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      ダイセル方式水平展開事例報告書 
                         東洋紡 敦賀機能材工場 

                             田中 宏典 
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岩 国 ポ リ マ ー 工 場

岩 国 機 能 材 工 場

岩 国 事 業 所

敦 賀 機 能 材 工 場

敦 賀 ポ リ マ ー 工 場

つ る が フ ィ ル ム 工 場

敦 賀 バ イ オ 工 場 庄 川 工 場
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当社の概要当社の概要

創立 １８８２年（明治１５年）５月３日

設立 １９１４年（大正３年）６月２６日

資本金 ４３，３４１百万円

従業員数 ３，２７０名

本社 大阪市北区堂島浜２－２－８

工場 （別記）

支社 東京、名古屋

海外事業所 ブラジル、エルサルバドル、インドネシア他

海外事務所 ニューヨーク、上海

研究所 総合研究所（大津市）

2006年9月30日現在



（２／９） 
２．生産革新に取り組んだ理由 

我々の生産現場では、個別改善での事業の改善の限界を感じていたが、自らの力で

革新していく力、手法も持ち合わせていない状態にあった。そうした中でダイセル化

学工業㈱の生産革新手法と出会い、目からうろこが落ちた。プロセス型の生産革新手

法、これは我々の生産革新に最適だと思い取り組みを開始した。 
生産革新活動に取り組む以前は、人に仕事がついて廻り、結果的には役割分担が不

明確な組織になっていた。７０数年の歴史のなかで、現場は単純作業をするだけ、改

善はスタッフや管理職の仕事という意識、改善が進まないのは、必要な資源とお金を

投資してくれないから、との意識であった。しかしながら、これは言い訳でしかなく、

にわとりが先か？卵が先か？の議論でしかなかった。ここを打破することができてい

ない状態であった。 
   自らの問題点に対して、精神論的、モチベーション的な改善方針はあっても、仕組  
  を変える、という論理的な手段を知らず、現場や部下に対しても自信をもって対応し  

