
【Ｂｅｆｏｒｅ】 【Ａｆｔｅｒ】 （現場改善の根幹は５Ｓ!!） 

前期赤字を計上した和菓子企業の現場改善に入る。 

弊社工場革新チームスタッフによる総点検で、現場の 

課題の洗い出しを行い、最終的には、製造ライン・シフト 

改善による人件費削減等の取組みを行った末、今期、 

既に2,780万円の利益改善を達成している。これらの 

改善を可能にしたのは、改善の根幹に「現場の総点検」 

と「全スタッフでの課題共有化」による的確な５Ｓ活動が 

あったからである。総点検なくして改善はなかった。 
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Ｓ
・Ｙ
流
５
Ｓ
方
式
か
ら
始
ま
る
劇
的
品
質
・利
益
改
善 

【改善事例】  2,780万円以上の利益改善を果たした和菓子企業 
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～本当に大丈夫ですか!? 御社の工場のその習慣～ 

１．なぜ今、５Ｓなのか？ 
なぜ今５Ｓなのか、この答えは、昨今の食品事故からも説明することができます。2014年から 

食品事故が日本各地で多発しています。些細なミスや管理不足が大きなクレームとなって、 

無期限の営業停止処置がとられた工場もあります。食品を製造する以上は、常に「安全・安心」 

宣言ができる現場でなくてはなりません。５Ｓ活動は、本来食品工場の持つべき役割である 

「高品質・高利益」という状態を創りだすものです。 

本企画は、当たり前と化したあなたの工場の常識を徹底的に点検し課題を洗い出すことが 

目的です。何気ないことや些細なことに恐るべき危機が潜んでいます。今こそ５Ｓの観点から、 

工場の全てを総点検すべき時なのです!! 

