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内部環境

強み（Ｓ） 弱み（Ｗ）

① 中心商品のアピトンはトラック床材として優れている。 ① 在庫が売り上げの一年相当あり資金負担がきつい。

② アピトン材の仕入れルートが安定している。 ② 数年動いていない滞留在庫を抱えている。

③ 取り扱い品種が多く、客の要望に応えられる。 ③ 借入残高が売り上げの2倍以上あり返済の見通しが立たない。

④ 現在は輸入不可となっている材種を在庫保有している。 ④ 人員が少なく営業活動ができていない。

⑤ サイズが合わなくてもサイズダウン加工して提供できる。 ⑤

クロスＳＷＯＴ分析

⑥ 遠州木工と古くからの取引がある。 ⑥

⑦ 後継者が若く意欲的である。 ⑦

⑧ 後継者が経済団体等での人脈がある。 ⑧

⑨ お客の紹介で新たな客から注文が来る。 ⑨

外
部
要
因

機会（Ｏ）
【積極戦略】自社の強みを活かしてさらに伸ばしていく対策。または
積極的に投資し人材を配置、他社との競合で優位に立つ戦略

【改善戦略】自社の弱みを克服して、事業機会やチャンスの波に乗るには
何をどうすべきか

<1> 南洋材産地国の資源保護により同業が調達が難しい。
1 ターゲット表、販売戦略マトリックスの作成 1

棚卸し在庫を流動性でＡＢＣ区分し、区分ごとの販売見込み精査、
用途開発、売り込み。<2> メインの得意先である遠州木工が業績好調である。

<3> 得意先の塚田木材はネットで全国から受注を集められる。
2

同一業種内の未取引先対し、既存取引先に納めている商品を売
込む

2 発注ロットの小ロット化による流動在庫削減
<4> 建機レンタル業界への販売の可能性がある。

<5> 車輛架装、車両整備業界に床板材の需要がある。
3

同一業種内の既存取引先に対し、未だ納めていない商品を売り
込む

3 代表取締役への未収金の返済
<6> 後継者が経済団体等での人脈を生かせる。

<7> 遠州木工がCFRP道板の製造拠点として当社に期待をしている。
4

遠州木工から事業見込の聞き取り事業立上げに必要な技術、設
備、要員の調査、道板受託の事業計画策定、体制準備

4 営業ツール（営業案内）の作成、ホームページの充実
<8>

脅威（Ｔ）
【差別化戦略】自社の強みを活かして、脅威をチャンスに変えるには
何をどうすべきか

【致命傷回避・撤退縮小戦略】自社の弱みが致命傷にならないように、こ
れ以上傷口を広げないように撤退縮小する対策は何か

<1> 南洋材産地国の資源保護の動きがある。
1 円安による仕入値アップ分の値上げ 1

ライフサイクルコストの比較と、強度・キズに対するアピトンの利
点をキーマンにアピールしていく客がアピトンに替わる安価な素材（竹等）に目を向け出した。

<3> 円安で輸入する南洋材の仕入値が上がっている。

<2>

<4>

<5>

<6>

◎製材業 ＳＷＯＴ分析⇒クロスＳＷＯＴ分析
SWOT分析

強み（Ｓ） 弱み（Ｗ）

① 中心商品のアピトンはトラック床材として優れている。 ① 在庫が売り上げの一年相当あり資金負担がきつい。

② アピトン材の仕入れルートが安定している。 ② 数年動いていない滞留在庫を抱えている。

③ 取り扱い品種が多く、客の要望に応えられる。 ③ 借入残高が売り上げの2倍以上あり返済の見通しが立たない。

④ 現在は輸入不可となっている材種を在庫保有している。 ④ 人員が少なく営業活動ができていない。

⑤ サイズが合わなくてもサイズダウン加工して提供できる。

⑥ 遠州木工と古くからの取引がある。

⑦ 後継者が若く意欲的である。

⑧ 後継者が経済団体等での人脈がある。

⑨ お客の紹介で新たな客から注文が来る。

機会（Ｏ） 脅威（Ｔ）

① 南洋材産地国の資源保護により同業が調達が難しい。 ① 南洋材産地国の資源保護の動きがある。

② メインの得意先である遠州木工が業績好調である。 ② 客がアピトンに替わる安価な素材（竹等）に目を向け出した。

③ 得意先の塚田木材はネットで全国から受注を集められる。 ③ 円安で輸入する南洋材の仕入値が上がっている。

④ 建機レンタル業界への販売の可能性がある。

⑤ 車輛架装、車両整備業界に床板材の需要がある。

⑥ 後継者が経済団体等での人脈を生かせる。

⑦ 遠州木工がCFRP道板の製造拠点として当社に期待をしている。
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ねらい・課題・実施項目の関連