きれていない状態であった。 
   特に繊維産業は、中国とのコスト競争力に苦しめられており、中国に勝てるコスト

競争力をつけないと生き残れないと考えていた中で、ダイセル化学工業㈱網干工場を

見学し、我々が理想として考えていた、やろうとしたが諦めていた生産現場を目の当

たりにし、我々もこんな状態になりたい、２０％でも３０％でよいから近づきたいと

感じた。ダイセル式生産革新を実施すれば、自職場の抱えている問題点が解決できる

のではと思った。 
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なぜ、今、生産革新か？

ダイセル方式今までの改善・TQC/TPM/PEC

・本質課題解決ｽﾋﾟｰﾄﾞ加速

・ゆとりの創出

・運転標準化

＜現場の本質課題＞

・本質課題（安全、ｺｽﾄ競争力、事業構造改革）ｽﾋﾟｰﾄﾞ遅い

・技術伝承、技能伝承ができていない

・プロセス型生産革新

・情報の流れ・仕組みの変革

・後戻りしない、標準化

＜方策と現場のマッチング＞

・プロセス型産業の生産革新手法がない（現状改善の限界）

・定着・発展・継続性がない ・ﾓﾁﾍﾞｰｼｮﾝｱｯﾌﾟしない

・徹底したムダ・ロス低減

・究極の生産性

＜事業状況＞

・海外での売値ダウン 圧倒的な競争力がつかない

・利益アップにつながらない



（３／９） 
３．生産革新への取り組み状況 
   ２００２年７月にダイセル化学工業㈱網干工場を、当時の一製造部の部長と課長と

係長の３名で工場見学をさせていただいた。我々が求めていたものがそこにあった。

何とかこの手法を導入できないかと考えた。 
同年１１月に当社敦賀事業所（当時敦賀繊維工場）において、ダイセル生産革新に

ついての講演会を小河様にしていただいた。生産現場（部長、課長）からの生産革新

の発信として、製造部単位での活動を開始した。 
２００４年 4 月からは、敦賀繊維工場としての活動として本格的に活動を開始した。

最初は、現場発信型の活動として製造部長、工場長、生産技術部長と活動範囲が拡大 
していった。現在は、弊社の本部単位まで活動を展開している。トップダウンの活動   

  と現場発信型のボトムアップの活動との融合により効率アップできる活動である。 

   ２００４年５月に活動を開始して生産革新活動の趣旨、目的、考え方等を各ライン

で周知を図ってきたが、その浸透のレベルは部署毎に格差が大きい。管理職層には、

“（理屈として）理解できない”者は少ないが、“理解できても実行できない”ケース

が多い。本気で現状否定して活動の軸をぶらさずに遂行することの難しさを実感した。

この活動の成否は、各部門単位での各階層キーマンの軸が重要になる。逆に、革新活

動を成功させるには、それができるメンバーをラインの軸に選ぶ、ことが必須である。 
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今我々は何をしようとしてきたか、やろうとしているか?

担当者

工場長

製造部長

製造課長

製造係長

社長

本部長

事業部長

当社のTQC,TPM,PEC ダイセル式生産革新導入

トップダウン

業務総点検手法による業務
のミエル化

オペレータ負荷低減手法に
よる負荷低減の徹底活動

現場でのゆとりの捻出によ
るﾓﾁﾍﾞｰｼｮﾝｱｯﾌﾟ

自らやる 活動に

ボトムアップ

トップダウンとボトムアップの共有



（４／９） 
革新活動を進める際の困難・障害の一つは、自部門の中で、現状否定を拒否するメ

ンバーの存在、すなわち抵抗勢力である。またもう一つは、周囲の革新活動をやらな

い（やれない）他部門からの横やり、妨害などが起こってくる。自分と違う思想、他

社・他者を受け入れようとしない古い体質、居心地の良い状態を壊されたくない、と

いうレベルの低い意識から来ている。 
   精神論的には、「志」を高くもっていることが重要。正しいことを当たり前に愚直に

継続することが生産革新活動をやり抜くために一番重要であると考えている。 
   生産革新活動を継続していく中で、全ての小集団活動をこの活動とリンクさせた。 
  活動を生産革新に一本化することが、意識統一・向上に役立っている。 