あなたの工場の常識は、本当に大丈夫ですか？ 

今こそ、工場の常識を一変し、高い利益体質の構築、新たな品質基準導入に向けて、現状を 

知り、５Ｓ活動を全スタッフで進めて参りましょう。是非、本企画をご検討下さい。 

１．５Ｓルール確立 ２．３定見える化 ３．シフト改善 ４．製造ライン改善 
工場ルール考査

1.５Ｓの基本知識

以下の□を埋めて下さい。

（1） 整理 ： 生休死に分ける こと

生品 ：即使うモノ

⇒ （製造室） 1日以内 に使うモノ （製造室以外） 1ヶ月以内 に使うモノ

休品 ：急がないモノ

⇒ （製造室） 1日～1ヶ月以内 に使うモノ （製造室以外） 1年以内 に使うモノ

死品 ：捨てるモノ

⇒ （製造室） 1ヶ月以上 使用しないモノ （製造室以外） 1年以上 使用しないモノ

（2） 整頓 ： 「 いつでも ・ 誰もが ・ 取り出しやすい ・ 戻しやすい 」状態にすること。

具体的には、生品と休品を 新人 が即取り出せるように「 定位置 ・ 定量 ・ 定方向 」を

毎日使用する頻度の高いモノ：地面からの高さ 40cm～150cm で配置する【生品】

頻度が低いモノ：地面からの高さ 10cm～180cm で配置する【休品】

※製造室に関してはモノを置いてはならない高さ 180cm以上 で配置する。

決めて、モノを配置し、目視確認できるよう 標識 、 表示 を行う。（ 見える化 ）

※水場の半径 3m以内 は 高さ 60cm以上 のモノの配置を心がけ、それ以外では

10cm以上 で管理する。また、180cm以上 の場所は 危険 かつ 非効率 である。

基本的に出来るだけ多く 死品 を多く選ぶ。つまりできるだけ多く棄て、 必要物 しか

存在しない工場にする。また、生品置場は 一等地 （最も便利な場所）に決める。

一等地とは、 一歩 動かず 姿勢 を変えずに、 手 を伸ばせば作業を指す。

最大でも 同じ作業室内 に配置され、 モノを取りに行く動作 を徹底して排除する。

５Ｓルールをハンドブック化 
して、現場で共有している。 

製造の流れや各商品の製造工程 
の役割を明確にしたところ、かなり 
の余剰人員が配置されていること 
が明確になり、適正人員化を行った。 

製造中の運搬や移動、移し替え 
などの生産方式が改善された。 
ムダな動きを排除し、単品生産 
性3,000円の改善を実現した。 

ムダな動きがなくなり、稼働率 
が向上し、生産性も改善された。 
必要なモノを必要な場所に使用 
頻度毎に分けて管理している。 

徹底現場点検で課題を洗い出し、研修では改善に向けた取り組みをスタッフ全員で共有します。 



「全工場課題の洗い出し工場総点検」と「全社研修による意識改革の実施」 

２．全スタッフ意識統一５Ｓ研修 ３．総点検診断報告書 

■工場革新企画■ 「全工場課題の洗い出し総点検」と「全社研修による意識改革の実施」 

40万円 + 旅費交通費 + 消費税 

弊社工場革新チームのコンサルタントが 

丸1日かけて工場の総点検を行います。 

工場外部の人間が客観的な目で、工場 

内に潜む危機や、ムダ、ムラ、ムリを 

明らかにします。自社の現状を知る覚悟 

がありますか。どんな改善もスタートは 

現状把握なのです。 

ビジュアルを使用したリアルな自社 

現状把握と今後改善に向けて何から 

始めていくのか？全スタッフにご参加 

頂き、全員で意識を統一して、現場の 

課題洗い出し総点検の結果と、新たな 

習慣作りの第一歩に向けた改善提案を 

行います。 

工場の総点検で洗い出された課題と、 

研修においてお伝えした改善内容を 

研修後日、総点検のレポートとして 

提出させて頂きます。研修終了後で 

も、工場の現状を的確に把握し、すぐに 

改善活動を行うことが可能です。 

1）手袋に雑菌・汚れや異物付着の恐れあり 2）清掃不足による異物付着の恐れあり

3）段ボール入場による異物混入の恐れあり 4）配送スタッフ入場・作業により異物混入の恐れあり

桜もち製造前に、荷台を

手袋のまま持ち運びして

いる。工場内の至る所を

触って製造に移っている。

これは、菌や異物付着に

繋がり不衛生である。

※上の写真は、スタッフが手袋を装着したまま、荷台を

運ぶのは問題であることを認識している証拠である。

手袋に触れないようにエプロンを介して持っている。

棚に使用される金属製の板が錆びた

棚の上に無造作に置かれている。

