓・清掃されすっきりしていること。とくに、原材料・仕掛品・製

品に関しては、物の識別と置場が一目で分かり、先入れ先出し・出し入れ・次工程での作業がやり

易い状態であること。 

⑦目で見る管理

管理・監督者が現場管理を行う上での道具として整備、活用されていること。「あんどん」は瞬間、

「生産管理板」は時間、「掲示板」は期間をモニタリングし、不具合に対し素早い対応と再発防止が

行われていること。 

（第二表） 

第二表は 3 分類 18 項目の基準で評価、活用する。分類区分ごとの概要は次のとおりである。 

①品質のつくり込み

工程内で品質をつくり込むための基準、及び出来ばえを確認するための基準が明確になってお

り、順守されていること。4M（人・設備・材料・方法）変更や異常発生時には、必要な処置や再発防

止が確実に行われていること。 

②流れの設計と改善

ものと情報の流れの仕組みを改善・構築し、リードタイム短縮や在庫削減をはかり、直接及び間

接業務の生産性向上につなげていること。 

③工数低減活動

標準作業を基本とした改善において、1 秒・1 歩の削減から取り組むこと。また、抽出された改善

案がスピード感を持って実施できるように人・インフラを整備し、横展開が確実に実施できること。 
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２．「目で見る基準書」の特長 

「目で見る基準書」の特長を、図表 2 に示す。 

・評価は０・１・２・３の４段階とし、現状レベルを容易に評価できるようにした。図表 3 に、４段階の評

価基準とその姿を示す。改善を進めるにあたっては、当面の目標として 2 点レベルをめざすなど、

自社の身の丈に合わせた目標を段階的に設定し、レベルアップを図ることができるようにした。 

・基準となる評価項目を絞り込み、シンプルで分かり易くし、トップから監督者・スタッフまで、同じ目

線で課題を共有することができるようにした。 

・何を、どうやればよいかについて、具体的なイメージが浮かぶように、イラストを使って表現した。基

準はできるだけ具体性をもたせて表記し、ものづくりの仕組みの構築に加え、実施した成果につい

ても言及することで、有効性の評価が行なわれ、改善したことが直接経営に反映できるようになるこ

とを重視した。 

・評価は、文書や記録中心でなく、現場において実際に現物を確認しながら行うことを基本とした。

ルールや実施計画がいくら上手にできていても、現場に周知され、実行されていなければ役に立た

ない。 

図表 2 基準書の特長  図表 3 ４段階の評価基準 

 図表 4 基準書による管理改善活動 

３．「目で見る基準書」の使い方 

 本基準書の基本的な使い方は、図表 4 のように、

基準書をベースとし、PDCA をまわし、現場管理改

善を進めることである。 

 これまでにもさまざまな国内・国際規格や改善手

法が紹介されてきたが、その多くはパフォーマンス

０
基本的な
問題あり

１
もう少し

努力が必要

２
当面の

目標水準

３
さらなる
向上

否 合

目標水準を明確にし、合否の曖昧さをなくす

0 1 2 3

　ルール、標準
がなく改善しても
効果に結びつか
ない、又はくず
れる。

　
ルール、標準が
あり、改善がで
きる状態。

　ルール、標準
があり、改善が
結果につながる
状態。

　
ルール、標準が
効率良く活用さ
れ、改善が進ん
でいる状態。
　変化への対応
など徹底的な取
り組みがなされ
ている状態。

評価点数
に対する

姿

評価点

•教育訓練

•実施

•基準書による
評価

•課題の明確化

•基準書に基づ
き仕組みの構
築

•目標設定

•実施計画

•必要な処置の
実施

Aｃｔ Plan

DoCheck
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は評価できても仕組みや実施状況をレベル評価できるものは見られない。その結果、規格を逸脱し

ていなければ評価は合格となり、それ以上改善が進んでいかないと 

いった例もみられる。本基準書を活用して、パフォーマンスはもとより、ものづくりの仕組みを段階的

に改善していくことが求められる。 

４．「目で見る基準書」を活用した改善プログラム 

基準書を活用した改善プログラムを、図表 5 に示す。本プログラムは、個別企業が単独で導入す

ることはもとより、企業グループがお互いに切磋琢磨しながら推進する場合にも大変有効である。 

本プログラム導入の対象） 

・個別企業 

・グループ企業や国内外に複数の生産拠点を持つ企業 

・サプライヤーのグループ（協力企業会など） 

・業界団体のグループ（協同組合など） 

●ねらい

トヨタ方式
に学ぶ

あてになるラインと監督者をつくる
（核となる人材の育成）

① 活動の推進に必要な研修（改善トレーナーの養成）
② コンサルテーション
③ 審査（２回/年）：評価と課題の明確化

評価基準：目で見る基準書

ステップ１

ものづくりの
基本５Ｓ

ステップ２
標準作業の
作成と改善

効率向上・原価低減

楽しく活動し
成果に繋げる

改善活動の実践
① P：推進計画⇒D：実践⇒C：定期監査（自社）⇒A：処置
② 研修会で学習

モデル
見える化

標準作業など

●目 的

●基 準

●推進ステップ

●進め方

●中産連の
支援体制

ステップ３

ものと情報の
流れの改善

身の丈に
合った目標

図表 5 基準書を活用した改善プログラム例 
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本プログラムの進め方は、効率向上・原価低減を目的とし、「目で見る基準書」でめざす姿を全

