
質 を第一 とした企業経営に必要なマネ ジメン トツールの実践(品 質経営)

「QC的 ものの見方 ・考え方 と経営方針の展開」

総合理工学研究科 教授 岩崎 日出男

(東大阪モノづ くり専攻 品質経営分野担当)

1は じめ に

今 日,MOT教 育 と呼ばれている技術者へのマネジメン ト

センスを取 り入れた教育がわが国に導入 されてから10数 年

経過 している.そ れ以前は,工 学系大学院教育においては,

固有技術の習得に重点が置かれ,そ の技術をどのように経営

に生かすか とい うマネジメン トの教育は充分なカリキュラ

ムを揃えていなかった.実 社会においては,技 術をどのよう

に経営に活かすかが重要であり,その知識は大学院を修了し

てから企業内で習得するという役割になっている.

わが国の品質経営の歴史は1945年(昭 和20年)に 財団法

人 日本規格協会,1946年(昭 和21年)に 財団法人 日本科学

技術連盟が設立したときから始まったといえる.こ の間,両

団体は永年にわたってさまざまな品質経営教育を実施 し,日

本を代表する数多 くの企業の技術者達に,品質の重要性 と品

質が経営にもたらす効果について,まずは統計手法を中心に

生産現場での品質の確立に取 り組んできた.そ の後,大 学や

大学院のカリキュラムに統計的品質管理が取 り入れ られ,統

計学を中心とする教育が実施 されてきた.1970年 代か ら品

質を経営の柱 とす る品質経営の教育プログラムが財団法人

日本規格協会及び財団法人 日本科学技術連盟において実施

されてきた.こ れ ら教育カリキュラムは,時 代の変化に応 じ

て頻繁に改定 され,今 日,MOT教 育 と呼ばれている技術者

へのマネジメン トセンスを取 り入れた教育へ と展開され,多

くの技術者のマネジメン トセンスの要請に貢献 してきてい

る.

初期の品質管理は,製 品のできばえを検査を中心 とするチ

ェック評価で規格への合致度を保証するものであったが,品

質は工程で作るという考え方から,規 格,開 発,設 計段階で

顧客ニーズを満足させるマネジメン ト活動へ と展開してき

た.現 在 の 日本 の 品質 管 理 はTQM(TotalQuality

Management)と い う位置づけで経済界や産業界で認識され

ている.

近畿大学大学院東大阪モノづ くり専攻では,「統計工学特

論」,「 小規模生産品質経営特論」などが開講され,今 日の

企業を取 り巻 く環境の複雑化への対応に対 して,戦略的企業

経営の重要性を講義内容の柱 としてシラバスを構成 してい

る.こ の講義科 目の背景には,日 本の企業が,東 南アジ

アを中心に生産拠点は海外進出を目指 している今 日,日

本のものづ くりの将来を考えるとき,必 ず しも最適の選

択 とはいえないという考え方がある.日 本の産業構造は,

高付加価値商品の開発 と生産効率を中心に,人 を大切に

する経営スタンスが重要であることは変わらない.市 場

ニーズの把握から,製 品の企画開発,設 計,生 産,販 売,

サー ビスの一連の企業活動において,消 費者から信頼 さ

れ,受 け入れ られる品質 とサー ビスの提供は企業活動の

基本である.企 業の質,経 営の質,人 の質,製 品の質,

サービスの質な どを総合的に達成する品質管理活動が

重要な要件 となる.さ らに,学 習 ・教育 目標および到達

目標は,市場ニーズの把握から,製品の企画開発,設 計,

生産,販 売,サ ー ビスの一連の企業活動において,消 費

者から信頼 され,受 け入れ られる品質 とサー ビスの提供

は企業活動の基本であることを理解する必要があり,企

業の質,経 営の質,人 の質,製 品の質,サ ー ビスの質な

どを総合的に達成す る品質経営活動の理解を身に付け

るための教育を実践 している.こ れら授業概要 と学習 ・

教育 目的を達成するために,「QC的 ものの見方 ・考え方

と経営方針の展開」をセカン ドメジャー とした教育内容

について説明する.

2質 を第一 と考える人材育成の必要性

日本経済の発展において重要な役割を果たしてきた

「日本品質」の高水準化の実現の背景には,日 本企業の

社内人材育成システムの確立にある.「 日本品質」を支

える品質技術者は,長 期的な視野にたって育成され,そ

の成果は開発や生産現場で発生する種々問題に対 して

効果的かつ効率的な改善に寄与しなければならない.

品質経営教育は一見地味であ り目立たない教育対象

であるが,品 質経営教育への投資をケチると数年後には

必ずその反動が現れ大きな企業ダメージへ と連鎖する.

Fig.1は1985年 から3年 ごとにおける日本の教育訓練費

への投資の推移である.左側軸は従業員1人1ヶ.月 の平

均額であり右側軸は人件費に占める教育訓練費率であ
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る,残 念ながら,2008年 後半か らの世界同時不況か らのデ

ータは不明だが,教育訓練費に対する投資は景気の影響を大

きく受けているという実態に変わりはないだろう.特に製造

業における影響は顕著である.こ のデータは,一 般教育訓練

費であり,品質経営教育に関する投資比率はもっと思わしく

ない状況にあると推察できる.