課題 № 実施項目

限界利益の確実な確保 月次の損益管理を徹底する 1
社長が月次試算表をもとに月次損益表を作成し、毎月の
生産活動の評価と課題検討を実施する。

2
営業案内およびホームページを作成し、自社の強みを外
部にアピールする。

3 ダイカスト素材の加工受注に取り組む。

4 老朽化設備を棚卸して設備更新計画を策定する

5 生産性の高い工場レイアウトを設計、推進する

6
動作分析、Ｍ／Ｍチャート分析により製造現場での作業
のムダを削減する。

7
ＮＣ機械の構造およびプログラムに習熟し機械動作時間
の短縮を図る。

8 作業改善により作業のムダをなくす

9
５Ｓ活動を定着させ社員の改善意識、原価意識を高め自
主的な改善取り組みを促す。

10
 改善成果を踏まえて毎日の生産目標を設定して目標と
実績を常に管理し、未達の原因分析をして対策する。

消耗品を長持ちさせる 11 刃具、加工条件（回転数、送り速度）を見直す

12 刃具、治具を５Ｓして在庫品を使い切る

13 切削水、オイルを単価の安い材種に切り替える

労務費（残業代）を削
減する

生産数/時間を上げて残業時間
を削減する

14 　6～10項に同じ

突発的停止による人、
機械の不稼働時間削減

交換部品の事前取り替え 15 交換部品を在庫して突発的停止によるロスを削減する

16 機械の保全（点検、給油等）を適切に行う。

17
ベテランのノウハウ（設備）を聞き出して点検手引書を
作成する

固定費を削
減する

修繕費を削減する 機械の故障を減らす

ねらい

限界利益を
増やす

売上高の増加による限
界利益増

新規取引先の開拓、既存取引先
での新規部品の受注（3年後
4,000千円）

設備面の生産体制の整備

生産数/時間を上げて新規受注
余力を作り出す（改善目標
30％）

外注費の削減による限
界利益増

消耗品費の削減による
限界利益増

購入品費を削減する

アクションプラン

課題 № 実施項目 実施方法 実施時期 担当

1 月次の損益管理を徹底する 1
月次試算表をもとに月次損益表を作成、
生産活動の評価と課題検討を実施。

試算表から月次損益表に転記して、月次
業績についてのコメントを作成する。

H28.12～ 社長

2 1
営業案内・ホームページを作成、自社の
強みを外部へアピール。

持続化補助金を活用して作成する。 H29.4～ 社長

2 ダイカスト素材の加工受注に取り組む。 H29.4～ 社長

3 1 老朽化設備を棚卸、設備更新計画を策定
ライン№、設備コード、簿価、設備稼働
日数を調査する。

H28.12～ 社長

2
生産性の高い工場レイアウトを設計、推
進する

H29.6～
社長

工場長

4 1
動作分析、Ｍ／Ｍチャート分析により製
造現場での作業のムダを削減する。

工場長

2
ＮＣ機械の構造およびプログラムに習熟
し機械動作時間の短縮を図る。

工場長

3 作業改善により作業のムダをなくす 工場長

4
５Ｓ活動を定着させ社員の改善意識を高
め自主的な改善を促す。

中断していた５Ｓを再開する。 H29.6～ 工場長

5 生産数/時間を上げて残業時間を削減する 1～6項に同じ H28.12～ 工場長

6
改善成果に沿って毎日の生産目標設定、
目標と実績を常に管理し、未達の原因分
析により対策。

生産日報の様式を変更してＰＣへ入力、
生産性分析として活用する。

H28.12～ 工場長

5 消耗品を長持ちさせる 1
刃具、加工条件（回転数、送り速度）を
見直す

№6,7と合わせて実施する。 H28.12～ 工場長