員で確認、共有し、活動を進める。活動は、5S⇒標準作業⇒ものと情報の流れの改善の 3 ステップ

で段階的に進める。ステップごとに基準書による定期チェック（監査・審査）を行ないながら、１ステッ

プずつ着実に進める。推進期間は各ステップ 1 年を標準とするが、導入企業の目標や現状のレベ

ルにより調整、計画する（図表 6）。 

 図表 6 各ステップでの取組み事項 

①ステップ１：ものづくりの基本 5S

どの企業も、これまでに 5S については

長い間実施してきた。しかし、どこまでや

ればよいのかとか、どのようになっていれ

ばよいのかなどのゴールが明確でないこと

が、推進上の問題点として挙げられてい

た。本基準書の具体例に沿ってチェックし

てみると、ピカピカの工場で、一見問題が

なさそうでも、0 点や 1 点レベルの場合が

多くみられ、改善課題が確認できる。 

本ステップでは、安全・品質・生産性の維持向上をねらいとした 5S の姿を再確認し、活動のスタ

ートをきる。 

②ステップ２：標準作業の作成と改善

本基準書の核となる部分で、加工・組立などを直接行っている作業者に限らず、設備のオペレ

ータや運搬作業者など全ての作業者を対象に標準作業を作成し、改善を進める。 

また、標準どおりできるように、設備保全や目で見る管理の道具を活用して日常管理を行い、異

常に対して迅速な処置ができるようにする。さらに、設定した目標が達成できるように、ムダを見つけ

改善（標準作業の改訂）を継続的に実施する。 

③ステップ３：ものと情報の流れの改善

5S、標準作業が整備でき、個々のラインや設備がある程度管理できるようになったら、「ものと情

報の流れ図」を活用して、ものの流れ全体を見た課題に取り組んでいく。工程間の停滞に着目し、

短いリードタイムの実現を目指して、仕掛量を減らしながら、個々のラインや工程の改善を行い、全

体の効率と生産性向上を図っていく。 

各ステップは、１～３とステップを積み上げながら進める。ステップを重ねるにつれて前ステップで

の評価も向上させることを考慮し、計画を立案する。例えば、ステップ 1 の 5S レベルをさらに向上さ
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せるには、ステップ 3 のものの流れ全体からみた仕掛量の削減が必要である。したがって、1 年くら

いの期間で次ステップにステップアップさせながら進めていくとよい。 

 図表 7 ステップごとの活動の進め方 

 ステップごとの改善活動の進め方

（PDCA）の例を、図表 7 に示す。ステッ

プごとに、前ステップでの項目も含め推

進計画を作成し、活動を進めていく。ま

ず、モデル（エリア、ライン、設備など）を

部門・部署ごとに選定し、みんなで取り

組み、そこで培った経験やノウハウをも

とに横展開を図っていく。 

５．基準書による監査（審査） 

 基準書にもとづき、現状のレベルを測定し、問題点を明確にする。トップによる監査、推進プロジ

ェクトチームによる監査、中産連による審査などを計画し実施する。図表 8 に、基準書を使った監査

手順を示す。 

図表 8 基準書を使った監査手順 

監査は事務所で文書や記録を見ながら行うの

ではなく、各部署の掲示板の前で現場の状況を

確認しながら行う。適宜ストップウォッチでサイク

ルタイムを測定し、作業のバラツキや効率などを

求めながら進めていく。 

また、現場監督者に質問をするなどし、改善活

動の実施状況や基準書の各項目についての理

解度を確認し、活動の推進度合いや課題を明確

にする。 

中産連による審査報告書の例を、図表 9 に示

す。このような審査を定期的に行ない、課題を全員で共有し計画的に改善を進める。 

大きな成果が得られている企業では、トップによる監査が繰り返し行われている場合が多い。 

P：推進計画

●推進体制
●活動目標
●実施計画
●教育訓練計画

●改善活動の実践
・現状分析
・改善実施
・効果確認
・標準の作成

（改訂）

D：実施 C：チェック

●内部監査
・トップ監査
・推進チーム監査

●中産連による審査
・中間審査（9月）

改
善
活
動

A：処置

●指摘事項の改善実施

認
定
審
査

●審査結果報告
Sﾗﾝｸ、Aﾗﾝｸ、Bﾗﾝｸ
Cランク⇒再審査

ステップ認定審査（3月）

ステップ
認定

教育・訓練

現状 基準比較

現場・現物

レベル評価
（0・1・2・3）

報告書

• 方 針
• 目 標
• 活動体制
• 実施計画

• 管理手順
• 実施状況

• 基準書第一表
• 基準書第二表
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６．協力企業会における導入事例 

サプライヤーの協力企業会がお互いに切磋琢磨しながら推進した事例を紹介する。 

 グループで進めるには、まず、活動の推進体制の整備を図ること。これには強いリーダーシップを

持つ統括責任者と各企業がお互いに切磋琢磨できるような体制づくりが必要である。 

つぎに、各々の参加企業が取り組む推進ステップとステップごとのねらい、活動内容及び期間を

決めること。 

さらに、共通の基準（めざす姿）を明確にすること。そのツールとして、活動の羅針盤となる本基

準書を有効に活用した。各企業は、基準を満足できるように改善活動を実践する。また、推進支援

者は、これをもとに活動の支援や評価を行い、絶えず各企業の動機づけを図ることが必要である。 

図表 9 審査報告書の例 

区分 № 評価項目 0 1 2 3 点数 観察事項及び改善の機会

1 目標設定と管
理

組織や目標、責任・日程・課題
などが不明確である。

組織、目標及び改善課題などの全体計画が
作成されている。現場改善活動の計画も明
確になっている。
目標には、生産性や品質改善項目が含まれ
ている。

計画に基づいて活動が行われている。目
標に対する達成度や課題の進捗管理が行
なわれている。現場改善活動も仕組みとし
て定着している。

目標に取り上げた項目は概ね達成している。
かつ前年度実績を下回っている項目はほとん
どない。
現場改善活動は、集中改善方式で目標達成
まで粘り強い活動が定着している。

2

　昨年度からの活動が継続され、安全・品質・生産
性ともにほぼ目標達成レベルで推移していました。
　また、手待ち率・ラインバランス効率もモニタリング
され、各ラインの状況が分かるようになりました。問
題ラインの短期集中改善に取り組んでください。

