
ものづくり現場リーダーの苦闘と喜びの奮闘記!!

生の声だから伝わる、学べる2日間!!
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はじめに
『第一線監督者の集い：名古屋』とは
第一線監督者は、“現場の経営者”である！

　『第一線監督者の集い』は、1982 年（昭和 57 年）当時の日本能率協会中部地域評議員会・
議長である故・大野耐一氏（当時 豊田紡織（株）相談役）のご尽力を得て、第 1 回目を 
名古屋で開催いたしました。
　以来 37 年間にわたり、各社で活躍される第一線監督者の方々による職場活動事例の発表
と情報交流の場として毎年 1 月に実施しています。
　“第一線監督者”とは、会社の最小の管理単位である“職場（現場）”の最高責任者です。
本大会における発表は、単なる現場改善の事例や活動の結果発表ではなく、その役割を全う
するために、どのようにして取り組み、果たしてきたのかを発表する場です。
　本大会では、改善事例そのものの内容・成果の良し悪しを評価するのではなく、「第一線
監督者の活動・行動として相応しく、他の模範となると思われる」ことを評価の着眼点として、
来場者の投票により、1 日目、2 日目の最も多く得票した発表者それぞれに最優秀事例賞 

（大野耐一・杉山友男賞）が授与されます。

　〈評価・投票する際の主なポイント〉

①　自分の悩みや持っている課題に対して示唆・解答を与えてくれた。
②　努力の度合いの大きさ、困難さの克服度に衝撃を受けた。
③　第一線監督者として強いリーダーシップ・熱意を発揮している。役割を全うしている。
④　結果や改善アイデア、取り組みの態度に対する驚き・素晴らしさ。
⑤　全体活動に対する評価。
⑥　会社の現状認識を的確に行って課題に対して果敢に取り組んでいる。
⑦　成果が会社の業績に直結している。高い目標にチャレンジしている。
⑧　人材が大きく育っている。
⑨　改善指導により全員参加型の改善活動が展開されている。
⑩　改善に対する展開プロセスが際立っていて、大いに参考になる。　　　など

第 38 回　『第一線監督者の集い：名古屋』　開催概要
・名　称：第 38 回　『第一線監督者の集い：名古屋』
・会　期：2020 年 1 月 16 日（木）～ 1 月 17 日（金）
・会　場：愛知県産業労働センター（ウインクあいち）　大ホール（名古屋駅前）
・主　催：一般社団法人 日本能率協会
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第38回　『第一線監督者の集い：名古屋』	
	 発表者・テーマ一覧 （2019年11月現在 敬称略）

2020年1月16日㈭ 9：30 ～ 17：00

1  聴覚障がい者に寄りそって 
～「伝える」から「伝わる」へ～

私たちの職場に障がい者の方が配属され一緒に働
いています。初めて一緒に働くことを経験した職
場の仲間たちと私が悩み・苦しみ・学び、職場の
仲間と共に「寄りそい、寄りそえる」環境を作っ
た事例を紹介します。

トヨタ紡織㈱
高岡工場　品質管理部　EX 田 村 利 恵

2  『事実を掴め　絶対に真因はあるはず�』 
～リーダーのひと言が現場を変える～

慢性的に起こっているチョコ停に対し継続的に対
策を講じてきたが、なかなか効果が表れない。メ
ンバーからも諦めの声が…。「このままではあか
ん！」まだみえていない真因が絶対にあるはず。「解
らん！」「真因はどこなんだ！」とことん諦めない
取組みによって現場にしかない事実を学んだ。そ
の奮闘記を御紹介。

ダイキン工業㈱
滋賀製造部　製造第２課　組長 左 山 裕 太

3  “異動はつらいよ”新しい配属先での奮闘記 
～部品倉庫で発生する問題への 
 取り組みと人材育成～　　　

部品倉庫業務に長年携わって来た中、部署内の異
動で隣の部品倉庫の配属となったが…。異動先の
職場に慣れる間もなく、常に頼っていたリーダー
が退職となり、現場で抱えていた問題に自らが直
面する事となった。その問題に奮闘した日々と新
リーダー（部下）育成への取り組みを紹介します。

リコーインダストリー㈱
生産管理センター　第一生産管理室　部品管理G　係長 太 田 宏 明

4  ｢古い設備を言い訳にするな！｣ 
～ラインの再生活動を通じた職場一体感の醸成～

30年使い続けた古い加工設備だが今後も10年以上
使い続ける方針を受け、生産し続けながら ｢ライ
ン再生活動｣ や ｢生産性向上改善｣ をメンバー全
員で奮闘し活動を展開。リーダーとして活動を牽
引していく苦労と達成感、他部署を巻き込みなが
らメンバーと共に成長した軌跡を紹介致します。

㈱豊田自動織機
エンジン事業部　製造１部　製造室　加工2課　工長 今 村 善 英

5  とにかく『観る』にこだわった職場改善活動 金型加工は『１品１様』毎回違う加工異常が発生
する中で、異常の対策は技術系の職場頼りになっ
ている。何とかこの文化を変える為、職場のキー
マンである班長に『観る』に拘った活動を推進す
ることで意識改革に成功。本事例は３年計画で活
動を進める中、班長達の苦悩と課題解決の中で成
長が感じられる事例となっております。

アイシン精機㈱
工機工場　技術開発グループ　工法革新課　職長 田 村 慎 哉

6  情報の一元管理による仕事の質向上 
～人に易しい・優しいモノづくり現場を目指して～

製造部全体の改善活動の纒役に任命され奮起し取
組んでいます。改善活動を通し、人の成長と組織
の壁を越えた取組「人に易しい・優しいモノづく
り現場」の醸成に繋がる事を実感しています。今
回は検査と生産管理の間を取持ち、情報を一元管
理する事で、直接業務だけでなく間接業務に迄メ
スを入れた改善活動の事例を紹介します。

㈱鯖江村田製作所
精密工作部　製造技術課　マネージャー 谷 口 理 恵

7  みんなの力を１つに集めて 
～支え合い、感謝し合い、 
 みんなが笑顔で働ける職場へ～　

自分の力で成し遂げることを信念にずっと頑張っ
てきました。その中で、多くの人の支えに気づき、
みんなの力を引き出すことに尽力したことで、誰
からも働きたくないと言われていた職場が社内で
一番働きたいと言われるまでになりました。自分
も含めて全員が仲間との絆を深め、成長した取組
みを紹介します。

青森オリンパス㈱
製造部製造ＥＴ１グループ処置具１３チーム　チームリーダー 村 田 雄 一

8  「私の無限∞プロジェクト」 
～愛が職場を変える 愛で職場を変える～

製造業に入社したが、女性であるがゆえの葛藤や
困難を乗り越え現場第一線の「職長」まで昇格す
ることが出来た。女性だからではなく、今後の世
の中の情勢が女性や高齢者が活躍する場が増えて
いく中、自分自身が体感した苦い経験を活かし、
今後も企業が抱える問題を乗り越えようとする無
限プロジェクトです。

ダイハツ工業㈱
本社（池田）・京都工場　工務部（池田）生産管理室　職長 広 田　 愛

1日目
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第38回　『第一線監督者の集い：名古屋』
	 発表者・テーマ一覧 （2019年11月現在 敬称略）

2020年1月17日㈮ 9：30 ～ 17：00

1  職場の活性化は『つながり』と『やる気』から 
～言葉を交わせば、心が近づく～

製造リーダーに就任後、全員参加の活動で職場を
活性化させ、生産性向上30%の目標を達成。絶頂
のさなか、突然の人事異動それも部内の改善活動
が停滞していた部署への転勤、気持ちは急下降。
前職場での経験を活かして活動開始。しかし、周
りを見れば冷たい視線。言葉を交わすことからコ
ツコツと始めた活動事例を紹介します。

富士ゼロックスマニュファクチュアリング㈱
鈴鹿事業所・第一製造部　製造グループ　Ｍ５チーム　リーダー 村 田 春 樹

2  カンコツからの脱却　本当の匠を作る 
～常識を覆せ！新天地での挑戦�～

トランペットベル加工職場、そこが私の新天地でした。
そこは典型的なカンコツ職場で、ベテラン作業者がい
なくなり、不良が頻発し、精神論と残業で必死に対
応している状態でした。このままでよいのか？本当の
匠とは？今までの常識を覆し、真因を追求し本当の匠
の職場に変えていった、その熱い思いを語ります。

㈱ヤマハミュージックマニュファクチュアリング
管弦打・デジタル生産部　部品生産グループ　職長 杉 野　 健

3  俺と一緒に頑張ろう！ 
～グローバルにも目を向けた人材づくり～

急激な増産により国外拠点・グループ仕入先での生
産が進む中でダントツの競争力と確実な技能を持つ
集団づくりを狙いに先頭に立ち、技能・管理力のあ
る人材を職場での改善活動を軸に一緒に困りごとを
解決し明るく元気でリーダーシップのある人材を育て
海外・他拠点を問わず活性化した事例を紹介します。

アイシン・エィ・ダブリュ㈱
生産技術本部　工具生技部　第2工具整備グループ　２係　工長 白 川 勝 義

4  磨けば光る設備と人材 
　　　　　　皆で高める自主保全 
～「変わろう」「変えよう」全員参加のTPM活動～

TPMの重要性が見直され、社内の認定制度が復
活した。私の職場でも再認定へ向け活動を開始し
ました。しかし、ベテラン作業者の退職に伴う保
全スキルの低下や感性の風化が著しく、とても認
定を勝ち取る状況ではありませんでした。そこか
ら奮起し、意識改革から実際の改善まで、TPM
ダメ職場からの脱却を目指した事例です。

大同特殊鋼㈱
知多帯鋼工場　冷延室　製造係　工長 佐 々 木 権

5  『どん底からの這い上がり』 
　　　　消極性からの脱出 人材育成法 
～俺の成長、工程リーダーと歩んだ 
 小集団サークル世界大会への道～

切削加工一筋25年、突如鍛造・鋳造職場へ係長と
して異動。初めて扱う素形材職場の管理業務習得
の最中、サークルリーダー異動、減産影響からの
ベテラン人材減と度重なる逆境に於いて成長株の
嶋村を発掘。嶋村の育成を【消極性からの脱出 
人材育成法】を構築し、共に歩み続けたサークル
を小集団世界レベルへ押し上げた。

サンデン・オートモーティブコンポーネント㈱
生産本部　八斗島工場　製造部　部品製造３課１係　係長 小久保幸広

6  心を鍛えて技を磨け！ 
～後戻りしない人財育成プログラムの構築～

監督者で構成される「ＦＣ会」グループ活動から
の参戦！若手が減る時代の中で後継者育成に日々
悩みながら試行錯誤を繰り返し、様々な仕掛けを
展開してきました。その中で得た新たな気付きや
発見を形にしながら時代のニーズに見合った育成
方法を仕組みまで落とし込んできた第一線監督者
としての取り組みを紹介します。

ヤマハ発動機㈱
生産本部　製造統括部　浜北製造部　生産課　第１工区　工長 高 橋 伸 昌

7  「任せて下さい！」「いなくても大丈夫ですよ�」 
 の声がききたくて…。 
～工場で№１の作業班を目指して～

経験のない前工程の作業長も兼務するとなった
時、「両方を面倒見る事は難しいし、いなくなっ
て大丈夫かな？」との思い。部下に自分の「悩み」
や「思い」をさらけ出し、「工場№１の作業班に
なろう！」を合言葉に取組み、「任せて下さい！
いなくても大丈夫です!!」と言えるまでに成長し
た作業班の事例を紹介します。

日本ガイシ㈱
電力事業本部　ガイシ事業部　知多工場　第1製造グループ　成形係　作業長 荒 川　 徹

8  「変わろう！」を合言葉に全員参加で取り組んだ 
 ピンチを成長のチャンスに変える強い職場づくり

当時、私の職場は中堅メンバー減少による職場力
低下と業務負荷増への対応が急務でした。若手の
本音を聞込み、若手女性を中心とした職場変革の
様々な活動を仕掛け、ベテランと共に主体性醸成
と改善力強化を後押し。「変わろう！」を合言葉に、
女性の意識改革と女性らしい改善で品質安定およ
び職場の成長を実現した事例です。

㈱デンソー
試作部　係長 九 鬼 克 紀

2日目
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第38回『第一線監督者の集い：名古屋』
最優秀事例賞（大野耐一・杉山友男賞）受賞発表

〈2020年1月16日（木）〉

「私の無限∞プロジェクト」
〜愛が職場を変える　愛で職場を変える〜

【発表者】 （敬称略）

ダイハツ工業㈱　本社・（池田）京都工場
工務部生産管理室　職長　広田　愛

皆さん、こんにちは！私はダイハツ工業　池田工
場　工務部　広田愛です。よろしくお願いします。
私たちダイハツは、1907 年創立以降、皆様に喜
んで頂ける車を追い続け、今年で 113 年を迎える
歴史ある自動車会社です。生産拠点は国内外に 7
つの拠点を展開しており、私が勤務しているノックダウン工場は、マレーシア、
インドネシアで現地調達できない車両部品を梱包し、輸出しています。私は生
まれも育ちもバリバリの大阪人。ほんまに負けず嫌い、今年で入社 20 年目に
なります。入社してからの 5 年間、ダイハツ工業に入社し、池田工場組立課に
配属され、意気込んで入社したものの、組立作業は「きつい」「重い」「痛い」
ほんまに大変でした。何度も心が折れそうになりましたが、持ち前の負けん気
と体力で何とか乗り越えてきました。
組立作業にも慣れてきた頃、QC リーダーなどを任されるようになり、みんな
で一つのことに向かって問題解決していく楽しさを知り、QC 全社大会では最
優秀サークルに選ばれ、さまざまな表彰、経験を重ねた中で仕事の魅力を感じ、
もっともっと自分の仕事の幅を広げたいと思うようになり、私に夢ができまし
た。「職制になりたい！」。しかし QC のリーダーなどは任せてもらえるのに、
現場でのリーダーは任せてもらえず、男性の後輩にどんどん追い抜かされ、見
えない壁にぶち当たりました。「男性は普通に努力すればリーダーに上がって
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いけるのに、なんで私は認めてもらえないんやろう」。心のモヤモヤは次第に
疑問に変わり、調べてみても後輩との能力の差はなく、職能要件の条件も満た
していました。
モヤモヤは膨らむばかりで、「本音を聞きたい」と思い、「なんで後輩たちはリー
ダーに上がっていけるのに、私は推薦してもらえないんですか？足りないこと
があるなら教えてください！」と、疑問と不安を上司にぶつけました。組立職
場は 1 週間交替の昼夜勤務で、ご覧のように 1 台 1 分単位で仕事をしており、
体力的には非常に厳しい現場です。また作業制限や配慮があります。「リーダー
をやらせてあげたいけど体が心配やし、それに今まで女性の職制という前例も
ないからなぁ」という上司の思いを知りました。また男性からは「どうせ仕事
を教えても辞めるやん」という女性に対してのイメージで、これからも「ずっ
と働きたい！」と思っている女性との溝が埋まることはありませんでした。
この 5 年間働いてきた中で、薄々は気づいていたけど、本音を聞いたことではっ
きりとした壁に気づくことができ、「壁を壊さなければ先はない！私が女性職
制者の第一人者になり、この現状を変えてやる！」と決意しました。
テーマ「私の無限∞プロジェクト　～愛が職場を変える　愛で職場を変える
～」。女性が男性と一緒に現場で働くためには、しっかりと実力を付け、男性
と一緒に働ける工程づくり、人づくりが必要と考え、女性も活躍できるモデル
ラインを作りたいと思いつきました。早速、上司へ相談。いろんな方からの協
力を得て選定されたモデルラインは、組立の中でも軽作業であるインパネ組付
に決定し、女性でも活躍できるところを見てもらいたいと、私は日々奮闘して
いました。男性と肩を並べ働けるようになり、モデルラインが注目され始めた
中、一緒に働いていた女性メンバーが一人、二人と退職。退職していく女性に
話を聞くと、「広田さんは職制
になりたいかもしれんけれど、
私たちはなりたいと思わん。働
き続けれたらそれでいいねん。
けど今の職場は将来の不安が多
すぎるから」と自分が考えもし
なかったことを言ってくれまし
た。製造現場で働き続けるには
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男性に近づくのが当たり前、と私は
信じて日々奮闘していましたが、価
値観のズレがあり、同じ女性でも歩
む道が違うことに気づかされ、とう
とう私はひとりぼっちに。初めての
プロジェクトは大失敗に終わりまし
た。「女性は現場で働いていくこと

