
2021年11月

TOYOTA MOTOR KYUSHU,INC.
ＴＰＳ推進室

トヨタ生産方式※によるものづくり力の向上

（一社）九州経済連合会 様

～現地現物での人財育成～
※TPS：Toyota Production System



【本日の内容】

１．トヨタ自動車九州（株）概要

２．トヨタの歴史

３．トヨタ生産方式（TPS）の基本的な考え方

１） ジャスト・イン・タイム

２）（ニンベンのついた）自働化［≠自動化］

４．人づくりに向けた取り組み

５．デジタル時代における取り組み
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本社･宮田工場（操業1992年12月）

苅田工場（操業2005年12月）

小倉工場（操業2008年8月）

1.トヨタ自動車九州（株）概要（詳細）

宮田工場

KYUSHU



バーチャル工場見学
【動画】

1.トヨタ自動車九州（株）概要（事業紹介）

約８分

../九経連TPS講演(10.8百瀬CO説明後）/動画データ/LEXUSバーチャル工場見学HD.mp4
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｢トヨタ生産方式の源流｣（VTR・短縮版)

どのような歴史的背景で生まれ発展していったのか？

２．トヨタの歴史

５分17秒



トヨタ生産方式の狙い

母親が苦労して機(はた)を織る姿

母親に苦労をさせたくない
楽にしてあげたい

という想い

自分以外の誰かを楽にしてあげたい

＜原点＞

自分以外の誰かのために「何とかしたい」
という「人を中心にした考え方」が結果と
して生産性向上に繋がった

モノを造る過程で
あらゆるムダを

徹底的に排除して

原価低減を図る
〇社員に高付加価値業務を付与
×労働強化策、人員削減策
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必要なモノを
必要なときに
必要な量だけ

造る・運ぶ
考え方

異常が有れば止まる
不良品を絶対に

造らない
人を機械の
番人にしない

自
働
化

ジ
ャ
ス
ト
・
イ
ン
・
タ
イ
ム

技能・技術

３．トヨタ生産方式の基本的な考え方

豊田 喜一郎
(提唱）

豊田 佐吉翁
（考案）

標 準 作 業

少人化

トヨタ生産方式の２本柱

KYUSHU



３．１）ジャスト･イン･タイム（JIT）

必要なものを、

必要な時に、必要なだけ

造ったり、運んだりする

・ジャストインタイム生産を実現するために

ムダな物は一切造らないという考え方で

大野耐一が考え出した『かんばん※方式』
たい いち

KYUSHU

※）かんばんの詳細説明は後ほど

停滞のないあるべき姿を
目指して、在庫や手待ち
時間等でムダを見える
ようにして、その原因を
改善することで、
リードタイムを短縮
しつづける考え方



◇リードタイム短縮のメリット

① キャッシュフローの向上
② 会社の差別化（短納期）
③ 問題の顕在化と継続的な改善体質の醸成

現場を見えるようにする
→流れが見える
→異常が見える

問題（ムダ）を見つけて改善を積み重ねる

改善が進む仕組み（人財育成のしくみつくり）

改善の継続こそが人財育成には不可欠!!