これらの板が商品を仮置きする棚に

使われることから、注意すべきである。

工場内に段ボールを持ち込むこと

により、様々なリスクが発生する。

段ボールは、配送段階で汚れや

異物が混入しやすく、商品に付着

したり、作業台の汚染に繋がる。

（上）商品を入れて縦積み

（下）仕掛品の側に段ボール

配送スタッフが入場し

商品の入った箱を直接

触るなど、製造室で

様々な作業を行って

いる。身だしなみは、

マスクや髪の毛混入

防止ネットも最低限で

あり、毛髪などの異物

混入の可能性が非常

に高い状態であると

言える。

1）備品・道具の整理整頓 2）棚の整理整頓

3）作業台の汚れ 4）機械の汚れ

ばんじゅうや作業台の上に備品や

道具が乱雑に置かれている。

これは、異物混入や作業スペース

圧縮による生産性低減に繋がる。

商品を冷やす扇風機が汚れており不衛生である。

棚の整理整頓が出来ていな

いためにどこに何が置かれ

ているかわからない状態で

ある。

作業台の下の棚に粉が飛ん

でおり、清掃などで取り除か

れていない。

製造でこの棚から道具を取り

出すこともあり、不衛生な状

態であると言える。

1）危険度の高い課題 ～ 異物混入・菌の付着 ～
有症につながる危険度の高い課題点を洗い出している。

卵の管理、手袋の着脱方法、商品の保管方法、部屋毎の明確な衛生基準

が社内で明確になっていないために、各部屋毎に多くの課題点が存在して

いる。どの課題点も異物混入や菌の付着という危険性をはらんでおり、早急

に改善すべきポイントであると言える。

（各部屋の特徴的な部分を抽出した。）

3）生産性の課題 ～ 非効率な製造実態 ～
各部屋毎に製造のラインや方法が変わるが、どの部屋でも自分の作業場から

離れている製造スタッフが多く存在した。過剰な人員を投入した「だんご生産」

も改善できる重要なポイントである。

「実作業時間÷総労働時間」で各作業の稼働率を算出し、生産性のムダを数

値で把握できるようにした。

（各部屋の作業を基に課題点を抽出した。）

2）５Ｓ要因の課題 ～ 不要物が工場内に混在 ～
不要物の存在が多いこと、また定物定置に関する具体的なルールが存在

しないため、異物混入の危険性や生産体制に過剰なムダを生み出して

しまっている。衛生改善、生産性改善そしてクレーム改善と工場内における

改善事項の全ての根幹になるのが5Ｓの改善である。

赤札による整理、3定見える化による整頓体制は早急に改善が必要になる

テーマであると言える。

１．危機を見逃さない 
        徹底現場点検 

【ハイスピード&ハイクオリティ】 1泊2日の徹底総点検・研修 研修後日提出 

①危機的習慣の洗い出し 

②100のムダの洗い出し 

現場内で日常と化している事象 

（製造現場の習慣）に関して、 

工場革新メンバーによる総点検 

で、危険性を洗い出します。 

左の写真は、日常となっている 

事象を抽出しています。 

ムダには大きく分けて『物的ムダ・人的ムダ』の2種 

類に分けることができ、現場内でこの2点について 

も総点検により課題を洗い出します。 

①悪の習慣からの脱出 

②正しいムダに対する知識 

③自社流５Ｓルール定着 

①洗い出し課題の一覧化 

②５Ｓルールブックの導入 

③改善計画・スケジュール化 

モノを置くという日常で起きてしまいがちな悪 

の習慣を示しています。このような事象に対し 

て、現場スタッフと共に徹底的に現場課題の 

共有を行い、課題を認識します。 

左上の写真は、動線を番重が 

妨害し、モノの移動ができな 

くなり、非効率を招いています。 

総点検で洗い出されたムダを 

共有し、下の写真のようにムダ 

を解消する知識をつけます。 

悪の習慣・ムダを排除 

するために、自社流の 

５Ｓルールを構築します。 

研修会で共有した課題・ムダ 

の全体像を研修後日にお送 

りするレポート内で改めて、 

体系的にまとめます。改善 

活動の途中に課題を見失う 

ことがないようにします。 

具体的な改善方法は、この 

５Ｓルールブックにより開始 

します。このルールブックで、 

社内における共通言語を 

確立し、正しい習慣・ムダを 

排除する習慣をつくります。 

レポート内で具体的な改善スケジュールの提案 

をさせていただきます。改善活動を優先順位で 

計画化しスケジュールに落とし込むことによって、 

