
中小企業の「5S」改善のステップ

1.はじめに
　秋田県の製造業の会社を廻って驚い
たことがある．中小企業といっても，
ほとんどが従業員 50 名以下の零細企
業であり，多くが下請け業者であると
いう現実である．工場は，中に入ると
足の踏み場もないくらいにゴミが散ら
ばっており，生産性の向上よりも，安
全性が心配であった．そこでまず考え
たことは，工場の作業分析やライン改
善よりまずは「5S の推進」をいかに
教育し徹底させるかであった．
　ここ 2 年間指導をしてきた教育・改
善の進め方・方法について報告をする．
2．改善の進め方
ステップ1　現状把握
　市役所などの行政機関との連携がス
テップのはじめである．
　実際に工場に行くとその実態が把握
できる．中には「5S」を積極的に行なっ
ている工場もあれば，全く手の着けら
れない状態の工場もある．ここでのポ
イントは経営者の姿勢である．中には
現場に対して不満を持っている経営者
も多い．問題点は見えているがどうし
たらよいかがわからない場合も多い．
そこで，問題意識のある経営者に対し
て協力を呼びかけるのである．もう一
つ判ったことがある．それは，地方中
小企業の深刻な後継者問題である．後
継者が他の産業へシフトしてしまい，
ほとんど後継者が育成されていないの
である．しかし，中には 2 世が後継者
として名乗りをあげている希有な例も
ないではないが，逆にそんな場合は
オーナーの周りの重役連がしっかりと

脇を固めてしまい，若い後継者が入り
込める余地がないケースが多いのであ
る．このような現状のもとで，若手中
心に進める「5S の推進」は大変有効
な方法であることがわかった．
ステップ2　写真での把握
　経営者の協力を得て，実際の工場内
を写真撮影させてもらうのが次の段階
である．ポイントは写真に撮り，デー
タとして残すことが大切である．写真
は次のステップの教育のときに威力を
発揮する．現場の人は，いったいその
モノが何かはっきりわかっているので
ある．ただ「5S」のやり方を知らな
いだけなのである．
ステップ3　教育のスタート
　次に行なうのが，従業員教育である．
それも全員に対して行なうのである．
経営者ももちろんである．
　まず「5S」とは何か？である．たいて
いの場合その半数ほどは「5S」は整理・
整頓・清掃・清潔・躾であることは
知っている．しかし「整理」とは何です
か？と聞くと答えられないことが多い．
ステップ4　ねらいを明確に
　「5S」の定義は知識であるので，理
解をすることはたやすいこと．しかし，
知識だけでは何の役にも立たない．

「5S」の真のねらいは，快適な職場を
作ることであり，「お客様」の満足を
得ること．「お客様」の認識が重要で，
製造業では作っているモノを買ってく
れる人を一般に「お客様」と認識する
ことが多いが，そうとも限らない．工
場の近くの地域住民も「お客様」であ
り，従業員自身も「お客様」である．
　また，「5S」のねらいは，仕事の効
率化・能率化を図ることであり，コス
トダウンに繋がる運動であること．ま
た「見える化」には必要なステップが
あることを理解させることが重要であ
る．ここでの「見える化」とは異常や
課題が一目で判り，対策が打てること
である．これらが，企業利益に直結する．
　それに，少し進めると，何が真の問
題点かが理解できるようになり，改善
のポイントをつかめるようになる．こ
のような職場は活き活きとした活気溢
れる職場となる．
ステップ5　整理・整頓の工夫
　次の段階は，「5S」の基本の整理・
整頓のテクニックを教えること．整理
のポイントは不要なものを捨てること
にある．整頓のテクニックは，すぐに
取り出せるようにすること．それと同
時にすぐに元の位置にもどせるように
することである．それには，どこに何
があるかを明確にする表示が大切．そ
の表示も誰もが間違えないようにする
こと，誰にでもわかるようにすること

である．また，整列と整頓とは違うこ
とをはっきりさせる．表示が整頓の基
本で，所番地を決め，表示は見やすく，
大きくすること．工場の床には白線を
引き区分を設ける．棚のストライク
ゾーンを大切にして，ストライクゾー
ン以外にはモノを置かないこと．棚の
最上段や最下部には極力モノを置かな
い．また，モノは積まない，混ぜない，
覆わないことを原則とすること．ダン
ボールの床の直置きの禁止，ダンボー
ル自身をなくすことを徹底すること．
ステップ6　�5Sトレーニングと改善

実施
　実際の現場写真を見てどこに問題が
あるかを判定させる．ここで威力を発
揮するのが，はじめに撮った写真であ
る．「5S」教育を正しく理解していれ
ば，自分たちの現場がいかに「5S」
から外れているかが明確となり，どう
改善すればよいかが見えてくる．
　ここまで来ればしめたものである．
ステップ7　レベルにあった評価
　各工場には，現状のレベルがある．
一足飛びに全て改善することには困難
がある．そこで，各自のレベルを把握
させて，次のレベルを示すことが大切
となる．一歩一歩着実に進めることが
ポイントである．表示が出来たレベル
の現場には，棚番地をつけて表示を明
確に，標準在庫数を決めさせるのであ
る．標準在庫が不明のレベルには，入
出庫のデータを取らせる．表示はある
が，色分けがされていないレベルには，
表示の色分け区分すると共に，ポカよ
け防止の対策を採らせる．トヨタ式か
んばんのない倉庫には，欠品かんばん
をつけさせるなど，その工場や倉庫の
レベルに合わせた指導を行なう．
　最終的には，工場ならば「5S」の
躾の段階まで来れば合格であるし，倉
庫ならば適正在庫で先入れ先出しルー
ルが明確となれば高いレベルである．
ステップ8　自主的な改善
　「5S」はスタートであり，実はエン
ドでもある．モノづくりをしている限
り改善は永遠に必要で，これで良いと
いうレベルは実はないのである．「5S」
は改善の第一歩であり，これがキープ
されて，作業改善・ライン改善へと繋
がって行く．
3. まとめ
　2 年間の現場改善はようやく端緒に
ついたばかりであり，まだまだ本格的
な現場改善にまでは程遠い段階ではあ
るが，地道に努力を継続して行きたい．
　ご協力いただいた秋田県の各企業に
感謝いたします．
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