6 1 刃具、治具を５Ｓして在庫品を使い切る 事務所の５Ｓと並行して進める。 H28.12～ 工場長

2
刃具、切削水、オイルを単価の安い材種
に切り替える

刃具は実施中、切削水、オイルは業者に
働き掛ける。

H28.12～ 工場長

7 交換部品の事前取り替え 2
交換部品を在庫して突発的停止によるロ
スを削減する

故障実績にもとづいて在庫対象部品を見
直す。

H28.12～ 工場長

8 1
機械の保全（点検、給油等）を適切に行
う。

５Ｓ改善活動の中で取り組む。 H28.12～
社長

工場長

2
ベテランのノウハウ（設備）を聞き出し
て点検手引書を作成する

ベテランからヒヤリングして段取りの手
順書を作成する（中川）。

H28.12～
社長

工場長

H28.12～

消耗品購入品費を削減する

機械の故障を減らす

新規取引先の開拓、既存取引
先での新規部品の受注（3年
後4,000千円）

設備面の生産体制の整備

生産数/時間を上げて新規受
注余力を作り出す（改善目標
30％）

生産量の多い製品を選んで改善を実施す
る。

◎製造業 ねらい・課題・実施項目 ⇒ アクションプラン
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◎製造業 現場改善 レイアウト改善

３５ＫＶ ３５ＫＶ ５０ＫＶ ３５ＫＶ
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置

ロ
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専
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ロ
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専

ロ
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専
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レ
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評価点 1 2 3 4 1 2 3 4

効果額 効果額
0.85円/秒 0.85円/秒

6000円/ｍ3 0.85円/歩

評価点 1 2 3 4 1 2 3 45 5

作業台に有った工具類を収容できる様に改善を実施した。

日 日

担当 担当

早
馬

総合評価 　
ス
テ

ッ
プ
３
よ
く
し
た
よ

8 　
ス
テ

ッ
プ
４

月 月

7

サーチレス ラフモーションレス

エアレス ウォークレス

5 5

コメント
溶接台の下に箱などが置かれている。 余分な物を片付けて、スッキリした。

効果算出（レ
スエンにて
１ヶ月分）

レスエン 効果額計算（円/月当り） レスエン 効果額計算（円/月当り）

日 日

担当 担当

早
馬

早
馬

経過場所 　
ス
テ

ッ
プ
１
こ
こ
を
や
る
よ

6 　
ス
テ

ッ
プ
２
よ
ぶ
ん
な
も
の
を
す
て
た
よ

6

作
業
台
下

月 月

6 25

◎製造業 現場改善 ５Ｓ改善
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＜ＭＭチャート＞　製品1RC‐11531　対策前 ＭＭとはMan、Machineの頭文字でManの作業時間（グラフでは青色）とMachineの機械時間（茶色）を時間軸 

