
1. 推薦対象および推薦理由の概要 

トヨタ自動車(株)の生産方式1)に代表されるジャス
トインタイム生産システム（Just In Time Production Sys-

tem：以下，JIT生産システム）2)は，現在，世界の生産
管理あるいは生産システム分野でのベンチマークの一
つとされており，日本発の代表的な生産方式となって
いる．日本経営システム学会（Japan Association for Man-

agement Systems）は，JIT生産システムをコトつくり至
宝の登録に向けた第一段階であるコトつくりコレクシ
ョンに推薦する．本稿では，JIT生産システムが優れた
コトつくりであることを示すために，その発展の背景
から，構成要素，それ以前の生産方式との違い，社会
にもたらす価値について述べる． 

20世紀初頭からのアメリカの自動車産業では，T型
フォードに代表されるベルトコンベアによる移動組立
方式で，ロットサイズを大きくして生産の効率化を図
り，量産により生産コストを削減することに重きがお
かれてきた1)．そしてこれが，自動車の大量生産，大量
消費をもたらし，自動車は大衆に普及し，モータリゼ
ーション社会を創り出す原動力となったのである． 

日本では，戦後の復興期においては，各産業はアメ
リカに追いつくことを目標に取り組み，その後の高度
経済成長期においても，作れば売れる時代の中で，多
くがアメリカ的な計画的量産方式を追い求めてきた．
量とスピードを追求するこの方式はムダが多く，右肩
上がりの成長期にはよかったが，その後のオイルショ
ック，バブル崩壊，リーマンショックなど，変化が激
しい時代には，それに対応できる生産システムが求め
られるようになった．このような環境の中で，多品種
少量生産に対応できる生産システムの確立に取り組ん
できたのがトヨタ自動車(株)である．「ジャストインタ
イム」と「自働化」を二本柱1)として，同社を中心に徹
底したムダの排除を基本思想として発展してきた生産
方式は，次の観点からコトつくりコレクションへの推
薦に値すると考える． 

・自動車業界だけでなく様々な産業の効率化に影響
を与え，進歩をもたらした点 

・ムダを排除し，必要数だけつくるという地球環境の
改善にもつながる基本思想に根ざしている点 

・価値観の多様化に沿った，多品種少量生産に対応で
きる弾力的な生産システムである点 

なお，トヨタ自動車(株)を中心に開発された生産シ
ステムを，トヨタ生産方式と呼ぶこともあるが，ここ
ではそれを包含した，世界の生産管理あるいは生産シ
ステム分野で定着しているJIT生産システムの名称を
用いることにする． 

 

2. 推薦対象の定義および構成要素 

2.1 推薦対象の定義 

本稿でコトつくりコレクションに推薦するJIT生産
システムは，ジャストインタイムと自働化を柱として，
かんばん，改善，アンドンなどの手段を用い，ムダ・
ムラ・ムリをなくすことを原則に，製品需要を起点と
した後工程引き取りの流れを，在庫および工程間物流
の面から作り上げる生産システムである． 

2.2 推薦対象の構成要素 

JIT生産システムは，次に示す要素によって構成され
る．これらの要素が有機的に関与しながら，モノの流
れ，仕事の流れを生み出し，継続的に付加価値を創出
する生産システムが形成される． 

 
A) ジャストインタイム 

 トヨタ自動車工業(株)の創業者・豊田喜一郎
氏が目指した工程の理想的な状態を表す言葉
である．工程において，必要なものを，必要な
ときに，必要な量だけ手に入れることができれ
ば，生産現場のムダ・ムラ・ムリをなくし，生
産効率を上げることができる 1)という考え方に
基づく．例えば，1 台の自動車を流れ作業で組
み立てる過程で，必要な部品が，必要なときに，
必要な量だけ，生産ラインの全ての工程の脇に
到着し，それが全社的に実現できれば，物理的
にも財務的にも経営を圧迫する「在庫」を理論
上ゼロに近づけることができる 1)．逆にこの状
態で異常が発生すればすぐにラインが止まる
ので，異常の顕在化にもつながる． 
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B) 自働化 

 機械の故障や品質不良が発生すると自動的
に機械が停止する仕組みのことである．「自動
化」ではなく，ニンベンのある「自働化」と書
く．機械に人間の知恵を付け，工程の異常の監
視作業を，機械の自動停止機能にゆだねるとい
うこの考え方は，豊田佐吉氏による自動織機の
発明を源としている 1)．自働化には「人を機械
の見張り役にしない/人と機械の仕事の分離」と
いう役割があり，これにより，人は常に機械の
前にいる必要がなくなる．自動織機発明前は，
織機 1 台につき作業員 1 人が必要であったが，
この発明により，1 人の作業員が 30-40 台の織
機を担当することができるようになり，生産性
が 30-40 倍になった． 
 