より確実に現場を改善活動に向けて動かして 

いくことができます。スケジュールは、改善実績 

豊富な弊社チームスタッフが設定します。 

例えば、卵の管理に関しては、一度作業場から 

出してきて、すぐに製造に使用せず、長時間作業 

台で放置される例があります。手袋の管理、備品の 

管理など危機的な習慣を見逃さず、チェックします。 

危険・異常だと思いながらも 

習慣化してしまったことが、 

どの工場でも存在します。 

左の写真は、ライン上に 

物的ムダとは、モノの流れが正しく定められてい 

ないために、様々な箇所でモノが滞留・停滞する 

現象が起きていることを指します。 

1）物的ムダ 

2）人的ムダ 

工場ルール考査

1.５Ｓの基本知識

以下の□を埋めて下さい。

（1） 整理 ： 生休死に分ける こと

生品 ：即使うモノ

⇒ （製造室） 1日以内 に使うモノ （製造室以外） 1ヶ月以内 に使うモノ

休品 ：急がないモノ

⇒ （製造室） 1日～1ヶ月以内 に使うモノ （製造室以外） 1年以内 に使うモノ

死品 ：捨てるモノ

⇒ （製造室） 1ヶ月以上 使用しないモノ （製造室以外） 1年以上 使用しないモノ

（2） 整頓 ： 「 いつでも ・ 誰もが ・ 取り出しやすい ・ 戻しやすい 」状態にすること。

具体的には、生品と休品を 新人 が即取り出せるように「 定位置 ・ 定量 ・ 定方向 」を

毎日使用する頻度の高いモノ：地面からの高さ 40cm～150cm で配置する【生品】

頻度が低いモノ：地面からの高さ 10cm～180cm で配置する【休品】

※製造室に関してはモノを置いてはならない高さ 180cm以上 で配置する。

決めて、モノを配置し、目視確認できるよう 標識 、 表示 を行う。（ 見える化 ）

※水場の半径 3m以内 は 高さ 60cm以上 のモノの配置を心がけ、それ以外では

10cm以上 で管理する。また、180cm以上 の場所は 危険 かつ 非効率 である。

基本的に出来るだけ多く 死品 を多く選ぶ。つまりできるだけ多く棄て、 必要物 しか

存在しない工場にする。また、生品置場は 一等地 （最も便利な場所）に決める。

一等地とは、 一歩 動かず 姿勢 を変えずに、 手 を伸ばせば作業を指す。

最大でも 同じ作業室内 に配置され、 モノを取りに行く動作 を徹底して排除する。

1）手袋に雑菌・汚れや異物付着の恐れあり 2）清掃不足による異物付着の恐れあり

3）段ボール入場による異物混入の恐れあり 4）配送スタッフ入場・作業により異物混入の恐れあり

桜もち製造前に、荷台を

手袋のまま持ち運びして

いる。工場内の至る所を

触って製造に移っている。

これは、菌や異物付着に

繋がり不衛生である。

※上の写真は、スタッフが手袋を装着したまま、荷台を

運ぶのは問題であることを認識している証拠である。

手袋に触れないようにエプロンを介して持っている。

棚に使用される金属製の板が錆びた

棚の上に無造作に置かれている。

これらの板が商品を仮置きする棚に

使われることから、注意すべきである。

工場内に段ボールを持ち込むこと

により、様々なリスクが発生する。

段ボールは、配送段階で汚れや

異物が混入しやすく、商品に付着

したり、作業台の汚染に繋がる。

（上）商品を入れて縦積み

（下）仕掛品の側に段ボール

配送スタッフが入場し

商品の入った箱を直接

触るなど、製造室で

様々な作業を行って

いる。身だしなみは、

マスクや髪の毛混入

防止ネットも最低限で

あり、毛髪などの異物

混入の可能性が非常

に高い状態であると

言える。

1）備品・道具の整理整頓 2）棚の整理整頓

3）作業台の汚れ 4）機械の汚れ

ばんじゅうや作業台の上に備品や

道具が乱雑に置かれている。

これは、異物混入や作業スペース

圧縮による生産性低減に繋がる。

商品を冷やす扇風機が汚れており不衛生である。

棚の整理整頓が出来ていな

いためにどこに何が置かれ

ているかわからない状態で

ある。

作業台の下の棚に粉が飛ん

でおり、清掃などで取り除か

れていない。

製造でこの棚から道具を取り

出すこともあり、不衛生な状

態であると言える。

現場で共通言語を策定することで、正しい習慣 

・ムダのない現場づくりを全員で目指します。 

人的ムダとは詳しい作業手順がない等、製造する 

人間が原因となって、発生する課題を指します。 


