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１．中小企業診断士とは

１．２ 中小企業診断士の役割

戦略論 戦術論

経営者の相談相手

１．経営戦略立案支援

２．営業戦略立案支援

３．経営組織の見直しと人材育成

４．企業再生支援

５．事業承継支援（Ｍ＆Ａ）

１．ＩＳＯ認証取得指導

２．５Ｓ指導

３．工程・品質改善指導、

４．販路開拓指導

５．技術開発指導



１－３ 中小企業診断士の視点

経営方針、経営戦略確認

経営者の希望を聞く

実体を見る

経営分析(環境分析、財務分析）

問題点の抽出

解決の方向性

解決策の策定



２． 原価分析と着眼

２．１ 原価構成

①

②

材料費

原価

直接材料費

外注加工費

③

④

加工費

直接労務費

間接労務費

間接材料費

間接経費

一般管理費



２．２ 損益分岐点分析からの着眼

現状 対策

金額 売上 ①固定費を下げる

損益分岐点

変動費

固定費

② 変動費を下げる

数量



２．３ 現場での着眼

① ５Ｓ、目で見る管理ができているか・・・ムリ、ムダ、ムラ

② 仕掛滞留の有無・・・・工数のムダ、材料のムダ

③ 作業指導書に従って作業しているか・・・不良のムダ

④ 作業していない作業者の有無・・・工数のムダ

⑤ 運搬や歩行が目立たないか・・・・工数のムダ



３． 材料費の低減

３．１ 材料費の分析

・・・×
暴力的な圧力、交渉で下げさせるのか？

①相場より高く買わされていないか ・・・・・・・・・・・・業者選定・指導

②高い材料を使っていないか ・・・・・・・・・・・・・・・設計変更

③不良やムダのために使用量が増えていないか・ ・・・品質・工程改善、

④購入材料の品質が悪く多めに買っていないか ・・・・・業者指導

⑤在庫に気付かずムダに買っていないか ・・・・・・・・・購買管理改善



３．２ 材料単価の下げ方

①どの材料狙うか・・・・・ＡＢＣ分析

②市場の相場を知る

市場情報、合い見積もり、購入先情報

③ 購買方法

最適発注量、発注点管理



３．３ 外注単価の下げ方

• 経験的算定方式
• 前例比較方式
• 見積算定方式
• 科学的算定方式• 科学的算定方式

材料費(単価、歩止まり算定、スクラップ

工程 (効率的機械、段取り、習熟、賃率）

管理 (５Ｓ、生産方式、品質管理）



３．４ 外注先評価と指導

品質 価格 納期 技術 設備

能力

管理 経営

者

合計 評価

評点 １０ １０ １０ １０ ２０ ２０ ２０ １００

Ａ社 ６ ８ ４ ３ １２ ８ ２０ ６１ Ｂ

Ｂ社 ８ ５ ９ ９ １０ １６ １５ ７２ ＡＢ社 ８ ５ ９ ９ １０ １６ １５ ７２ Ａ

Ｃ社 ４ ３ ５ ３ ６ ８ １４ ４３ Ｃ

Ｄ社 ９ ７ ３ ９ １８ １６ ２ ６４ Ｂ

Ｅ社

Ｆ社

・定期的に評価し指導する

・各社ごとに指導内容は異なる



４．労務費の削減

４．１ 工数の内容

⇒ 作業分析

(ワークサンプリング）



４．２ ワークサンプリングの例

①止められないか ②同時にできないか

③他部署に振れないか
④簡単化、自動化できないか



４．３ 間接人員の合理化

• 不要な業務・・・誰も使わない資料作成
• 重複業務 ・・・・他部門に振れないか

• 意味が分からない業務・・・昔からやっている
• ＩＴ化できる業務・・・販売管理、生産管理・・・・• ＩＴ化できる業務・・・販売管理、生産管理・・・・

合理化の３Ｓ

①単純化 ②専門化 ③標準化

改善の４要素

①排除 ②統合 ③順序・方法変更 ④単純化



４．４ 多種少量生産の合理化例

①．作業ライン近接化 グループ作業の合理化

２つの生産ラインを近接、段取り短縮

②Ｕ字ライン化 ③一人屋台

多能工化

全行程一人持ち



４．４ ラインバランス

作業時間

１５ ボトルネック工程

滞留 手待ち

１０ 生産数＝ 作業時間／最大タクト

＝６０分／１５分＝ ４個

５ 一人当たり生産数＝０．８個／時間５ 一人当たり生産数＝０．８個／時間

１ ２ ３ ４ ５

工程番号

改善： ①工程３ を合理化する・・・機械化等 ６０分／１０分＝ ６個／時間

一人当たり生産数＝ １．２個／時間

②工程３を二人作業にする ６０分／１０分＝ ６個／時間

一人当たり生産数＝ １個／時間



５．品質改善によるコストダウン

５．１品質管理は日常管理から

①なり行きまかせの管理

①利益 ②モラール

③信用 ④注文

①工数・人件費

②クレーム ③在庫

④ 借入金

②異常発見の情報源

④ 借入金

手遅れの情報 的確な情報

①顧客クレーム

②品質月報集計

①作業者・・昨日と違う

②ライン・・滞留が目立つ

③目で見る管理・・管理図等

④現場雰囲気・・音、臭い等



５．２不良対策

① 不良原因

技術的原因 管理的原因

①設計的にムリがある

②生産技術的に確立してい

ない

③管理基準が確立していな

い

①作業基準書に従わない

②異常発生を見落とす

③異常処理のルールを守ら

ない

④人、機械によるバラツキ

②原因の究明

い ④人、機械によるバラツキ

ＱＣ７つ道具

①特性要因図 ⑥散布図

②パレート図 ⑦チェックシート

③管理図 （ ⑧グラフ ）

④層別

⑤ヒストグラム



５．３なぜなぜ分析の例

現象：鏡面の白い曇り

１．流出原因 ２．技術的原因

なぜ１：なぜ客先に流出したか

⇒この程度は良品と思った

なぜ２：なぜ良品と思ったか

⇒いつもこの程度のものだから

なぜ１：なぜ白い曇りが残るのか

⇒洗浄工程で落ちない

なぜ２：なぜ洗浄工程でおちない

のか

⇒洗浄できない汚れだから

⇒いつもこの程度のものだから

なぜ３：検査基準はないのか

⇒基準書は理解できない

なぜ４：なぜ教育しないのか

⇒官能検査は教育しにくい

なぜ５：なぜ教育する方法を考えな

いのか

⇒ 限度見本を作成し教育すればよ

い

⇒洗浄できない汚れだから

なぜ３：洗浄できない汚れの質は

⇒油性の汚れだから

なぜ４：なぜ油性の汚れがつくか

⇒外注先で油性切削剤を使って

いる

なぜ５：なぜ油性切削剤を認める

のか

⇒水性切削剤に変更指示、作業

基準書改定



７．まとめ

① ５Ｓはコストダウンのベース

・社員の心を作る

・目で見る管理、全員参加

② 戦略志向② 戦略志向

・重点志向で成果を求める

③ 着眼大局・着手小局

・できることから始める

・簡単なことから始める