2 物と情報の流
れ図

物と情報の流れ図が作成され
ていない。

主要製品ﾌｧﾐﾘｰに対して、物と情報の流れ図
が作成されており、問題点が明確になってい
る。

主要製品ﾌｧﾐﾘｰに対して、めざす姿が描か
れており、課題が明確になっている。課題
に対し、改善活動が進められている。

流れの仕組みが構築・改善され、大幅なリード
タイム短縮や在庫削減が図られている。

2

　昨年度取り上げたタンクの課題のフォローがされ
ていました。今年度は、YP7トンネルを改善トレー
ナー養成の課題として取り上げ、問題点の把握と
溶接ラインにおける改善が行なわれていました。
　多工程にわたる流れの複雑な製品についても順
次展開してください。

3 教育訓練
（管理・改善能
力育成）

管理・監督者やスタッフに必要
な教育訓練の計画がない。

管理・監督者やスタッフに必要な教育訓練計
画はあるが、実施が不十分である。
監督者に対する、標準作業の教育計画が明
確になっている。

計画通り実施され、標準作業による改善、
固有技術、管理・改善能力の育成がなされ
ている。
監督者の大半は、標準作業の作成（改訂）
ができる。

管理・監督者やスタッフに、標準作業を含む改
善教育が会社の教育体系として組込まれ、実
施されている。
改善ができるコア人材（社内改善トレーナー）
が養成されており、改善手法教育や改善活動
をとおしてのOJTが進められている。

3

　現場改善ﾘｰﾀﾞｰ育成ﾌﾟﾛｸﾞﾗﾑ、及び現場力伝承塾
ﾌﾟﾛｸﾞﾗﾑなど、新たな企画がなされていました。

4 内部監査 内部監査が計画されていない。 内部監査が計画されている。
　・改善課題の進捗状況
　・目標値に対する達成度
　・標準の順守状況など

内部監査が計画どおりに実施され、問題点
に対する対処がされている。

監査結果に対して、適切な是正が行なわれ、
再発しない仕組みが徹底している。

2

　3ヵ月ごとの監査を基本に、役員監査、5S監査な
どが行なわれていました。
　プレスの公開段取りも非常に有効な監査であると
考えます。

5 作業標準書類
（作業要領書
など）

未整備である。 作成されているが、不十分である。
　・汚れや破れ、見にくい箇所あり
　・標準が守られていない箇所あり
　・品質ﾎﾟｲﾝﾄが分かりづらい
　・維持管理が行なわれていないものあり

適切に作成、運用管理されている。
  ・標準が守られている。
  ・写真や図を使い、品質ﾎﾟｲﾝﾄが分かりや
すく表現されている。

全社的な文書管理体系の中で、分かりやすく
(外国人に対しても）、活用しやすい標準書類
が作成されている。
安全や品質問題に対して迅速な見直しが行わ
れている。

3

6 段取り替え標
準書

標準書が作成されていない。 内・外段取りの区分があり、要素ごとの時間
も設定されている。
段取り時の品質確認手順が明確になってい
る。

標準に基づき作業が行なわれ、実績時間
が把握されている。
必要な場合には複数の作業者による並行
作業についても手順が明確である。

標準どおりの時間で作業が行なわれている。
バラツキ10％以内。
段取り替えのパターン化などが図られ、すべて
のものに適用できるようになっている。
段取り替え時間短縮の目的が明確で、更なる
目標に挑戦している。

2

　プレスの公開段取りを確認しました。
　内段取り：金型清掃と品質チェックの改善が残さ
れた課題です。
　外段取り：標準書は作成されていましたが、2名の
作業配分が分かりませんでした。生産ロットの小さ
いものでは、外段待ちとなります。
　外段取りも本項目の適用となります。

7 1個流し作業の
標準作業

標準作業が作成されていない。
TT・作業順序・標準手持ち・CT
が分からない。

標準作業が作成され、かつ掲示されている。
現段階では、監督者レベルまで落とし込まれ
てなく、標準作業が守られていない箇所が
見られる。

監督者が主体となって標準作業の作成、
作業者への教育・訓練が行なわれている。
標準作業が守られている。
標準作業票の◇箇所について、品質基準
が標準書類などで明確になっている。

異常がほとんどなく安定した動きになってい
る。
基準CTに対して、バラツキ10％以内。

2

　

8 1個流し作業の
標準作業にお
けるﾊﾟﾌｫｰﾏﾝｽ

ライン効率が把握されていな
い。
※ライン効率＝（ラインCT×出来高）
／負荷時間

ネック工程やラインバランス、歩行や手待ち
などの問題点が把握されている。
ライン効率８０％未満。

改善活動が継続的に行なわれ、標準作業
のメンテナンスが行なわれている。
ライン効率８０～９０％未満。

改善活動により、生産性目標を達成している。
ライン効率９０％以上。

2

　審査中にチョコ停トラブルが多々発生していまし
た。期間を決めて回数をカウントし、分析・改善を
行ってください。
　付帯作業である容器の入れ替えとチップ交換の
改善にも知恵をだしましょう。

9 単発作業の標
準作業

基準工数が把握されていない。 基準工数を測定、設定し、工数山積み票など
の標準作業票を作成している。

標準作業票に基づき作業を実施し、実績を
把握し、標準どおりに行なえるように改善
が進められている。
端数工数の１人工化に取り組んでいる。

2

　毎月、作業者ごとに工数山積みが行なわれ、負
荷調整されていました。
　減産時の経営安定化のために、特に有効となり
ます。

10 自動機ｵﾍﾟﾚｰﾀ
の標準作業

必要な単位業務を抽出しておら
ず、基準工数も把握されていな
い。

必要な単位業務を抽出し、基準工数を測定、
設定し、工数山積み票などの標準作業票を
作成している。

業務の着手条件・頻度を決め、標準作業票
に基づき作業を実施し、実績を把握し、標
準どおりに行なえるように改善が進められ
ている。
端数工数の１人工化に取り組んでいる。