品質は生産者 と消費者の約束であり,「 品質第一」の言葉

の背景には,「 品質は消費者 と生産者の共通語」であるとい

う重要な意味をもっている.

企業における生命線は,顧 客に対する品質の保証である.

品質保証活動の基本は,品質を第一 と考え行動できる人を育

てることからはじめなければならない.
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厚生労働省調査

Fig.1日 本 におけ る教育訓練費の推移

(出展:2007年 度 版 ものづ く り白書,経 済産業省 ・厚 生労

働省 ・文部科学省編,ぎ ょうせ い,p.185)

総合的品質経営(TQM)活 動において品質を保証すると

いうことは,大 切なお客様に満足 される製品やサー ビス,さ

らには仕事の質を提供することにより,安心 と信頼を絆 とし

た関係を築き上げることである.

すなわち,後工程やお客様を第一 とする品質保証の体制を

確立するためには,品 質技術を正 しく理解 し,実 践できる人

材の育成はなによりも大切だといえる.市場において評価 さ

れる品質やサー ビスを提供するためには,品質保証に対する

教育カリキュラムや時間に十分な投資が必要である.市場に

おいて品質問題を発生 してない状況は当たり前ではなく,品

質保証にかかわる多 くの人々による努力があっての成果で

ある.い くら優秀な人材であっても,適 材適所に配置 したか

といって,直 ちに品質を第一 と考える人材になるわけではな

い,人 は教育 し,や る気を起こさせ る,そ のためにも中長期

的経営戦略のもとで個人の能力を最大限発揮 させる人材を

育成するマネジメン トが重要である.特 に,品 質を正 しく理

解 し,品質を第一 と考え行動できる人材の育成を最優先する

必要がある.

このような人材を育成するための教育プログラムと

して,本GPプ ロジェクトの役割には大きなものがある.

すなわち,本 支援プロジェク トは,品 質立国日本の優位

性を維持するために必要不可欠な品質技術者の教育プ

ログラムといえる.

3企 業経営に必要な人材育成

品質を第一 と考える人材の育成方針 として,習 得すべ

き品質技術やそのための育成計画を中長期計画 として,

あるべき姿とその方策 を具体的に設定することが大切

である.こ れ らをもとに,部 門別,個 人別に育成計画の

マスタープランを作成する.下 記のような活動項 目が中

長期的な人材育成 として必要な内容 となる.

1)品 質技術 ・技能を持つ人材育成の経営理念 ・方針の

明確化

2)中 長期方針から具体的な個人別の品質技術育成計画

への展開

3)品 質技術 ・技能の習得者に対する処遇システム

4)品 質技術の時代の変化を先取 りした教育体系の構築

5)体 系立てた品質技術の集合教育 とOJT教 育の充実

6)品 質技術 ・技能マ ップに基づ く階層別 ・体系別育成

計画

7)品 質技術 ・技能の習得 と個人のキャリアデザインの

融合

経営方針にもとついた人材の育成には,長 期的な視野

での人材教育戦略の策定 とそれを実施する全社的な体

系化を必要 とする.

経営理念 として企業の中で働 く人の大切さが強調 さ

れ,ど のような人材を望んでいるのか,ど のような人材

を育てたいのかを明確に表現する必要がある.こ の人材

ビジョンを受けて,中期人材計画を設定する.このとき,

品質保証が確実に実施できる品質技術に関する人材育

成計画をも明確にした中長期計画を策定する必要があ

り,人 事部門と品質保証主管部門が一体となって,部

門・個人育成まで詳細な計画を立案することが大切であ

る.

ここでい う品質技術は大きく3つ の能力に分類 され

る.

すなわち,

品質技術要素=全 社品質管理推進能力+品 質保証シ

ステム運用能力+品 質問題解決能力

である.

1)全 社品質管理推進に関する能力

品質管理を推進するには,品 質管理部門や品質保証部

門の業務を実践するだけではうまく進まない.経 営 トッ

プは適切な品質方針を設定 し,し くみによって各部門に

品質方針をブレークダウンしなければならない.こ の品



質方針の策定には経営企画部門やTQM推 進部門が 自社の実

績,市 場環境,競 合企業の動向を分析 して的確な情報を把握

することが重要 となる.こ こでの品質技術 とは

・品質方針策定の技術

・TQM推 進の技術

・QCサ ークル推進の技術

・品質を軸とした部門間調整の技術

などが含まれる.

2)品 質保証システムの運用能力

品質の良し悪 しは市場が評価するものである.したがって,

市場の声を正 しく反映した品質保証のしくみの運用が大切

である.こ こでの品質技術 とは,

・市場ニーズの把握技術

・品質情報システムのIT

・品質保証運用の技術

・要求品質を仕様化できる技術

・品質評価技術

・設計品質確保の技術

・量産化品質確保技術

・検査の設計技術

・協力会社の品質確保技術

・固有技術を活用できる管理技術

・マネジメントのしくみ運用の技術

などが含まれる.