 
４．生産革新の成果 
   本気で生産革新をやった職場・人は、大きく意識が変わる。気がついたら変わって

いた。各人の潜在的な革新意識が、目にミエルように表れてくる。但し、これは“本

気で”やった職場・人でなければ無理である。形式だけ、表面的な、部署との差も明

らかにミエルようになってくる。今までは、このような本質的な問題は、案外と見え

てこなかった。     
具体的な成果として、工程管理業務負荷低減（ＱＣＤの一元管理）とオペレーター

負荷低減活動がある。 
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生産革新の歩み

04/K 04/S 05/K 05/S

ビジョン

（現状否定）

ミエル化

標準化

カワル

06/K 06/S

5S・安全

ｵﾍﾟﾚｰﾀｰ負荷件数（潜在負荷低減）

ｵﾍﾟﾚｰﾀｰ負荷低減（本質ﾄﾗﾌﾞﾙ低減）

帳票類削減（QCD一元化）

操業・品質の本質改善

仕上業務総点検

仕上個別改善5S・安全（個別改善）

5S・安全（水平展開）

現状否定

手法・仕組み

PDCAを回す

後戻りしない

文化・風土

システム化

業務総点検業務総点検

07～



（５／９） 

 
 以前の状態は、工程管理における各階層での意思決定に必要なデータ管理、データ

収集におけるシステムとの役割分担ができていなかった。必要なデータを必要な時に、 
取り出して判断業務効率を上げていく必要がある。実際には、使用していないデータ

の収集、データの転記、データの手計算、個人持ちデータベースによるブラックボッ

クス化、入力工数アップと転記によりリードタイムが長くなっていること等に気づい

た。データベースを一元管理することにより、必要なデータを必要な時にタイムリー

に引き出して業務の判断に使用することで従来の非効率な仕事の仕方から効率的な業

務の仕方にワークスタイルを変えることができた。当たり前のことであるが、実に当

たり前のことができていないことに全部課が気づかされた。 
 

   そうすることにより、下記に示すデータ集計作業時間の短縮、データ転記作業の０

（ゼロ）化（システムとの役割分担）、帳票数の削減、判断業務へのリードタイムの大

幅な短縮を可能にすることができ、プロセス型産業における設備の連続生産における

不良品のミニマム化を実現した。人がおこなう仕事をデータ集計作業から解析や改善

作業へと、判断作業のムダを無くし、ワークスタイルを変革することに結びつけるこ

とができた。これにより、現場の工程状態のミエル化が実現できるとともにＱＣＤＳ

の一元管理が可能になってきた。 
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7. 7. 帳票類削減帳票類削減「ダイセル手法」「ダイセル手法」によるによる
ＱＣＤ一元管理、ＱＣＤ一元管理、工程管理業務負荷削減工程管理業務負荷削減

現場ﾃﾞｰﾀ現場ﾃﾞｰﾀ

現場ﾃﾞｰﾀ現場ﾃﾞｰﾀ

現場ﾃﾞｰﾀ現場ﾃﾞｰﾀ

一次帳票一次帳票

ﾃﾞｰﾀﾍﾞｰｽ
一元化
(Excel)

ﾃﾞｰﾀﾍﾞｰｽ
一元化
(Excel)

