
 

 

 

 

 

 

 

 

通信  

１．ごあいさつ 

今年は梅雨が短く、７月の初旬から猛暑となり、厳しい暑さが続いています。

体調を崩しやすいときですが、いかがお過しでしょうか。株式会社アイリンク

の照井清一です。 

以前シックハウス症候群にかかったせいか、寒いのが苦手になりました。 

熱帯夜でも掛け布団を使うくらいですが、反面暑い季節は大好きになりまし

た。ただ人と会うことが多く、汗をかくのが気になります。私が関係している

支援機関は駅から 20 分、急な坂道を歩いていくのですが、夏はかなり体力を

使います。そこで欠かせないのが、「日傘」「汗ふきシート」です。特に日傘は、 

体感温度が 3 度くらいは違うと思います。こんな優れものを女性だけが使うのはもったいない。私はシルバーの  

折りたたみ傘を日傘として使っていますが、急な雨にも対応でき重宝しています。日傘男子、いかがでしょうか。 

２．ものづくりの改善について 
モノづくり通信 8 号は、ものづくりの改善特集です。改善や生産性向上のテーマは、非常に多くの書籍が出版さ

れ、また多くの大先輩がノウハウを教えられているので、私が書くまでもないと思っていました。 

ところが実際に中小企業の現場に入ってみると、教科書通りに行かないケースがよくあります。多くの書籍に書

いてある事例が、大量生産だったり、組織が大きかったりして、中小企業の現場でやろうとしてもすぐにできない

こともありました。そこで今回は私の経験も入れて、中小企業のものづくりの改善について述べます。 

 

２．１．小ロット化の効果 

製造業の生産性を向上する方法で、過去に取組んで効果が大きかった方法が生産の小ロット化です。特に組立作

業において効果がありました。 

自動車や家電製品などは、製品がベルトコンベア上を「流れて」組立てが行なわれます。最近はセル生産が話題

になっていますが、このセル生産も１個１個を「流して」作っています。一方中小企業では、20～30 台のロットを

一度にまとめて組立てることがあります。これを「バッチ」生産といいます。 

このバッチ生産を組立ロットを小さくし、一人一人の作業時間を短くすると、現場に「流れ」が生まれます。そ

の流れを途切れないような様々な工夫をすると、生産性が向上します。 

 

以下は私の経験です。 

ある現場では、1 ヶ月単位、20～40 台

ロットをバッチ生産していました。製品

は部品点数が多い複雑なものだったた

め、いくつかの部分をサブ組立していま

した。 

現場は、サブ組立した部材があちこち

に置かれて、とても狭くなっていました。

作業者は狭い現場をぬうようにして、部

品を探したり、部材を置いたりするため、

作業効率は高くありませんでした。 

サブ組立は、作業台の横に部品を山と 

積んで、椅子に座ってマイペースで行なっていました。 

これを 2～5 台の小ロットにすると、あふれかえっていた部材が著しく減り、現場が広く使えるようになりまし

た。個々の作業時間が短くなり、すぐに次の工程に移るため、作業も立ち作業にして、作業にリズムが出てきまし

た。そして１台ずつ組立の目標時間を設定し、目標時間を意識して作業するようにしました。 

こうして非常にキビキビした現場とな非常にキビキビした現場とな非常にキビキビした現場とな非常にキビキビした現場となった結果った結果った結果った結果、、、、生産性が向上しました生産性が向上しました生産性が向上しました生産性が向上しました。このようロットを小さくすることは効

果がありましたが、当初は作業者や現場のリーダーの強い反対がありました。 
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反対意見は 

・まとめて組立てた方が早い 

・小ロット生産では、部品が欠品すると

生産が止まる 

の 2 点でした。 

 彼らは、過去に部品が間に合わず生産

に支障を来した経験がありました。だか

ら、欠品があっても他の部分の組立がで

きるバッチ生産の方が良いと考えてい

ました。 

また「まとめて組立てた方が早い」と

いう根強い考えも作業者の間にありま 

した。まとめて組立てた方が早い原因は、部品の置き場が遠かったり、置き場が整理されてなく探さなくてはなら

ないため、部品を取りに行くのに時間がかかるからでした。そこで、部品の置き場を現場に近づけて、部品を取り

に行く時間を短くしました。最終的には、専任の人(水すまし)が必要な部品を必要な数だけ現場に供給するように

しました。その結果、組立時間の差はなくなりました。 

 