C) かんばん 

 ジャストインタイムを実現するための管理
の道具 1)であり，モノと情報を一体化する機能
を併せ持つものである．後工程が前工程に，必
要なものを，必要なときに，必要な量だけ引き
取りに行き，前工程は引き取られた分だけつく
り補充するわけであるが，後工程が前工程から
部品を引き取る際に，その間をつなぐ引き取り
情報を記載したかんばんを「引き取りかんば
ん」，引き取られた分だけ前工程につくる指示
を出すかんばんを「生産指示かんばん」という．
各部品に取り付けられたこの2つのかんばんが
表裏一体となって，工程間，工程内を回る 2)．
かんばんが常に必要とされる部品とともに動
くことで，必要な作業であることの証明書にな
り，生産現場における一番のロスであるつくり
過ぎを未然に防ぐ道具にもなる． 
 

D) 後工程引き取り（プル型） 

 つくり過ぎによるムダを防ぐために，製品需
要を起点にした後工程から前工程に部品を引
き取りに行く段階的連鎖により構成される需
要に直結した生産の仕組みである 2)．これとは
逆の方式は，前工程押し出し（プッシュ型）で，
需要予測と在庫量から生産計画を決定し，前工
程から後工程に対して製品を押し出していく
ものである．後工程引き取りを機能させるには，
段取り替え時間を短く，ロットを小さくする必
要がある 1)． 
 

E) アンドン 

 生産現場にかかげられた「ラインストップ表
示板」のことで，表示灯の色によってラインの
異常を知らせる．運転中は緑色，作業者がライ
ンの遅れを調整しようと助けを呼ぶときは黄
色，異常を直すためにラインを停止させる必要
があるときには赤色を点灯させる 1)． 
 

F) 生産の平準化 

 後工程が時期や量についてバラついた形で
引き取ると，前工程は設備，人，在庫，その他，
生産設備に必要な要素をピークに合わせて準
備せざるを得なくなり，大きな負担になる．後
工程の生産のバラツキの大きさは，前工程にさ
かのぼるほど大きくなっていくため，最終工程

である完成車組立ラインの生産の山を低く谷
を浅くしてバラツキを少なくする．品種につい
ても同じ品種をかためて流さず，ロットを小さ
くして，生産の平準化を行う 1)． 
 

G) 多能工化 

 作業者が溶接や塗装などの異なる作業を一
人で担当できるようになることである．多品種
少量生産に対応するために段取り替えをスム
ーズに行え，生産の平準化を行いやすくするこ
とを目的としている．欧米の職能別組合に対し
て，日本は企業別組合のため，この導入に比較
的抵抗が少なかったといわれている 1)． 
 

H) U 字生産ライン 

 第 1 工程から最終工程までのラインを U 字
型の形状にしたものである．原材料の入口と製
品の出口が近接している．作業者は後ろを振り
向けば，すぐに別の作業に取り掛かることがで
き，多能工が複数工程を受け持つことができる．
作業者に割り当てることができる作業の組み
合わせが豊富になり，1 人または数人でライン
を受け持つこともできる．多品種少量生産に適
合したラインであると考えられる 2)． 
 

I) 水すまし 

 複数の前工程を後工程の部品供給係が指定
された順序で繰り返し巡回し，決められた数だ
け生産順序に合わせて必要な部品を引き取り
運搬する方法，またはその作業者のことをいう
4)． 
 

J) 5 回のなぜ 

 問題が発生したとき，「なぜ」を 5 回繰り返
して，ものごとの因果関係やその裏にひそむ真
因を追求する手法である 1)． 
 

K) 継続的改善 

 職場の問題点を発見し解決する取り組みと
しての「改善」を継続的に行うことである 2)．
改善は，問題の発見，真因の追求，対策の実施，
解決まで職場全員が自主的に取り組み，良い提
案は直ちに実施される風土で活性化し継続さ
れると考えられる． 
 

