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日本の『モノ創り』経営
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主要商品のグローバル生産動向

主要商品事業の方向性
■新興国二輪車
　・2010年　656万台
　・2011年　690万台
　・201X年　1000万台
　　重点成長市場への積極的投資：
　　ｲﾝﾄﾞﾈｼｱ・ｲﾝﾄﾞ・ﾍﾞﾄﾅﾑ・ﾌﾞﾗｼﾞﾙ等
■先進国二輪車
　・2010年　18万台
　・2011年　16万台
　・201X年　20+万台
　　構造改革・新機種開発等『復活』へ準備
■船外機（日本生産）
　・2010年　29万台（24万台）
　・2011年　31万台（26万台）
　・201X年　40万台
　　継続的な商品競争力強化・販売政策展開
■事業拡大分野
　・日本生産　IM、SPV（PAS・電動二輪車）
　・中国生産　発電機、SPV（電動自転車）
　・北米生産　RV、WV

グローバル生産規模
（主要商品総数）

※IM：ｲﾝﾃﾘｼﾞｪﾝﾄﾏｼﾅﾘｰ（表面実装機・産業用ﾛﾎﾞｯﾄ等）　SPV：ｽﾏｰﾄﾊﾟﾜｰﾋﾞｰｸﾙ　RV：ﾚｸﾘｴｰｼｮﾅﾙﾋﾞｰｸﾙ　WV：ｳｫｰﾀｰﾋﾞｰｸﾙ　