-

未評価

11 ラインのレイア
ウト

応受援が柔軟にできるレイアウ
トになっておらず、問題点として
の認識がない。

応受援を柔軟に行うためのレイアウト上の問
題点が把握されており、改善構想がある。

量や種類の変動に対して人員配置を変更
し、生産性が維持できるレイアウトになって
いる。 3

12 多能工化 多能工化育成計画がない。 職場運営上の問題点が把握され、必要な多
能工化育成計画が作成されている。

計画通り多能工化がはかられ、生産の安
定供給に寄与している。（部門内における
多能工化）

2

　YP7トンネルラインでは、改善が進められていまし
たが、作業者が変更になり改善効果が薄れていま
した。新人でも1週間程度で作業に順応できるよう
なやりやすいラインづくりも考慮しましょう。

13 設備効率 設備効率が把握されていない。
※設備効率＝（CT×出来高）／
負荷時間

設備効率が把握されている。設備故障や材
料欠品、段取り替えなどの内容別停止時間
も分かる。

現状の実績をデータ分析（不明時間＝チョ
コ停などを含む）し、目標達成のための改
善活動が実施されている。

改善活動により設備停止ロスが低減し、目標
が達成され、更なる目標に挑戦している。

2

　2500Tラインでは、段取り改善に注力していまし
た。設備効率76％のなかで、段取りロスは約12％
です。
　他のロスについても分析されていましたが、短期
集中改善でスピード感のある改善を期待します。

14 自主保全
（日常点検）

チェックシートがない。 チェックシートが作成されているが、きちんと
実施・記録されていない箇所が見られる。

現場で日々清掃・点検・給油などが実施、
記録され、不具合に対し適切な処置がされ
ている。

現場で日々清掃、点検、給油などが実施、記
録され、不具合事項の再発防止が図られてい
る。

3

　ＹＴ2メインラインで、停止分析から自主保全活動
に展開され、78.7⇒82.1％の効率アップがはから
れ、チェックリストへの落とし込みも行われました。
　スピード感のある横展開を期待します。

15 専門保全 計画がない。 保全のための計画はあるが、計画通り実施
されていない。

計画通り実施されており、発見・予知した劣
化に対し確実に修復されている。
予備部品の保管管理が行なわれている。

発見・予知した不具合や劣化は、重要度を考
慮し、保全計画に反映させている。
設備停止件数や修復時間などの目標値を達
成している。

3

　故障修理時間が減少し、目標達成水準にありまし
た。地道な活動の成果だと考えます。
　課題としては、
　①異常が発見できるような点検表への見直し
　②予備部品の管理
　③故障の再発防止（保全計画への反映）
　また、故障修復時間に加え、停止回数もモニタリ
ングして下さい。

16 型 メンテナンス記録がない。 メンテナンス記録がある。
メンテナンス基準を定めているが、トラブル発
生後の修理が保全の大半となっている。

過去のメンテナンス履歴や生産数などから
基準を定め、型の予防保全が実施されてい
る。

メンテナンス履歴などを分析し、新規類似型の
設計・製作に反映している。
型の長寿命化に取り組んでいる。

3

　安定した活動が継続されています。型の改善（長
寿命化など）については、横展開の年度計画を作
成し進めてください。説明を受けた計画では11月に
終了となっていますが、来年の3月までの期間につ
いても検討ください。

標準作業

少人化の仕組みが活用され、量や種類が変
動しても組織的に迅速に調整し、品質や生産
性を維持している。
他部門も含めた多能工化も計画的に進められ
ている。
新人工程づくりなどを計画的にすすめ、応受援
を考慮したライン改善が進められている。