ができないんかなぁ？男性にはなられへんし、私の夢は叶わへん」。その時、
退職が頭をよぎりました。それと同時に退職していった女性の気持ちが本当に
分かった瞬間でした。歩む道は違っても働き続けたい思いはみんな同じ。この
問題を解決しなければ現場女性の未来はないと気づき、取り組もうと考えまし
た。
私生活では結婚や出産は素晴らしく、みんなから喜ばれることなのに、なぜ現
場になると煙たがられ喜ばれないのでしょうか。社会のニュースとは裏腹に現
場ではまだまだ後れている現状があります。それがいつの間にかずっと現場で
働き続けたいと思っている女性の悩みに変わっていました。女性であるが故の
不安を我慢しながら働き続けるのは、心を削っているのと一緒。これからの会
社に必要なのは、女性でもできる工程づくりではなく、女性が女性らしく働け
る職場づくりをすれば、働き続けられる職場ができると考え、女性の意見をもっ
と聞きたいと思い女性がたくさんいる職場を探しました。そこで見つかったの
がノックダウン工場です。早速見学に行くことにしました。ノックダウン工場
は、海外の車両工場へ送る部品の包装作業がメインです。現地に到着した部品
はそのまま使用されるため、品質、最後の関所で重要な役割を果たしています。
そして、ノックダウン工場の現状は高年齢者の方が多く、また中堅クラスにな
ると女性が半数を占めており、近い将来、私たち女性が働き続け工場を支えて
いく力を付けていかなければ、大切な工場が他工場に吸収される危機にありま
した。食い止めるためには女性らしく働き続けられる職場づくりが必要で、私
が失敗した経験をここで活かせる。そしてやってみたい、と強く思い、転籍す
ることに決めました。
早速私は各組の女性を集め、サークルを結成し、活動を始めることにしまし
た。「ノックダウン」とメンバーが 10 名ということにちなんで、サークル名を
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「AKD10」と命名。が、メンバーのレベルは低く、何をするにもみんなが分か
らないことだらけで、全く進みませんでした。そんなサークルの基盤づくりと
して自分がリーダーとなり、考え方・やり方を教育し、アイテムとして一日一
善ならぬ一日一改善を実施した事で、行動の習慣やコミュニケーション能力を
上げることができました。活動を進める中で、女性らしさとは何かを話し合い、
女性らしく働き続けられる職場にするため、現場で不安や我慢して働いている
ことは何かを出し合い、AKD の名前の三本柱を元に活動を開始しました。A：
愛情。今までは工場に愛情をかける活動を中心に行っており、一生懸命自分た
ちの手で清掃・修理をし、背中を見せる活動も行いました。もちろんこれも大
切なことですが、私たちがやりたいのはこんなんちゃう！女性の美しさは手元
から。「この前さ、子供にママの手が臭いって言われてびっくりしてん。手は
洗ってんねんけど、なかなか部品の臭いや汚れは落ちひんよなぁ。しっかり手
を洗うようにしたら今度は保育園に間に合わなくて。仕事やから諦めていたけ
どショックやったわ」とそんな話を聞き、何とかしてあげたい。活動前は油で
ベタベタのボルトナットを、手袋をしている手で広げながら検査をしていまし
たが、作業が終わる頃には手袋の中まで油が染みて最悪状態。そこでへらを使
用し、直接ボルトナットに触らなくなったことで、美しい手元は守られ、手洗
い時間を短縮。男性の方からも喜ばれ、みんなの笑顔が増えました。
K：改善。今までは重量物の取扱いを軽減させる活動を中心に行っており、そ
の改善を実施するためメンバーが自主的に指名業務の資格にチャレンジ。取得
した資格で作業負担の軽減活動を行いました。もちろんこれも大切なことです
が、私たちがやりたいのはこんなんちゃう！女性らしく戻れる時間の確保。あ
る日「どうしたん？化粧してないやん？」と聞くと、「化粧を直す時間がなくて、
家に帰って鏡を見たら自分の顔
にびっくりですよ。崩れた姿を
見られるくらいやったらノーメ
イクでいいやと思って」と女性
らしさを捨てていました。何と
かしてあげたい。活動前、休み
時間は 10 分間。トイレは 2 個。
女性 10 名が被ることもしばし
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ば。女性のトイレの平均時間も長く、よく渋滞になって休み時間内に間に合わ
ないこともよくありラインのメンバーに迷惑をかけていました。そこで女性ご
とに順番を決め、本来の休み時間から時間をずらそうと考えました。他の従業
員が休憩に行っている間は 10 分間作業をし、ライン作業が遅れないようバッ
ファを作った後、休憩に行くというやり方を各組に展開し、時差休憩を取れる
ようにしました。時間が有効に使えるようになってトイレの時間の確保はもち
ろん、お菓子を食べたりお茶の時間も取れるようになり、スッピンからの脱出。
ラインのメンバーにも迷惑をかけることがなくなり、みんなの笑顔が増えまし
た。そしてついに今までの活動が認められ、班長を経て夢見ていたダイハツ工
業初の女性現場職長に任命されました。嬉しいことは続き、去年私に新たな命
を授かりました。それと同時に妊婦として働くことの大変さを知るチャンスで
もあり、私が体感し、妊婦らしい工程づくりができると思い立ち、早速 AKD
を招集し、活動を開始しました。
D：誰にでも。今までは誰にでもできる工程づくりを中心に行っていました。
ハンディキャップの差や体力が落ちてきた方でも作業ができるよう、みんなの
知恵・工夫を取り入れながら改善を実施してきました。もちろんこれも大切な
ことですが、今回の誰にでもは、妊婦らしく安静に働ける場所。産休に入るま
での 9 ヵ月間、私自身、体の変化を感じながら、先輩ママから妊娠中の辛かっ
た話を参考にどうあるべきなのかを話し合い、活動を開始。改善を実施しなが
らいろんな工程を転々とやってきましたが、実際「現場作業は妊婦には無理や
わ！妊婦らしくないし！」メンバー全員意見が一致し、どうすれば良いのか悩
んでいると、ふと思い出しました。家では体を動かす仕事は主人。市役所など
への提出物は私。いつの間にか作業分担ができていることに気づきました。こ
れを現場に置き換えた時、現場にも必ずデスクワークはあるやんか、と思い立
ち、各現場の作業を棲み分けし、デスクワークを集約したことで妊婦工程が完
成しました。私が体感したことで、不安や我慢はなく、元気な男の子を無事出
産することができました。今後の女性社員も安心して働けると思います。
この活動を通じて、私たちの不安・不満は解消され、ずっと働き続けられる職
場が完成しました。またメンバー全員、工場を支えられるだけの人材に成長し、
工場の危機は脱出。私の背中を見て、「次は私が職制になる」という後輩が現
れてくれました。ノックダウン工場だからできた部分もありますが、女性でも
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現場で職制になれるという希望
の道も開けたと思います。今後
はこの後輩に託し、ノックダウ
ン工場の従業員全員が働き続け
ていたいと思える工場を目指す
ため、AKD が各組のリーダー
として活動中です。
次なる私の夢は、この工場をモ
デルとして完成させ、全社へアピールしていきたいと考えています。今回私が
学んだことは、しっかり個人と向き合い、「らしさ」を区別してあげることで「働
き続けたい職場」が生まれることです。皆さんにも「らしい職場」ってありま
すか？私の無限プロジェクトはまだまだ続きます。そしてこれから始まる第 2
章の主役は、皆さんです！ご静聴、ありがとうございました。

【コーディネーター講評】

広田さん、発表お疲れ様でした。どうもありがとうございました。
自動車の組立ラインは元々体力が必要で、なかなか女性として職長になる前例
がないという職場で、自ら壁を壊し、女性の第一人者として職場を変えていっ
たという話だったと思います。そして変える時に広田さんにはいくつか気づき
があったのですが、まず一つ素晴らしいのが、元々負けん気が強いと言うのも
あり、職制になりたいという夢を描いていたこと。そこがまず一番大事なポイ
ントだと思います。自分が将来どうしたいのか、どうなりたいのかと意志をき
ちんと持って取り組んだこと。しかしその意志だけではなかなかうまくいかな
いので、取り組むに当たってメンバーの声をいろいろ聞いてみた。ご自身が男
性に負けないように、男性になれるわけではないけれども、そこに勝つために
やってきたが、メンバーのみんなの声を聞いてみると自分はそんなことはでき
ないということでした。そこを真摯に受け止めて、そこに少し発想の転換、気
づきがありました。女性でもできる職場ではなくて、女性らしくできる職場。
このキーワードは非常に素晴らしいと思いますが、そこに気づき取り組みを始
めた。取り組むに当たっていくつか工夫をされているかと思います。1 つ目は
ノックダウン工場に転籍して、自らそこに入ってそこで改善をしてみようと。
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女性がたくさんいる職場なので、何かヒントがあるのではと自らそこに飛び込
んで、自らそこで実践をすることが1点。2点目は、これも活動の一つのキーワー
ドだと思いますが、AKD10 という活動のグループ名、仲間を少し楽しい言葉
を使いながら活動を上手く推進していったこと。3 点目は AKD と細かい取り
組みをご紹介頂きましたが、いずれも女性らしさを追求した事例だったと思い
ます。手が汚れるから手元からきれいにするためにへらを使っているとか、女
性の目線で AKD としてたくさん出されたことですね。時差休憩というのは凄
いですね。なかなかアイデアが出ても実施が難しいと思いますが、それをきち
んと実施、実現をしているところの素晴らしさ。また自ら妊婦という立場を活
用しながら、作業分担からデスクワークに集約するといったような知恵。たぶ
んアイデアは出ると思いますが、実際に実現していくパワーが凄いなと思いま
した。厳しい現実の中で自分の夢や思いを強く持ち、推進していったとても素
晴らしい事例だったと思います。

 
【質疑応答】

〈回答者：広田〉

　ダイハツ工業㈱　本社・（池田）京都工場

　工務部生産管理室　職長　広田　愛

〈質問者：コーディネーター〉

　㈱日本能率協会コンサルティング　サプライチューン革新センター

　センター長　茂木　龍哉

コーディネーター：多くの質問が来ていますが、女性が多数を占めている職場
だと人間関係やコミュニケーションが難しいと思いますが、コミュニケーショ
ンで心がけていることはありますか。

広田：私が勤務しているノックダウン工場は女性がたくさんいることもありま
すし、老若男女と幅が広く、私から見ると年上のおっちゃんばかりで、そもそ
もコミュニケーションがなかなか取りづらいと思われがちですが、意外とおっ
ちゃんたちは気さくに話しかけてくれたり、逆に自分から興味がなくても話
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しかけたりとか、自分から進ん
でやることが大事なので、話し
かけると笑顔で話してくれるの
で、これがコミュニケーション
の発端なのかと思います。

コーディネーター：性別とか年
齢とか考えず、とにかく話しか
けることを始めれば、みんなに伝わると言うことですね。でもなかなか話しか
けづらいとか、話すきっかけが難しいなと思った人とかありませんか。

広田：人によってはありますが、そこで自分が壁を作ってしまうとそれ以上は
ないので、1 回話しかけてみるチャレンジをして、この人はここまでは触れて
良いところ、触れてはいけないところを考えながら話すようにしています。

コーディネーター：やっぱり向かい合って話すことで、その線引きも分かるの
でコミュニケーションができると言うことですね。そこが苦手だなと思う人は、
まず話しかけてみると良いわけですね。

広田：そうですね。

コーディネーター：2 つ目は活動の名前 AKD10 ですが、活動を始めるに当たり、
上司や会社が支援してくれたこと。また立ち上げに苦労した点はありますか。

広田：女性メンバーのサークルを作ると言うことは、業務以外にやっていかな
ければならない事項になってくるため、残業などで迷惑をかけながら、みんな
に協力をして頂いて残業時間を 10 分とか 15 分頂いて、そこでみんなで少し話
をするとか、短い時間でも集まれるように男性社員の方にも協力頂きました。

コーディネーター：それでは会社や上司の方にも協力頂いて進めていったわけ
ですね。あとキーワードで「女性らしさ」「女性らしい仕事・職場」というこ
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とで取り組まれていますが、この先もっと実施していきたいこと、今までして
きたことをさらにアップしたいことはありますか。

広田：事例で紹介してきたことで今は良しとしていますが、これから環境が大
きく変化してくる中で、女性の働き方や考え方を改めて考え直さなければいけ
ない部分が必ず出てくると思います。その時に出てきたものを、またみんなで
話し合って変えていくことはやっていきたいと思っています。

コーディネーター：たとえば出産後どう働いていくか、女性としての働き方を
追求していくわけですね。たぶんそこで苦労されている方も大勢いらっしゃる
と思いますが、どんな姿を目指して行かれるのか、何かそのような思いはあり
ますかという質問も来ていますが、何かビジョンとか思いはありますか。

広田：区別と差別として出させて頂いたこともありますが、一歩間違えたらわ
がままになってしまったり差別になってしまうことがあるので、そこをきちん
と見極めなければならないと考えています。女性は妊娠・出産と現場では避け
て通れないところがあるので、それをどれだけ理解して頂き、みんなで環境を
作っていくかというのは考えていきたいですし、今みんなで考えているところ
です。

コーディネーター：発表の中であった作業分担を考えて、妊婦だったらデスク
ワークがあるなど視点を変えて、分担を考えて女性らしさが映える仕事だとか
をどんどん見つけていって、仕事を作っていくイメージですかね。

広田：そうです。実際にそうい
うことができたら良いなと思っ
ています。

コーディネーター：あと、広田
さんの個性に共感している方も
多くいらっしゃって、広田さん
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のバイタリティ（負けん気）はどこから出てくる
のですかと言うことですが。

広田：こう見えて、私はいじめられっ子でした。
小学校の頃、いじめられて泣いて家に帰るような
子でした。そこで「こんなやつらに負けてたまる
か」という反骨心ができたのだと思っています。

コーディネーター：なるほど。でもそういった要
素はリーダーにとって大切だと思いますが、過去
にいじめられる立場だったり、リーダーでない立場がわかるからこそ、いざ自
分がリーダーになると、そうしたリーダー気質でない方の気持ちが分かるとい
うことも仕事上あるのではないですか。

広田：それは仰るとおりで、自分が嫌な目や悲しい目に遭ってきたからこそ、
人の気持ちが理解できる部分があり、それがやっていく中でも大きいと思いま
す。

コーディネーター：最後に、残業が発生した時に家族の支えや周りの協力など
具体的なエピソードはありますか。

広田：私の工場でも定時以降の残業はもちろんあり、育児をされている方は保
育園のお迎えなどがあり、どうしても残業ができないとか 30 分までしかでき
ない人もいました。その仕事をいかに穴埋めするかと言う点では、今工場の中
ではいろいろな作業内容があり、どの人でも作業ができるように多能工化をみ
んなで取り組んでいます。

コーディネーター：お互いにお互いのためを考えながら協力し合えるような風
土を築いているので、残業があっても上手くやりくりができる体制が整ってい
るわけですね。どうもありがとうございました。
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⼤分⼯場

滋賀⼯場

京都⼯場

マレーシア
PURODUA

インドネシア
ADM

久留⽶⼯場

②

③
④

⑤

⑥
⑦

⽣産⾞種

腕が腕が

意気込んで入社したものの・・・

過酷な製造現場への配属で心が折れかける
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上司の本音

親心・・親心・・

上司の本音

どうせ辞めるんやから時間のムダ︕

これからもずっと仕事を続けたい︕

FEMALE NGMAN ONLY

35点満点評価 後輩男性 私
KY能⼒ 4 4
改善能⼒ 4 5

品質の造り込み 5 5
納期遵守 4 4
着眼点 3 4
後輩指導 4 3
問題解決⼒ 3 4

合計点 27 29

私も職制になりたい！
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⼥性だけの⼯程を
つくりたい︕

上司に相談

モデルラインの誕⽣

私が になる！私が になる！

分野を
伸ばす

作業制限
なし

軽作業

⼒を
つける

⼯程
づくり

⼈
づくり

モデル
ライン
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結婚結婚結婚
妊娠妊娠妊娠

育児育児育児

体⼒的に定年まで働ける⾃信がない︕

⼦供に何かあったとき出勤できる⾃信がない︕

妊娠したら今と同じ仕事が出来る⾃信がない︕

昼夜勤を結婚してからも続けれる⾃信がない︕

過酷な製造現場で働き続ける事の不安過酷な製造現場で働き続ける事の不安

男になるしかなかった男になるしかなかった

そう信じていた…そう信じていた…
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KD工場 年齢層別グラフ（71人）

平均年齢46歳

中堅クラスは⼥性が半数を占めている

このまま⼥性が⼒を付けなければこのまま⼥性が⼒を付けなければ
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5
QCの考え⽅

多技能

改善技能

チームワーク

５S

ルール遵守

⽬標

前センター
広田

Love Meter
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消えかけてる

汚れてる

⽳あいてる

今までの活動は・・

AKDメンバーで⼯場全体の超４S実施

かわいいかわいいかわいい

妊娠妊娠妊娠

⽣理⽣理⽣理
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聞こえない〜 重い〜
腰痛い〜

台車裏面

今までの活動は・・

作業のすみ分け

デスクワークを寄せ集め
妊婦⼯程完成

軽作業 ⼿元化 座り仕事

気付く⼈少ない

１ヶ⽉〜３ヶ⽉

完全に妊婦さん

７ヶ⽉〜９ヶ⽉

お腹が⽬⽴ってきた

４ヶ⽉〜６ヶ⽉

妊婦が出来る現場作業はない︕

２児の⺟ １児の⺟ １児の⺟

仕事との両⽴の⼤変さを知るチャンス
妊婦らしい⼯程を創りたい

⼿痛い〜

重い〜

何とかして〜

今までの活動は・・
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be continued・・・

Love Meter

想いをつなぐ
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多技能
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ダイハツ工業株式会社
本社（池田）・京都工場　
工務部 生産管理室 
職長　広田 愛 氏