日本の『モノ創り』経営　～３つの課題　

構造改革 （『規模依存型』から『損益分岐点型』経営へ）

経営基盤変革 （超円高への対応）

ＢＣＰ （新たな脅威へのそなえ）

Ｍ８地震 ⇒ ３連動地震・津波・液状化・原発　

・被害想定の見直し　　被害規模、事業影響

・事業継続計画策定　　優先順位、供給・生産途絶回避、本社機能バックアップ

目標損益分岐点 ： 二輪車２０万台・船外機２３万台・ATV１０万台

・生産体制再編成　１２工場２５ユニット　⇒　７工場１４ユニット

・コストダウン　　　　　目標７５０億円

・組織改革　　　　　 人員削減完了、間接業務改革を継続する

従来目標「ドル８０円・ユーロ１０５円で採算」の見極め

（短期）　事業コスト低減

（中期）　生産規模確保（損益分岐点台数＋α）

（長期）　本社機能（開発・生産・間接）の高付加価値化



構造改革 ：生産体制再編成　

目標
本社 『二輪車２０万台・船外機２３万台』で採算
・部品製造集約、組立一貫化、製造マネジメント統合
・１２工場・２５ユニット　⇒　７工場・１４ユニット

進捗状況
８月末現在　１０工場・１８ユニット

活動内容

・福田工場、掛川北工場 ：整理統合・閉鎖

・四輪バギー ： アトランタ移管

・二輪エンジン組立 ：本社移管（車体・エンジン一貫化）

・部品製造等 ：集約



構造改革 ： コストダウン

目標
グローバル・コストダウン　累計７５０億円（２０１２年）

※ＣＥ（ｺﾝｶﾚﾝﾄｴﾝｼﾞﾆｱ）活動：開発・調達・生産が一体となったコストダウン活動　　

※理論値生産：生産工程の作業を価値・無価値に分け、限りなく価値作業の比率を高めていく活動

※ＶＡ（ﾊﾞﾘｭｰｱﾅﾘｼｽ）活動：仕入先による仕様・材料・工法を見直したコストダウン提案　

進捗状況
２０１１年（上期）　７７％・５８０億円

活動内容

製造・調達・技術＋取引先一体の『モノ創り調達』を

国内及び海外各地域（アセアン・インド・中国等）で展開する

・ＣＥ活動 ： 新興国導入モデルへの展開

・ＶＡ活動 ： 取引先からのコストダウン提案定着

・理論値生産活動 ： 生産性向上+在庫削減+投資抑制



経営基盤変革 ：本社機能の高付加価値化（開発）　

目指す姿　

本社　・技術戦略領域 （ｺｱ技術・先行技術開発等）

　　　　・基盤技術領域 （基本要素技術・技術ｲﾝﾌﾗ等）

海外　・商品開発領域 （市場ﾃｲｽﾄ・ｺｽﾄ・鮮度つくり込み）

プラットフォーム
（ｴﾝｼﾞﾝ・ﾌﾚｰﾑ）

プラットフォーム
（ｴﾝｼﾞﾝ・ﾌﾚｰﾑ）

A B C Ｄ
外観・機能を変更 外観変更のみ カラーリングなどの　

小変更
ﾊﾞﾘｴｰｼｮﾝの基礎と

なる事を念頭に開発

ＰＦ応用モデルﾌﾟﾗｯﾄﾌｫｰﾑ（PF）
開発モデル

技術・戦略領域 商品開発領域

バ
リ
エ
ー
シ
ョ
ン

排気系
サス等

ライト
シート等

外装
パーツ

進捗状況
詳細業務・投資計画等
作業中



ＢＣＰ （新たな脅威へのそなえ）

進捗状況
２０１１年末　完了予定　

目指す姿
優先事業・業務の早期復旧対策案策定及び実行

活動内容
被害想定見直し

　①東海地震第３次想定⇒３連動地震・津波・液状化・原発

　②人的・物的被害⇒ （＋）物流ＳＣＭ途絶・本社機能停止

事業継続計画策定

　①事業・業務の優先順位付け

　②供給・生産途絶回避（部品工程標準化、調達先分散化等）

　③本社機能バックアップ体制



日本の『モノ創り』経営　～グローバル生産体制の中で　

＊成長＊成長戦略：戦略：３つ３つのの領域での成長を創造領域での成長を創造　　①「①「豊かな豊かな生活」生活」　　②「②「楽しい楽しい移動」移動」 ③③ 「人・地球・社会にやさしい知的「人・地球・社会にやさしい知的技術」技術」

①既存事業におけるマザー機能
　・『モノ創り』モデル進化
　　（製造・調達・技術＋取引先）
　・技術戦略、基盤技術開発
　・グローバル『人』づくり
②新規事業（成長戦略）に向けた研究開発

既存・新規事業の成長ドライバー
・『モノ創り』モデル適合展開
　（製造・調達・技術＋取引先）
・商品開発
　（市場ﾃｲｽﾄ・ｺｽﾄ・鮮度つくり込み）
・ローカル『人』づくり

日本

海外



工場コンセプトのご紹介

「二輪車組立工程」



マザー機能マザー機能マザー機能

国内製造国内製造国内製造 海外製造海外製造海外製造

一定量の一定量の生産規模生産規模を確保する中でを確保する中で
調達との協業調達との協業でで原価を低減原価を低減するする

次第に次第に多種少量化多種少量化へ変化する中、へ変化する中、
海外人財を活用海外人財を活用し、し、製造技術の現地化製造技術の現地化をを
促進する促進する

人財育成人財育成を進めながら、を進めながら、
新技術ﾃｰﾏの量産化スピードＵＰ新技術ﾃｰﾏの量産化スピードＵＰでで
原価低減と原価低減とモノ創り基盤の強化モノ創り基盤の強化を図るを図る