端数工数の１人工化が図られている。

作業効率や生産性の向上が図られている。
　※作業効率＝Σ（基準工数×出来高）／投
入工数

推進計画
と管理

標準書類

少人化

設備保全

XXX工業株式会社　XX工場　御中

【１．総合評価及び審査概要】

　　　　　審　査　概　要

「第一表）」及び「第二表」
第一表 №10

点 点 三木素直（中部産業連盟）

＊本審査は、サンプリングで実施した結果に基づくものです。
【２．分類別評価】

【第一表を対象にした評価】 点

【第二表（品質）を対象にした評価】 点

【第二表（工数低減）を対象にした評価】 点

（適用除外項目）：

20XX/X/XX

「生産ｲﾉﾍﾞｰｼｮﾝ・ﾌﾟﾛｼﾞｪｸﾄ」 20XX
審査報告書

 審査日時  ：

総合評価（ランク）

20XX/X/XX①第一表 ②第二表（品質）

80.6 72.2

A B

73.3

80.6

72.2

 審査員     ：

 審査基準  ：

0

1

2

3
推進計画と管理

標準

書類

標準

作業

少人化設備保全

５S

目で見る

管理

【第一表：傾向・特徴】

①社長を中心とした工程診断が継続して実施されており、ライン

とその周辺はすっきりとしてきました。

②目標管理については、コスト削減目標として、金額での達成度

の評価がされていました。しかし、品質についての今期目標とし

て、顧客流出件数30件以下とされていますが、、それらの状況が

見えませんでした。生産（PPMH、効率）についても同様でした。

現在の経営環境においては、経費削減が重点課題ですが、不

良の削減や生産性向上の結果が経費削減につながりますので、

現場では身近で分かりやすい指標で管理してください。

③5Sについては、整頓（置場決め）分類が重要です。その分類を

必要に応じて（大・中/小など）分かりやすく現地・現物で表示しま

す。目的を、再確認して5Sを進めてください。

0

1

2

3
品質標準

作業訓練

設備条件

ポカヨケ

変化点

管理

品質異常

時の処置

0

1

2

3
工数低減ﾁｪｯｸﾘｽﾄ

改善力：

教育訓練

改善力：

インフラ

改善力：

展開

改善成果

【品質：傾向・特徴】

①今回の対象ラインでは、流出不良はなく、標準類も整備されて

いました。工程内不良は、プレス部品の収納方法による変形不良

がライン立ち上がり時から多々発生していましたが、現在は改善さ

れていました。過去にも類似不良が発生しており認識されていると

思われます。生産準備段階で過去の問題についてはきちんと対

応できるような仕組みが必要です。

②変化点管理については、管理様式を変更して、異常時のさか

のぼりの徹底に注力されていましたが、合否やその後の確認の記

録がされていないものが見られました。繰り返し教育訓練を続けて

ください。

【工数低減：傾向・特徴】

①標準作業、効率改善、工数低減などの改善手法を使いこなす

技術はマスターされています。改善対象ラインでの改善ステップや

改善内容は、的を得たものになっています。

②今後は、それらを使いこなせる人を増やし育てることと、改善

に充てる時間を計画し作ることが更なる成果につながります。

③改善道場が整備されましたので、活発に活用できるようなしか

けを行ない、改善アイデアが自ら具現化できるように進めてくださ

い。

51



(1) 導入組織（企業グループ）の概要 

①参加企業と目的

A社を共通の顧客に持つサプライヤー60 社で進めた。図表 10 に示すように、さまざまな業種から

なり、規模も異なる。 

図表 10 導入企業グループの概要 

導入の目的は、第 1 にコスト競争力の強化が

挙げられる。第 2 には今後の生き残りにかけた海

外進出ニーズに対し、ものづくりの標準を再構築

し、国内・海外工場の全工場において同様の品

質・生産性レベルを確保することである。参加企

業の８割近くは海外に工場を持つか、或いは進

出計画中であった。 

共通のプログラムと基準書を活用し、これらの

多種多様な企業がグループで改善活動を進め

た。 

図表 11 活動の推進体制 

②推進体制

活動の推進体制を、図表 11 に示す。  

各々の役割は次のとおりである。 

・統括委員長：活動を統括し、常に各

社の活動状況や成果をモニタリングし、

活動の調整や推進方法の見直し、新

たな企画などを行い、プロジェクトを成

功に導く強いリーダーシップが求められ、

成否の大きなカギを握る。 

・委員会：各分科会のリーダー企業で

委員会を編成し、定例会を持ち、推進

方法や新企画の検討、決定を行う。 

・推進支援チーム：推進ステップや活動内容の提案、研修会や監査（審査）の実施など活動推進

に必要な支援を行う。 

・分科会活動：業種や地域などで小グループを編成し、巡回研究会や研修会などを行い、互いに

切磋琢磨する。 

・各社改善活動：個別企業による改善推進活動。社長を推進委員長とし、体制を整備する。 

推進支援チームとして専任者を置くとともに、各部署で改善実践のための時間が取れるように計画

する。 

● 参加企業： 60社
● 業 種

・プレス、溶接加工 ・鋳造、鍛造、機械加工
・ゴム、樹脂成形 ・印刷、塗装
・電機 ・梱包、輸送など

● 従業員数： 平均300名（150名～600名）

● 導入の目的
・A社のサプライヤーグループの活動として導入し、ものづくり力
の強化を図り、原価低減を進めコスト競争力を向上させる。

・工場の海外進出ニーズに対し、ものづくりの標準を再構築する。

統括委員長
（専任）

プレス、溶接分科会

鋳鍛造、機械加工分科会

ゴム、樹脂成形分科会

電機分科会

その他分科会

梱包、輸送分科会

分科会活動

推進支援チーム
専任スタッフ
コンサルタント

各社活動60社

A社

B社

C社

・・・

推進委員長
（社長）

推進支援
チーム

各
部
門
活
動

委員会
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（2）活動の推進 

 図表 12 に活動の全体図を示す。活動は PARTⅠと PARTⅡの 2 部構成とし、それぞれ 3 ステップ

で進めた。 

図表 12 企業グループ 60 社で進めた活動の全体図 

活動の
ねらい

推　進
ステップ
と内容

研修会

中産連
による
審　査

継続的
改善

STEP１
6ヶ月

STEP２
１２ヶ月

STEP３
１２ヶ月

5Ｓ：身の回りの整理・整頓・清掃（仕事場・環境の標準化）

作業標準類：品質と基準時間の確保

（加工・組付、段替え、検査…）

標準作業：ひとり一人にムダ無く作業を配分

目で見る管理：あんどん、生産管理板、掲示板

監督者の役割・仕事

：日常管理の標準化

あてになる
ライン・監督者づくり

身の丈に合った目標を立て推進：まず、基準書2点をめざす

PARTⅠ：基準書第一表 PARTⅡ：基準書第二表

STEP１
12ヶ月

STEP２
１２ヶ月

STEP３
１２ヶ月

品質のつくり込み

：生産準備段階での造り込み：FMEA/QAN⇒（ポカヨケ・自働化・・・）

：生産段階での造り込み：変化点管理（5M管理）

：異常発生時の対応：素早い処置と再発防止

工数低減活動

：工数低減チェックリスト（動作経済の原則）

：からくり/簡易自動化の推進

：改善力強化（改善マン・改善室・横展開）

流れの設計と改善

：流れの仕組み構築

：平準化生産

：構内物流

徹底したムダの排除（手待ち、運搬、在庫、動作）

目で見て作業の正常・異常が識別できる状態

ムダを見つけ改善できる人材の育成

１００％良品づくりを目指し、お客様から絶対の信頼を得る

ＰＡＲＴ Ⅰで築いてきた現場力を更に強化し工数低減、原価低減を促進

する

5S：良品づくり、ムダの排除の面から総チェック、深耕

ﾊﾟﾌｫｰﾏﾝｽ（品質、生産性）向上を目指した取り組みの強化

自ら企画・改善のできる監督者の育成

：目標管理の落とし込み強化

・経営者研修会

・「基準書第一表」現地説明会

・ものと情報の流れ図

・作業改善実践研修会：標準作業

・経営者研修会

・「基準書第二表」

現地説明会

・ものづくりｼﾐｭﾚｰｼｮﾝ

・現場監督者の役割

・段取り替え改善

・設備保全

・工数低減の進め方

実作業

付帯作業

マシンタイム

・JIT平準化ゲーム

平準化負荷計画

後工程引き取り

かんばん

現場改善トレーナー養成塾（9カ月コース×2回）

めざす姿に向け推進：基準書3点をめざす

PARTⅢ・Ⅳ・・・

PARTⅠ：守 「基本を繰り返して、かたちを身に付ける」

⇒ PARTⅡ：破 「独自に工夫して、かたちを改良する」

⇒ PARTⅢ・Ⅳ・・・：離 「ｵﾘｼﾞﾅﾙの確立に向けた活動の推進」
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①PARTⅠ