受賞をきっかけに
社内でも発表

--- 受賞おめでとうございます。本日は受賞

者の広田さんと職場のみなさんにお話を伺い

ます。最初に、広田さんのお立場と業務内容

を、今一度、教えてもらえますか。

（広田）ダイハツ工業株式会社　池田工場、

梱包管理グループで職長を努めさせていただ

いています。

私が所属しているノックダウン工場は、海外

の車両工場へ送る部品の包装をするのがメイ

ンの業務になります。海外工場が現地では入

手できない部品を日本から出荷しています。

海外で新しい新車種が立ち上がった時に新し

い部品の梱包仕様を決めています。グループ

のメンバーは私を含めて13人になります。

--- 今回、「第一線監督者の集い」で発表する

ことになったきっかけは？

（広田）上司の満留さんから打診を受けたの

がきっかけです。

ちょうど私の妊娠がわかった時期だったの

で、「大会に出てみたい」という気持ちもあ

りながら、不安にも思いました。

「参加する意義がある大会だ」というのは周

りから聞いていたので、「是非参加させても

らいたい」と思い、旦那さんとも相談して、

参加を決めました。旦那さんは同じ工場にい

ますが、育児を手伝ってくれていて、今も育

休を取ってくれています。

（満留）ダイハツには国内に4つの工場があ

ります。滋賀に 2工場、京都、そしてこの

池田工場です。「第一線監督者の集い」では、

4つの工場が持ち回りで発表するようにし

ダイハツ工業株式会社 
本社（池田）・京都工場　
工務部 生産管理室 
職長 広田 愛 氏

「 第 一 線 監 督 者 の 集 い： 名 古 屋 」

最優秀事例賞
インタビュー
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ていて、今回は池田工場が発表するタイミン

グだったのですが、広田が女性の職長として

活躍しているので、「ぜひ発表をしてほしい」

と昨年2019年 1月に打診をしました。そ

の時に妊娠していることを知りましたが、彼

女も「発表したい」ということで快く引き受

けてもらえました。

広田が勤めているノックダウン工場は私が課

長を努めていたこともあるのですが、車両工

場に比べて、注目されにくい部署です。

発表を通じて、ノックダウン工場で働く女性

職長に光を当てたいと考えました。「ノック

ダウン工場の社員のみんなにも注目してもら

いたい」という思いがあったんです。

本人とは「参加する以上、必ず受賞をする」

という約束をしました（笑）。

--- 受賞した時はどんな気持ちでしたか？

（広田）発表を終えた時の正直な気持ちは

「やっと終わった」でした。準備の段階から

力を入れて資料を作り、プレゼンの練習をし

ていて、とても大変だったからです。

「やっと終わった」と思ったら、受賞のおか

げで、その後もいろんな場所で発表をするこ

とになりました。

ダイハツ工業の中で興味を持っていただいた

方がたくさんいらっしゃって、「私たちの部

署でも是非発表の内容を聞きたい」というこ

とで、発表させていただくことになったんで

す。

京都工場でも発表させていただきました。滋

賀工場でも発表する予定が控えています。

（満留）受賞をきっかけに社内のいろんなと

ころから「発表内容を聞きたい」というご要

望をいただくことになりました。

発表を通じて、ノックダウン工場に「光を当

てる」ことが狙いだったのですが、それが実

現することになったんです。

社内でも評判になり、ノックダウン工場を広

く知ってもらえることになりました。

弊社の会長、社長にも今回の発表を聞いてい

ただくことになり、大変感銘していただきま

した。社長からは「参った」というお言葉ま

でいただきました。

女性活躍は
時代の流れ

--- なぜ、発表された活動は成功できたのだ

と思いますか？

（広田）時代の流れに合っていたからではな

いでしょうか。

女性らしさを発揮できるような環境を作っ

て、個人それぞれの「らしさ」に焦点を当て

たわけですが、もし、時代に合っていなけれ

ば、うまくいかなかったと思います。私がや

ろうとしたことがちょうど時代の流れと一緒

だったということだと思います。

以前、育休後に仕事に復帰できず、会社を辞

めることになった社員がいました。本人は、

仕事を続けたかったのだけれども、働ける場

所がなくなってしまったからです。そのこと

がとても印象に残っています。今はもうそう

いう時代ではありません。

会社にとっても、人は財産です。仕事ができ

る社員が辞めなければいけないというのは、

すごくもったいないことです。

周りの環境にも恵まれていたのだと思いま

す。上司の方にはいい人ばかりです。もちろ

ダイハツ工業株式会社
本社（池田）・京都工場
池田製造部
部長　満留	寛	氏
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（堀）「やったぞ」という気持ちでした。会社

のみんなの期待がプレッシャーになっていま

したので、ほっとしました。

当日は、同僚も発表を聞きに来てくれていた

ので、大会の後にお祝いをしていただきまし

た。家に帰って、家族に報告したら、旦那さ

んもとても喜んでくれました。どうやら隠れ

て泣いたみたいです（笑）。

--- 発表のテーマは「壁」でしたが、なぜ「壁」

ができてしまうのでしょうか？

（堀）発表したように、「この仕事は力がいる

から男性でなければいけない」と考えて、業

務分担を決めると、それが根付いて、自然に

壁ができてしまいます。

当たり前だと思っている壁をなくすためには

自分たちが変わらなければいけません。

壁にぶつかって悩んでいる人がいたら、自分

で考えるように促したり、助けたりして壁が

なくなるように協力したいですね。

--- 今後の目標は？

（堀）これからも女性が仕事を辞めなくてよ

くて、ずっと働ける職場を作っていきたいで

すね。スキルを持った人財がたくさんいるの

で、そのスキルを活かせる工場になればいい

なと思います。そのためには自分自らが何か

を示さなければいけないと思います。

トヨタ紡織㈱ 　刈谷工場製造部
エレメント・コイル製品製造室　
アシスタント
岡本 祐樹氏
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ん、怒られることもたくさんありますが、そ

れが逆に良い刺激になっています。私が「こ

れをやりたい」と言っても、「これはこうし

た方がいい」と的確なアドバイスをしてくれ

ます。すごく協力的な上司ばかりです。職場

にも上司にも恵まれていたから成功できたの

だと思います。

--- 上司の方にお聞きします。なぜこの取り

組みが成功したのだと思いますか？

（奥村）広田さんはコミュニケーションが上

手だからだと思います。

高齢の社員が増えている傾向にあるのは、ど

の製造現場でも同じだと思いますが、特に私

たち、ノックダウン工場には高齢の方や女性

が多くいます。

広田さんはそういった年配の社員とコミュニ

ケーションする能力に長けています。人財を

活かすことができるんです。

定期的に行っている部署間の発表会でも、彼

女が会合を取り仕切る役割をしてくれていま

す。会合ではグループの困り事などを共有し

ていますが、ホスト役として意見の取りまと

めをして、工場全体を良くしようとしてくれ

ています。

（松島）彼女自身が強い信念を持っているか

ら成功したのだと思います。発表の中でもあ

りましたが、「あれもしたい」「これもしたい」

という明確な目標を持って行動をし、いろん

な失敗も経験していったからだと思います。

自分の思いを反映できる職場に出会えたのも

良かったのでしょう。それに、周りの社員に

も支えられました。本人の努力と周りの環境

の両面があって、成功したのではないでしょ

うか。

私たちが注意しないといけないのは、社員全

員が今回と全く同じようにできるわけではな

いということです。社員それぞれに個性が

あって、それぞれの「らしさ」を持っていま

す。みんなそれぞれが自分なりの方法ででき

るようにするには、どうしたらいいのかを考

えなければいけないと思います。

（満留）発表を聴きにきていた社員の中から

は「私には無理です。とても同じことはでき

ません」と言われました。

広田と全く同じようにする必要はありませ

ん。広田とは違う別のやり方で、広田の後に

続く社員が出てくることに期待をしていま

す。ここにいる入江もその一人です。

今回の発表は社内の変革のきっかけにもなっ

たと思います。今後はさらに女性の監督者を

増やしていきたいと考えています。

広田と同じ考えを持つように人を育てていく

つもりはありません。お話した通り、一人一

人に個性があって、考え方も違います。監督

者になることにこだわらない人もいるでしょ

う。その人個人個人を尊重しながら、適した

職場を提供していくことが重要なのだと思い

ます。

ダイハツ工業株式会社
本社（池田）・京都工場
工務部（池田）生産管理室
第 2 係（KD 工場）
係長　奥村	正二	氏

ダイハツ工業株式会社
本社（池田）・京都工場
工務部　主査
池田生産管理室
室長　松島	浩三	氏
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（堀）「やったぞ」という気持ちでした。会社

のみんなの期待がプレッシャーになっていま

したので、ほっとしました。

当日は、同僚も発表を聞きに来てくれていた

ので、大会の後にお祝いをしていただきまし

た。家に帰って、家族に報告したら、旦那さ

んもとても喜んでくれました。どうやら隠れ

て泣いたみたいです（笑）。

--- 発表のテーマは「壁」でしたが、なぜ「壁」

ができてしまうのでしょうか？

（堀）発表したように、「この仕事は力がいる

から男性でなければいけない」と考えて、業

務分担を決めると、それが根付いて、自然に

壁ができてしまいます。

当たり前だと思っている壁をなくすためには

自分たちが変わらなければいけません。

壁にぶつかって悩んでいる人がいたら、自分

で考えるように促したり、助けたりして壁が

なくなるように協力したいですね。

--- 今後の目標は？

（堀）これからも女性が仕事を辞めなくてよ

くて、ずっと働ける職場を作っていきたいで

すね。スキルを持った人財がたくさんいるの

で、そのスキルを活かせる工場になればいい

なと思います。そのためには自分自らが何か

を示さなければいけないと思います。

トヨタ紡織㈱ 　刈谷工場製造部
エレメント・コイル製品製造室　
アシスタント
岡本 祐樹氏

5 6

	 第 一 線 監 督 者 の 集 い ： 名 古 屋 　 最 優 秀 事 例 賞 　 受 賞 イ ン タ ビ ュ ー 　 	 　 　 　 　 　

ん、怒られることもたくさんありますが、そ

れが逆に良い刺激になっています。私が「こ

れをやりたい」と言っても、「これはこうし

た方がいい」と的確なアドバイスをしてくれ

ます。すごく協力的な上司ばかりです。職場

にも上司にも恵まれていたから成功できたの

だと思います。

--- 上司の方にお聞きします。なぜこの取り

組みが成功したのだと思いますか？

（奥村）広田さんはコミュニケーションが上

手だからだと思います。

高齢の社員が増えている傾向にあるのは、ど

の製造現場でも同じだと思いますが、特に私

たち、ノックダウン工場には高齢の方や女性

が多くいます。

広田さんはそういった年配の社員とコミュニ

ケーションする能力に長けています。人財を

活かすことができるんです。

定期的に行っている部署間の発表会でも、彼

女が会合を取り仕切る役割をしてくれていま

す。会合ではグループの困り事などを共有し

ていますが、ホスト役として意見の取りまと

めをして、工場全体を良くしようとしてくれ

ています。

（松島）彼女自身が強い信念を持っているか

ら成功したのだと思います。発表の中でもあ

りましたが、「あれもしたい」「これもしたい」

という明確な目標を持って行動をし、いろん

な失敗も経験していったからだと思います。

自分の思いを反映できる職場に出会えたのも

良かったのでしょう。それに、周りの社員に

も支えられました。本人の努力と周りの環境

の両面があって、成功したのではないでしょ

うか。

私たちが注意しないといけないのは、社員全

員が今回と全く同じようにできるわけではな

いということです。社員それぞれに個性が

あって、それぞれの「らしさ」を持っていま

す。みんなそれぞれが自分なりの方法ででき

るようにするには、どうしたらいいのかを考

えなければいけないと思います。

（満留）発表を聴きにきていた社員の中から

は「私には無理です。とても同じことはでき

ません」と言われました。

広田と全く同じようにする必要はありませ

ん。広田とは違う別のやり方で、広田の後に

続く社員が出てくることに期待をしていま

す。ここにいる入江もその一人です。

今回の発表は社内の変革のきっかけにもなっ

たと思います。今後はさらに女性の監督者を

増やしていきたいと考えています。

広田と同じ考えを持つように人を育てていく

つもりはありません。お話した通り、一人一

人に個性があって、考え方も違います。監督

者になることにこだわらない人もいるでしょ

う。その人個人個人を尊重しながら、適した

職場を提供していくことが重要なのだと思い

ます。

ダイハツ工業株式会社
本社（池田）・京都工場
工務部（池田）生産管理室
第 2 係（KD 工場）
係長　奥村	正二	氏

ダイハツ工業株式会社
本社（池田）・京都工場
工務部　主査
池田生産管理室
室長　松島	浩三	氏
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個性に向き合い
働きやすい職場に

--- 今回の発表を通じて、広田さんが学んだ

ことはありますか？

「らしさ」をテーマにして、発表させていた

だきましたが、メンバーの個人個人に向き合

い、それぞれの個性を尊重することの大切さ

を改めて認識することができました。

もともと、この活動は発表のために始めたわ

けではないのですが、資料を作っていくうち

にその大切さを再認識することができまし

た。「こういったことを進めることで、働き

やすい職場になっていくんだ」と実感を強め

ていきました。

--- 広田さんはジェンダーの壁を乗り越える

ことができたわけですが、乗り越えられない

方もいると思います。その差はどこにあるの

でしょうか？

私はすごい負けず嫌いなんですよ。人から「で

きない」と言われたら「できないことなんて

ない」と思うんですね。「ほら、できるでしょ

う」とやって見せたいと思ってしまうんです。

それが乗り越えられた理由だと思いますね。

自分ができないことは他人に言いません。自

分から口に出したことは必ずやりきる。そう

することで信頼関係が生まれます。

（満留）現場の第一線でチームを引っ張って

いこうとする人は、そういう人が多いです。

監督者は強い信念を持って自ら行動をしない

と、部下には伝わりません。

--- 同じ職場の入江さんは今回の発表を通じ

て、どんなことを学びましたか？

（入江）大事なのは、やりきることだと思い

ました。途中でやめてしまったら、周りの人

たちにも「なぜ？」と思われてしまいますよ

ね。自分ができるということを見せるチャン

スでもあると思います。

（広田）今は各組に女性メンバーがいて、リー

ダーの役割を果たしてもらっていますが、入

江には検査のリーダーをしてもらっていま

す。私がおこなった活動内容を自分なりにア

レンジして「らしさ」を伸ばしていく活動を

進めてもらっています。

---「らしさ」を引き出すために、どのような

ことに注意していますか？

（入江）あんまり深く考えて行動するタイプ

ではないのですが、自然体を心がけています。

その人の言っていることを聞いて、一緒に考

えるようにしています。

（奥村）彼女のいる検査の部署は、一番女性

が多い部署になります。

その中で一番年下なんですが、班長という役

割を担っています。自分の意見を押し付ける

ばかりでなく、先輩の意見も取り入れる。ダ

メなことはダメとはっきり言います。

そういうふうにコミュニケーションをとりな

がら、一緒になってやっていってもらってい

ます。

--- 広田さんの今後の目標を教えてください。

（広田）今回の発表は女性らしさがテーマで

したが、うちの職場は高齢者の方やハンディ

キャップを持っている方が多いので、そうい

う人たちもイキイキと働いていけるよう、工

場全体を「らしさ」で包められるようにして

いきたいです。

まだはっきりとした答えは出ていないです

が、そういう方向で今後も進めていきたいと

思っています。

---「第一線監督者の集い」へ参加を検討して

いる方へのメッセージをお願いします。

「発表をしてくれ」と言われた時は、「自分で

大丈夫かな」と思うのではないかと思います。

「第一線監督者の集い」は大きな大会で、た

くさんの人の前で発表することになりますか

ら。

でも、実際に発表に取り組んでみると、すご

く自分のためになります。

考えをまとめ、資料を作るところもそうです

し、他の企業さんの発表を聞くことで勉強に

なり、繋がりもできます。自分の財産になる

し、それを会社にも持って帰ることができま

す。

参加する意義は大きいと思いますので、悩ん

でいるのだったら、まずは参加するべきだと

思います。

ダイハツ工業株式会社	
本社（池田）・京都工場
工務部	生産管理室	
入江	美里	氏
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個性に向き合い
働きやすい職場に

