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第１章なぜ改善をするのか？………………………………………………………３
１－－１，収益確保の三つの理由４

（１）儲けなければ，企業はつぶれる。ギ

（２）われわれ自身のために儲ける。ギ

（３）社会に貢献するため５

１－２．利益と原価６

（１）売値は誰が決めるのか？６

（２）物の作り方によって発生するコスト,

（３）見かけ上の原価１２

（４）設備と物の作り方１４

第２章トヨタ生産方式の基本的な考え方

２－１．トヨタ生産方式の定義１８

２－２．製造技術とは１８

２－３．改善こそ会社発展の基本２０

２－４，営業と生産は車の両輪２１

２－５．トヨタ生産方式を榊成するもの

（１）平準化２３

（２）ジヤストイン・タイム２６

（３）自働化２７

２－６．管理の道具２９

（１）アンドン２９

（２）かんばん３１

（３）標準作業坪
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第３章標準作業…………………………．

３－１．物の作り方の基本幻

３－２．標準作業の定義鰍３

３－３．標準作業の目的轡

３－４．標準作業成立の３条･件恋

３－５．標準作業の３要素イフ

（１）タクトタイム４７

（２）作業順序妬

（３）標準手持ち紗

３－６．工程別能力表５０

３－７．標準作業組合せ票５１

３－８．標準作業票翅

３－９．標準作業の作成５３

（１）工程別能力表の作成５３

（２）標準作業組合せ票の作成６０

（３）標準作業票の作成“
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第４章改善の進め方……･……………･……`…………………………･….．……7］
４－１．トヨタ生産方式は監督者のためのもの刀

４－２．カウボーイの管理刀

４－３．トヨタ生産方式と４Ｓ万

（１）整理（Seiri）万

（２）整頓（Seiton）７７

（３）清掃（Seisou）７８

（４）清潔（Seiketsu）汐

４－４．ムダについて８０

（１）ムダの事例８２

（２）実際例８３

４－５．改善の進め方８５

（１）ステップ１作業改善８５

（２）ステップ２設備改善８６

（３）ステップ３仕組み改善８７

４－６．生産ラインの考え方８８

４－７．生産のリードタイム９１

４－８．段取替え時間短縮について９４

（１）段取替えの定義９５

（２）段取替え時間短縮のポイント９７
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第５章事例研究・……………,……･…………………………`…･……'…………9９
５－１．事例１（ゴムローラーを作っている工場）１００

５－２，事例２（マイクロスイッチを組み立てている工程）１０２
５－３事例３（和菓子店Ａ社の改善事例）１０ギ

５－４．事例４（事務用品についての改善事例）１０６

５－５．事例５（コピー用紙の管理についての事例）１０８
５－６．事例６（ダイレクトメール発送作業の改善事例）ＩＪＯ
５－７．治工具の開発による動作改善事例１１３
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(1)動作の数をへらす作業動作削減１１３

例１小型プレスでの打抜屑の除去１１３

例２材料の取り上げ１脚

例３部品の次工程への移動１１５

例４パレット積み作業１１６

形U５次工程での製品の「向き変え」Ｊ１フ

ザＵ６小箱に封印シールを貼付１１８

例７ピン穴のついたナットの取り上げＩＩ９

Ｆｌ８箱より缶を取り出す１２０

例９中身個数が不足していないかを調べる作業

（２）動作距離の短縮１２２

例１作業完了品を部品箱に入れるＩ２２

Ｆｌ２棚からの部品の取出し１２３

ザリ３パレットに品物を積むｊ２４

ｆｌ４機械と製品置き場の配置１２５

例５機械加工：部材の供給１２６

例６板の検査作業Ｊ２７

ＦＩ７びんに説明書と段ボール紙を巻きつけて箱

例８容器へのシール貼り１２９

（３）動作を楽にする１３０

例１工具をバランサーで吊るＩ３ｏ

ＦＩ２シャーリングマシンへ材料を送るＩ３Ｉ

ＦＵ３パッキングケースからの取出し，詰合せ

例４深い容器からの材料取出し１３３

例５小物を指先でつまむ１３ギ

例６薄い品物存つかれ７９９

Ｊ２ノ

：

びんに説明書と段ボール紙を巻きつけて箱詰め

容器へのシール貼り１２９

動作を楽にする１３０

工具をバランサーで吊る１３０

シャーリングマシンへ材料を送る１３１

パッキングケースからの取出し，詰合せＩ３２

深い容器からの材料取出し１３３

小物を指先でつまむ１坪

薄い品物をつかむ１３５
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