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→（コストダウン効果）

→製品在庫を最小化

タクトタイム（旧サイクルタイム）
＝1日の稼働時間÷1日の生産必要数 部品別能力表

部品ごとの作業順序

機械の自働化（自動化ではない）

  U字ライン　 ← 多能工化

  小ロット生産

作業者数の調整 ＝少人化 →人件費を最小化

自働化、QCサークル →不良品を最小化
作業者ごとに標準作業票を作成

たえず改善 ←作業のムダの排除
→作業の再配分＝省人化 →人件費を最小化

かんばん方式による生産指示
小ロット生産 →部品在庫を最小化

↓

JIT生産 部品在庫管理費を最小化
・必要なものを必要な数だけ必要な時に生産 　　　（倉庫なし、部品運搬係が輸送）

・ムダの排除（最小化）＝原価低減＝コストダウン ↓↓↓
　〔２種類のムダ：在庫（製品と部品）のムダ、作業者（人件費）のムダ〕 【恒常的なコストダウンを追求】

需要予測

・当該月次の前月後半には、各生産ラインは種類別に1日当たりの生産量を知らされる。（同上97頁）

少人化
・生産必要数の変更（タクトタイムも変更）にともなう作業者数の調整

省人化

　各作業者の作業時間にばらつきが出たら、タクトタイムに合わせて調整＝正しい作業の再配分

２種類の ショウジン化 の前提条件は、作業者の多能工化　（単能工でも熟練工でもない）
↑

   労働市場が職種別ではない →労働組合が職務別組織ではない

・各作業者が作業のムダを排除し、
・生産必要数が前月と同じ（タクトタイムも同じ）ときに行なう作業者数の削減

トヨタ生産方式の骨格
－少人化、省人化、かんばん方式による恒常的コストダウン－

　　・生産減少（＝タクトタイムを延長）に対応して作業者数を最小に。

需要予測にもとづく 月度生産計画
翌月の 1日当たり生産必要数

・量産車種であるカローラ全体の生産計画は、まずその月の需要予測量に基づき月単位の生産数量計画が
立てられる。これをその月の稼働日数で単純に割ることによって、1日当たりの生産台数を求め、毎日この台
数を生産する。（門田安弘（2006）『トヨタプロダクションシステム』94頁）

　　・生産増加（＝タクトタイムを短縮）の場合でも作業者数の増加は極力抑える。
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