で表してムダを見つけ改善する

当ＭＭチャートでは製品1RC‐11531の12工程/1サイクル×2サイクルを表している。

2サイクル目の№5（第2工程ワーク取り替え）は1サイクル目の第2工程が終わっていないので待ちが生じている。

要素時間
秒 分 秒

1 第1工程ワーク取替え 15.78 52.50 第1工程ワーク取替え 0 15.78 52.50
2 移動 3.56 移動 15.78 3.56 0.00
3 エアブロー 2.95 エアブロー 19.34 2.95 0.00
4 待ち 30.33 待ち 22.29 30.33 0.00
5 第2工程ワーク取替え 10.48 1 29.39 第2工程ワーク取替え 52.62 10.48 89.39
6 移動 2.83 移動 63.10 2.83 0.00
7 第3工程ワーク取替え 15.03 45.00 第3工程ワーク取替え 65.93 15.03 45.00
8 エアブロー 4.55 エアブロー 80.96 4.55 0.00
9 検査 5.36 検査 85.51 5.36 0.00
10 スパロール掛け 4.10 スパロール掛け 90.87 4.10 0.00
11 完成品置き 2.25 完成品置き 94.97 2.25 0.00
12 もどり 2.06 もどり 97.22 2.06 0.00
1 第1工程ワーク取替え 15.78 52.50 第1工程ワーク取替え 99.28 15.78 52.50
2 移動 3.56 移動 115.06 3.56 0.00
3 エアブロー 2.95 エアブロー 118.62 2.95 0.00
4 待ち 30.33 待ち 121.57 30.33 0.00
5 第2工程ワーク取替え 10.48 1 29.39 第2工程ワーク取替え 151.90 10.48 89.39
6 移動 2.83 移動 162.38 2.83 0.00
7 第3工程ワーク取替え 15.03 45.00 第3工程ワーク取替え 165.21 15.03 45.00
8 エアブロー 4.55 エアブロー 180.24 4.55 0.00
9 検査 5.36 検査 184.79 5.36 0.00
10 スパロール掛け 4.10 スパロール掛け 190.15 4.10 0.00
11 完成品置き 2.25 完成品置き 194.25 2.25 0.00
12 もどり 2.06 もどり 196.50 2.06 0.00

合計 198.56 合計

機械サイク
ル時間(秒)

№ 要素作業名
機械サイクル時間

要素作業名 白帯
要素作業
時間(秒)

0 50 100 150 200 250 300

第1工程ワーク取替え

移動

エアブロー

待ち

第2工程ワーク取替え

移動

第3工程ワーク取替え

エアブロー

検査

スパロール掛け

完成品置き

もどり

第1工程ワーク取替え

移動

エアブロー

待ち

第2工程ワーク取替え

移動

第3工程ワーク取替え

エアブロー

検査

スパロール掛け

完成品置き

もどり

◎製造業 現場改善 タイムサイクル ＭＭチャート

№5の機械時間を1分29.39秒から60秒に短縮することで30.33秒の待ち時間をなくした。

＜ＭＭチャート＞　製品1RC‐11531　対策後

要素時間
秒 分 秒

1 第1工程ワーク取替え 15.78 52.50 第1工程ワーク取替え 0 15.78 52.50
2 移動 3.56 移動 15.78 3.56 0.00
3 エアブロー 2.95 エアブロー 19.34 2.95 0.00
4 待ち 0.00 待ち 22.29 0.00 0.00
5 第2工程ワーク取替え 10.48 60.00 第2工程ワーク取替え 22.29 10.48 60.00
6 移動 2.83 移動 32.77 2.83 0.00
7 第3工程ワーク取替え 15.03 45.00 第3工程ワーク取替え 35.60 15.03 45.00
8 エアブロー 4.55 エアブロー 50.63 4.55 0.00
9 検査 5.36 検査 55.18 5.36 0.00

10 スパロール掛け 4.10 スパロール掛け 60.54 4.10 0.00
11 完成品置き 2.25 完成品置き 64.64 2.25 0.00
12 もどり 2.06 もどり 66.89 2.06 0.00
1 第1工程ワーク取替え 15.78 52.50 第1工程ワーク取替え 68.95 15.78 52.50
2 移動 3.56 移動 84.73 3.56 0.00
3 エアブロー 2.95 エアブロー 88.29 2.95 0.00
4 待ち 0.00 待ち 91.24 0.00 0.00
5 第2工程ワーク取替え 10.48 60.00 第2工程ワーク取替え 91.24 10.48 60.00
6 移動 2.83 移動 101.72 2.83 0.00
7 第3工程ワーク取替え 15.03 45.00 第3工程ワーク取替え 104.55 15.03 45.00
8 エアブロー 4.55 エアブロー 119.58 4.55 0.00
9 検査 5.36 検査 124.13 5.36 0.00