L) 少人化 

 生産必要数に応じて，何人ででも生産できる
ラインをつくること．省力化や省人化と比較さ
れる 1)． 
 

M) 工程の流れ化 

 生産現場に「流れをつくる」ことで 1)，工程
に流れがなければ後工程引き取りは回らない． 
 

N) タクトタイム 

 生産工程において，均等なタイミングをはか
るための工程作業時間．タクトタイム＝工程の
稼働時間／工程の生産量で計算される 1)． 
 

O) 現地現物主義 

 机上の空論ではなく，現地で実物を見て現実
を捉えながら仕事を進めること 1)． 

 

 



3. 当該コトつくりの背景 

3.1 自動車生産の発展 

ヘンリー・フォード一世は，同氏が創業したフォー
ド・モーターにおいて，近代工業における自動車の大
量生産方式を実現した．この方式は，ベルトコンベア
による流れ作業で素材が機械加工され，組み立てられ
て，完成部品となり，そして，様々な部品が，最終工
程の組み立てラインに供給され，組み付けられて，完
成車が次々とライン・オフしていくという，コンベア
システムによる総合的同期化流れ生産方式である 1) 3)．
1922 年に竣工した同社の米デトロイト郊外にあるル
ージ河畔工場では，工場内の高炉に鉄鉱石が投入され，
鋼板，プレス，鋳造，エンジン加工，組立に至る，自
動車生産工程の垂直統合によるT型フォード車の同期
化生産が行われた 3)．同一車種の同部品をまとめて大
量に生産する，つまりロットサイズを大きくすること
により段取り替えを少なくし，コストダウンにつなげ
る考え方は，T 型フォードの生産に集中した同社にと
って最適なものであった． 

その後，自動車業界は，顧客ニーズの多様化，好不
況の景気の波を経験し，企業はそれへの対応力と体質
強化が求められるようになり，多品種生産や財務体質
の改善による経営力強化が，企業にとって避けて通れ
ない課題となった．顧客ニーズに関して，ゼネラル・
モーターズは，マーケティング戦略として高級車から
大衆車までのフルライン戦略，毎年のモデルチェンジ，
割賦販売など，市場寄りの戦略をとり，買い替えを促
進する戦略をとった 3)．さらにトヨタ自動車(株)は，第
二次世界大戦後の復興期，高度経済成長期，オイルシ
ョック，バブル経済の隆盛と崩壊，リーマンショック
などの好不況の波を，実需に直結した生産方式で必要
最低限の在庫により財務体質を改善し，その波を乗り
越えようとした 1)．JIT 生産システムはこのような背景
から生まれ，価値観の多様化や地球環境問題への対応
が求められる今日の製造業の一つのベンチマークとな
っている． 

 

3.2 様々な生産方式 

ここでは代表的な生産方式について述べる． 

1) 受注生産方式（Make to Order：MTO） 

  受注後に生産を開始する方式で，注文を受ける
と各工程へ生産指示を出す．部材や人員など，リ
ソースを確保してから生産を開始することになる
ため，在庫は理論上ゼロにできるが，納品までの
「リードタイム」が長くなる． 

 
2) MRP（Material Requirements Planning：資材所要量

計画） 

   1960 年代からアメリカで開発されてきた生産
方式で，対象となる製品に関して，基準生産計画
に基づき，BOM（Bill of Material：部品表）と在庫
情報から，資材調達量と時期を決め，部品原価や
組み立て手順等の情報を基に生産活動を効率化
しようとするものである 2)． 

 
3) TOC（Theory of Constraints：制約理論） 

   生産工程の中のボトルネック工程に着目し，そ
れを改善しながら，リードタイムの短縮，最適在

庫水準の維持など，生産目標を達成しようとする
手法である．Eliyahu M. Goldratt により提唱された
5)． 

 
4) 基点在庫方式（base stock system） 

   予め各工程の基準在庫量を決めておき，それを
下回れば，基準在庫量まで発注（または生産）指
示を行う方式である 2)． 

 
5) JIT 生産システム（JIT production system） 

   後工程引き取りの生産方式で，いつ，何を，ど
れだけ必要かが，最も早く正確にわかる後工程が，
使った分だけ前工程に引き取りにいき，前工程は
引き取られた分だけ生産し，補充する．市場にお
ける製品需要が起点になる．工程間の情報伝達に
かんばんを用いる点が特徴である．本稿で詳しく
解説する 1)2)4)． 