収集 抽出 加工

現場ﾃﾞｰﾀ現場ﾃﾞｰﾀ

現場ﾃﾞｰﾀ現場ﾃﾞｰﾀ

現場ﾃﾞｰﾀ現場ﾃﾞｰﾀ

一次帳票一次帳票

現場ﾃﾞｰﾀ現場ﾃﾞｰﾀ

現場ﾃﾞｰﾀ現場ﾃﾞｰﾀ

現場ﾃﾞｰﾀ現場ﾃﾞｰﾀ

一次帳票一次帳票

Q

C

D

その他

原単位

入庫D

等級

糸質
Q

累計日毎予算

ﾄﾗﾌﾞﾙ

欠点

糸切れ

C

05/12/08（木） ○○課 QCD管理 週報週報

月報月報

会議資料会議資料

判断

評価

分析

指示

実行

① ムダ・ロス削減

帳票数の削減
入力工数の削減
＝ゆとりの捻出

① ムダ・ロス削減

帳票数の削減
入力工数の削減
＝ゆとりの捻出

② リードタイムの短縮

検知～判断～アクション

② リードタイムの短縮

検知～判断～アクション

調査・解析調査・解析

ｵﾍﾟﾚｰﾀｰ業務ｵﾍﾟﾚｰﾀｰ業務 スタッフ業務スタッフ業務ｼｽﾃﾑ（comp）ｼｽﾃﾑ（comp）

③ 役割分担の見直し
ｵﾍﾟﾚｰﾀｰ～ｼｽﾃﾑ～ｽﾀｯﾌ 各々が本来業務へ

③ 役割分担の見直し
ｵﾍﾟﾚｰﾀｰ～ｼｽﾃﾑ～ｽﾀｯﾌ 各々が本来業務へ

④ スタッフの技術伝承
管理・判断のKH標準化

④ スタッフの技術伝承
管理・判断のKH標準化

⑤ データの活用度向上
技術ﾚﾍﾞﾙup、解析速度up
⑤ データの活用度向上

技術ﾚﾍﾞﾙup、解析速度up

報告資料報告資料

⑥ 理想の組織

ヨコの階層（係構成）
タテの階層

⑥ 理想の組織

ヨコの階層（係構成）
タテの階層原単位改善原単位改善原単位改善 生産性向上生産性向上生産性向上品質改善品質改善品質改善

PIｼｽﾃﾑ
（工程ﾃﾞｰﾀ）

PIｼｽﾃﾑ
（工程ﾃﾞｰﾀ）

QCD
一元管理

の標準化

QCDQCD
一元管理一元管理

の標準化の標準化



（６／９） 

    一方で、潜在トラブルのミエル化であるオペレーター負荷低減活動により、現場に

おいて起こっているトラブルの背景や発生メカニズムがいかに見えていなかったかに

気づき、それを改善することができつつある。 
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２４時間→２時間以内
３２帳票→４帳票

△８８％
８０％→０％△１５０時間D

382 → 143 帳票

△63％ 削減

８帳票→２帳票

△７５％

３２帳票→３帳票

△９１％

２３１帳票→１１５帳票

△５０％

３８帳票→7帳票

△８０％

４１帳票→１２帳票

△７０％

帳票類削減
（DB構築）

2 時間以内の
アクションを実現

転記ゼロ達成
△３９６

時間／月
まとめ

予防アクションに活用６０％→０％△６０時間F

２４時間→２時間以内３０％→０％△１０４時間E

２時間以内２０％→０％△３０時間C

２４時間→２時間以内４０％→０％△２６時間B

２４時間→２時間以内４０％→０％△２６時間A

リードタイム短縮転記作業率削減
集計作業時間短縮
（のべ時間／月）

部門（課）

77．帳票類の削減～．帳票類の削減～QCDQCDの一元管理の一元管理 ““成果成果““
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55．オペレーター負荷．オペレーター負荷低減低減 「ダイセル「ダイセル手法手法」」

オ
ペ
レ
ー
タ
ー
負
荷
件
数

05/1 ２ ３ ４ ５ ６ 12

【目標】
Δ30%（0.5年）
Δ50%（1年）
Δ70%（2年）

「オペレーター負荷件数低減活動」「オペレーター負荷件数低減活動」

ﾌﾞﾚｰｸｽﾙｰすべき課題
・糸切れ
・設備トラブル
・工程異常トラブル
・オペミス

ﾌﾞﾚｰｸｽﾙｰすべき課題ﾌﾞﾚｰｸｽﾙｰすべき課題
・糸切れ
・設備トラブル
・工程異常トラブル
・オペミス

・不定期ﾉｽﾞﾙ交換
・選別欠点ｱｸｼｮﾝ
・定期点検、現場ﾁｪｯｸ
・部品交換（ﾌｨﾙﾀｰ、ｶﾞｲﾄﾞ、Tr）
・Compｱﾗｰﾑ対応
・・・・操業・品質維持の作業全て

・不定期ﾉｽﾞﾙ交換
・選別欠点ｱｸｼｮﾝ
・定期点検、現場ﾁｪｯｸ
・部品交換（ﾌｨﾙﾀｰ、ｶﾞｲﾄﾞ、Tr）
・Compｱﾗｰﾑ対応
・・・・操業・品質維持の作業全て

顕在トラブル＝
ミエテいる

潜在トラブル＝
ミエテいない

トラブルの氷山トラブルの氷山

同時にオペレーター
のレベルも向上する
（現場をミル、書く、報告

する、ようになる）

同時にオペレーター同時にオペレーター
のレベルも向上するのレベルも向上する
（現場をミル、書く、報告（現場をミル、書く、報告

する、ようになる）する、ようになる）

（現状）全ての業務はミエテいない

・・・見えていないものをミエルようにするには？？？

⇒全てを挙げさせる（現場作業＝“ｵﾍﾟﾚｰﾀｰ負荷”と定義）

（現状）全ての業務はミエテいない

・・・見えていないものをミエルようにするには？？？

⇒全てを挙げさせる（現場作業＝“ｵﾍﾟﾚｰﾀｰ負荷”と定義）

※※ヒアリング、ワークサンプリング、ヒアリング、ワークサンプリング、IEIE、等の従来手法では、現場の真の情報は挙がってこない。、等の従来手法では、現場の真の情報は挙がってこない。

