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生産性はこうして上がった 
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移動時間 

350 分 

変
更
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変
更
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総作業時間 
=14.2 時間 

総作業時間=20 時間 

報告時間 

240 分 

空時間 

350 分 

報告時間 

240 分 

勤務時間 

付加価値額=43,000 円 

生産性=43,000 円÷20 
   =2,150 円／時 

付加価値額 
=43,000 円 

生産性=43,000 円 
÷14.2 

   =3,035 円／時 
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前月号のまとめ 

 Ａ社は得意先の機器の点検を毎日訪問して行っている会社です。顧客

が 9件に増え、担当者も 3人に増えました。担当者の担当顧客は増えた

順番に割り振ってきました。訪問の方法は、公共交通機関を使用し、1

件毎に会社へ戻ることになっていました。それが右上図です。 

 この時の１人・時間当り付加価値は 2,150 円で、必要付加価値の 3,125

円を大きく下回っていました。そこで改善するためデータを取ったとこ

ろ移動時間に多く時間を使っていることがわかり、車移動に変更し、担

当換えも行いました。1件毎に会社へ戻ることもやめ、客先から次の顧

客へ移動するように変更しました。それが右下図です。 

 仕事の仕方をこのように変更することで、一人・時間当り付加価値は

3,035 円に上がり、生産性

は 41%アップしました。 

この生産性向上は左図

のように、移動時間が 700

分から 350 分に減少する

ことで実現しましたが、減

少分が空き時間のままで

あるならば勤務時間全体

に対する生産性は向上し

たことになりません。勤務時間全体に対する付加価値の増加が

なければ本当の生産性アップにはなりません。 

前月号では、状況変化が起きた時にその変化に対して単純に

対応するだけでは、つまり「進歩」だけの対応では不十分で、「進

化」することが必要のようです、との結論に至りました。 

自然淘汰と人為淘汰 

「進化」とは、生物が外界の影響と内部の発展とに    伝統ある老舗店には「わが社は何十年も前から、 

よって、簡単なものから複雑なものへ、同種から異   同じ成分の原料を使って同じ機械で昔ながらの製 

種へと変化し適応していくことから生まれた言葉で   法で製品を作っている。だから、品質のよい製品を 

す。環境に適応できた生物が生き残り、適応できな   お客様に送り出してきている。」と言って変化しな 

かった生物は消えていかざるを得なかったというこ   いことを売りにしている会社があります。 

とです。外界の大きな変化に適応するためには大き    一方、そういう会社を見て「あの会社は何十年も 

く自らを変化させざるを得なく、それを進化という   遅れている。あの会社のいう品質は今の市場ではと 

言葉で表したのです。                ても通用しない。改良された製造工程が過去数十年 
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の間に開発されてきたし、新しい機械やもっと優れ   化していますが、それ以上に人間社会は進化してい 