 
上流の工程から下流の工程に，原材料の調達や作業

準備，作業開始のタイミングを通知し，あらかじめ計
画通りに生産を行う方式をプッシュ型（押し出し）生
産方式と呼び，従来から多く用いられてきた．逆に，
下流の工程から上流の工程に対してそれらの情報を通
知する方式はプル型（引っ張り）生産方式と呼ばれて
いる．前述の 2),3)はプッシュ型，1),4),5)はプル型であ
る．JIT 生産システムは，それまでのプッシュ型とは逆
の発想に基づくプル型を実現させたもので，そのメリ
ットを最大限活かす仕組みを構築した画期的な生産シ
ステムである．また，それを駆動させる様々な仕組み
によりこの生産システムは成立し，前述の A)～O)の構
成要素がそれを支える役割を果たしている． 

 

4. 達成された内容および生じた状態変化 

ここでは，JIT 生産システムについて，トヨタ自動車
(株)内での発展，およびその応用事例として，他の企業，
組織体への導入について述べる． 

4.1 JIT生産システムの二本の柱 

JIT 生産システムの特徴は，徹底したムダの排除で
あり，次の 2 つの柱を基本思想とする． 

・ジャストインタイム 

・自働化 

これらについては，2.2 節で述べた通りであるが，要
約すれば，前者は各工程がタイミングよくシステマテ
ィックに連携すること，後者は不良品の生産を防止す
ることである．この生産システムの要諦は，この 2 つ
を両立させることにある． 

4.2 JIT生産システムの仕組み 

4.2.1 ジャストインタイムによる流れ作業 

つくり過ぎのムダを排除するために，生産全体の流
れをつくる方法について述べる．Fig.1 は生産工程と運
搬を含めた全体の流れである．点線の矢印は情報の流
れを表し，ここではかんばんの流れを示す．実線の矢
印はものの流れで，ものにはかんばんが取り付けられ
ている．かんばんによる指示が後工程から前工程に出
される． 

次に，生産全体の流れをつくるためのかんばんの運
用について述べる．Fig.2 に引き取りかんばんの運用方
法を示す． 



 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Fig.1 Total production flow 
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Fig.2 Operation of Withdrawal Kanban 

 (An operator in the later process withdraws the parts manufactured by an earlier process.) 

Transportation 

Production process 

⑥Kanban is 

moved to  

Kanban post. 

 

⑤A later process takes what is  

needed from an earlier process 

⑦Kanban is moved to  

Kanban shooter. 

⑧Kanban gives instruction  

for production of the parts. 

Fig.3 Operation of Production-ordering Kanban (Production Kanban) 
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後工程で在庫品が使用されると部品に付けられてい
るかんばんを外す（①）．外したかんばんは，かんば
んポストに入れられ（②），ポストのかんばんが一定
枚数，あるいは一定時間経過すると，それらのかんば
んを持って運搬担当者が前工程へ部品を引き取りに行
く（③）．前工程の部品を引き取るときは，前工程で
付けられている生産指示かんばん（仕掛けかんばん）
を外して，持ってきた引き取りかんばんに付け替えて
引き取り，運搬して，後工程の所定の部品置き場に置
く（④）2)． 

 次に，生産指示かんばん（仕掛けかんばん）の運用方
法を Fig.3 に示す．まず，後工程が部品を引き取ること
がトリガーとなり（⑤），外された生産指示かんばん
は外れた順にかんばんポストに入れられ（⑥），すぐ
に，あるいは一定間隔でかんばんポストからかんばん
シューターに移される（⑦）．シューターからは先入
れ先出しでこの生産指示かんばんにより生産が指示さ
れる（⑧）．その後，つくられた部品はかんばんを付
して在庫品となる 2)．生産指示かんばんの中には，ロ
ットでつくるための信号かんばん，引き取りかんばん
の中には，外注かんばんなど，用途によってかんばん
の種類はいくつかある．かんばんはものに取り付けら
れているため，かんばんの枚数だけ在庫があることに
なり，この枚数の決定に関しては様々な角度から研究
がなされている．また，近年では輸送時間のかかる工
程間の発注指示は，e-かんばん（電子かんばん）に置き
換えられている． 