また、これら従来手法は、改善推移を動的指標で追えない（労多くして継続的に使えない）。また、これら従来手法は、改善推移を動的指標で追えない（労多くして継続的に使えない）。



（７／９） 
顕在化したトラブルは現在も見えているが、潜在トラブルが意外と多いことに気づ

くことがポイントである。潜在トラブルを抽出するには、従来のヒアリング法、ワー

クサンプリング、ＩＥ手法ではヌケが生じる。オペレーター負荷低減手法では、潜在

トラブルの抽出を網羅するところに改善のポイントがある。全てのトラブルを抽出す

ることは非常に困難な作業であるが、ある基準のもとで全てのトラブルを抽出できれ

ば必ず改善が可能になる。実際に下記に示すような全部課３９％～６４％のトラブル

の削減を実現している。 
 

従来のカイゼン活動との違いは、全体最適の次元で捉えた活動＝生産革新の各手法

が、各々論理的に繋がり、自然とステップワイズに集大成ができあがる仕組みとなっ

ていることである。すなわち、職種や環境が異なっていても、製造現場（特にプロセ

ス型産業）に本来共通している、本質的な問題点を捉えてミエル化し、スタートにし

ている点である。それ故、本当に製造部門を変えたいと悩んでいる者にとっては、理

に適った手法であり、実に素直に共感できる。 
まず、徹底的な現状否定から入る点である。従来手法では、決して現状否定は十分

にできない。現状否定が十分でないと、途中で表面的・形式的な結果を求めることに

逸れていき、得られた成果も定着しない、その場限りのものになってしまう。結局、

従来のカイゼン活動は、やっている期間だけの活動で、人や仕組み、ワークスタイル

を変えることに繋がらなかった。生産革新の各手法や進め方において、真の意味や目

的に、自分から気づくことができる。 

2007/06/06-06/07

生産革新研究会 15

0

10,000

20,000

30,000

40,000

50,000

60,000

70,000

80,000

90,000

0
4
/
1
0

0
4
/
1
1

0
4
/
1
2

0
5
/
1

0
5
/
2

0
5
/
3

0
5
/
4

0
5
/
5

0
5
/
6

0
5
/
7

0
5
/
8

0
5
/
9

0
5
/
1
0

0
5
/
1
1

0
5
/
1
2

0
6
/
1

0
6
/
2

0
6
/
3

0
6
/
4

0
6
/
5

0
6
/
6

0
6
/
7

0
6
/
8

0
6
/
9

0
6
/
1
0

0
6
/
1
1

0
6
/
1
2

0
7
/
1

0
7
/
2

0
7
/
3

-
5
0
%

低
減

計
画

0
4
/
1
0

0
4
/
1
1

0
4
/
1
2

0
5
/
1

0
5
/
2

0
5
/
3

0
5
/
4

0
5
/
5

0
5
/
6

0
5
/
7

0
5
/
8

0
5
/
9

0
5
/
1
0

0
5
/
1
1

0
5
/
1
2

0
6
/
1

0
6
/
2

0
6
/
3

0
6
/
4

0
6
/
5

0
6
/
6

0
6
/
7

0
6
/
8

0
6
/
9

0
6
/
1
0

0
6
/
1
1

0
6
/
1
2

0
7
/
1

0
7
/
2

0
7
/
3

-
5
0
%

低
減

計
画

0
4
/
1
0

0
4
/
1
1

0
4
/
1
2

0
5
/
1

0
5
/
2

0
5
/
3

0
5
/
4

0
5
/
5

0
5
/
6

0
5
/
7

0
5
/
8

0
5
/
9

0
5
/
1
0

0
5
/
1
1

0
5
/
1
2

0
6
/
1

0
6
/
2

0
6
/
3

0
6
/
4

0
6
/
5

0
6
/
6

0
6
/
7

0
6
/
8

0
6
/
9

0
6
/
1
0

0
6
/
1
1

0
6
/
1
2

0
7
/
1

0