10 スパロール掛け 4.10 スパロール掛け 129.49 4.10 0.00
11 完成品置き 2.25 完成品置き 133.59 2.25 0.00
12 もどり 2.06 もどり 135.84 2.06 0.00

合計 137.90 合計

機械サイ
クル時間

№ 要素作業名
機械サイクル時間

要素作業名 白帯
要素作業
時間(秒)

0 20 40 60 80 100 120 140 160 180

第1工程ワーク取替え

移動

エアブロー

待ち

第2工程ワーク取替え

移動

第3工程ワーク取替え

エアブロー

検査

スパロール掛け

完成品置き

もどり

第1工程ワーク取替え

移動

エアブロー

待ち

第2工程ワーク取替え

移動

第3工程ワーク取替え

エアブロー

検査

スパロール掛け

完成品置き

もどり
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改善指導：インプルーブメント



◎飲食業 ＰＯＳデータ分析
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改善指導：西畑隆久中小企業診断士



◎飲食業 顧客減少要因と経営改善策
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改善指導：西畑隆久中小企業診断士



20



0 倉庫レイアウト案 161007和田

販促物

雑貨

の
ぼ
り

一時置き場

一時

置き場

什
器

置
き
場

菓子

加食

対

応

【什器置き場】

●什器のみを置く。

什器以外絶対に置かない。

●定位置を示す「赤テープ（5cm

幅）」で区画を明示。

【冷凍庫】

●位置は、いままでどおり。

●冷蔵庫の上に内容物表示。

●中身の整理・整頓を行う。

●定期的にメンテナンス。

【ウォークイン】

●陳列棚と対応するように在庫

を置くようにする。

●必ず小分類カテゴリー名を掲示

し、定位置管理を実行する。

●上中段はバラ在庫のみ置く。

●最下段はケースと背の高い

バラ在庫をおく。

●棚上には一切置かない。

【販促物】

●ゴンドラ什器は販促物置き場と

する。それ以外置かない。

●壁面との間に空間を作り、そこ

にのぼりを置く。

●不要なものはすぐ捨てる。

※溜まりやすいので注意！

【商品在庫】

●棚は壁面にぴったりつける。

●加食の棚は、面ずらを揃える。

●必ず小分類カテゴリー名を掲示

し、定位置管理を行う。

●上中段はバラ在庫を置く。

●最下段は、ケースを置く。

●棚上は空けて置く。

⇒イベント時など催事商品が大量に

入ったときのみ置くようにする。ただ

し、2段重ね禁止。

●ケースを開封したら内容物をマ

ジックで外側に記入する。

【一時置き場】

●床面にテープ（５cm幅）で明示す

る。（一時置き場は黄色）

●床面に一時置き場とラミネートし

て貼る。

●何の一時置き場かを表示。

●片付け終了の時間を設定する。

【通路を確保】

●テープで仕切られた場所以外

はものを絶対に置かない。

●通路幅は４０ｃｍ確保する。

●一時置き場から棚に商品を置

く。その作業場にもなる。

ｷｬﾘｰ

【キャリー置き場】

●出入り口からキャリーを手に持ち

移動することができる。

●定位置を示す「赤テープ（5cm

幅）」で区画を明示。

【倉庫改善の狙い】

①商品在庫の見える化。一見しただけで商品の場所と数量が分かるようにする。

②倉庫作業の効率化。作業がし易く、機能的な倉庫を実現する。

棚

棚

棚

棚

棚

【スチール棚の置き方ルール】

●上中段はバラ在庫を置く。

●棚上には、一切置かない。

（一時的な催事等は除く）

●最下段はケースまたは背の高い

商品のバラ在庫を置く。

返本

置き場

【返本置き場】

●5cmテープで定位置表示。

●棚にも置き場を設定し、

積めるようにする。

◎小売業（コンビニエンスストア）倉庫レイアウト案
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改善指導：和田直幸中小企業診断士
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