STEP1：まず 5S により現場をすっきりさせ、異常が見えるようにする。これまでも各社各様に取り組

んでいたが、維持されていなかったり、単にきれいに整列させているだけで終わっている所が多かっ

た。本活動では、基準書に沿ってムダ排除という観点から 5S のルール化とその順守を徹底して行

った。5S ルールは「現場・現物」において目で見て分かるようにした。また、習慣化できるように繰り

返し訓練した。成果の一例として、多くの企業において出荷場での納入異常（出荷ミス、異品混入

など）の激減が報告された。 

STEP2：標準作業によるムダ取りと改善が継続できるしくみづくりを行う。標準作業については、

60 社のうち半数くらいは作成が見られたが、3 年前の日付のままで現状にそぐわないものや部分的

に使用しているだけ等、十分な活用がされていなかった。本活動を機会に、標準作業を基本にした

作業改善実践研修会を行い、あらためて現場への導入を図った。さまざまな作業への適用を図る

ために、作業タイプを分類し（１個流し作業、単発作業、自動機ｵﾍﾟﾚｰﾀ作業、物流作業など）、各

作業に適用できるようにした。 

またこのステップでは、目で見る管理のツールを導入し、現場の異常に対してすばやく対応でき

るように条件整備を図ったが、「あんどん」や「生産管理板」などは、この段階ではまだ十分に機能し

なかった。 

STEP3：現場監督者の教育訓練を集中的に行い、日常管理能力の向上をめざした。STEP2 の

標準作業の全ラインへの展開を図ること、異常に対してすばやく対応するための「あんどん」や「生

産管理板」の活用などの徹底を図った。 

②PARTⅡ

基準書第一表の 25 項目の評価基準で進めてきた PARTⅠを深耕し、さらなるパフォーマンス向

上に向けて、基準書第二表を活用した活動を推進した。PARTⅡの活動方針を「人づくりを原点と

したラインづくりと品質のつくり込み」とし、全体活動を推進した。 

STEP1：品質のつくり込みについては、「QC 工程表」の見直し及び関連する標準類の整合を図

るとともに、外観など曖昧であった製品品質基準を明確化にすることから始めた。 

参加企業の大半は ISO9001 マネジメントシステムを構築していたが、パフォーマンス向上の観点

から見直しを図った。              図表 13 変化点管理ボードの例 

生産準備段階で不良を

つくらない対策（ FMEA ・

QA ネットワークなど）を導

入したり、現場に変化点管

理ボードを設置し変化点

管理を徹底することで、工

程内不良やクレーム削減
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につながった例が多く見られた。 

 STEP2：標準作業の活用が PARTⅠにおいて定着したが、目標達成に向けてさらに工数低減を

進めていくために基準書に沿って条件整備を行った。 

 工数低減チェックリスト（図表 14）を活用し、誰にでもラインの問題点と改善案が導き出せるように

した。 

 またその中で、改善案として採用した「からくり・簡易自動化」については、各社のアイデアを事例

集として公開するとともに、見学会を行い参加企業間でのアイデアの共有化を図った。 

 図表 14 工数低減チェックリストの例 

 STEP3：「ものと情報の流れ図」を活用した課題の抽出については、基準書第一表で取り扱い進

めてきた。ここでは第二表を活用し、「流れの設計と改善」を項目ごとに検討し改善を進めた。生産

管理を中心とした研修ツールである「JIT 平準化ゲーム」（図表 15）による研修会を実施し、各社の

問題点と課題を明確にし、改善計画への反映を図った。 

素材取出 工程2 工程3 工程4 工程5 工程6 検査 箱詰

材料配置 材料は水平移動、又は上から下へ 0 1 1 1 1 1

持ち替え、掴み直し、小出しなし 0 0 1 0 1 1 1 1
1個切り出し 0 1 1 1 1

容器の入換え（空と実） ﾜﾝﾀｯﾁ化 0 1 1 0 0 1 1
工具配置 使い易い位置、定位置･定方向 1 1 1 1 1 1

作業点から肩支点範囲内に配置 1 1 1 1 1 1
治具 ﾜｰｸの片手保持なし、両手作業化 0 1 1 1 1 1
ｽﾀｰﾄSW ながら起動化（安全に配慮されていること） 1 1 1
切り粉除去、ｴｱﾌﾞﾛｰの改善 ﾑﾀﾞな切粉除去やｴｱﾌﾞﾛｰがない 1 1
作業のﾍﾞｽﾄﾎﾟｲﾝﾄ化 加工点（高さ）の統一化（へその位置） 0 1 1 1 1 1 1

奥行きは３０cm程度 1 1 1 1 1 1 1
ﾜｰｸ移動 ﾜｰｸは戻りやｼﾞｸﾞｻﾞｸﾞがなく、水平移動 1 1 1 1 1 1 1 1

工程の出口＝次工程の入り口化 1 1 1 1 1 1 1 1
歩行 戻り、障害物によるｼﾞｸﾞｻﾞｸﾞ歩行なし 0 0 0 0 0 0 0 0

空歩行なし 0 0 0 0 0 0 0 0
距離の短縮化 設備･作業台の間隔を詰める 0 0 0 0 0 0 0 0

設備の間口は小さく 1 0 0 0 0
動作距離の改善 ﾑﾀﾞ送り廃止 1 1 1 1 1
並列動作化 1 1 0 1 1
ｴｱｶｯﾄ（非加工動作）の廃止 1 0 0 0 1

切削条件見直し 単刃より多刃、高速回転化、切込み、ﾂｰﾙの見直し 1 0 1 0 1

着即起動 1 1 1 1 1
ﾈｯｸ工程バラシ ﾈｯｸ設備の前で待つ（標準作業の順守）

治具化 ﾜｰｸの保持、固定の治具化 1 1 1 1 1
送り、停止、原位置復帰 加工の自動化と原位置復帰、ｻｲｸﾙ停止 1 1 1 1 1
自働化（異常停止） 刃具破損などの異常があったら停止 0 0 0 0 0
着々化 脱の容易化（３秒以内）、又は自動払出し 1 1 1 0 0