7
/
2

0
7
/
3

-
5
0
%

低
減

計
画

0
4
/
1
0

0
4
/
1
1

0
4
/
1
2

0
5
/
1

0
5
/
2

0
5
/
3

0
5
/
4

0
5
/
5

0
5
/
6

0
5
/
7

0
5
/
8

0
5
/
9

0
5
/
1
0

0
5
/
1
1

0
5
/
1
2

0
6
/
1

0
6
/
2

0
6
/
3

0
6
/
4

0
6
/
5

0
6
/
6

0
6
/
7

0
6
/
8

0
6
/
9

0
6
/
1
0

0
6
/
1
1

0
6
/
1
2

0
7
/
1

0
7
/
2

0
7
/
3

-
5
0
%

低
減

計
画

0
4
/
1
0

0
4
/
1
1

0
4
/
1
2

0
5
/
1

0
5
/
2

0
5
/
3

0
5
/
4

0
5
/
5

0
5
/
6

0
5
/
7

0
5
/
8

0
5
/
9

0
5
/
1
0

0
5
/
1
1

0
5
/
1
2

0
6
/
1

0
6
/
2

0
6
/
3

0
6
/
4

0
6
/
5

0
6
/
6

0
6
/
7

0
6
/
8

0
6
/
9

0
6
/
1
0

0
6
/
1
1

0
6
/
1
2

0
7
/
1

0
7
/
2

0
7
/
3

-
5
0
%

低
減

計
画

0
4
/
1
0

0
4
/
1
1

0
4
/
1
2

0
5
/
1

0
5
/
2

0
5
/
3

0
5
/
4

0
5
/
5

0
5
/
6

0
5
/
7

0
5
/
8

0
5
/
9

0
5
/
1
0

0
5
/
1
1

0
5
/
1
2

0
6
/
1

0
6
/
2

0
6
/
3

0
6
/
4

0
6
/
5

0
6
/
6

0
6
/
7

0
6
/
8

0
6
/
9

0
6
/
1
0

0
6
/
1
1

0
6
/
1
2

0
7
/
1

0
7
/
2

0
7
/
3

-
5
0
%

低
減

計
画

A B C D E F

オ
ペ

レ
ー

タ
ー

負
荷

件
数

（
件

/
M

）

糸切れ レボミス 設備・工程ﾄﾗﾌﾞﾙ 潜在負荷
ﾍﾞﾝﾁﾏｰｸ修正（その他） 潜在負荷（定期ﾁｪｯｸ） ﾍﾞﾝﾁﾏｰｸ修正（定期ﾁｪｯｸ） 低減件数

6. 6. オペレーター負荷件数オペレーター負荷件数 「ダイセル手法」「ダイセル手法」 結果結果(1)(1)

B課 Δ43%

C課 Δ39%

D課 Δ64%

E課 Δ39%

Ｆ課 Δ54%



（８／９） 
各手法で直接的に出てくる成果も非常に大きいが、それに増して、これら手法及び

革新活動を通して人が変わり、組織や集団としての能力が最大限に発揮できることに

よって、今まで気づかなかった潜在的な成果（改善効果）が出てくることが最大の成

果である。人と組織の風土が変わり、いつの間にか業務遂行の基盤ができ、成果を生

み出す力が身についてくる、ということが実感できる。 
 

５．今後の方向性 
   ＱＣＤの一元管理により、ワークスタイルを変えつつ、オペレーター負荷低減活動

によりトラブルの撲滅、現場の超安定化に取り組んでいる。今後は、運転標準化活動

に移して行く予定である。２００６年４月から自社の岩国機能材工場に水平展開を開

始した。更には、業務革新に繋げていく必要があると考えるが、業務革新を実行する

に当たっての必須条件は、全社共通言語とレベルの統一が必要であり、そこに到るに

は今後かなりの時間が必要であると考えている。又、業務革新を実現するには、生産

現場の「安全」「安定」「コスト」「品質」の安定化が不可欠であり、それに向けてこの

活動を最後まで継続していく。 
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９．９．あるべき姿への挑戦あるべき姿への挑戦((継続と徹底）継続と徹底）