--- 今回の発表を通じて、広田さんが学んだ

ことはありますか？

「らしさ」をテーマにして、発表させていた

だきましたが、メンバーの個人個人に向き合

い、それぞれの個性を尊重することの大切さ

を改めて認識することができました。

もともと、この活動は発表のために始めたわ

けではないのですが、資料を作っていくうち

にその大切さを再認識することができまし

た。「こういったことを進めることで、働き

やすい職場になっていくんだ」と実感を強め

ていきました。

--- 広田さんはジェンダーの壁を乗り越える

ことができたわけですが、乗り越えられない

方もいると思います。その差はどこにあるの

でしょうか？

私はすごい負けず嫌いなんですよ。人から「で

きない」と言われたら「できないことなんて

ない」と思うんですね。「ほら、できるでしょ

う」とやって見せたいと思ってしまうんです。

それが乗り越えられた理由だと思いますね。

自分ができないことは他人に言いません。自

分から口に出したことは必ずやりきる。そう

することで信頼関係が生まれます。

（満留）現場の第一線でチームを引っ張って

いこうとする人は、そういう人が多いです。

監督者は強い信念を持って自ら行動をしない

と、部下には伝わりません。

--- 同じ職場の入江さんは今回の発表を通じ

て、どんなことを学びましたか？

（入江）大事なのは、やりきることだと思い

ました。途中でやめてしまったら、周りの人

たちにも「なぜ？」と思われてしまいますよ

ね。自分ができるということを見せるチャン

スでもあると思います。

（広田）今は各組に女性メンバーがいて、リー

ダーの役割を果たしてもらっていますが、入

江には検査のリーダーをしてもらっていま

す。私がおこなった活動内容を自分なりにア

レンジして「らしさ」を伸ばしていく活動を

進めてもらっています。

---「らしさ」を引き出すために、どのような

ことに注意していますか？

（入江）あんまり深く考えて行動するタイプ

ではないのですが、自然体を心がけています。

その人の言っていることを聞いて、一緒に考

えるようにしています。

（奥村）彼女のいる検査の部署は、一番女性

が多い部署になります。

その中で一番年下なんですが、班長という役

割を担っています。自分の意見を押し付ける

ばかりでなく、先輩の意見も取り入れる。ダ

メなことはダメとはっきり言います。

そういうふうにコミュニケーションをとりな

がら、一緒になってやっていってもらってい

ます。

--- 広田さんの今後の目標を教えてください。

（広田）今回の発表は女性らしさがテーマで

したが、うちの職場は高齢者の方やハンディ

キャップを持っている方が多いので、そうい

う人たちもイキイキと働いていけるよう、工

場全体を「らしさ」で包められるようにして

いきたいです。

まだはっきりとした答えは出ていないです

が、そういう方向で今後も進めていきたいと

思っています。

---「第一線監督者の集い」へ参加を検討して

いる方へのメッセージをお願いします。

「発表をしてくれ」と言われた時は、「自分で

大丈夫かな」と思うのではないかと思います。

「第一線監督者の集い」は大きな大会で、た

くさんの人の前で発表することになりますか

ら。

でも、実際に発表に取り組んでみると、すご

く自分のためになります。

考えをまとめ、資料を作るところもそうです

し、他の企業さんの発表を聞くことで勉強に

なり、繋がりもできます。自分の財産になる

し、それを会社にも持って帰ることができま

す。

参加する意義は大きいと思いますので、悩ん

でいるのだったら、まずは参加するべきだと

思います。

ダイハツ工業株式会社	
本社（池田）・京都工場
工務部	生産管理室	
入江	美里	氏
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社員も
Light you up

--- 満留さんにお聞きします。御社の人財育

成に対する考え方を教えてもらえますか？

（満留）ダイハツには、「Light you up」と

いうスローガンがあります。この言葉はお客

様だけではなく、ダイハツで働く人々にも向

けられた言葉です。

社員それぞれの経験や能力をダイハツという

フィールドで、思う存分発揮してもらいたい。

「Light you up」の「Light」には、「光」「軽

やかさ」の２つの意味があります。会社とし

て一人一人の「個」に「光」を当てていこう

と考えています。

池田工場には、約 1600 名も社員がいます

から、どうしても注目されにくい部門もあり

ます。それは普段、陽の当たらない裏方の仕

事をしている部門です。

例えば、保全や運搬の業務です。保全で言え

ば、うまく設備が動いていて当たり前なので、

故障すると「早く治してくれ」となる。工場

が稼働している間はメンテナンスができませ

ん。工場が休みの時に出勤して、整備するし

かありません。

池田工場は来年で 60 年になります。そうい

う古くから続く工場で、品質 No.1 を実現す

るために、影で努力をしてくれている人たち

がたくさんいます。

だけれども、そういった人たちに表舞台で光

が当たることは、なかなかありません。光が

当たる場を作ることで、少しでもモチベー

ションを上げたいと思っています。

女性に関しても同じことが言えます。工場に

いるのはほとんどが男性なので、女性に対す

る理解が不足しがちです。

しかし、今回の発表を聞いてもらえれば、女

性ならではの特質を理解してもらえるでしょ

う。今回の発表は、男性社員がそのことに気

づくきっかけになったと思います。

これから、ますます社会全体が高齢化してい

きます。人財が不足しますから、今よりもっ

と女性に活躍してもらわないといけません。

そういう意味では、広田が職長までなってく

れて、あのように発表をしてくれたのは、私

たちの工場に「光」が差しかけているという

ことだと思います。

ようやく女性や高齢者が活躍できる職場環境

の土壌ができてきた。これからだんだんと良

くなっていく、その礎（いしずえ）になって

くれたのかなと思います。

今回は広田が「第一線監督者の集い」で発表

することになりましたが、今後は、社員みん

なが自分の活動をアピールできるような場を

社内にも作っていきたいと考えています。

活動を発表してもらう機会が定期的にあれば

いいのですが、現時点ではそういう場があり

ません。負担になってはいけないのですが、

社員が頑張っている姿をアピールできる場を

設けることで「個」に光を当てていきたいで

す。人財育成には、これからもこだわり続け

たいと考えています。
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社員も
Light you up

--- 満留さんにお聞きします。御社の人財育

成に対する考え方を教えてもらえますか？

（満留）ダイハツには、「Light you up」と

いうスローガンがあります。この言葉はお客

様だけではなく、ダイハツで働く人々にも向

けられた言葉です。

社員それぞれの経験や能力をダイハツという

フィールドで、思う存分発揮してもらいたい。

「Light you up」の「Light」には、「光」「軽

やかさ」の２つの意味があります。会社とし

て一人一人の「個」に「光」を当てていこう

と考えています。

池田工場には、約 1600 名も社員がいます

から、どうしても注目されにくい部門もあり

ます。それは普段、陽の当たらない裏方の仕

事をしている部門です。

例えば、保全や運搬の業務です。保全で言え

ば、うまく設備が動いていて当たり前なので、

故障すると「早く治してくれ」となる。工場

が稼働している間はメンテナンスができませ

ん。工場が休みの時に出勤して、整備するし

かありません。

池田工場は来年で 60 年になります。そうい

う古くから続く工場で、品質 No.1 を実現す

るために、影で努力をしてくれている人たち

がたくさんいます。

だけれども、そういった人たちに表舞台で光

が当たることは、なかなかありません。光が

当たる場を作ることで、少しでもモチベー

ションを上げたいと思っています。

女性に関しても同じことが言えます。工場に

いるのはほとんどが男性なので、女性に対す

る理解が不足しがちです。

しかし、今回の発表を聞いてもらえれば、女

性ならではの特質を理解してもらえるでしょ

う。今回の発表は、男性社員がそのことに気

づくきっかけになったと思います。

これから、ますます社会全体が高齢化してい

きます。人財が不足しますから、今よりもっ

と女性に活躍してもらわないといけません。

そういう意味では、広田が職長までなってく

れて、あのように発表をしてくれたのは、私

たちの工場に「光」が差しかけているという

ことだと思います。

ようやく女性や高齢者が活躍できる職場環境

の土壌ができてきた。これからだんだんと良

くなっていく、その礎（いしずえ）になって

くれたのかなと思います。

今回は広田が「第一線監督者の集い」で発表

することになりましたが、今後は、社員みん

なが自分の活動をアピールできるような場を

社内にも作っていきたいと考えています。

活動を発表してもらう機会が定期的にあれば

いいのですが、現時点ではそういう場があり

ません。負担になってはいけないのですが、

社員が頑張っている姿をアピールできる場を

設けることで「個」に光を当てていきたいで

す。人財育成には、これからもこだわり続け

たいと考えています。
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	 第 一 線 監 督 者 の 集 い ： 名 古 屋 　 最優秀事例賞　受賞インタビュー　 	 　 　 　 　 　

「第一線監督者の集い」
は課題解決のヒント

--- 最後に、みなさんに、「第一線監督者の集

い」に参加された感想をお聞きしたいと思い

ます。

（広田）何百人規模の会場で発表するという

経験がなかったのですが、こういう経験をさ

せていただき、自信に繋げることができまし

た。大会の後に、他の工場でも発表をさせて

いただくことになりましたが、その発表でも

自信を持って発表をすることができるように

なりました。大会に参加することで、資料作

成やプレゼンテーションのスキルも上げるこ

とができたと感じています。

これまでプレゼンテーションの資料を作成し

たことはなく、一番最初に作ったものはQC

サークルで発表するような資料でした。上司

に怒られながら、教えてもらって資料を作っ

たのですが、その作業もとても勉強になりま

した。資料作りにも自信を持てるようになり

ました。

（満留）第一線監督者それぞれがいろんな悩

みを持っているわけですが、この大会での発

表を聞いていると、共通している部分がある

と感じます。それはやはり「人」です。

AI や IoT 等の技術が進化していますが、企

業を支える根本は「人をいかに育てるか」だ

と思います。

社員が成長することでその企業も成長するこ

とができます。どの企業も同じ課題を持ちな

がら、それに取り組んでいることがこの大会

に参加するとよくわかります。

この大会では、そのことを理解することがで

き、なおかつ、解決するヒントを得ることも

できます。

高齢者や障害をお持ちになった方の雇用が増

えている中、苦労することも増えていると思

います。日本の製造業が抱える課題なのかも

しれません。その状況の中で、広田の発表が

他の企業さんにとっても、少しでも参考にな

れば嬉しいですね。

（松島）監督者にはいろんな個性があって、

いろんな悩みを持っています。

でも、最後に通じるところは「人」です。監

督者が壁にぶつかって苦労していることがこ

の大会でよく分かります。そういったことが

よくわかる優れた大会です。

その大会で広田が賞をいただけたのは、彼女

にとっても、非常に良い経験になったと思い

ます。これからも継続して開催してもらいた

いです。

（奥村）これだけ大きい大会ですので、参加

する側は生半可な気持ちで参加することはで

きません。

本人が一生懸命取り組む姿を見てきました

が、周りの協力なしには実現できませんでし

た。

その協力もあって、賞をいただくことができ

たわけで、受賞をきっかけに現場のチーム

ワークはさらに強くなりました。

また、他の企業さんの発表を聴かせていただ

き、とても勉強になりました。私自身も良い

経験になりました。

（入江）あそこまで大きな大会の発表を聞く

のは初めてだったので、とても勉強になりま

した。

他社さんの発表を聞いて、自分の職場とは違

う考え方に触れることができたのも、良い勉

強になりました。いろんな人の考え方を聞け

たので、自分も進んで取り組んでいきたいと

思いました。

--- 貴重なご意見ありがとうございます。本

日はお時間いただき、ありがとうございまし

た。
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「第一線監督者の集い」
は課題解決のヒント

--- 最後に、みなさんに、「第一線監督者の集

い」に参加された感想をお聞きしたいと思い

ます。

（広田）何百人規模の会場で発表するという

経験がなかったのですが、こういう経験をさ

せていただき、自信に繋げることができまし

た。大会の後に、他の工場でも発表をさせて

いただくことになりましたが、その発表でも

自信を持って発表をすることができるように

なりました。大会に参加することで、資料作

成やプレゼンテーションのスキルも上げるこ

とができたと感じています。

これまでプレゼンテーションの資料を作成し

たことはなく、一番最初に作ったものはQC

サークルで発表するような資料でした。上司

に怒られながら、教えてもらって資料を作っ

たのですが、その作業もとても勉強になりま

した。資料作りにも自信を持てるようになり

ました。

（満留）第一線監督者それぞれがいろんな悩

みを持っているわけですが、この大会での発

表を聞いていると、共通している部分がある

と感じます。それはやはり「人」です。

AI や IoT 等の技術が進化していますが、企

業を支える根本は「人をいかに育てるか」だ

と思います。

社員が成長することでその企業も成長するこ

とができます。どの企業も同じ課題を持ちな

がら、それに取り組んでいることがこの大会

に参加するとよくわかります。

この大会では、そのことを理解することがで

き、なおかつ、解決するヒントを得ることも

できます。

高齢者や障害をお持ちになった方の雇用が増

えている中、苦労することも増えていると思

います。日本の製造業が抱える課題なのかも

しれません。その状況の中で、広田の発表が

他の企業さんにとっても、少しでも参考にな

れば嬉しいですね。

（松島）監督者にはいろんな個性があって、

いろんな悩みを持っています。

でも、最後に通じるところは「人」です。監

督者が壁にぶつかって苦労していることがこ

の大会でよく分かります。そういったことが

よくわかる優れた大会です。

その大会で広田が賞をいただけたのは、彼女

にとっても、非常に良い経験になったと思い

ます。これからも継続して開催してもらいた

いです。

（奥村）これだけ大きい大会ですので、参加

する側は生半可な気持ちで参加することはで

きません。

本人が一生懸命取り組む姿を見てきました

が、周りの協力なしには実現できませんでし

た。

その協力もあって、賞をいただくことができ

たわけで、受賞をきっかけに現場のチーム

ワークはさらに強くなりました。

また、他の企業さんの発表を聴かせていただ

き、とても勉強になりました。私自身も良い

経験になりました。

（入江）あそこまで大きな大会の発表を聞く

のは初めてだったので、とても勉強になりま

した。

他社さんの発表を聞いて、自分の職場とは違

う考え方に触れることができたのも、良い勉

強になりました。いろんな人の考え方を聞け

たので、自分も進んで取り組んでいきたいと

思いました。

--- 貴重なご意見ありがとうございます。本

日はお時間いただき、ありがとうございまし

た。
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第38回『第一線監督者の集い：名古屋』
最優秀事例賞（大野耐一・杉山友男賞）受賞発表

〈2020年1月17日（金）〉

心を鍛えて技を磨け！
〜後戻りしない人財育成プログラムの構築〜

 （敬称略）
【発表者】

ヤマハ発動機㈱

生産本部　製造統括部　浜北製造部　

生産課　第１工区　

工長　高橋伸昌

　皆さん、こんにちは。ヤマハ発動機の高橋です。只今より「心を鍛えて技を
磨け　～後戻りしない人財育成プログラムの構築～」を報告致します。
　ヤマハ発動機は静岡県磐田市に本社を構え、二輪事業をはじめ、マリン、特
機などの製造販売を行っています。私の勤める工場は、当社第 1 号車 YA-1 誕
生の地・浜北工場にて、モーターサイクル、船外機、ATV のエンジン部品の
鉄物加工をしている工場です。弊社ではブランドを構成する 3 つの階層を定め
ています。「感動創造企業」という企業目的を頂点とし、第 2 層にブランドスロー
ガン、第 3 層にヤマハらしさとその 5 つの要素があります。その中で現場を築
き上げる監督者として、必要不可欠な人財育成の奮闘記について報告をさせて
頂きます。
　私自身の方針としては、一人ひとりが基本を大切にしながら意欲、熱意を持
ち、知識や技術・技能を高めていきながら、常に最高のパフォーマンスを発揮
できる人財の集まりこそが最強現場と考え、日々人財育成に努めています。
　本日の報告ですが、こちらの大きく 4 つとなります。ステップ 1 では自己紹
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介を交えながら監督者を目指すきっかけを紹介します。ステップ 2 ではリー
ダー時代の経験からの学び。ステップ 3 では職長時代の挫折からの学び、ステッ
プ 4 では今までの学びを採り入れた人財育成プログラムの紹介をさせて頂きま
す。
　まずはステップ 1 です。私は 1975 年生まれで入社 26 年になります。学生時
代は小学校、中学校と 8 年間サッカー部に所属してきましたが、特にリーダー
シップを発揮する中心選手でもなく、どちらかというとベンチを温めているこ
とのほうが多かったです。高校時代は通う距離も遠く、幼少期から続けてきた
サッカーも気づけば断念していました。そんな私は 1993 年に高卒で入社しま
した。入社の動機は、会社として安定しているという理由からで、この頃は仕
事に対する向上心は持っていませんでした。特に入社当時の私は残業を断った
り、ひどい時には突発休暇をしたり、仕事よりどちらかというと遊びに夢中で
した。時を同じくして自分の子供が生まれ、日々成長を喜びつつも、その一方
で遊びを優先していた自分を反省し始め、親としての自覚の足りなさも痛感し、
私の仕事に対する姿勢を一から改める大きなきっかけとなりました。しかし立
ち直りを考えた時には既に遅く、同期との差が生まれており「これは、まず
い！」。追い詰められた自分がとった行動は、自分が出来る事は自ら吸収しに
いく姿勢で、職場で組立が主な作業でしたが、加工や溶接などの作業や改善な
どにも積極的に取り組んできました。私がライバル心から監督者を目指すきっ
かけとなった瞬間です。
　次にステップ 2、リーダー時代の経験からの学びです。取り組み姿勢が認め
られ、ついに職場リーダーに抜擢されました。作業者の困り事に応える事を特
に心がけ、改善室を行き来して現場の環境改善に力を注いできました。このよ
うな取り組みを通じて作業者の声に応えていくうちに、信頼関係が生まれ、私
もだんだんとリーダーらしくなってきました。時も過ぎリーダー業務も落ち着
いてきた頃、「現場から離れ、技術の場を経験してこい」と上司からの指示。「私
で通用するのか？」。現場作業しか知らない私にとっては不安でしかありませ
んでした。そんな中、同期との差を埋めることしか頭にない私は、無我夢中で
努力あるのみでした。ただ現場に必要な知識や人との繋がりが、今後の自身の
成長に左右する大きな学びの場となりました。程なくして初の海外の立ち上げ
支援に。国外に出るのは初めての事で、しかも一人でのベトナムへの出張でし
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た。現地にたどり着くまでの不安はも
とより、言葉が通じない。現地での支
援では、メンバーは私から知識を吸収
しようと貪欲に迫ってきて、日々冷や
汗の中で仕事をしていましたが、現場
でのリーダー経験や技術での学びを活
かして、無事立ち上げを完了できた事