「ジャスト・イン・タイム」に関する

取り組み事例の紹介」

◆サラサラ流し（淀みない物流部品の供給）

＜取り組み概要＞ （ ）は作業所要時間

【改善前】大きな収容数 (2分12秒）

【改善後】小さな収容数化、物流多回化ロス最小化（46秒）

（▲1分26秒低減）



サラサラ流し（淀みない物流部品の供給）VTR



商品棚 レジ

売れ情報

倉庫 運搬

かんばん方式（大野耐一 考案）

かんばんの流れ 物の流れ

運搬

かんばんポスト

ライン
引き取り情報

スーパーマーケット

仕掛け情報

◇かんばん

ジャスト・イン・タイムを実現するための道具・・・かんばん

前工程

棚搬入

KYUSHU



１．生産･運搬の指示情報

かんばんポスト

かんばんポスト

加工ライン

組付け

ライン

仕掛けかんばんの流れ 引き取りかんばんの流れ

仕掛けかんばんと引き取り
かんばんを差し替え

物の流れ情報（かんばん）の流れ

かんばんの役割（例）

（後工程引き取り・後補充）

KYUSHU

【前工程】 【後工程】



１．生産（仕掛け・加工）、運搬の指示情報 【前述】

２．目で見る管理の道具

１）造りすぎの抑制

２）工程の遅れ進みの検知（異常・正常）

３．工程の改善の道具

∇ かんばんの役割 【まとめ】

KYUSHU



▽自働化の狙い
①常に１００％良品の造り込み

②機械設備の故障防止

③省人（機械設備の監視が不要）

KYUSHU

省人…人が抜ける改善
作業改善や設備改善により、人を一人単位で省く事を言う。

異常で止まる。

不良品は絶対に造らない。

人を機械の番人にしない。

３．２）ニンベンのついた自働化

機械に良悪の判断装置を
ビルトイン

不良品は生産されない

(1人で何台も機械が持てる※）

※手待ち時間を有効に
活用することができる

工数低減が進み、

生産効率は飛躍的に向上



自 動

不良品の山

正しい部品が
セット

一般的な自動機

機械がムリをし故障する



自 動

正しい部品が正しく

セットされている

ニンベンのついた自働化の機械

TEAM Kyushu

LEXUS

化



ニンベンのついた自働化の機械

No.4

No.8

No.3

No.7

No.12No.11

No.2

No.6

No.1

No.5

No.10No.9 ニンベンのついた自働化の

機械は１人で５台、１０台の

機械を担当することが出来る

TEAM Kyushu

LEXUS



KYUSHU

（ニンベンのついた）自働化 (単なる)自動化

効
果

条
件

加工完了で停止

異常があれば、設備や工程自身が判断し、
その場で停止する

加工完了停止・異常停止がその場で判る

不良品が出来ない、又は出来てしまっても
その工程で止まる

停止して現状保存→再発防止が打ちやすい

生産性向上（省人等）が進む

人は設備の保持・監視・手待ちから解放され、
付加価値作業に専念出来る

加工完了で停止するとは限らない

加工完了や異常もその場で判らない

異常の原因が掴み難く、再発防止も打ち
難い

単なる省力化

人は付加価値作業の他、設備の保持・監視・
手待ちのムダに縛られたまま

不良品が出来たり、後工程に流出する恐
れがある

異常があっても、誰かが止めない
限り動き続ける

(Automation)