た原料も生まれてきた。あの会社の製品は品質もよ   ます。この社会変化が企業に人為淘汰を強いていま 

くないし、作るのにコストがかかりすぎる。」と言   す。だから社会の進歩があるのです。人為淘汰とは 

っている会社もあります。              自由競争社会のことであり、資本主義社会のことで 

 ダーウィンは、「環境変化に適応できない劣等生   す。競争社会で生きのびるためには、かなりの融通 

物は淘汰される」という自然淘汰による進化論を唱   性と弾力性が必要とされます。変化社会にまったく 

えました。淘汰の一方で進化した生物が生きのびて   反応しない企業は、やがて市場から追い出されてし 

きたわけです。自然淘汰に対して人為淘汰という言   まいます。 

葉があります。「人為淘汰」は人が人にとって望ま    公共企業体では、めったに倒産（淘汰）というこ 

しい生物を人為的に創り出そうとすることです。品   とにならないため現状維持が当たり前です。そのた 

種改良などといわれますが、生物を何代にもわたっ   め、次第に非生産的になり身動きが取れなくなり、 

て交配や処理を行い、望ましいものだけを残して人   納税者に付けを回すか解体ということになります。 

に役立つ生物にしていくことです。生物のもつ遺伝   一般企業は淘汰されてしまうため自ら進化していか 

性と変異性を利用した方法で、個々の生物が持つ特   なければなりません。 

性の中には遺伝するものと遺伝しないものがあり、    古い製法を守ったり昔の原料にこだわることが悪 

また特性を変化させた生物が生まれた場合、その変   いわけではありません。それでしか出せない価値が 

異の中には遺伝するものとその個体だけで起きた特   どれだけあるかが問題です。逆に新しいからといっ 

性とがあります。遺伝する変異のことを突然変異と   てすべてが進化につながるわけではありません。進 

いい、新しい生物を作り出す上では重要なことです。  化とは環境変化への適応なのです。いくら新しいか 

 経営は人為淘汰をし続ける営みです。自然界は変   らといって変化に適応しているとは限りません。 

変化の発見 

かつてお菓子は甘ければ売れた時代がありました。豊かにな

るにつれ、同じ甘さでもおいしい甘さとくどすぎる甘さが区別

されるようになりました。「この饅頭は甘さが殺してあり上品な

味です」というような表現がされるようになっています。 

 お客様の嗜好も変化していますが、漠然と見ているだけでは

発見できないものです。変化に気付く方法の一つは事実のデー

タ化です。 

右図はある菓子会社の売上を甘い菓子と甘くない菓子に分け

て推移をグラフにしたものです。これを見て甘い菓子が減って、

甘くない菓子が増えているから、甘くない菓子に力を入れよう

とするのも一つの道です。しかし、菓子業界全体では甘い菓子

も伸びているかもしれません。この会社の甘い菓子の味が他社

に負けているから売上が減少したということも考えられます。 

また甘い菓子でも健康を考え、糖分控えめの菓子を   起きたらどうしよう」、といつも思う遺伝子を持っ 

選択する人が増えたからかもしれません。       た社員を育てることが何よりも必要なことです。 

 人は意識しなければ変化に鈍感になり、現状維持    データ分析をどんなに行っても、「もしや」の遺 

に満足してしまいがちです。変化にいち早く気付く   伝子を持っていなかったら、変化の発見は難しいで 

ためにはデータ分析は重要ですが、「もしやこんな   しょう。 

ことが起きているのではないか」、「こんなことが     
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作業標準の設定 

 人為淘汰社会で生き残るためには、変

化を早く発見し、その変化に「進化」と

いう形で適応していくことが企業経営

といえます。 

 勤務時間は、総作業時間と報告書の作

成等の間接時間が内訳です。総作業時間

は直接的に売上の元となる作業時間（点

検作業）とそれをするために必要となる

移動時間が内訳です。 

 顧客との契約は、機器のトラブルが発

生しないよう点検を依頼されており、点

検項目はＡ社に任されているとします。

従来５ヶ所を点検整備していましたが、

過去の実績を分析してみたところ、まっ

たく整備が発生しないところが１ヶ所

ありました。 

 その個所の点検をしないことに決め

ることにより作業時間の短縮が可能に

なりました。この場合、作業内容を担当

者がかってに変更することは問題があ

ります。標準作業基準を設定しておき、

担当者は必ずそれにしたがって作業を

しなければいけません。 

 標準作業基準とは、担当者がするべき

作業の標準を定めたもので、作業内容と

標準時間を定めたものです。これを定め

ておくことにより、手抜き作業の防止と

作業速度の低下を防ぐことができます。 

 右図は、パーキンソンの法則といわれ

るもので、空時間があるとそれをゆっく

り作業に変えてしまい、知らないうちに

標準時間が長くなってしまうという法

則です。2.1 人でできる仕事を 3 人の担

当者で行うようにすると、いつの間にか

3 人いないとできない作業となり、さら

に 0.1 人分の仕事が増えると、人員増加を望むよう   いけません。作業標準に基づく生産性が高いことと 

になるというものです。               作業担当者ががんばることとは別なのです。つまり、 

 生産性は高ければよいというものではなく、標準   標準作業基準の設定は管理者の仕事であり、作業担 

作業基準どおりに進んだ時の生産性が高くなければ   当者の仕事ではないのです。 
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 根拠なしの作業時間や移
動時間の短縮は不良作業
や事故の元になる。 

生産性の公式 

生産性＝単価アップ×作業方法改善×稼働率×精勤度 

①移動時間を短縮した時 

 

生産性 

 

②仕事量が増加した時 
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③作業内容を改善した時 
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④仕事量が増加した時 
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標準作業基準の改善、改良が生産性向

上の核心であることは言うまでもあり

ません。 

 作業基準に定められた生産性を達成で

きない担当者には、教育訓練をする必要が

あります。一方、基準より大幅に高い生産

性の担当者は手抜きがないかチェックす

ることも必要です。またこのような担当者

は、作業基準の改善に役立つヒントになる

こともあります。 

 作業基準を定める管理者は、いつも

「もしや・・・ではないか」の思いを持

って観察をし、よりすぐれた作業標準を

作っていかなければなりません。 

 逆に、作業基準以上の生産性を担当者

に求めてはいけません。それをしなさい

ということは、担当者にできないことを

しなさいと言っていることであり、不良

作業や事故の元になります。それを図示

したのが右上図です。 

生産性アップは、単価アップ×作業方

法改善×稼働率×精勤度 という式で表

されます。先の生産性アップの段階毎に生

産性を計算したのが、右下です。 

 実質的改善をした時に生産性指標が

よくなっているわけではありません。改

善と稼働率の関係を見ると、改善してさ

らに稼働率を上げた時、生産性は上がっ

ています。 

 生産性については、次号でも考えて行

く予定ですが、作業担当者の精勤度に期

待する管理は原理原則に則っていない

ようです。 
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