２．２．目標時間管理 

小ロット化すると、作業時間の管理がやりやすくなります。中小企業の現場では、個々の作業の目標時間が決め

られていないことがあります。それは、多品種少量生産で製品が頻繁に変わるため、目標時間を算出するのが大変

だからです。その結果、いちいち目標時間を計算するより、「とにかく作業する」事になります。 

また、ロットが大きいと作業時間が長いために、目標時間を決めても他の不確定要素が入り込みやすくなります。

例えば、1 ロット 1000 個、全部で 5 日かかると、作業時間を記録しても 

その間にミーティングなど、直接作業以外の時間が入り込んでしまい、正確な

時間がわからなくなります。作業者も、最初遅れていても途中でスピードアッ

プして挽回できてしまいます。 

これがロット 10 個になると、1 ロットの生産時間が 30 分となり、目標時間

内にできたかどうか容易に確認できます。そして目標時間内にできなかった

時、どこかに問題がなかったか、やりにくい点や不安定な作業がなかったか、

見つかるようになります。 

ある現場で改善を行なったとき、20～30 個単位で組立てていたものを、5

個単位にしました。各作業台に 5 個組立てる目標時間を掲示し、意識してもら

うようにしました。その結果組立時間が組立時間が組立時間が組立時間が 10%10%10%10%以上短縮しました以上短縮しました以上短縮しました以上短縮しました。 

多くの中小企業の現場では、製品毎に目標時間を算出することは大変ですが、調べてみると、全く違う製品は意

外と少なく、類似の形状や構造の製品が多い場合があります。そういう場合は、それらの実績時間を記録し、エク

セルなどで整理します。次に類似の製品を作るときは、実績を参考にして目標時間を仮に決めていきます。そして

目標時間を決めて作業する習慣ができれば、あとは徐々に目標時間を修正して、適切な目標時間が得られます。 

実際、目標時間の設定と実績を記録するだけで、生産性が向上した企業は多くあります。さらに目標と実績の比

較から、現場の問題が見えてきて改善に取組むことができます。最初はおおざっぱな算出でも良いので、目標時間

を設定することをお勧めします。 

 

２．３．段取り時間短縮 

多品種少量生産の生産現場では、直接生産している時間よりも、段取り替えの時間の方が長い場合があります。

その場合、段取り替え時間の短縮が効果的です。 

この段取り替え時間の短縮は、以下のステップで行ないます。 

ステップ 1 現状の段取り替え時間を測定します。 

ステップ 2 段取り替え作業を分析します 

ビデオ撮影で作業を記録し、個々の作業を分解します。 

ステップ 3 内段取りと外段取りに分けます。 

  内段取り 機械を止めて行なう段取り替え作業 

  外段取り 機械を止めずに加工しながらできる段取り替え作業 
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ステップ 4 内段取りで行なわれている作業を外段取りで行なうよ

うにします。 

ステップ 5 段取り作業自体を簡単にします。 

 

例えば工作機械などでは、段取り改善に取組むポイントとして、 

・加工治具の取り付けのワンタッチ化やボルトレス化 

・刃物のパーマネントセット化 

・ワーク毎の加工条件の一覧表や、条件出しの目印の追加 

・汎用計測器から、通止めゲージへの変更 

・工具を機械のそばに置いたり、現場の配置を見直して、歩行距離を短縮 

・複数での作業 

などがあります。 

実際、これらの改善により、75 分かかっていた段取り替え時間が、6 分にまで短縮した例もあります。 

 

以下に機械加工を例に具体的な取組方法を紹介します。 

ステップ 1  現状時間測定 

特定の製品でも良いので、段取り替え時間を測定します。 

ステップ 2 段取り替え作業の分析 

段取り替え時間がばらつく原因として、段取り替え作業のやり方が作業者毎にばらばらな場合があります。

段取り替え作業の早い作業者の作業をビデオ撮影し、どのような順序でどうやって作業しているか、作業者

全員で見て分析します。早い作業者のやり方を標準化すれば、段取り替え作業の時間短縮ができます。金型

の交換、工作機械のクランプ治具やバイスの交換、加工条件の調整などは、作業者毎に作業の順序ややり方

に違いが出やすい箇所です。 

ステップ 3 内段取りと外段取りに分けます。 

ステップ 2 でビデオで分析する際に、内段取りと外段取りに分けます。 

ステップ 4 内段取りと外段取り化 

内段取りを外段取りにできないか考えます。例えば切削加工では、工具の数分だけをツールホルダを用意

して、工具をツールホルダにつけたままにすれば(パーマネントセット)時間短縮ができます。 

一方そこまでツールホルダを購入できない場合でも、同じ製品を加工する場合は、刃具だけでも製品毎に

まとめておけば、刃具を探す時間が短縮できます。あるいは刃具をツールホルダにセットする作業を、他の

製品の生産中に行なえば (外段取り化)、停止時間は短縮します。 

ステップ 5 段取り作業の改善 

調整時間の短縮 

バイスやクランプ治具を交換する際、適正な位置にすぐに置ける

ように、位置決め用のブロック、ピンやけがきを追加します。ノギ

スやマイクロメーターのような汎用測定測器でなく、それぞれの製

品専用に通止めゲージなどのゲージを製作し使用すれば、測定時間

の短縮と測定ミスの防止が図れます。 

    

    