自働化と自動化の違い

異常発生の度に人の知恵がﾋﾞﾙﾄｲﾝされて進化 Auto化された時点で終わり



「自働化」に関する取り組み事例の紹介
◆ナット自働機 VTR



❶ ムダの考え方

「原価を下げる」 ＝ 「ムダを省く」

①造りすぎのムダ

②在庫のムダ

③手待ちのムダ

④動作のムダ

⑤運搬のムダ

⑥加工そのもののムダ

⑦不良・手直しのムダ

＜ムダの種類＞ トヨタでは７つに分類

あらゆるところで
常に発生している

↓

原価を押し上げている

①造りすぎのムダ

②在庫のムダ

③手待ちのムダ

④動作のムダ

⑤運搬のムダ

⑥加工そのもののムダ

⑦不良・手直しのムダ



①造りすぎのムダと②在庫のムダ

指示どおり造ったもの ⇒ 在庫のムダ

（管理者の意志で決めるもの

少なければ少ないほど良い）

指示以上に造ってしまったもの ⇒ 造りすぎのムダ

（あってはならない）

在庫はムダと認識しにくい

・余分な人や設備を持っている

・設備故障、不良、欠勤、需要変動などに対する安心賃

管理者が強い意志を持たないと、在庫は減らない！

❶ムダの考え方



造りすぎのムダが一番悪いムダ

造りすぎ
のムダ

在庫のムダ
手待ちのムダ

動作のムダ 運搬のムダ

加工そのもののムダ

不良・手直しのムダ

問題が隠れ、直すべき所が判らない
＝改善の芽を摘んでしまう

・不良が多発、設備が故障しても

誰も大騒ぎしない

・前工程が欠品しても誰も大騒ぎしない

売れるペースから造るペースを決める

❶ ムダの考え方



❷ 見かけの生産性と真の生産性

480

10

6

造りすぎのムダ！

545

10

6.8

改善後

見かけの

生産性向上

造るペース

売れるペース生産量 〔個/日〕

人数 〔人/日〕

一人・時間当り出来高
〔個/人・時間〕

お客様の要求

480個

（例）生産（稼働）時間：8時間/日



480

10

6

545

10

6.8

生産量＝必要数が
大前提

480

9

6.7

真の生産性

向上！

一人・時間当り
出来高はほぼ同じ

生産量 〔個/日〕

人数 〔人/日〕

一人・時間当り出来高
〔個/人・時間〕

お客様の要求

480個

❷ 見かけの生産性と真の生産性

（例）生産（稼働）時間：8時間/日



❸現場管理の基本

①整理 … 要るものと要らないものに分けて、
いらないものは処分する

②整頓 … 要る物を“効率的”に、いつでも取り出せるように
配置する

③清掃 … 常に清掃して、職場を清潔に保ち、
異常がすぐに判るようにする

④清潔 … 整理・整頓・清掃の状態を維持する(心構えも含む）

４Sが進むと、現場で異常が見えやすくなる

４Sのレベルで職場のレベルがわかる

まずは“４Ｓ”から

（効率的にとはS(安全）Q（品質)C（原価)D(納期）を満足する事）



４Ｓの様子

４Ｓ（①整理 ②整頓

③清潔 ④清掃）を

職制が率先垂範

して実践



～トヨタ生産方式のまとめ～

トヨタ生産方式の狙いは原価低減
（在庫低減や異常管理は、そのための手段）

各製品毎の原価率、原価構成をしっかり把握し、
攻めどころを明確にした上で推進

（例） 原価率・原価構成

直接材料費 減価
償却費

労務費
購入部品費 素材費

経
費

販
管
費

100%

100 105%

原価構成

原価率



～トヨタ生産方式のまとめ～

常に、“原価低減”のものさしに沿った

改善の実施と評価

改善は、現地現物で問題把握

現地現物で実績評価

現地現物主義はトヨタ生産方式の基本の基本



～トヨタ生産方式のまとめ～

基準づくり：標準､管理のものさしを明確にする

見える化 ：正常・異常（問題）の顕在化

５回のなぜ※：顕在化した問題を１つ１つ改善

管理水準のレベルアップ

トヨタ生産方式の本質

体
質
強
化
・
人
財
育
成

※即座の答えを安易に結論とせず、
真因を追求するにはなぜを5回
繰り返すことで辿り着くという思想
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👇これを造ります(^^)/

社内での取り組み 《ブロックを使った模擬ライン演習のご紹介》



【演習の概要】 ブロックを使ってトヨタ生産方式（TPS）を学ぶ

１．「個人」で造る。
【学びのポイント】 個人のペースで造ると完成時間がバラつくこと、不良に気づかないことへの理解促進

３．「ｼﾞｬｽﾄ･ｲﾝ･ﾀｲﾑ」で造る。（ｼﾞｬｽﾄ･ｲﾝ･ﾀｲﾑを体験【VTR】 ）
【学びのポイント】ジャスト・イン・タイム生産（必要な物を必要な時に必要な量だけ造ったり運んだり）