 このようなかんばんによる工程間連携がうまく機能
し，生産工程におけるムダをなくすための重要な施策
として，生産の平準化がある．部品の流れ方にバラツ
キが多いほどムダが多くなる．これは，人，設備，材
料など生産に必要な諸要素を，全て生産のピークに合
わせて準備しなければならないからである．また，最
終の組み立て工程のバラツキが前工程にさかのぼるほ
ど大きな影響を及ぼすため（ブルウィップ効果），最
終工程では同じ種類の製品をまとめて流さないなどの
工夫が必要である．そのため，ロットを小さくし段取
り替えを速やかに行うことが平準化とコスト削減のた
めに求められるが，これに対応するには改善と訓練に
よる時間短縮が極めて重要になる 1)．さらに，多品種
の製品が流れるラインでは，段取り替えを柔軟に行う
施策として，作業者の多能工化が取り入れられている
1)．一人の作業者が旋盤，ボール盤，フライス盤など複
数の工程を担当できることで，製品の種類が切り替わ
り作業内容が変わっても，同じ人で対応でき，人員配
置がスムーズになるからである． 

 

4.2.2 自働化によるライン管理 

JIT 生産システムの一つの柱である「自働化」は，ラ
インや機械に異常が発生したときには直ちに止まる，
あるいは止める仕組みである．これは生産工程の見え
る化であり，「人を機械の見張り役にしない/人と機械
の仕事の分離」によって生産性を高めることを目的と
している．さらに，異常と正常を明確にし，目で見る
管理を徹底するために生産現場に掲げられているライ
ンストップ表示板がアンドンである．ラインを止める
ことは生産効率を下げることになるが，不良品や異常
を内包しつつ作り続けることはさらに問題を悪化させ
る．素早い気づきと対処によりラインを進化させるこ

とを良しとし，そのために人が躊躇なくラインを止め
ることも自働化の基本動作である 1)． 

 

4.2.3 JIT生産システムの応用事例 

JIT 生産システムは自動車生産以外にも広く応用さ
れている．例えば，病院における業務改善が挙げられ
る．ある病院では，トヨタ自動車(株)の指導の下，患者
の待ち時間，とりわけ，診察後の看護師による説明ま
での時間が長いため，その改善を行った例がある．最
初に，病院スタッフの業務調査を行い，その中で，患
者への説明に必要な帳票を準備するのに時間がかかっ
ていることが判明した．改善の具体策としては，かん
ばんを用いた帳票の後補充の発注方式による納入リー
ドタイムの削減，購入元の印刷会社で帳票を事前セッ
トしておくことによる院内業務の省力化，書類収納位
置のリスト化および番地管理による書類探しの効率化，
書類の定位置見直しによる動線の改善などを実施した．
これにより，患者の待ち時間の短縮，看護師の診察補
助業務の時間確保につながった．このような事例は海
外でもあり，例えば，北米の病院では，チェックイン
エリアのレイアウト再設計により，患者やスタッフの
流れをスムーズにしチェックインにかかる時間短縮を
行った．さらに，診察室の前に待合椅子を 1 つ置くこ
とで次の患者がすぐに診察室へ入れる流れを作った．
同様に薬局内のスタッフの動線をスムーズにし，流れ
をつくることにより，処方箋処理の迅速化につながっ
た． 

さらに公的交通機関の国際空港での応用事例もある．
保安検査場での待ち時間短縮事例がその一つである．
検査場の目標通過時間をタクトタイムを基に設定し，
国が定める標準の検査員配置数の範囲で，トレーの大
型化や航空券確認の事前化などの改善を行うことで，
通過時間の短縮やバラツキの低減（平準化）などの効
果が上がった． 

物流・販売業の電子部品専門商社では，当初，ライ
ンにおいて，部品や商品をロット流しで作業を行い，
何十枚もの伝票の束から合致する商品の現品票を一つ
ひとつ探し出して添付していた．これを 1 個流しにす
ることで，現品票を探す手間や時間ロスを削減すると
ともに，ミスの低減，工程間の商品滞留削減，作業員
の負荷の見える化につながった．JIT 生産システムの
平準化の考え方は，販売を主とする商社でも効果を上
げている 6)． 

アメリカでは，1980 年代後半，自国の産業競争力低
下による経済危機に対処すべく，復権をめざして，JIT

生産システムに代表される日本の製造業の研究が活発
に行われた．その成果が 1990 年にマサチューセッツ
工科大学から提唱されたリーン生産方式 7)であり，そ
の後のシックス・シグマ（6σ）である 2)．アメリカで
の研究で，この生産システムが世界で知られるように
なり，その後，各国から製造業はもとより，サービス
業など，様々な業界での応用事例が報告されている 8) 

9) 10)． 

以上のように，JIT 生産システムは幅広い分野で応
用されており，学術界における研究も活発で 11) 12) 13)，
今後もさらなる社会への貢献が期待される． 

 

 