も達成感に繋がりました。ステップ 2 のまとめとして、現場でのリーダーシッ
プを図る上でメンバーの困り事に常に応える事の大切さを学び、技術経験では
現場に必要な知識や技術、技能を学ぶ事で、私の監督者の基礎がこれらの経験
から養われてきました。
　次はステップ 3、職長時代の挫折からの学びです。32 歳となり、遂に私も職
長の仲間入りとなりました。これでやっと肩を並べられたとひと安心。監督者
となり気をよくした私は、成果ばかりを追い求め、がむしゃらに業務を行って
いました。そんなある日、事件が。リーダーから「成果も大事かと思いますが、
私ばかりに仕事を押しつけないでください」との発言が。監督者となった私が
イメージしていた結果とは裏腹に職場の雰囲気は悪化し、部下もついてこず品
質問題も絶えない。「こんなはずでは」といきなり挫折を味わうことになりま
した。そんな悩みを抱えている中、プライベートでは子供も自分と同じ様にサッ
カーを行っていました。引率することも多くなり、コーチを引き受けること
に。そこでは試合に勝てないチームを目の当たりにしました。試合に出るのは
中心選手ばかり。でもなかなか試合には勝てずモチベーションも下がり、一方
で試合に出られずに遊んでいる子たちもいて。こんな光景を見ている中で、何
とか全員で勝って達成感を味わわせてあげたいと考えるようになりました。そ
こでコーチとして考えたスタイルは、一人ひとりの個性を見極めて役割を決め
る。ベンチにいる子達にも全員に機会を与える。良いところは褒める。この 3
つを徹底しました。その結果、各個人の強みが徐々に活かされ、試合にも勝て
る様になり、モチベーションも上がってきました。「これって、職場の運営に
も活かせるのでは？」。監督者としての役割のヒントを得ることが出来ました。
これらのヒントを元に現場に持ち帰り、今回の学びを職場の実態と照らし合わ
せてみました。監督者となり成果ばかりを追い求め、リーダーへのウエイトが
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集中していた。しかしサッカーでは試合に出られないメンバーの中にも強みが
あったことから、応用を利かしてリーダー以外のメンバーにもフォーカスを当
ててみました。従来の役割に追加して新たな担当を作り、全員参加型への運営
方法に変更してみたところ、リーダーは元より一人ひとりの言動や行動に変化
が現れ、徐々に責任感が芽生えてきました。新たなメンバーからは「このよう
な品質改善をしてみたのですが、どうですか？」と最初は慣れない作業で不安
そうに評価を求めてくるメンバーが多かったのですが、「うん！良く気づいた。
こんな視点が大切だね！」など常に自ら考えて行動した点については褒めなが
ら評価することを徹底しました。すると今まで距離が離れていたメンバーが
徐々に近づいてくる様になり、一体感が芽生え始め、品質も安定してきました。
そんな一体感が芽生えてきた頃、小集団活動では、職場で紅一点の女性を男性
と同じラインで活躍出来るようにしたい、とリーダーがテーマを掲げ、メンバー
一丸となり活動してきました。その結果、活動が評価され、全社大会優秀賞を
獲得することが出来、全員が達成感を味わう瞬間となりました。ステップ 3 の
まとめとしては、自分一人ががむしゃらになっていても何もできず、メンバー
一人ひとりに機会を与え、力を結集する事が職場運営で大切な事だと改めて気
づかされました。
　次はステップ 4、工長としての役割と応用です。今までの実績も備わり 40
歳。いよいよ工長登用となりました。総勢約 150 名の大組織です。気持ちを新
たに頑張っていこうと心に決めました。がしかし、職長からリーダーが辞めた
いとの相談が。又、時を同じくしてリーダーが手
順を誤り火災が発生。職場の中心となるリーダー
が機能していない状況を目の当たりにしました。
このような緊急事態からリーダーを招集し、懇談
会を開いて生の声を聞いてみました。「先輩たち
の要求に対して応えていけず、やっていける自信
がないんです」との声が。他のリーダーも一同に
やる気や自信を感じられていないことが判明しま
した。このようなことから監督者、リーダー、作
業者が置かれている状況を整理してみます。監督
者とリーダー間は指導に対する実践が図られてお
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り、大きな支障は出ていませんが、経験豊富な
メンバーを相手にして、困り事に対して応える
にも、経験や知識などが追いつかず自信を失っ
ていることに改めて気づかされました。そこで
私のリーダー時代と現在のリーダーの能力を比
べてみました。すると現在のリーダーは、私の
リーダー時代に比べ全体的に劣っていることが
わかります。では、なぜ能力に差が生まれるの
かをもう少し整理してみます。生産数と管理幅
の比較をすると、大量生産から多品種少量生産

に変わった事により、生産数が減っても設備台数などは減らないためリーダー
の受け持つ管理幅が増えています。そのことで改善する時間がなくなってきて
おり、人も減ることで張り合うライバルも少なく、又、経営を考えると教育の
時間を確保することが難しいのが現状です。これらの事から今の時代にも私の
時代と変わらず、育成環境を整えて提供していく事が急務であると確信しまし
た。
　この様な実態から私の時代と同様に育成環境を提供していく上で、上司への
相談や理解を求め、現状のリーダーと今後のリーダーを担う候補生の人選を行
いながら、研修カリキュラムを作り上げました。研修の考え方としては、ライ
バル心を持たせるために 2 名で研修を行うこと。又、情報伝達、改善能力を養
うための改善マン研修から、行動力、判断力、問題解決を養うための製造技術
研修を行う事にしました。その後現場に戻り、職場管理に必要な保全技能教育
を行い、これらを基に自信に繋げていきます。
　それでは具体的に研修の取り組みについて紹介していきます。開講式でまず、
私から研修の目的、心構えを伝え、その後受け入れ先講師から研修計画の説明
を行い、最後に研修生からは研修に臨む上での決意表明を行います。改善マン
研修では実際に設備などの取り扱いを学びながら技術・技能を高め、現場の困
り事依頼に対して一つ一つ応えていく事で、信頼関係を築きながら人脈を広げ、
心を鍛えていきます。技術研修では図面の見方をはじめ、加工設備を取り扱う
上で、NC 講座への勉強会参加など知識を身に付けていきながら、現場に必要
な技を磨いていきます。また研修期間の中では月 1 回の定期進捗会を開催。部
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長をはじめ技術講師にご協力頂き、我々監督者を含めて課題にぶつかった時の
フォローやフィードバックも抜かりなく行ってきました。研修の最後には修了
式を開催し、活動の振り返りや学びなどを報告してもらう仕組みへと展開しま
した。現場に戻ってからは保全課にも先生になってもらい、自主保全を勉強す
る機会を与えてきました。今では各職場のメンバーにも指導が出来、信頼され
るリーダーへと成長を遂げてくれています。又、研修を通じて現場での更なる
自信に繋げていってほしいという思いから、月 1 回リーダー自慢大会というイ
ベントを定期開催しています。
　職長時代の学びを活かして、常に自ら考えて行動したことについては褒めな
がら評価する事を採り入れてきました。この様な活動を通じて結果としては、
各個人の能力が向上した事で自信を持った行動ができ、各指標での結果にも繋
がりました。一方で活動の成果としては、工長となる 4 年間の活動でリーダー
5 名、職長代行 1 名、昨年は遂に職長を誕生させることが出来ました。活動の
歯止めとしてこれまでの人財育成を通じて様々なトライ＆エラーを繰り返し、
気づきや発見を織り込んだ形での後戻りしない育成の仕組みが完成しました。
　活動も一区切り付いた頃、私は昨年異動がかかり、また新たな環境で業務を
務めています。今では総勢 200 名という工場で一番大きなマンモス工区となり
ますが、自身の更なる成長へのチャンスと捉え、今回築き上げてきた人財育成
プログラムを現在工場全体へと横展開しています。
　ステップ 4 のまとめとして、今の時代に組織から求められる人財モデルを捉
えながら、現場の声に耳を傾け、将来に繋がる人財育成の仕組みを作り上げて
きました。時代は変われど人財育成を止めれば、設備故障、品質問題などによ
り会社の生産性は必ず下がります。育成が追いつかない時代だからこそ人財育
成の環境を確保することが重要だと、私は今回の活動を通じて学びました。
　最後に、「悦びを生み、信頼を築き、
魅了して、絆を作り、革新に挑む」こ
れからもヤマハらしい人財を淀みなく
輩出していきます。「人の成長なくし
て現場の進化なし！」以上で報告を終
わります。ご静聴ありがとうございま
した。
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【コーディネーター講評】

　高橋さん、発表ありがとうございま
した。一番最初のきっかけですね。親
になって改心したところから、あとは
高橋さんの個性でしょうか、同期をラ
イバルと見立てて、負けてるなと気づ
いて、そこに少しでも早く追いつきた

いというところで監督者を目指し始めたというわけですね。それで職場だけで
なく製造技術へ行かれたり、後は海外の支援のご経験と。他の職場へも行く中
でいろんなスキルを自身で身に付けられました。取り組まれたキーワードとし
ては、全員が主役という切り口で改善を進めていくことですね。好調になって
からは、かなり多くの教育のカリキュラムも開発しながら、やる気を高めて人
を育てていく。こんな話が全体の主旨だったかと思います。少しポイントを言
いますと、全員が主役という部分ですね。そう思ったきっかけも面白かったの
は、ご自身もサッカーをされていて、お子さんもサッカー教室に通われていて、
そこに関わる中でサッカーからの学びが仕事にも適用できると感じられた。役
割をはっきりさせる、機会を与える、最後に褒めるということは、たぶん職場
でもそうですし、実際に考えていてもなかなかできなかったりします。例えば
機会を与えるということは、本当に平等にできるかという難しい状況の中で、
実際に実践されて、それを職場にも応用されたことですね。こういった発見は
職場だけでなくて、生活の中にもヒントがあって、職場にも適用できるという
事例かなと思います。
　2 つ目は、研修カリキュラムの話だと思いますが、キーワードで言うと作業
者から吸い上げると言うことでしょうか。リーダーと作業者にギャップがある
ことを把握して、現状把握から何が問題なのかをきちんとつかみ、そこでまず
重点はリーダー育成だということで、ご自身が関わり、リーダー研修制度を作
り、カリキュラムを開発し、そこで面白いのが改善マン教育や保全課の教育。
外部から招くのではなく自分たちが先生や講師になってリーダーを育ててい
く。それによってご自身も新しい気づきや成長につながっていると思います。
社内できちんとサイクルが回っているのが素晴らしい点です。
　最後に場づくりというキーワードがあったかと思いますが、リーダーの自慢
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大会というのが面白いですね。公的に自慢していいというのは発表しやすいで
すよね。その中で当然どんどん長所が出てくるのでそれを伸ばすために、単に
褒めるのではなく褒めながら評価する点が面白いと思いました。良い評価をす
るには人の良い点を見つけていくことが、指導する側の教育にもつながってい
くということですね。そうした場をたくさん作られたことが良かったですね。
あとは発表でもありましたが、それをこれまでの職場だけでなく新しい職場で
も展開していくとか、さらに未来へ向けてどんどん広げていく熱い思いも述べ
られました。どうもありがとうございました。

【質疑応答】

〈回答者：高橋〉

　ヤマハ発動機㈱

生産本部　製造統括部　浜北製造部　

生産課　第１工区　　工長　高橋伸昌

〈質問者：コーディネーター〉

　㈱日本能率協会コンサルティング　サプライチューン革新センター

　センター長　茂木　龍哉

コーディネーター：高橋さんに数多くのご質問を頂いており、1 つ目として人
材育成全般とリーダー育成について両方来ているので、分けて質問させて頂き
ます。まず（育成について）講師は誰がやるのですかというのが最初の質問です。

高橋：今回の人財育成の中で、現場の監督者はもちろん、技術スタッフだった
り、保全スタッフだったり、それぞれ
の場で担当部署の協力を得て、人財育
成を行っています。

コーディネーター：かなりいろいろな
方が関わっているんですね。カリキュ
ラム自体は元々会社としてあったもの
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なのか、職場ごとに作るものか、会社の教育と職場の教育はどんな関係にある
のでしょうか。

高橋：会社として育成目的のカリキュラムはもちろんありますが、今回は育成
環境の場を提供するということがポイントだったため、自分がカリキュラムを
作ってきました。

コーディネーター：職場ごとの独自のカリキュラムを作っているということで
すね。実際に教育の場が多いと、時間や期間の設定が難しいと思いますが、ど
のような工夫をして取り組まれていますか。

高橋：今回紹介した改善マン研修では、最初は 6 ヵ月かけてやってきました。
ただやっぱり教育の時間に割かれてしまうので、手を加えながら。今日は紹介
できませんでしたが、教える人も教えられる側の立場になりながら、研修期間
を 6 ヵ月から 3 ヵ月へと短くしたり、その一方で上司に理解を頂いて 1 年の技
術の研修だとか教育時間をきちんと確保しています。

コーディネーター：教える側の時間も改善していくわけですね。それも大事で
すね。そこが上手くいかないと負担が増えていきますから。それともう少しプ
ログラムの内容を具体的に教えてください。どのような内容を重視して、時間
をかけてやっていかれるのですか、また最近特に加えられたこと、重視したこ

とはありますかという質問も来ています。

高橋：今回は改善マン研修、技術研修、保全留学の
3 つを取り上げて紹介させて頂きましたが、特にど
こにウエイトを置くというのは考えておらず、自分
の職場から外に出て、他の職場の人とふれあって人
脈を広げて帰ってくることがポイントになります。
職場内だけに目を向けるのではなく、外の職場でい
ろんな人たちとふれあいながら成長を遂げてもら
うことにウエイトを置いています。
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コーディネーター：なるほど、それが
タイトルにもある「心を鍛える」に関
係してくるわけですね。その心は自分
の職場だけでなく、外の職場に勉強し
に行くことで心も合わせて鍛えるとい
うことで、そこを重視しているわけで
すね。中身もたぶんしっかりしている
と思いますが、環境を特に大切にされているということですね。人材育成のご
質問が多く来ていますが、さらにそこから深掘りして、特にリーダーに役割を
与えて責任感を持たせたり意識を高めたりする点でこだわっている教育の内容
や、高橋さんの思いがあればお聞きしたいのですが。

高橋：今日「褒める」というキーワードを伝えましたが、そこに至るまではい
ろいろあり、リーダー自慢大会も最終的にはそういう形（ネーミング）になり
ましたが、最初はリーダー業務報告会という形でスタートしました。リーダー
たちはどうしても「業務報告会」となるとアウトプット感を求められて、萎縮
してしまうようだったので、自分たちがやって来たことの過程を見てあげて、
そこで結果が出ていなくても過程としては良いチャレンジをしているとか、そ
ういう部分にもスポットを当てることで、リーダーの成長を後押ししています。

コーディネーター：業務報告会というと業務の結果を重視して話してしまうが、
どちらかというとプロセスに視点を置いて、どんな部分に頑張ったのか、自
慢できるところを探させて発表しようということで、リーダー自慢大会という
ネーミングがついたわけですね。例えば可能な範囲でどのような発表がありま
したか。

高橋：今回も監督者、リーダー、作業者という立ち位置で、中でもリーダーと
作業者の関係性を重視しており、テーマは自由で、（発表時には）作業者もそ
こに立ち会ってもらいます。リーダーが発表したことに対して作業者がコメン
トをその場で報告するようにしています。そうすることで監督者だけの評価で
はなく、作業者からも評価してもらえることでそのリーダーも自信が付くと思
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います。

コーディネーター：上からだけでなく下からも評価をしてもらうという大会に
しているわけですね。それは素晴らしいですね。今は 200 人の方が働いている
そうですが、そこではどのような単位で教育やイベントをしたりしていますか。
工夫をしている点や苦労なども含めてお聞かせください。

高橋：まずは仕掛けてみて、いろいろな手段がありますが、教育する時間を意
識して、教育テーマをできるだけ省きたくないので、一つ一つの教育に対して
なるべく教える側の教育を短くすることです。昨年の下期ではそうした取り組
みをしながら横展開をしてチャレンジしています。

コーディネーター：対象が多いからこそ効率的な教育が求められるので、教え
方にこだわって教育を実施しているんですね。最後に褒めるという話がありま
したが、部下のやる気スイッチを見つけるポイント、褒め方のコツを教えてく
ださい。