１．帳票類の削減： ムダ・ロスの排除
ムダ帳票の廃止（ﾑﾀﾞのﾐｴﾙ化）
転記・手入力・手計算の効率化（ｼｽﾃﾑ化）
必要な時に必要な人が使えるDB

１．帳票類の削減： ムダ・ロスの排除
ムダ帳票の廃止（ﾑﾀﾞのﾐｴﾙ化）
転記・手入力・手計算の効率化（ｼｽﾃﾑ化）
必要な時に必要な人が使えるDB

２．QCD一元管理
リードタイム短縮 ： 意思決定の迅速化
アクション実施率up： 状況がミエル⇒実行
管理レベルの向上： 傾向管理、予防・予知管理

２．QCD一元管理
リードタイム短縮 ： 意思決定の迅速化
アクション実施率up： 状況がミエル⇒実行
管理レベルの向上： 傾向管理、予防・予知管理

３．運転標準化

過去の知見の掘り起こし： DR資料、技術ﾚﾎﾟｰﾄ、KH書、SOP・基
準書類、QC工程表
「安全」「安定」「コスト」「品質」の結果系から運転技術を解析

・・・総合ｵﾍﾟﾗﾋﾞﾘﾃｨｰｽﾀﾃﾞｨｰ（OBS）

固有技術の標準化： 判断情報収集の充実、QCD-DBによる決
定率分析、ｱｸｼｮﾝﾙｰﾙ標準化 ・・・ → 生産技術へ深化

３．運転標準化

過去の知見の掘り起こし： DR資料、技術ﾚﾎﾟｰﾄ、KH書、SOP・基
準書類、QC工程表
「安全」「安定」「コスト」「品質」の結果系から運転技術を解析

・・・総合ｵﾍﾟﾗﾋﾞﾘﾃｨｰｽﾀﾃﾞｨｰ（OBS）

固有技術の標準化： 判断情報収集の充実、QCD-DBによる決
定率分析、ｱｸｼｮﾝﾙｰﾙ標準化 ・・・ → 生産技術へ深化

情報収集～加工
のDB仕様確立

QCD判断の標準化
（朝会ｽﾀｲﾙの確立）

ゆとりの捻出

品質異常減少

原単位改善

業務役割の見直し
交替⇔ｽﾀｯﾌ⇔管理職

KHの標準化

標準化・技術伝承

UYUYUY
Ｅ課Ｅ課Ｅ課

Ｃ課Ｃ課Ｃ課

Ｄ課Ｄ課Ｄ課

Ｂ課Ｂ課Ｂ課

Ｆ課Ｆ課Ｆ課



（９／９） 
６．各社からみた生産革新の可能性・将来性 
   一部の企業に留まらず、もっと多くの企業がこの生産革新手法を導入することによ

り、製造現場で同じ悩みを持っている人の解決の糸口にするとともに、日本のプロセ

ス産業がより強くなることが可能になると考えられる。本生産革新活動は、人、組織、

ワークスタイルを変えることを本気で実現している。これには、現状否定する為の期

間がかなり必要であり、今後多くの企業が早急に、この生産革新手法を導入されるこ

とを期待する。複数の企業がこの生産革新を実施することで、基盤の共通化ができ、

日本の複数のメーカーの統合、棲み分けが可能になり、日本の産業が更に発展すると

考えられる。 
以上 

 
 
 
 
 
  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 