３．モノづくり温故知新 ～こんなにすごい、先輩たちのもの造り～ 

百田尚樹の「永遠の 0」やジブリの「風立ちぬ」でも知られた、旧日本海軍の戦闘機、零戦はその素晴らしい

性能から初戦では米軍に対し圧倒的な優位に立っていました。しかし徹底した軽量化による防弾装備の不備と、

急降下性能の低さが米軍に知られて、次第に劣勢に立たされていきました。零戦の 1000 馬力クラスのエンジン

は、アメリカの強力な戦闘機に対抗するには非力で、2000 馬力クラスの強力なエンジンが必要でした。 

実は、エンジンはありました。それは中島航空機が開発した「誉」。 

アメリカのエンジンよりひとまわり小さく軽く、しかも 2000 馬力を出すことができ、当時は「奇跡のエンジ

ン」と呼ばれていました。 

その性能は、以下のような素晴らしいものでした。 

誉エンジンを搭載した高速偵察機「彩雲」は、マリアナ沖のアメリカの機動部隊を偵察中に、最新鋭のグラマ

ン F6F 戦闘機に襲われました。しかしそのずば抜けた高速性能は F6F 戦闘機ですら追いつくことができず、    
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５．編集後記 

製造業のための新規顧客開拓セミナー4 回シリーズが終わりました。「自社の強み」を見つけるために、1 回

全てワークに費やしたり、対面営業のワーク、さらにセミナー会場に実際の展示会のブースを持ち込むなど、

新しい試みを取り入れたセミナーでした。その結果参加された方からは、「新たな発見があった」、「今後取組む

べきことが見えてきた」と好評でした。私自身「聞く」だけでなく、「見て」「話して」「考える」セミナーの良

さを再認識しました。秋には新たなセミナーを企画する予定です。 

今後とも皆様の役に立ち、読んで楽しいもの造りの情報を、4 回/年のペースで発信していきます。不要な方

はお手数ですが下記通信欄に、お名前又は社名と｢不要｣とご記入の上、FAX して頂くか、メールにて不要とお

知らせください。他に購読を希望される方は、メールにてご連絡をお願いします。他にブログ、フェイスブッ

クでも情報発信していますので、興味のある方はぜひご参照ください。 

最後まで読んで頂きありがとうございました。 

 
通信欄 
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株式会社アイリンク   代表取締役 照井清一 

住所 愛知県岡崎市宮地町馬場 17-1  TEL 0564-55-5661  FAX 0564-52-5364 

Email: terui@ilink-corp.co.jp        URL : http://www.ilink-corp.co.jp 

ブログ：http://ameblo.jp/se-terui  フェイスブック：https://www.facebook.com/se.terui 

搭乗員は「われに追いつくグラマンなし」と基地に打電しました。 

この当時世界最高性能のエンジン「誉」を設計したのは、弱冠 27 歳の中

川良一氏。彼の若く独創的な発想がこのエンジンを生み出しました。同時に

この独創的な設計が悲劇の原因にもなりました。 

なぜなら、小型、軽量、しかも大出力を発揮するための数々の試みが、量

産に移行するとトラブルが続出したからです。そして前線でもトラブルが頻

発し、前線での機体の稼働率は 20%にしかなりませんでした。飛行機の生産

能力にアメリカと圧倒的な差がある上、基地から飛べる飛行機が少ないため、

戦いは非常に苦しくなりました。 

昭和 19 年、このような生産量の上がらない状況を打開するため、海軍は

品質基準を緩和しました。「数を出しているうちに質が向上する」という目論

見でしたが、ただでさえ品質に苦労している現場に、致命的な指示となりま

した。一旦品質を落として良いという方針が出ると、歯止めが効かなくなり、

粗悪な部品がどんどん使われるようになり、前線での故障はますます増加し

ました。 

ここに技術マネジメント、及び組織体制に問題があった事が分かります。

本来中島航空機はメーカーであり、海軍はユーザー、つまりお客様です。と

ころが海軍がメーカーに入り込んで、メーカーの生産活動を指導していたの

です。つまり自分たちの監督を自分たちで行うというマネジメント不在の状

況に陥っていたのです。 

でもこの問題は、現在でも安全規制する監督組織と、規制を受ける側のメ

ーカーの関係に何か似ているような気がします。果たして我々は歴史から十

分に学んだのでしょうか。 

 

４．ニュース 

6 月からメルマガを始めました。今後変化していく経営環境に対応するためには、ものづくり企業も、ものづく

りだけでなく、マーケティング、人材育成、技術革新など幅広い知識や情報が必要になると思います。しかしこ

れらの情報を収集するには時間と手間がかかります。しかも多くの情報は大企業を対象としたものが多く、必ず

しも中小企業に役立つとは限りません。そこで弊社で日頃収集した情報をメルマガとして発信することにしまし

た。1 回/週、以下の配信サイトから配信しています。7 月は高額受注に有効な営業手法 SPIN について特集しま

した。今後はものづくりや人材育成も掲載します。 

メルマガの登録は、まぐまぐのサイト http://www.mag2.com/ から、タイトル「読んで効くモノづくり企業のサ

プリメント」でメルマガを検索し、登録できます。 

 

 

 

「誉」エンジン 

高速偵察機 「彩雲」 