高橋：やはり会話が大事で、各個人の個性を見極めるという点が重要かと思い
ます。誰でも必ず長所があり、そこを上手に引き出してあげることが私の役目
だと思います。そのために発表でも紹介したように役割を決めて、長所は活か
していけるし、逆に短所と思えることはアドバイスを送って褒めながら克服さ
せていくようにしています。

コーディネーター：一人ひとり褒め方が違うと思いますし、それも個性を見て
成長させていっているんですね。どうもありがとうございました。
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心を鍛えて
技を磨け！
～後戻りしない人財育成プログラムの構築～

ヤマハ発動機株式会社
浜北製造部生産課第 工区
高橋 伸昌
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会社
◆ヤマハ発動機株式会社

本社の写真

創立：１９５５年（昭和３０年）７月１日

住所地：静岡県磐田市新貝２５００

資本金：８５９億５百万円（２０１９年６月末現在）

従業員数：１０，６１４人（２０１８年１２月末）

企業方針
◆ヤマハブランド 階層

Ties

自身の方針（目指す姿）

作業者意識・モラル
【5Sﾓﾗﾙ活動・ｺﾐｭﾆｹｰｼｮﾝｼｰﾄ】

自主保全・安全
【TPM活動・ﾘｽｸｱｾｽﾒﾝﾄ・あるべき姿活動】

問題解決能力向上

全数良品工程
【BPQ原則・品質KY・過去ﾄﾗ・Qｹﾞｰﾄ】

品質実践（改善⇒標準化）

理論値生産
【時間軸生産・C/T段取り】

最強現場
【最高のパフォーマンス】

気づき ＝ 意識向上（問題発見力）

基
盤
固
め

強
固
な
絆

高
い
志

強
い
意
思

強い現場 ＝ 強い人財

IE実践（改善⇒標準化）

意
欲
・
熱
意

自
己
啓
発

安心して作業出来る現場いつでも能力１００％発揮
【人・設備】

工場紹介

【クランク】 【ドライブトレイン】

★

浜北工場
（静岡県浜松市）

◆浜北工場
誕生の地

船外機 ATVモーターサイクル

上位方針
◆ブランド価値を高めるモノ創りの絆

信頼を築く

信

魅了する

魅
絆をつくる

結
革新に挑む

発
Innovation Confidence

EmotionTies

悦びを生む

悦
Excitement

本日の報告

監督者を目指すきっかけSTEP1

リーダー時代の経験と学びSTEP2

職長時代の挫折と学びSTEP3

工長としての役割と応用STEP4
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「監督者を目指すきっかけ」
◆経歴

1975 1982 1988 1990 1993

◆同期との差

「監督者を目指すきっかけ」

自分 同期

リーダー時代の経験と学び

本日の報告

監督者を目指すきっかけ

職長時代の挫折と学び

工長としての役割と応用

STEP1

STEP2

STEP3

STEP4

◆転機の訪れ

1997

「監督者を目指すきっかけ」

◆追い詰められた自分

「監督者を目指すきっかけ」

◆組立リーダーに抜擢

2002年 27歳
担当：組立リーダー

「リーダー時代の経験と学び」
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◆作業者の困り事に応える

OP

「リーダー時代の経験と学び」

◆製造技術（海外立上支援）

「リーダー時代の経験と学び」

本日の報告

リーダー時代の経験と学び

監督者を目指すきっかけ

職長時代の挫折と学び

工長としての役割と応用

STEP1

STEP2

STEP3

STEP4

◆上司の指示で製造技術へ

「リーダー時代の経験と学び」

2003年 28歳
担当：製造技術（国内業務）

◆ まとめ

「リーダー時代の経験と学び」

自分 同期

「職長時代の挫折と学び」
◆職長登用

2007年 32歳
担当：組立職長
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「職長時代の挫折と学び」
◆ジュニアサッカーのコーチ

攻めは強いが守りが弱い
⇒試合に勝てない

試合に出られない
⇒モチベーション低

試合に出るのは中心選手のみ 試合に出られず遊んでいる子達

◆サッカーでの学びを実践

「職長時代の挫折と学び」

新たな役割追加で全員参加

品 質 朝 礼
職 長

安全衛生

交通安全

IPC

改善提案

親睦会
リーダー

従来の役割・担当

◆結果

「職長時代の挫折と学び」

年 年 年

客先不良件数（件）

「職長時代の挫折と学び」
◆コーチとして行った事

改 善 前

　　状況説明
・部品荷揃え時に大物（軸・歯車）構成部品の
部品供給ﾘｽﾄとの照合検査（N=１）を実施しており、
各ｷﾞﾔの歯数を１歯ずつﾁｪｯｸする作業を行って
いる。

改
善
は
継
続
な
り

改 善 後

　　対策内容
・機種別に1/1ｽｹｰﾙの見本を作成し、現物を重ね
合わせることで一目で歯数が合っているかを確認
できるﾂｰﾙを現在ﾄﾗｲ実施中。

改
善
は
継
続
な
り

◆結果

「職長時代の挫折と学び」

結 果

「職長時代の挫折と学び」
◆成果
ヤマハ発動機「小集団活動」
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「職長時代の挫折と学び」

◆ まとめ

◆工長登用

「工長としての役割と応用」

歯車熱前

歯車熱後

歯車一貫

歯車ブランク

軸熱前・熱後

歯車歯研

組立

工区共通

浜北生産課長

製造統括部長

浜北製造部長

第２工区 工長

職 場

2015年 40歳
担当：工長（第2工区）

◆リーダーとの懇談会開催

「工長としての役割と応用」

（
打
ち
明
け
の
場
）

本日の報告

リーダー時代の経験と学び

監督者を目指すきっかけ

職長時代の挫折と学び

工長としての役割と応用

STEP1

STEP2

STEP3

STEP4

「工長としての役割と応用」
◆問題発生

職 長
監督者 リーダー 作業者

◆実態調査

「工長としての役割と応用」
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0

1

2

3

4

5
①情報伝達

②改善能力

③行動力④判断力

⑤問題解決

過去 現在
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開講式風景 工長による指導風景
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・即行動に移す
・事前準備重要性
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職場課題対策

技術基礎知識教育
承 認 済
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自身の課題に対し、現場へ入り込みながら自ら考え課題解決へ展開している

現場確認会

参加メンバー：部長・製造技術・工長・職長

定期進捗確認会

「工長としての役割と応用」
◆技を磨く「製造技術コース」

◆保全技能教育

「工長としての役割と応用」

不足している事の一つ
❝ 保全技能 ❞ の教育を展開

信用・信頼関係が生まれる

①保全のプロに実技を学び実践

②電気関係の資格取得

③各職場に指導

◆結果

「工長としての役割と応用」
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点検 人的 5s
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◆リーダー研修 修了式

「工長としての役割と応用」

◆リーダー自慢大会開催

「工長としての役割と応用」

長所
となる

したくなる
改善

改善

褒誉

「工長としての役割と応用」

◆成果

2016 2017 2018 2019
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◆活動の歯止め

「工長としての役割と応用」

責
任

年齢（職歴／経験年数）
（低）

（高）

（高）（低）

■職長（監督者）
■リーダー
■専門職（改善マン・ ）
■作業者（ ）

①
候
補
者
人
選

②
進
路
見
極
め

③
監
督
者
登
用リーダー候補生

リーダー

製造技術コース
改善マンコース

保全技能教育

リーダー自慢大会

◆ まとめ

時代に合わせた人財育成プログラム

未来につながる人づくり

上司の求める
リーダー像

作業者の求める
リーダー像

「工長としての役割と応用」

仲間へ感謝の心は忘れない

◆工場全体へ横展開

2019年 44歳
担当：工長（第1工区）

組立CR

CR JOB

CR組立

MC CR

MC RC

ME RC

工区共通

職 場

浜北生産課長

製造統括部長

浜北製造部長

第1工区 工長

「工長としての役割と応用」

まとめ

悦びを生む

悦
信頼を築く

信

魅了する

魅
絆をつくる

結
革新に挑む

発
Excitement

Innovation Confidence

EmotionTies
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 第 一 線 監 督 者 の 集 い ： 名 古 屋 　 最 優 秀 事 例 賞 　 受 賞 イ ン タ ビ ュ ー 　  　 　 　 　 　

ヤマハ発動機株式会社
生産本部　製造統括部
浜北製造部 生産課 第 1 工区 工長
高橋 伸昌 氏

自己変革した
ターニングポイント

--- 受賞おめでとうございます。受賞者の高

橋さんと職場のみなさんにお話を伺います。

改めて、高橋さんのお立場と業務内容につい

て、教えてもらえますか。

（高橋）ヤマハ発動機（株）浜北工場に勤務

しています。モーターサイクル、船外機、

ATVのエンジン加工職場で管理監督者をお

こなっています。総勢200名、監督者が5

名います。

--- 受賞した時の感想は？

（高橋）ステージに立てたことだけでも光栄

でしたが、最優秀事例賞までいただけたこと

を本当に嬉しく思っています。このような機

会を与えてくれた会社に感謝していますし、

協力していただいた上司、先輩、同僚の方々

にも感謝しています。

大会に参加されているみなさんに共感してい

ただけたこともすごく嬉しかったです。活動

に取り組んできてよかったと思いました。

このような大きな賞を頂いたことがなかった

ので、親孝行にもなりました（笑）。賞状を

持ち帰ってきたときに、親がびっくりしてい

ました。この歳になって、ようやく親孝行で

きたのかなと思っています。

--- 発表することになったきっかけは？

（高橋）社内で、FC 会という監督者がグ

ループで活動する大会があり、その大会で

ヤマハ発動機株式会社
生産本部　製造統括部
浜北製造部 生産課
第 1 工区 工長
高橋 伸昌 氏

「 第 一 線 監 督 者 の 集 い： 名 古 屋 」

最優秀事例賞
インタビュー
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2018年に優勝することができました。そ