5. 主たる貢献者 

生産方式におけるジャストインタイムの発想は，ト
ヨタ自動車工業(株)の創業者・豊田喜一郎氏（1894-1952）
によるものである．彼の「自動車事業のような総合工
業では，自動車の組立作業にとって，各部品がジャス
トインタイムにラインの側に集まるのが一番よい 1)」
と発した言葉が社員に啓示を与え，その後，この生産
システムの実現に向けて動き出す契機となった．喜一
郎氏の発想に共感し，その実現に向けて動いた中心的
人物が大野耐一氏（1912-1990）である．大野氏は，ア
メリカのスーパーマーケットで品物が売れた分だけ店
頭の棚に補充される仕組みを見て，ジャストインタイ
ムを実現させるための，かんばんによる部材供給情報
のやり取りを考案し，その後，自らの権限の及ぶ範囲
でそれを導入・発展させていった．のちに副社長とな
りかんばんの全社展開へとつながることになる．さら
に，JIT 生産システムを支える基本思想である「自働
化」に関しては，織機の自動停止装置を開発した豊田
佐吉氏（1867-1930）の思想と実践が基になっており，
佐吉氏も JIT 生産システムの貢献者の一人である． 

以上のことから，主たる貢献者として，豊田佐吉氏，
豊田喜一郎氏，大野耐一氏の 3 氏を挙げる． 

 

6. 価値の観点による考察 

JIT生産システムが社会にもたらした価値を先導力，
規範力，意味力，解決力の 4 つの観点から述べる． 
 
① 先導力 

   20 世紀初頭のフォード・モーターでの流れ作
業によるプッシュ型生産方式は，少品種大量生
産における最適化を目指したものであった．こ
れに対して，多品種少量生産に対応した後工程
引き取りによるプル型生産方式を採用し，その
実現のために様々な仕組みを取り入れた JIT 生
産システムは，ムダ・ムラ・ムリの排除による
効率化を追求するもので，前述のリーン生産方
式やシックスシグマへつながることとなった．
その意味からも，先導性は十分であり，今なお，
各国，各業界の企業にとってのベンチマークの
一つとなっている． 

 
② 規範力 

   JIT 生産システムの二本柱は，「ジャストイン
タイム」と「自働化」であり，それを運営する
手段が「かんばん」である．ジャストインタイ
ムの思想はモノの流れのタイミングを表し，自
働化は不良品の発生を防止，かんばんはつくり
過ぎの排除や在庫縮小を実現する．シンプルな
これらの要素は，この生産方式の理解の促進に
貢献し，かんばん方式という別名でも呼ばれる
ほど，新たな生産方式として定着する規範性を
持ち得ていたといえる． 

 
③ 意味力 

   例えば，問題が発生したとき，「なぜ」を繰
り返して，ものごとの因果関係やその裏にひそ
む真因を追求する手法は，生産工程にとどまら
ず，幅広い分野に応用できるものである．継続
的改善のため，職場全員が自主的に取り組み，

良い提案は直ちに実施される風土づくりも広い
意味での JIT 生産システムであり，これは企業
文化の創出にも通じるものである．「カイゼン
（KAIZEN）」は，世界で通用する言葉となって
おり 14) 15)，この生産システムの他の構成要素と
ともに，新たな文化や社会活動を創出してきた
ともいえる． 

 
④ 解決力 

   この生産方式は，大衆の趣味嗜好の多様化に
より，多品種少量生産への対応が必然となる中，
企業の財務体質の強化と両立させながらそれを
実現するという，現代企業の課題に一つの解を
提示するものである．さらに，ムダ・ムラ・ム
リの排除の思想は，省エネ，環境問題，SDGs な
ど，地球規模での問題解決に向けた活動とも整
合的であり，今後もさらなる社会貢献が期待さ
れる． 

 

7. おわりに 

ジャストインタイムの思想に基づく JIT 生産システ
ムは，自動車産業創成期にアメリカで確立した生産方
式に対して，独自の日本文化の中で発展してきた方式
である．かんばんという手段でモノと情報を一体化さ
せ，つくり過ぎの防止，在庫量の調整など，優れた機
能性を併せ持ち，また，激しい環境変化の中で，リス
クへの対応など，想定外の事態への備えにも対応でき
る．コトつくりという面での国際社会への貢献は大き
なものがある． 

以上のことから，JIT 生産システムを至宝発掘に向
けた第一段階である「コトつくりコレクション」に推
薦する． 
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