する為には「かんばん」という道具が必要であることへの理解促進

２．「流れ」で造る。（『自働化』の考え方を体験 【VTR】）

【学びのポイント】「異常で止まり、異常が判る」という自働化の思想・考え方への理解促進

４．ｺﾝﾍﾞｱ作業での改善実習（改善による生産性向上を体験）
【学びのポイント】人や設備の生産能力は現状が限界ではなく、もっと安全に効率よく良品を生産する

ことができ、その取り組みの継続が人づくりにも繋がることへの理解促進

社内での取り組み 《ブロックを使った模擬ライン演習のご紹介》



自働化の演習（にんべんのついた自働化） VTR

38秒

社内での取り組み 《ブロックを使った模擬ライン演習のご紹介》



ジャスト・イン・タイムの演習 VTR

社内での取り組み 《ブロックを使った模擬ライン演習のご紹介》

38秒



社外での取り組み 《TPS改善勉強会のご紹介》



社外での取り組み 《TPS改善勉強会のご紹介》

ﾄﾖﾀ九州

参加企業 様

各県窓口※
❶依頼

❷展開❸参加回答

改善活動の会場企業は
参加企業様より選定

※福岡県、佐賀県、長崎県、熊本県、大分県

【募集体制図】 【活動体制図】



社外での取り組み 《TPS改善勉強会（集合研修）の様子》



社外での取り組み 《TPS改善勉強会（現地改善）の様子》
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デジタル化で目指したいクルマづくり

出所：トヨタ自動車「工場IoT取組み状況」資料より引用

トヨタ

市場・開発・工場が一体化してお客様のための良質廉価のクルマ作りに
つながるデータ活用を目指すため、開発と工場のIoT化を推進

開発IoT
推進



デジタル化で目指したいクルマづくり【再掲】

出所：トヨタ自動車「工場IoT取組み状況」資料より引用

トヨタ

市場・開発・工場が一体化してお客様のための良質廉価のクルマ作りに
つながるデータ活用を目指すため、開発と工場のIoT化を推進

開発IoT
推進



取り組み事例紹介（ＭＲシステムのご紹介）

今回技術例）ポケモンGO例）Playstation VR



生産工程で想定される実際の動きで姿勢の良否が直感的にわかる。



従
来

現
在

デジタル
設計

デジタル
検証

現物
製作

現物で
検証

デジタル
設計

デジタル
検証

現物
製作

現物で
検証

指
摘

設
計
変
更

指
摘

ﾘｰﾄﾞﾀｲﾑ
短縮

魅力ある商品づくりへ
（品質、商品力）

MRのうれしさ

前出し

デジタル検証範囲（作業性、安全性）の拡大で手直し数も減少

スクリーン（２D）

MR（３D）



ハンドスペース・視認性の検討を
10分以上かけて作業姿勢を作成して、評価していました････

Before



◎ 実物大で手を添えて官能を活かせる。
◎ 視認性･ハンドスペース･姿勢を信頼性高く検討できる。
◎ モニタ越しではできない官能的な判断ができる。

↓作業姿勢･視認性評価

↓コネクタ余長
（視認性ｘハンドスペース）

←コネクタ余長

工具込み視認性、ハンドスペース、作業姿勢

現実の手

デジタルの工具

After



デジタル化で目指したいクルマづくり【再掲】

出所：トヨタ自動車「工場IoT取組み状況」資料より引用

トヨタ

市場・開発・工場が一体化してお客様のための良質廉価のクルマ作りに
つながるデータ活用を目指すため、開発と工場のIoT化を推進

開発IoT
推進



工場でのIoT活用の考え方

出所：トヨタ自動車「工場IoT取組み状況」資料より引用

※）IoTは課題解決の手段。『現地現物』でムダを確認するプロセスは必要。

※



時々刻々での現場の見える化
問題対象工程を明確にして改善をさらに早める

取り組み事例紹介（生産管理情報のデータ活用）



最後に

(皆様へお伝えしたいこと）



①苦しい時、忙しい時こそ改善をやる！！

②現場に行く機会を増やす

・自身の目で現地、現物を見に行く

③問題の見える化を共有

・問題を顕在化して方向性を皆で共有

④考えさせないと育たない

・課題を与え方向性を示し、考えさせる

権限を与えて考えさせ、人・組織をやる気にする

～お伝えしたいこと～

☞ モノづくりは人づくり

▽ トヨタ生産方式の実現には継続的な努力が必要



END


