
工程１

3工程
タクトタイム 3分
段取替え 20分
故障率 20%
作業者 10人

工程2
3工程

タクトタイム 3分
段取替え 30分
故障率 7%
作業者 10人

工程3
4工程

タクトタイム 4分
段取替え 10分
故障率 3%
作業者 20人

工程4
9工程

タクトタイム 3分
段取替え 50分
故障率 10%
作業者 90人

5日 5日

仕掛品

1日 2時間 10日

9分 16分9分 27分

仕掛品 仕掛品

停滞時間
21日2時間

価値付加時間
61分

サプライヤー 生産管理 顧客
注文 注文

部品 製品

VSM(Value Stream Mapping)     ←１つの図にすることに意味がある

生産指図
生産指図

生産指図
生産指図

ボトルネック



在庫の分類

購入・生産方式 生産方式（ロット）・供給ロット・購入ロット

運搬在庫 次工程への運搬所要時間（梱包分含む）

安全在庫 故障などのアクシデントのための在庫

作りだめ在庫 次工程との調整のために準備する在庫

1     2     3     4     5     6     7     8     9    10    11    13    14    15    16    17    18    19    20
日数

在庫期間

在庫数

数
量

流動数分析 入庫累計

出庫累計



生産方式 説明 メリット デメリット

プッシュ生産 需要予測に基づき生産 ・欠品なし ・作り過ぎ
・在庫ムダ

プル生産 顧客あるいは後工程からの需要
に基づき生産

・作り過ぎムダなし
・在庫ムダなし

・製造リードタイム長い場合、効率、品質の
点でまとめて作る際は使えない方式

工程１

3工程
タクトタイム 3分
段取替え 20分
故障率 20%
作業者 10人

工程2
3工程

タクトタイム 3分
段取替え 30分
故障率 7%
作業者 10人

工程3
4工程

タクトタイム 4分
段取替え 10分
故障率 3%
作業者 20人

工程4
9工程

タクトタイム 3分
段取替え 50分
故障率 10%
作業者 90人

1日 1日 1時間 10日

9分 16分9分 27分

先入れ
先出し

停滞時間
12日5時間

価値付加時間
61分

部品 製品

4時間

サプライヤー 生産管理 顧客
注文 注文

かんばんかんばんかんばん
かんばん