れがきっかけになって、会社から「第一線監

督者の集いに参加しないか？」と声をかけて

もらいました。

「第一線監督者の集い」では、自分の振り返

りから話を始めさせていただきましたが、後

半でお話しした工長に登用されてからの内容

は、その社内大会で発表させていただいた内

容です。

--- 発表に向けて、どのような準備をしまし

たか？ 足立さんとともにご準備されたと思

いますが、ご苦労されたことは？

（高橋）活動を整理する事やプレゼン資料を

作成するにあたっては周りからのご協力もあ

りましたので大変助かりました。ただ、15

分間の発表時間に収める所が苦労をしまし

た。どの部分をキーワードにして、わかりや

すく伝えるかについて悩んだんです。4年間

にわたることなので、その間に色々な発見や

気づきがありました。それをどのように表現

するか。「トライ&エラーを繰り返してきた

事を一つ一つ形や仕組みにしてきました」と、

課題に対しておこなったことを明確にするよ

う意識しました。

発表資料については、上司からも「この言葉

の方が伝わりやすい」とアドバイスをもらい、

ブラッシュアップして、本番に臨みました。

--- 高橋さんのキャリアの中で、自分を変え

るターニングポイントがいくつかあったと思

うのですが？

（高橋）私は入社したての頃は、仕事そのも

のにあまり熱心ではありませんでした。無断

欠勤したこともありますし、休日出勤や残業

にも協力的ではありませんでした。仕事に前

向きではなく、どちらかというと、遊びに夢

中でした。何度も「会社を辞めたい」と思っ

たぐらいです。

自分に変化が起きたのは、子供が生まれた時

で、入社して4年ほど経った頃です。「この

ままではいけない」と、その時、初めて思い

ました。考えを改めるには遅いぐらいだった

と思いますが、ちょうどその時、親身になっ

てくれた上司がいました。今まで仕事熱心で

なかったにも関わらず、色々と気にかけてく

れたんです。その上司は職場のみんなのこと

を考え、社員一人一人の良さを引き出すよう

に気を配っていました。

同期にはリーダーに昇進している人もいたの

で、私は差をつけられていたのですが、上司

のサポートもあって、周りに負けないよう奮

起するようになりました。その上司には今で

も感謝をしています。

--- 上司の方が大きなポイントだったのです

ね。上司の方はどのようにしてくれていたの

ですか？

（高橋）その方は褒めるのが上手でした。良

いところをとことん褒めてくれる。私は単純

だったので、褒められると悪い気はしません。

褒めてくれると、嬉しいので、上司に応える

ように努力する。それが変わるきっかけだっ

たと思います。「恩返しをしなければいけな

い」と今でも思っています。

--- 発表でも「褒める」が重要なキーワード

でした。褒めるためには、部下をしっかりと

みていないと褒めることができません。難し

60



3 4

	 第 一 線 監 督 者 の 集 い ： 名 古 屋 　 最 優 秀 事 例 賞 　 受 賞 イ ン タ ビ ュ ー 　 	 　 　 　 　 　

2018年に優勝することができました。そ

れがきっかけになって、会社から「第一線監

督者の集いに参加しないか？」と声をかけて

もらいました。

「第一線監督者の集い」では、自分の振り返

りから話を始めさせていただきましたが、後

半でお話しした工長に登用されてからの内容

は、その社内大会で発表させていただいた内

容です。

--- 発表に向けて、どのような準備をしまし

たか？ 足立さんとともにご準備されたと思

いますが、ご苦労されたことは？

（高橋）活動を整理する事やプレゼン資料を

作成するにあたっては周りからのご協力もあ

りましたので大変助かりました。ただ、15

分間の発表時間に収める所が苦労をしまし

た。どの部分をキーワードにして、わかりや

すく伝えるかについて悩んだんです。4年間

にわたることなので、その間に色々な発見や

気づきがありました。それをどのように表現

するか。「トライ&エラーを繰り返してきた

事を一つ一つ形や仕組みにしてきました」と、

課題に対しておこなったことを明確にするよ

う意識しました。

発表資料については、上司からも「この言葉

の方が伝わりやすい」とアドバイスをもらい、

ブラッシュアップして、本番に臨みました。

--- 高橋さんのキャリアの中で、自分を変え

るターニングポイントがいくつかあったと思

うのですが？

（高橋）私は入社したての頃は、仕事そのも

のにあまり熱心ではありませんでした。無断

欠勤したこともありますし、休日出勤や残業

にも協力的ではありませんでした。仕事に前

向きではなく、どちらかというと、遊びに夢

中でした。何度も「会社を辞めたい」と思っ

たぐらいです。

自分に変化が起きたのは、子供が生まれた時

で、入社して4年ほど経った頃です。「この

ままではいけない」と、その時、初めて思い

ました。考えを改めるには遅いぐらいだった

と思いますが、ちょうどその時、親身になっ

てくれた上司がいました。今まで仕事熱心で

なかったにも関わらず、色々と気にかけてく

れたんです。その上司は職場のみんなのこと

を考え、社員一人一人の良さを引き出すよう

に気を配っていました。

同期にはリーダーに昇進している人もいたの

で、私は差をつけられていたのですが、上司

のサポートもあって、周りに負けないよう奮

起するようになりました。その上司には今で

も感謝をしています。

--- 上司の方が大きなポイントだったのです

ね。上司の方はどのようにしてくれていたの

ですか？

（高橋）その方は褒めるのが上手でした。良

いところをとことん褒めてくれる。私は単純

だったので、褒められると悪い気はしません。

褒めてくれると、嬉しいので、上司に応える

ように努力する。それが変わるきっかけだっ

たと思います。「恩返しをしなければいけな

い」と今でも思っています。

--- 発表でも「褒める」が重要なキーワード

でした。褒めるためには、部下をしっかりと

みていないと褒めることができません。難し

61



5 6

	 第 一 線 監 督 者 の 集 い ： 名 古 屋 　 最優秀事例賞　受賞インタビュー　 	 　 　 　 　 　

いことだと思いますが、その上司はどのよう

に褒めてくれたのですか？

（高橋）失敗することも多々あったのですが、

取り組んだ過程を褒めてくれました。結果に

はつながらなかったとしても、取り組む姿勢

を褒めてくれたんです。それは、自分が監督

者になった今でも参考にさせてもらっていま

す。

--- 製造現場から製造技術に異動されたこと

もターニングポイントだったということです

が？

（高橋）製造技術の部署にいた経験はとても

大きいです。図面の見方一つとってみても学

ぶことがありましたし、製造技術の視点でも

現場を見ることができるようになりました。

また、人脈が広がったことも大きいです。製

造現場ではトラブルがつきものです。生産設

備で困った時に、誰に頼れば良いのかがすぐ

わかるようになりました。そこは大きいです

ね。

時代にあった
リーダー育成

---「後進を育てる研修カリキュラム」に取り

組んだことが評価されて、今回の受賞となっ

たと思います。カリキュラムを作ろうとした

理由は？

（高橋）キーワードになったのが「今の時代

のリーダー育成」でした。私が若い時と今の

時代では、リーダーの役割が明らかに違って

います。私の時代は職場のリーダーになって、

改善に取り組む。現場メンバーの困り事を解

決する機会がたくさんありました。今の若い

世代には、そういう機会がほとんどありませ

ん。改善室に入って、改善に取り組む時間が

あまりないんです。ですから、監督者から育

成の場を提供してあげようと考えました。今

の時代に合わせた育成環境を作らなければい

けないと思ったんですね。

（足立）今と昔の違いでよく言われるのが「積

極性」です。今の若手の人たちは昔ほどガツ

ガツしていません。昔は同期入社がたくさん

いて、競争相手がたくさんいました。お互い

競い合う環境があったんです。

しかし、今はどの企業も若手社員が少なく

なっています。ライバル意識が薄れている一

つの要因だと思います。もちろん、今と昔で

は育ってきた環境が違うということもありま

す。

だからといって、いきなり現場に「改善に取

り組め」と言っても、どうしたらいいのかわ

かりません。この様な事から、リーダーが一

緒になって改善に取り組む。だんだんと、や

り方を覚えていって、改善を通じて職場に貢

献することを学ばせていくようにしました。

（高橋）発表の中で、「リーダー自慢大会」に

ついてお話しさせていただきましたが、元々

は「業務報告会」という名前でした。しか

し、このような大会名だと参加者が身構えて

しまって、「業務の中での成果を報告しない

といけない」と考えてしまい、萎縮してしま

うんです。

ですので、もう少しフランクに報告できるよ

うに名前を「自慢大会」にしました。失敗し

てもいいんだということが分かるようにした

んです。もちろん、成功すればそれに越した

ことはありませんが、結果を見るよりもプロ

セスを評価する。監督者のみではトップダウ

ンになってしまうので、作業者にも入っても

らっています。

作業者から「ありがとう」という言葉をもら

えると、監督者も「やってよかった」と思い

ます。そういう機会を提供してあげるのが大

切だと思います。

昔はリーダーの周りに同期の仲間や年の近い

先輩や後輩がいて、相談にも乗ってもらいや

すかったと思います。今のリーダーは同期や

年が近い人も少なく、相談相手が限られてき

ています。私たちの時代と違って、気持ちを

張っていないと、年が離れた先輩ばかりです

から、リーダーシップを発揮しにくい環境

で、私がリーダーの時よりも今のリーダーの

方が大変だと思います。昔と同じ環境で育て

ていこうと思っても、追いつかない。なので、

今のうちから、しっかりと自分自身を高めて

いってもらって、リーダーシップを発揮して

いってもらいたいと考え、カリキュラムを作

り上げてきました。

「第一線監督者の集い」では、他の企業さん

の発表でも、人財育成に対する苦労が多かっ

たように思います。どの企業さんも若手育成

に苦労されているのではないでしょうか。な

ので、今回、私の発表にも共感をいただけた

のではないかと思います。おそらく監督者に

共通する悩みであり、「自分たちだけの悩み

ではないんだ」と感じました。

ヤマハ発動機株式会社
生産本部　製造統括部
浜北製造部	生産課
第 2 工区	職長
足立	匡教	氏
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いことだと思いますが、その上司はどのよう

に褒めてくれたのですか？

（高橋）失敗することも多々あったのですが、

取り組んだ過程を褒めてくれました。結果に

はつながらなかったとしても、取り組む姿勢

を褒めてくれたんです。それは、自分が監督

者になった今でも参考にさせてもらっていま

す。

--- 製造現場から製造技術に異動されたこと

もターニングポイントだったということです

が？

（高橋）製造技術の部署にいた経験はとても

大きいです。図面の見方一つとってみても学

ぶことがありましたし、製造技術の視点でも

現場を見ることができるようになりました。

また、人脈が広がったことも大きいです。製

造現場ではトラブルがつきものです。生産設

備で困った時に、誰に頼れば良いのかがすぐ

わかるようになりました。そこは大きいです

ね。

時代にあった
リーダー育成

---「後進を育てる研修カリキュラム」に取り

組んだことが評価されて、今回の受賞となっ

たと思います。カリキュラムを作ろうとした

理由は？

（高橋）キーワードになったのが「今の時代

のリーダー育成」でした。私が若い時と今の

時代では、リーダーの役割が明らかに違って

います。私の時代は職場のリーダーになって、

改善に取り組む。現場メンバーの困り事を解

決する機会がたくさんありました。今の若い

世代には、そういう機会がほとんどありませ

ん。改善室に入って、改善に取り組む時間が

あまりないんです。ですから、監督者から育

成の場を提供してあげようと考えました。今

の時代に合わせた育成環境を作らなければい

けないと思ったんですね。

（足立）今と昔の違いでよく言われるのが「積

極性」です。今の若手の人たちは昔ほどガツ

ガツしていません。昔は同期入社がたくさん

いて、競争相手がたくさんいました。お互い

競い合う環境があったんです。

しかし、今はどの企業も若手社員が少なく

なっています。ライバル意識が薄れている一

つの要因だと思います。もちろん、今と昔で

は育ってきた環境が違うということもありま

す。

だからといって、いきなり現場に「改善に取

り組め」と言っても、どうしたらいいのかわ

かりません。この様な事から、リーダーが一

緒になって改善に取り組む。だんだんと、や

り方を覚えていって、改善を通じて職場に貢

献することを学ばせていくようにしました。

（高橋）発表の中で、「リーダー自慢大会」に

ついてお話しさせていただきましたが、元々

は「業務報告会」という名前でした。しか

し、このような大会名だと参加者が身構えて

しまって、「業務の中での成果を報告しない

といけない」と考えてしまい、萎縮してしま

うんです。

ですので、もう少しフランクに報告できるよ

うに名前を「自慢大会」にしました。失敗し

てもいいんだということが分かるようにした

んです。もちろん、成功すればそれに越した

ことはありませんが、結果を見るよりもプロ

セスを評価する。監督者のみではトップダウ

ンになってしまうので、作業者にも入っても

らっています。

作業者から「ありがとう」という言葉をもら

えると、監督者も「やってよかった」と思い

ます。そういう機会を提供してあげるのが大

切だと思います。

昔はリーダーの周りに同期の仲間や年の近い

先輩や後輩がいて、相談にも乗ってもらいや

すかったと思います。今のリーダーは同期や

年が近い人も少なく、相談相手が限られてき

ています。私たちの時代と違って、気持ちを

張っていないと、年が離れた先輩ばかりです

から、リーダーシップを発揮しにくい環境

で、私がリーダーの時よりも今のリーダーの

方が大変だと思います。昔と同じ環境で育て

ていこうと思っても、追いつかない。なので、

今のうちから、しっかりと自分自身を高めて

いってもらって、リーダーシップを発揮して

いってもらいたいと考え、カリキュラムを作

り上げてきました。

「第一線監督者の集い」では、他の企業さん

の発表でも、人財育成に対する苦労が多かっ

たように思います。どの企業さんも若手育成

に苦労されているのではないでしょうか。な

ので、今回、私の発表にも共感をいただけた

のではないかと思います。おそらく監督者に

共通する悩みであり、「自分たちだけの悩み

ではないんだ」と感じました。

ヤマハ発動機株式会社
生産本部　製造統括部
浜北製造部	生産課
第 2 工区	職長
足立	匡教	氏
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--- 仕組み化がうまくいった理由はどこにあ

ると思いますか？

（高橋）私だけでなく FC会の活動で、職長

達と一緒になってカリキュラムを作り上げて

いきました。先ほど述べました通り、今の時

代のリーダーやリーダー候補生は「自信」や

「やる気」を無くしがちです。そういう場面

に現場で何度も直面していましたから、その

様な状況に対して、どのようにするべきなの

かをみんなで話し合ったのですが、まずは、

自信を持ってもらうことが大切だと考えまし

た。「自信を持つことができれば、やる気に

も繋がるのではないか」と考えたんです。

--- なぜそのように考えたのですか？

（高橋）私の子供がサッカーをしていて、チー

ムのコーチをすることになったんですよ。た

くさんの選手がいるので、全員が試合に出場

することはできません。ベンチに座っている

子もたくさんいます。そこで、ベンチにいる

子もしっかりと見てあげて、機会を与えてあ

げて、役割を与えてあげて、うまくいけば褒

めてあげるようにしました。一人一人の良い

ところを見てあげる。その結果、自信ややる

気にも繋がり試合に勝つことができるように

なりました。

それを職場でも応用するようにしたんです。

今回作り上げてきたカリキュラムを展開する

上で考え方を取り入れて、全員参加で役割を

持って活動を展開してきました。

--- 今後の目標は？

（高橋）未来に向けた人づくりです。これか

ら工場を背負って立つ後進に、何を伝えてい

くか。私たちが作り上げてきた人財育成カリ

キュラムを進化させていきながら、さらに工

場を発展させていく人財を育てていきたいで

す。

---「第一線監督者の集い」に参加しようと考

えている方へメッセージをお願いします。

（高橋）監督者がこれまでの自分を振り返っ

てプレゼンできる場はこの大会しかありませ

ん。自分の歴史を整理できる良い機会だと思

います。

あのような大きな舞台ですので、度胸をつけ

ることもできます。会社の代表として参加す

るというプレッシャーを否応なく感じると思

いますが、めったに経験できることではない

ので、自己を高めるとても貴重な体験になる

と思います。
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--- 仕組み化がうまくいった理由はどこにあ

ると思いますか？

（高橋）私だけでなく FC会の活動で、職長

達と一緒になってカリキュラムを作り上げて

いきました。先ほど述べました通り、今の時

代のリーダーやリーダー候補生は「自信」や

「やる気」を無くしがちです。そういう場面

に現場で何度も直面していましたから、その

様な状況に対して、どのようにするべきなの

かをみんなで話し合ったのですが、まずは、

自信を持ってもらうことが大切だと考えまし

た。「自信を持つことができれば、やる気に

も繋がるのではないか」と考えたんです。

--- なぜそのように考えたのですか？

（高橋）私の子供がサッカーをしていて、チー

ムのコーチをすることになったんですよ。た

くさんの選手がいるので、全員が試合に出場

することはできません。ベンチに座っている

子もたくさんいます。そこで、ベンチにいる

子もしっかりと見てあげて、機会を与えてあ

げて、役割を与えてあげて、うまくいけば褒

めてあげるようにしました。一人一人の良い

ところを見てあげる。その結果、自信ややる

気にも繋がり試合に勝つことができるように

なりました。

それを職場でも応用するようにしたんです。

今回作り上げてきたカリキュラムを展開する

上で考え方を取り入れて、全員参加で役割を

持って活動を展開してきました。

--- 今後の目標は？

（高橋）未来に向けた人づくりです。これか

ら工場を背負って立つ後進に、何を伝えてい

くか。私たちが作り上げてきた人財育成カリ

キュラムを進化させていきながら、さらに工

場を発展させていく人財を育てていきたいで

す。

---「第一線監督者の集い」に参加しようと考

えている方へメッセージをお願いします。

（高橋）監督者がこれまでの自分を振り返っ

てプレゼンできる場はこの大会しかありませ

ん。自分の歴史を整理できる良い機会だと思

います。

あのような大きな舞台ですので、度胸をつけ

ることもできます。会社の代表として参加す

るというプレッシャーを否応なく感じると思

いますが、めったに経験できることではない

ので、自己を高めるとても貴重な体験になる

と思います。
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会社に根付く
改善活動

--- 上司や同僚のみなさんに伺います。御社

の業務内容について教えてください。

（石野）ヤマハ発動機はオートバイから始まっ

た会社ですが、ATV や PAS（電動アシスト

自転車）、船外機等多くの商品を販売してい

ます。多岐にわたる製品を販売していますが、

「移動」を提供する商品を多く扱っているの

が特徴です。私は、ヤマハ発動機は「移動す

る楽しさ」を提供している会社だと思ってお

ります。

--- 改善の取り組みや人財育成に対する方針

を教えてもらえますか？

（石野）昔から改善活動を奨励しており、社

員からの提案に対して、審査をして、その成

果に対して報償を授与する制度があります。

もちろん、報償が目的ではなく、社員全員が

改善提案に取り組むことがとても大事なこと

だと考えています。

この活動は年間を通じておこなっており、個

人や団体で優秀者を決めています。社内全体

の風土作りに重視し、「常に改善していく」

ことに社員全員が取り組めるようにしていま

す。

（池谷）人財育成については、ヤマハ発動機

には FC 会 (Foreman Circle）という会が

あります。これは他の会社にはない独自のも

のだと思うのですが、監督者同士で人財育成

について語る場です。この活動が我々の強み

になっています。

FC 会は 1971 年に発足したもので、ヤマ

ハ発動機全社で取り組んでいます。各グルー

プ単位で活動をおこない、一年間のテーマを

年初に掲げて、通期で活動をし、10 月には

最終報告をおこなっています。今回発表した

人財育成の内容も FC 会でのグループ活動が

元になっています。メインになるテーマは「人

財育成」と「安全活動」です。

--- 浜北工場の特徴は？

（石野）私は元々、浜北工場の製造技術で

19 年間働いていました。その後、インドネ

シアの工場に駐在していたんですけれども、

その工場では浜北工場が母体になってできた

部署と他の工場が母体になっている部署があ

り、それぞれの部署の性格が違っていました。

インドネシアの工場なのですけれども、どこ

が母体になったかで文化が違っているんで

す。海外工場にも、浜北工場の思想が受け継

がれているわけです。

（池谷）他の工場の方が来ると、「浜北工場に

入るときは緊張する」と言います。ピリッと

するみたいです。僕たちにはわからないので

すけれども、5S や安全活動を徹底的におこ

なってきたので、そのように感じるようです。

身だしなみ一つとっても、細心の注意を払っ

ています。もちろん、厳しくするだけではい

けないので、職場の魅力を失わないよう、楽

しい雰囲気の現場にするようにも気をつけて

います。

（高橋）「浜北工場は熱い職場だ」とも言われ

ますね。とことんこだわるのも、この工場の

特徴かもしれないですね。「目配り、気配り、

思いやり」が私たちの共通の志です。

ヤマハ発動機株式会社
生産本部　製造統括部
浜北製造部長 /浜北工場長
石野	雅己	氏

ヤマハ発動機株式会社
生産本部　製造統括部
浜北製造部　
生産課　課長
池谷	達範	氏
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会社に根付く
改善活動

--- 上司や同僚のみなさんに伺います。御社

の業務内容について教えてください。

（石野）ヤマハ発動機はオートバイから始まっ

た会社ですが、ATV や PAS（電動アシスト

自転車）、船外機等多くの商品を販売してい

ます。多岐にわたる製品を販売していますが、

「移動」を提供する商品を多く扱っているの

が特徴です。私は、ヤマハ発動機は「移動す

る楽しさ」を提供している会社だと思ってお

ります。

--- 改善の取り組みや人財育成に対する方針

を教えてもらえますか？

（石野）昔から改善活動を奨励しており、社

員からの提案に対して、審査をして、その成

果に対して報償を授与する制度があります。

もちろん、報償が目的ではなく、社員全員が

改善提案に取り組むことがとても大事なこと

だと考えています。

この活動は年間を通じておこなっており、個

人や団体で優秀者を決めています。社内全体

の風土作りに重視し、「常に改善していく」

ことに社員全員が取り組めるようにしていま

す。

（池谷）人財育成については、ヤマハ発動機

には FC 会 (Foreman Circle）という会が

あります。これは他の会社にはない独自のも

のだと思うのですが、監督者同士で人財育成

について語る場です。この活動が我々の強み

になっています。

FC 会は 1971 年に発足したもので、ヤマ

ハ発動機全社で取り組んでいます。各グルー

プ単位で活動をおこない、一年間のテーマを

年初に掲げて、通期で活動をし、10 月には

最終報告をおこなっています。今回発表した

人財育成の内容も FC 会でのグループ活動が

元になっています。メインになるテーマは「人

財育成」と「安全活動」です。

--- 浜北工場の特徴は？

（石野）私は元々、浜北工場の製造技術で

19 年間働いていました。その後、インドネ

シアの工場に駐在していたんですけれども、

その工場では浜北工場が母体になってできた

部署と他の工場が母体になっている部署があ

り、それぞれの部署の性格が違っていました。

インドネシアの工場なのですけれども、どこ

が母体になったかで文化が違っているんで

す。海外工場にも、浜北工場の思想が受け継

がれているわけです。

（池谷）他の工場の方が来ると、「浜北工場に

入るときは緊張する」と言います。ピリッと

するみたいです。僕たちにはわからないので

すけれども、5S や安全活動を徹底的におこ

なってきたので、そのように感じるようです。

身だしなみ一つとっても、細心の注意を払っ

ています。もちろん、厳しくするだけではい

けないので、職場の魅力を失わないよう、楽

しい雰囲気の現場にするようにも気をつけて

います。

（高橋）「浜北工場は熱い職場だ」とも言われ

ますね。とことんこだわるのも、この工場の

特徴かもしれないですね。「目配り、気配り、

思いやり」が私たちの共通の志です。

ヤマハ発動機株式会社
生産本部　製造統括部
浜北製造部長 /浜北工場長
石野	雅己	氏
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生産課　課長
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この浜北工場はヤマハ発動機、発祥の地なの