着の容易化（５秒以内）、ﾗﾌｶﾞｲﾄﾞ 0 0 0 0 0
交換時にはｱﾗｰﾑなどでわかる 1 1 1 1 1
ﾌﾟﾘｾｯﾄ化 0 1 1 1 1
刃具交換ボタンを押すと交換作業のﾍﾞｽﾄﾎﾟｲﾝﾄへ動く 1 1 1 1 1

潤滑油、作動油 ﾍﾞｽﾄﾎﾟｲﾝﾄ化 潤滑油、作動油は識別され、ﾍﾞｽﾄﾎﾟｲﾝﾄ化 0 0 0 1 1
作業のﾍﾞｽﾄﾎﾟｲﾝﾄ化 計器類の点検ﾎﾟｲﾝﾄは腰から目線の高さ 0 1 0 0 0
見える化 計器類にはｿﾞｰﾝﾗﾍﾞﾙ貼る 0 0 0 1 1

得点計 2 18 21 19 22 25 8 6
合計得点

評価点＝（合計得点/評価対象合計）×100 （122/189）×100＝64.6％

ﾏｼﾝCT短縮

簡易自動化

刃具・ﾁｯﾌﾟ交換

設備点検

付帯作業の改善

121

作業の動作改善

CT短縮

材料・ﾜｰｸの
取り置き

治工具･設備

ﾚｲｱｳﾄ・歩行

工　　　程

設備の動作改善

MCT短縮
（ﾈｯｸﾏｼﾝ）

改善のねらい 区分 評価項目 基準
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顧客（納場）素材 組付ライン成形加工

出
荷

準
備
ヤ
ー
ド

赤

青

黄

黒

赤

青

黄

赤青
黄

ＬＴ：1日ＬＴ：1日

組付完ｽﾄｱ
成形完ｽﾄｱ

赤

青

黄

黒

黒

黒

赤

青

黄

製品は３種類
工程（１）：組付
工程（２）：成形

出荷
単位：1個
ＬＴ：即日出荷

組付
単位：5個
ＬＴ：１日以内

成形加工
単位：20個
ＬＴ：1日～2日
（ロットによって変化）

稼働日数：５日/期

製品 部品

③ステップ毎の活動計画

図表 16 に、ステップごとの活動内容とスケジュールを示す。 

まず各企業では、各ステップのスタート時に、目標を設定し、それを達成するための組織体制と

改善実施計画、教育訓練計画、内部監査計画を作成する。目標は、各部署やラインまで落とし込

み、改善実施計画とともに活動掲示板にて、見える化をはかる。 

現場改善活動は、まず職場毎にモデルラインを選定し、推進支援チームと管理・監督者で集中

改善を行い、実践研修を兼ねた改善活動を行う。モデルで培った技法・手順で、順次、監督者を

中心に横展開していく。活動に充てる時間をきちんと計画することが、確実な実行と成果につなが

った。 

分科会活動では、定期的にメンバー企業が各社を訪れ、活動の推進状況の情報交換や改善中

の現場でのアイデア出しを行う。巡回研究会は、月 2 回（1 回あたり半日）を目標として進めた。 

図表 16 ステップ毎の活動スケジュール 

4月 5月 6月 7月 8月 9月 10月 11月 12月 1月 2月 3月

1 次年度活動計画説明会 全社合同
　次ステップの活動内容と進め方を全社

合同で説明
●

2 各社推進計画書作成 各社 　自社の年度推進計画の作成 ●

3 基準書現地研修会 分科会
　基準書の各項目を現場・現物にて評価

しめざす姿をイメージ
●

4 各種研修会 分科会
　該当ステップの推進に必要な進め方・

手法の習得

5 各社 推進計画に基づき改善実施

6 分科会

　分科会ごとに月2回の巡回研究会を計

画し、改善報告・問題の共有と改善案の

アイデア出しや提案を行う

7 審査（中産連） 各社 　60社を10日間で集中審査 ● ●

8 審査結果報告会 全社合同 　審査結果報告と今後の進め方 ● ●

№ 実施事項
年間スケジュール

実施単位

改善活動の推進

内容

モデル改善 横展開

図表 15  JIT 平準化ゲームの研修風景 
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(3) 「現場改善トレーナー養成塾」の開講 