生産本部の役割



損益分岐点経営損益分岐点経営損益分岐点経営

理論値生産理論値生産理論値生産全数良品工程全数良品工程全数良品工程

人財育成人財育成人財育成

スリムスリム な工場、な工場、シンプルシンプルな運営、な運営、ﾌﾟﾛﾌｪｯｼｮﾅﾙﾌﾟﾛﾌｪｯｼｮﾅﾙな集団な集団

モノ創りの目指す姿



積上げ式思考積上げ式思考 絶対値思考絶対値思考

ロスロスをを見る見る～～ﾛｽの引き算ﾛｽの引き算 理論値を見る理論値を見る～～ﾛｽの足し算ﾛｽの足し算

現状現状

理想理想

ｷﾞｬｯﾌﾟｷﾞｬｯﾌﾟ

従来のﾍﾞｸﾄﾙ従来のﾍﾞｸﾄﾙ

現状値現状値

ﾛｽﾛｽ

ﾛｽﾛｽ

現状値現状値

理論値理論値

ﾛｽﾛｽ

出来た姿出来た姿 ありたい姿ありたい姿

本質機能本質機能

制約条件制約条件
前提条件前提条件

従来型生産従来型生産 理論値生産理論値生産

絶対値思考絶対値思考でで理論値理論値を見て、を見て、全体最適全体最適の継続改善を行うの継続改善を行う

理論値生産とは



●

●森町

福田

●新居

倉松

浜松

袋井南

ＧＣ／ＰＰ
開発・製造掛川

●袋井

中瀬

浜北

磐田南

●本社

開 発
海外生産
用部品

樹脂部品鉄部品
アルミ部

品
エンジン
組立

車体部品車体組立

完了

完了

推進中 完了 完了

推進中

推進中

推進中

推進中

完了 完了

推進中

完了

完了

完了

推進中

推進中

完了

対象事業

特 機マリン二輪車 統合集約

整理

● 存続

YMPC北工場
（2011年初閉鎖）

ﾄｯﾌﾟｶｳﾙ集約
（2009年）

CKD梱包集約
（2009年）●

●森町

福田

●新居

倉松

浜松

袋井南

ＧＣ／ＰＰ
開発・製造掛川

●袋井

中瀬

浜北

磐田南

●本社

開 発
海外生産
用部品

樹脂部品鉄部品
アルミ部

品
エンジン
組立

車体部品車体組立

完了

完了

完了 完了 完了

完了

推進中

推進中

推進中

完了 完了

完了

完了

完了

完了

完了

推進中

完了

12工場・25ユニット体制　　　　10工場・18ユニット体制　　　　7工場・14ユニット体制

2011年末時点

推進中

推進中

推進中

推進中

完了

完了

掛川
北工場

MC組立統合完了
（2011年）

SMBﾌﾚｰﾑ移管完了
（2011年）

H/C集約
（2013年）

ｸﾗﾝｸ・
ﾍﾞﾍﾞﾙ集約
（2012年）

●

●森町

福田

●新居

倉松

浜松

袋井南

ＧＣ／ＰＰ
開発・製造掛川

●袋井

中瀬

浜北

磐田南

●本社

開 発
海外生産
用部品

樹脂部品鉄部品
アルミ部

品
エンジン
組立

車体部品車体組立

完了

完了

完了 完了 完了

完了

完了

完了

掛川
北工場

12工場・25ユニット体制　　　　10工場・18ユニット体制　　　　7工場・14ユニット体制

最終目標201１年末時点

二輪車組立統合完了
（2011年8月）

国内生産体制再編　進捗

完了



統合化

ｴﾝｼﾞﾝ・車体統合ﾗｲﾝで整流

ぎりぎり生産能力

工場の分散（ｴﾝｼﾞﾝ工場・車体工場）

2工場

多ﾗｲﾝで乱流

余剰能力

1工場

ライン数7割削減

統合前統合前 統合結果統合結果

二輪車組立統合化の要点

現在の現在の需要規模需要規模に合わせ、に合わせ、工場・ライン工場・ラインをを集約・統合集約・統合



組
立

工
数

生産台数

海外生産領域

生産規模・組立工数に応じて　「生産規模・組立工数に応じて　「33種類」の生産方式から選択種類」の生産方式から選択

①分業流れﾗｲﾝ
②セル
　生産

③大型少量
　　ショートライン

二輪車組立　生産方式



価値作業価値作業にこだわるにこだわる世界標準組立ﾗｲﾝ（ﾏｻﾞｰﾗｲﾝ）世界標準組立ﾗｲﾝ（ﾏｻﾞｰﾗｲﾝ）

◆付加価値を生む価値作業を定義し、理論値で作業工数を設定◆付加価値を生む価値作業を定義し、理論値で作業工数を設定

◆部品を配膳（キット化）し、品質向上と生産性向上を実現◆部品を配膳（キット化）し、品質向上と生産性向上を実現

①分業流れライン

◆インドネシア・ベトナムへも展開済み◆インドネシア・ベトナムへも展開済み
振り向き作業ゼロのライン部品配膳（キット）方式



小型少量ﾓﾃﾞﾙ小型少量ﾓﾃﾞﾙをを22人で組み上げる人で組み上げるセル生産セル生産

◆少量ﾓﾃﾞﾙを量産ﾗｲﾝからはずし、量産ﾗｲﾝの生産性を保つ

◆作業指示ｼｽﾃﾑで、締付、作業順序の保証

◆1人でｴﾝｼﾞﾝ・車体を組み上げることが出来る、匠人財育成

電動ｽｸｰﾀは女性で組み上げる全部品キットにより作業忘れ防止

②セル生産



大型少量ﾓﾃﾞﾙ大型少量ﾓﾃﾞﾙをを11台からでも組み立てる台からでも組み立てるｼｮｰﾄﾗｲﾝｼｮｰﾄﾗｲﾝ

◆少量ﾓﾃﾞﾙを量産ﾗｲﾝからはずし、量産ﾗｲﾝの生産性を保つ

◆2人ﾍﾟｱ・5組で10人のショートライン

自動搬送車（AGV)を使って組立2人ﾍﾟｱでﾓｼﾞｭｰﾙ（かたまり）単位に組立

◆セル生産では、組立時間が長い・部品が多いﾓﾃﾞﾙを組立

③大型少量ショートライン



人

▲▲2323％％

▲▲3737％％の統合効果を最終目標に活動中の統合効果を最終目標に活動中

統合前統合前

減産による
人員減

現在現在

▲▲1414％％

最終目標最終目標

▲▲3131％％

統合化効果
更なる

理論値生産活動

二輪車組立統合化　人員効果