で、その伝統や歴史を守っていく部分があり

ます。伝統として残していくことと、これか

らの時代に向けて変えていかなければいけな

い部分があると考えています。

--- 今回の受賞に対して、みなさんはどのよ

うな感想をお持ちですか？

（池谷）私たちの小集団活動は会社の方針に

沿っておこなっている活動ですが、今回、発

表した内容は FC会という監督者自らがテー

マを決めておこなっている活動から生まれた

ものです。「第一線監督者の集い」に参加さ

れている方のほとんどは監督者の方だと思い

ますが、同じ立場である人たちからその活動

が評価されたというのは、とても嬉しいこと

です。監督者が光を浴びる場面はあまりあり

ません。普段の仕事で、辛い思いをすること

がほとんどです。その中で、少しでも監督者

が注目される場があるのはとても良いことだ

と思います。

（石野）最近のものづくりは高度になってき

ています。従来の育成方法だけではなくて、

しっかりと、「武器を与えてあげる」育成を

するのはとても良いことだと思います。また、

技能だけではなく、心を鍛えることに注力し

てくれていることは心強く感じます。

私たちの活動は、すべて社内にあるデジタル・

サイネージで閲覧できるようにしていて、誰

でもモニターで見ることができます。

今回の発表を聞きながら、私自身も思うとこ

ろがありました。現場で働いている人が発表

できる場をさらに作りたいと感じました。

（池谷）工場には、技能を身につける環境は

既に整っています。しかし、心の部分は見え

にくいところで、しっかりとした仕組みにす

るまでまだ課題があります。これからは、狙っ

て人を育てる時代だと思います。

昔に比べて、工場に配属される社員がとても

少なくなりました。毎年、数人しか入りませ

ん。以前であれば、「彼は監督者向きだな」

と選ぶことができたわけですが、今は一人一

人の特性を見ながら、その人に合った教育を

することが求められています。逆に言えば、

一人一人に向き合えるチャンスだとも言えま

す。昔は、社員の数が多すぎて、とてもそん

なことはできませんでしたからね。これから

は監督者が現場の一人一人に向き合う時代だ

と思います。
ヤマハ発動機（株）浜北工場内にある石碑。「第一線監督者の集い」最優秀事例賞にはヤマハ発動機 杉山友男氏の
お名前をつけさせていただいています。

ヤマハ発動機（株）浜北工場から大会へ出場し、表彰された歴史
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この浜北工場はヤマハ発動機、発祥の地なの

で、その伝統や歴史を守っていく部分があり

ます。伝統として残していくことと、これか

らの時代に向けて変えていかなければいけな

い部分があると考えています。

--- 今回の受賞に対して、みなさんはどのよ

うな感想をお持ちですか？

（池谷）私たちの小集団活動は会社の方針に

沿っておこなっている活動ですが、今回、発

表した内容は FC会という監督者自らがテー

マを決めておこなっている活動から生まれた

ものです。「第一線監督者の集い」に参加さ

れている方のほとんどは監督者の方だと思い

ますが、同じ立場である人たちからその活動

が評価されたというのは、とても嬉しいこと

です。監督者が光を浴びる場面はあまりあり

ません。普段の仕事で、辛い思いをすること

がほとんどです。その中で、少しでも監督者

が注目される場があるのはとても良いことだ

と思います。

（石野）最近のものづくりは高度になってき

ています。従来の育成方法だけではなくて、

しっかりと、「武器を与えてあげる」育成を

するのはとても良いことだと思います。また、

技能だけではなく、心を鍛えることに注力し

てくれていることは心強く感じます。

私たちの活動は、すべて社内にあるデジタル・

サイネージで閲覧できるようにしていて、誰

でもモニターで見ることができます。

今回の発表を聞きながら、私自身も思うとこ

ろがありました。現場で働いている人が発表

できる場をさらに作りたいと感じました。

（池谷）工場には、技能を身につける環境は

既に整っています。しかし、心の部分は見え

にくいところで、しっかりとした仕組みにす

るまでまだ課題があります。これからは、狙っ

て人を育てる時代だと思います。

昔に比べて、工場に配属される社員がとても

少なくなりました。毎年、数人しか入りませ

ん。以前であれば、「彼は監督者向きだな」

と選ぶことができたわけですが、今は一人一

人の特性を見ながら、その人に合った教育を

することが求められています。逆に言えば、

一人一人に向き合えるチャンスだとも言えま

す。昔は、社員の数が多すぎて、とてもそん

なことはできませんでしたからね。これから

は監督者が現場の一人一人に向き合う時代だ

と思います。
ヤマハ発動機（株）浜北工場内にある石碑。「第一線監督者の集い」最優秀事例賞にはヤマハ発動機 杉山友男氏の
お名前をつけさせていただいています。

ヤマハ発動機（株）浜北工場から大会へ出場し、表彰された歴史

69



13 14

	 第 一 線 監 督 者 の 集 い ： 名 古 屋 　 最優秀事例賞　受賞インタビュー　 	 　 　 　 　 　

「監督者は楽しい仕事」

--- 最後に、「第一線監督者の集い」の良いと

ころを教えていただけますか？

（石野）他社さんから、弊社 FC会の活動を「非

常にユニークだ」とおっしゃっていただくの

ですが、社内にいると、ユニークだというの

がわからないんですね。「第一線監督者の集

い」に参加すると、他の会社さんの監督者が

どのような考えを持って、どのような活動を

しているかをベンチマークすることができる

んですね。その意味で、非常に有意義な大会

です。どのように仕事を進めていけば良いの

かを考えることができます。

発表にもあったように、私たちは人の心に着

眼していますが、それだけではなく技術的な

ことに注目している会社さんもあります。い

わゆる技能伝承ですね。この大会に参加する

と、「そういう考え方もあるんだな」と学ぶ

ことができます。

（足立）今回、高橋さんが最優秀事例賞を受

賞したことで「FC会の活動はこのまま真っ

直ぐ突き進んでいけば良いんだな」と確信を

持つことができました。

他の企業さんのお話を聞きながら、「やっぱ

り同じ課題を持っているんだな」「こういう

やり方もあるんだ」と自分たちの課題と照ら

し合わして考えることができました。他社さ

んの課題とその取り組みを聞ける良い場だと

感じました。私は2回目の参加ですが、今

回は傍聴者ではなく、資料作成者として参加

しましたので、余計に自社との比較をするこ

とができました。

（池谷）技能を身につけるカリキュラムはた

くさんあって、マニュアルもきっちりと揃っ

ていますが、監督者になった時に、どのよう

にすればよいかのマニュアルはありません。

ですから、監督者は「こういう風に作業者に

言ったけど、良かったのかな？」「こういう

風にもできたな」と不安に思います。そうい

う反省を日々繰り返すわけです。

「第一線監督者の集い」に参加すると、女性

へのアプローチや新しい職場での行動だった

り、普段は見えていないことについて学ぶこ

とができます。「こういうやり方があるのか」

と、監督者が悩んでいることに対してヒント

を与えてくれます。あとは、持ち帰って、自

分自身がどのようにするのか。それも自分で

自由に考えることができます。それが監督者

の楽しいところだと思います。「監督者は楽

しい仕事だ」と思える瞬間がこの大会にはあ

ります。

私たちはこの大会に監督者になる一歩手前の

リーダーを連れていっています。その理由は、

一線級でやっている人よりリーダーに発表を

見てもらって、監督者の苦しいところや良い

ところを理解してもらいたいと思っているか

らです。今はリーダーや監督者になりたいと

思う人が少なくなっています。「監督者にな

りたい！」と思ってもらえるように努力して

いるわけですが、「第一線監督者の集い」に

はそのヒントがあると思っています。これか

らも毎年、参加を続けていきます。

--- 本日は長時間に渡りお話いただき、あり

がとうございました。
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「監督者は楽しい仕事」

--- 最後に、「第一線監督者の集い」の良いと

ころを教えていただけますか？

（石野）他社さんから、弊社 FC会の活動を「非

常にユニークだ」とおっしゃっていただくの

ですが、社内にいると、ユニークだというの

がわからないんですね。「第一線監督者の集

い」に参加すると、他の会社さんの監督者が

どのような考えを持って、どのような活動を

しているかをベンチマークすることができる

んですね。その意味で、非常に有意義な大会

です。どのように仕事を進めていけば良いの

かを考えることができます。

発表にもあったように、私たちは人の心に着

眼していますが、それだけではなく技術的な

ことに注目している会社さんもあります。い

わゆる技能伝承ですね。この大会に参加する

と、「そういう考え方もあるんだな」と学ぶ

ことができます。

（足立）今回、高橋さんが最優秀事例賞を受

賞したことで「FC会の活動はこのまま真っ

直ぐ突き進んでいけば良いんだな」と確信を

持つことができました。

他の企業さんのお話を聞きながら、「やっぱ

り同じ課題を持っているんだな」「こういう

やり方もあるんだ」と自分たちの課題と照ら

し合わして考えることができました。他社さ

んの課題とその取り組みを聞ける良い場だと

感じました。私は2回目の参加ですが、今

回は傍聴者ではなく、資料作成者として参加

しましたので、余計に自社との比較をするこ

とができました。

（池谷）技能を身につけるカリキュラムはた

くさんあって、マニュアルもきっちりと揃っ

ていますが、監督者になった時に、どのよう

にすればよいかのマニュアルはありません。

ですから、監督者は「こういう風に作業者に

言ったけど、良かったのかな？」「こういう

風にもできたな」と不安に思います。そうい

う反省を日々繰り返すわけです。

「第一線監督者の集い」に参加すると、女性

へのアプローチや新しい職場での行動だった

り、普段は見えていないことについて学ぶこ

とができます。「こういうやり方があるのか」

と、監督者が悩んでいることに対してヒント

を与えてくれます。あとは、持ち帰って、自

分自身がどのようにするのか。それも自分で

自由に考えることができます。それが監督者

の楽しいところだと思います。「監督者は楽

しい仕事だ」と思える瞬間がこの大会にはあ

ります。

私たちはこの大会に監督者になる一歩手前の

リーダーを連れていっています。その理由は、

一線級でやっている人よりリーダーに発表を

見てもらって、監督者の苦しいところや良い

ところを理解してもらいたいと思っているか

らです。今はリーダーや監督者になりたいと

思う人が少なくなっています。「監督者にな

りたい！」と思ってもらえるように努力して

いるわけですが、「第一線監督者の集い」に

はそのヒントがあると思っています。これか

らも毎年、参加を続けていきます。

--- 本日は長時間に渡りお話いただき、あり

がとうございました。
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第一線監督者の集い：名古屋

コーディネーター

2020年1月16日（木）　15：30～16：30

（2020年1月現在・敬称略）

2020年1月17日（金）　15：30～16：30

特別講演の会場風景

特 別 講 演

特 別 講 演

㈱日本能率協会コンサルティング
　サプライチューン革新センター� センター長　茂 木 龍 哉

73

新幹線清掃チームの
　　　　　　働きがい改革

イマドキ若者世代の
　　　　　　効果的な叱り方

合同会社おもてなし創造カンパニー
� 代表　矢 部 輝 夫

株式会社エスケイケイ　サイコロジカル
� サイエンス�ラボラトリー
� 　エグゼクティブディレクター　加 藤 雅 章



1日目　1月16日（木）　活動事例発表者� （2020年1月現在・発表順・敬称略）

㈱豊田自動織機
　エンジン事業部　製造１部　製造室　加工2課

� 工長　今 村 善 英

アイシン精機㈱
　工機工場　技術開発グループ　工法革新課

� 職長　田 村 慎 哉

㈱鯖江村田製作所
　精密工作部　製造技術課

� マネージャー　谷 口 理 恵

第一線監督者の集い：名古屋

トヨタ紡織㈱
　高岡工場　品質管理部

� EX　田 村 利 恵

ダイキン工業㈱
　滋賀製造部　製造第２課

� 組長　左 山 裕 太

リコーインダストリー㈱
　生産管理センター　第一生産管理室　部品管理G

� 係長　太 田 宏 明

青森オリンパス㈱
　製造部製造ＥＴ１グループ処置具１３チーム

� チームリーダー　村 田 雄 一

ダイハツ工業㈱
　本社（池田）・京都工場　工務部（池田）生産管理室

� 職長　広 田 　 愛

最優秀事例賞�受賞企画委員会特別賞
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第一線監督者の集い：名古屋

2日目　1月17日（金）　活動事例発表者� （2020年1月現在・発表順・敬称略）

富士ゼロックスマニュファクチュアリング㈱
　鈴鹿事業所・第一製造部　製造グループ　Ｍ５チーム

� リーダー　村 田 春 樹

㈱ヤマハミュージックマニュファクチュアリング
　管弦打・デジタル生産部　部品生産グループ

� 職長　杉 野 　 健

アイシン・エィ・ダブリュ㈱
　生産技術本部　工具生技部　第2工具整備グループ　２係

� 工長　白 川 勝 義

大同特殊鋼㈱
　知多帯鋼工場　冷延室　製造係

� 工長　佐々木	 権

サンデン・オートモーティブコンポーネント㈱
　生産本部　八斗島工場　製造部　部品製造３課１係

� 係長　小久保	 幸 広

ヤマハ発動機㈱
　生産本部　製造統括部　浜北製造部　生産課　第１工区

� 工長　高 橋 伸 昌

日本ガイシ㈱
　電力事業本部　ガイシ事業部　知多工場　第1製造グループ　成形係

� 作業長　荒 川 　 徹

㈱デンソー
　試作部

� 係長　九 鬼 克 紀

最優秀事例賞�受賞

企画委員会特別賞
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第一線監督者の集い：名古屋

企画委員会特別賞

企 画
展 示

（右）青森オリンパス㈱
　製造部製造ＥＴ１グループ処置具１３チーム

� チームリーダー　村 田 雄 一

（右）日本ガイシ㈱
　電力事業本部　ガイシ事業部　知多工場　第1製造グループ　成形係

� 作業長　荒 川 　 徹

1日目　2020年1月16日（木） 2日目　2020年1月17日（金）

（2020年1月現在・敬称略）
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第38回　『第一線監督者の集い：名古屋』
� （敬称略・順不同）

企画委員会 委員一覧� 2019年12月現在

■委員長  ㈱豊田自動織機　コーポレート本部　人事部　主査� �������� 桑野　安史

■主  査  ㈱日本能率協会コンサルティング　サプライチェーン革新センター　センター長���� 茂木　龍哉

■アドバイザー  （元）大同特殊鋼㈱　技術企画部　技術企画室　主任部���� 家田　一美

■委  員
アイシン精機㈱　生産人材育成部　主担当� ������������������ 中野　一生
愛知製鋼㈱　品質保証部　TQM推進グループ　主査��������������� 余語　英俊
オリンパス㈱　人事部門　製造教育　マネージャー� �������������� 柴　　史也
キヤノン㈱　生産調査部　主幹������������������������ 山田　泰弘
㈱クボタ　KPS推進部　担当課長������������������������ 鈴木　誠二
グローリー㈱　本社工場　生産技術１部　主幹技師� �������������� 丹下　賢造
サンデン・アドバンステクノロジー㈱　技術・技能支援室������������ 飯島　　努
ダイキン工業㈱　滋賀製作所�空調生産本部　滋賀製造部長� ����������� 小倉　博敏
大同特殊鋼㈱　技術企画部　技術企画室　副主任部員� ������������� 木村　重利
ダイハツ工業㈱　本社（池田）・京都工場�池田製造部�部長� ����������� 満留　　寛
㈱デンソー　品質管理部　TQM推進室室長������������������� 伊藤　徹也
㈱東海理化　生産調査部　企画教育室　主担当員���������������� 豊田　智一
トヨタ自動車㈱　業務品質改善部　第２TQM室　主査�������������� 桜本　武正
トヨタ紡織㈱　生産調査部　主担当員� �������������������� 村上　　彰
日本ガイシ㈱　品質統括部　グループマネージャー� �������������� 川口　　定
パナソニック㈱　マニュファクチュアリングイノベーション本部　高度技能開発道場　道場長� � 永田　　達
富士ゼロックスマニュファクチュアリング㈱　製造管理部�物流グループ　グループ長���� 櫻木　善仁
㈱村田製作所　ものづくり強化推進部　マネージャー� ������������� 上田　邦彦
ヤマハ㈱　楽器・音響生産本部　企画管理部　管理グループ　主幹��������� 諸橋　　享
ヤマハ発動機㈱　生産管理部　部長� ��������������������� 田代　哲哉

■事務局
一般社団法人�日本能率協会　中部事務所　エキスパート������������ 久保田英揮
一般社団法人�日本能率協会　中部事務所　常任参与�������������� 藤川　博之
一般社団法人�日本能率協会　中部事務所　������������������ 高士　　大
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ものづくり現場リーダーの苦闘と喜びの奮闘記!!

生の声だから伝わる、学べる2日間!!

第38回
『第一線監督者の集い：名古屋』

最優秀事例賞（大野耐一・杉山友男賞）受賞

発表録
会期：2020年1月16日（木）～ 1月17日（金）
会場：愛知県産業労働センター（ウインクあいち）　大ホール
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【お問い合せ先】

＜中部事務所＞　 〒450-0002　名古屋市中村区名駅4丁目26番25号　メイフィス名駅ビル6階
TEL：052-581-3271

無断複製転載を禁ず

LIVE

第39回　『第一線監督者の集い：名古屋』　開催のご案内
〈会期〉　2021 年 3 月 18 日（木）・19 日（金）　開催予定

ホームページ：http://foreman.jp/nagoya/

http://foreman.jp/nagoya/
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