全社展開をスピーディーに、かつ着実に進めるためには、リーダーシップと改善手法を兼ね備え

た人材を、短期間にどれだけ養成できるかが鍵であり、それによって成果の度合いも決まる。そこで、

中産連による「現場改善トレーナー養成塾」を開講し、次世代を担うコア人材の養成を行った。 

 図表 17 「現場改善トレーナー養成塾」のねらい 

「現場改善トレーナー養成塾」のねらい

を、図表 17に示す。この養成塾は、「手法

の理解＋現場実習＋自社改善訓練」を

基本とし、9 ヶ月間にわたり延べ 28日間で

実施する。本研修で使用したテキスト・ツ

ール･データ･様式などは、そのまま日々

の管理改善活動やトレーナーとして自社

で行う研修会などに活用できる。 

 図表 18 に「現場改善トレーナー養成塾」

のプログラムを示す。 

単元 項　目 内　容 日数

オリエンテーション 　研修の目的・スケジュール・進め方

「目で見る基準書」 　イラストや事例により「目で見る基準書」の理解をはかり、めざす姿を再確認する。

2 リーダーシップ／コミュニケーション 　仕事の教え方や動機づけについてﾛｰﾙﾌﾟﾚｲﾝｸﾞで体感し、プロジェクト推進力を習得する。 1

3 5S・目で見る管理・設備保全 　進め方を理解し、保全部門も巻き込んだプロジェクト活動が推進できるようにする。 1

4 原価管理の基礎知識 　原価のしくみから原価計算の方法、原価管理のしかたについて、知識と実務を学ぶ。 1

5 生産管理の基礎知識 　効率良くものをつくるしくみを、実際の生産管理に活用できる帳票を使用し、習得する。 2

6 「ものづくりシミュレーション」 　生産プロセスをｼﾐｭﾚｰｼｮﾝをとおして体験し、「品質造り込みの仕組み」を習得する。 2

7 1個流しの標準作業 　標準作業の作成と活用のしかたを、模擬ラインを使った実習によりマスターする。

― 理解度確認テスト

8 １個流し生産の標準作業 　現場での改善案トライ・効果確認・標準改訂のステップを習得する。 2

9 「ものと情報の流れの分析と改善」 　ものと情報の流れ全体から問題点の認識と改善計画の作成ができる力量を養う。 2

10 単発・自動機OP・物流作業の標準作業 　種々の作業についての標準作業の作成と活用について習得する。 2

11 段取り替え改善 　段取り替えの基本ステップと改善の着眼点を、現場での実践をとおして習得する。 2

― 理解度確認テスト 0.5

講義 12 自社改善訓練の進め方 　改善計画書の作成／モデル改善の進め方／テーマと改善方向の確認 0.5

ものと情報の流れ図から課題を設定

改善計画書の作成

改善実施

14
報告会
　・活動の評価／修了証の授与

　個人別に発表会
　　・モデル改善の結果／全社推進のアクションプラン／活動評価とコメント

― 評価 　修了証の発行　(出席状況・理解度テスト・改善発表)

 28日

　参加企業を巡回しフォロー
　　・参加者16名×0.5日
　　・研修生とともに巡回研修

2

1

1

受講者の評価

研修日数（計）

区分

自社
改善
訓練

技法

8

現場

基礎

13

教室

フォ
ロー

1

図表 18 「現場改善トレーナー養成塾」プログラム 
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(4) 監査（審査） 

基準書にもとづき、現状のレベルを測定し、問題点を明確にする。会社トップ、分科会による監

査、中産連による審査（図表 19）を行う。 

中産連による審査は、定期的（年 2 回）に行い、各社の進捗度を評価し、改善の機会を示唆する。

評価基準に基づき現在の実力を知り、更なる改善のニーズを明確にすることが目的である。  

 図表 19 審査プログラムの例 

審査結果は、得点により S、A、B、Cの４段階に分

類し、レベルの位置づけを行った。参加企業 60 社

を一斉に審査し、各社のレベル評価を行うことで改

善の動機づけとなった。 

審査終了後、参加企業合同の報告会を実施し

た。  

報告会では、グループ全体の評価結果と個別企業

の良い事例や今後の課題を報告した。参加企業各

社は、全体の中での自社の位置づけや課題を確認

するとともに、自社目標に対しての達成度を確認し、 

次の計画に反映させた（図表 20）。   図表 20 審査結果の評価 

(5) 活動の成果 

 活動期間中に、リーマンショックや震災など厳しい状況が見られたが、それらを乗り越え、より強い

経営体質が築きあげられた。 

図表 21 に、参加企業に対する延べ８年間の活動のアンケート結果を示す。本活動をとおして各

企業では、品質・効率・生産性の向上などが図られ、経営面での成果に結びついている。 

さらに、一過性でなく、継続的な改善活動が仕組みとして組織に定着したことは、大きな成果とい

える。 

手　順 内　容 時間

・審査対象エリアの確認

・推進計画と管理の確認

・基準書第一表 150分

～昼休み～ （60分）

・基準書第二表 120分

 3.審査結果のまとめ ・審査チームにてまとめ 30分

 4.審査結果報告 ・評価点と総評 30分

 5.報告書提出 （審査終了1週間後）

 1.事前確認

30分

 2.審査実施

各社での評価

Ｃさん

Ｂさん

Aさん

現在活動前監督者

生産性
・効率

品質
（不良率）

自社の
目標と実績

人材の育成

3
21

0

3
21

0 3
21

0

3
21

0

3
21

0 3
21

0

ｸﾞﾙｰﾌﾟ全体の評価

32

ＺＺＺ

ＹＹＹ

ＸＸＸ

10項目

基準書による
定期審査

審査結果

00Ｃ

2012Ｂ

100％60社合計

6740Ａ

138Ｓ

％会社数ランク
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分　類 アンケートの回答内容

　審査基準書が項目別にイラスト化され分かりやすく、活動しやすかった。

　基準書・審査があることで、期日までにやるべきことが明確になった。

　改善の方向性が明確となり、集中改善の基盤が整った。

　問題発生からではなく、めざす姿から課題を抽出することを学んだ。これによりストーリー、プロセスを大切にしながら改善活動ができ、管理の考え方
が整理できるようになった。

　製造現場で必要な様々な改善手法を学び、数値で現状を把握し理論的に改善を進めることができるようになった。

　最初はやらされ感があり会社全体への拡がりに欠けたが、ここ数年は監督者・作業者にも活動の必要性が浸透し効果が出て満足している。

　整理･整頓と整理・整列の違いを現場で理解できるようになった。

　改善のいろいろなツールを学ぶことが出来た。今後も繰り返し教育、実践し管理・監督者のレベルを向上させ、継続的改善に結び付けたい。

　「ものと情報の流れ図」で全体最適のめざす姿を描き、ギャップ改善によりリードタイムを大幅に短縮し、「工場の景色」を変えられた。

　標準作業３点セットを改善の基本として取組み、管理・監督者のレベルアップができた。また、安全・品質・生産性が向上して会社業績に貢献した。

　活動以前と比較し、大幅に改善された。特に、若手社員の成長は目覚しく、自律して改善できる職場に育ちつつある。

　仕事量が減っても、一人工分の仕事を意識するようになった。また、素早い対応が可能となった。

　不況下で、生産性向上と多能工化に取組み、残業時間削減と少人化が図れた。

　チョコ停、設備トラブルへの対応が早くなり、ライン効率が向上した。

基準書・審査

活動の推進

活動の成果

図表 21 本活動に対するアンケート結果 
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図表 22 参加企業 A 社の成果 
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