3)品 質問題解決に必要な能力

品質を改善する行為は永遠の活動である.品質の改善は終

わりなき活動であり,継 続的改善 といわれる所以でもある.

品質問題は完全になくなるわけではない.時 として発生する

問題を効率的,効果的に問題解決 していかなければならない.

ここでの品質技術 とは,

・統計的解析技術

・品質データ収集技術

・問題解決に必要な解析技術

・標準化 ・マニュアル化技術

・余寿命診断および予測の技術

・故障解析 ・信頼性技術

・トラブル未然防止の技術

・設備保全 ・設備劣化診断技術

・市場 トラブル対応技術

などがその分類に属する.

以上の3っ の能力が品質管理を進める上で重要 となり,そ

れ らが総合 されたものとして,品質技術要素 と定義づけられ

る.品 質を第一 とする人材を育てることは,こ れ ら3つ の能

力をバランスよく教育 していかなければならない.部 門,職

種,職 位,将 来の配属部門などを考慮 した育成対象の人材を

適切に選定 して,社 内教育,社 外教育,部 内OJTな どによ

る計画的な教育プログラムを実践する必要がある.

4セ カン ドメジャー科 目rQC的 ものの見

方 ・考 え方 と経営方針 の展 開」に おけるマ ネ

ジメ ン ト教 育

ISOを 始めとす る品質を中核 としたマネジメン トの

理解は,方 針管理のしくみ,品 質保証体系のしくみ と科

学的問題解決法にもとつ く品質改善の知識を身に付け

る必要がある.そ こで,東 大阪モノづ くり専攻ではセカ

ン ドメジャー科 目としてrQC的 ものの見方 ・考え方 と

経営方針の展開」を開講することとした.従 来の品質管

理の講義は,統 計理論,統 計的方法,管 理図,抜 取検査

法などが中心であり,マネジメン トに関する内容はほと

んど講義 されていなかった.JABEE認 定に向けて,従

来の統計を中心 としたカ リキュラムから手法の重複を

避け融合化を図 り,ISO品 質認証システム,バ ランス

ト・スコアカー ド,デ ザインレビュー,方 針管理システ

ムなどを取 り入れたマネジメン トシステムの講義内容

へ と変革を図った.そ れは,「 モノづくり技術者 ・スタ

ッフを対象 として,品 質管理の要素技術に関する領域を

カバーする講義,演 習,討 論,レ ポー トを通 して,品 質

管理技術に関する深い知識 と高い応用力の習得のため

の機会を提供するMOT科 目を意識 したものである.

本講義内容を以下に説明する.

1)「QC的 ものの見方 ・考え方」

モノづ くり技術者は,以 下に記述するQC的 ものの見

方 ・考え方を基本とする知識と行動が必要である.す な

わち,「すべての人が」,「全ての部門で」,「すべての階

層で」正 しいマネジメン トの考え方にもとついてそれぞ

れの役割を果たさなければならない.本 プロジェク トで

は,企 業での改善事例をもとにQC的 なものの見方 と考

え方のシミュレーションを実施する.

(1)ク ォリティ第一

一般にQ(Quality) ,c(cost),D(Delivery)と 表現 し,生

産やサー ビスの活動に於いてその重要性が強調 されて

いる.と ころで,Cす なわちコス トは生産者又はサー ビ

スを提供す る側か らみた評価であって決 して消費者や

お客様側からの尺度ではない.す なわち,あ る商品を購

入 しようとする消費者はその商品がどれくらいのコス

トで生産 されているのかには関心がなく,い くらで売 ら

れているかに興味がある.当 然コス トは価格に反映 され

るとい う論理は理解できても消費者の立場は購入時の

価格で評価 している.ま た,Dす なわち納期や数量にお

いても消費者やお客様側の尺度と言 うよりは生産者側

の尺度 といえる.

お客様側ではその商品の有用性や便益性を重視する

であろう.一 方,Qす なわちクォリティは当然のごとく

生産者 と消費者両者にとって共通語であり,いずれの立

場においても最重要な尺度 といえる.し かも,そ の尺度
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の決定権は消費者やお客様側にある.こ の考え方は,消 費者

指向とも言われている.

以上のことより,生 産やサー ビスの活動に於いては,常 に

消費者やお客様の立場に立ったクォリティを第一に考えた

行動が最優先 されるべきである.す なわち,ク ォリティ第一

とは 「常に消費者の立場に立ったクォリティを第一と考え,

使用時に於いて満足され魅力を感 じてもらえる商品やサー

ビスを提供することを目的とする経営活動のことである」

(2)PDCAの サイクル

1.3節 で述べたPDCAの サイクルはマネジメン トの考え

方の基本である.す なわち 「PLAN(計 画)」,「DO(実 施)」,

「CHECK(検 討)」,「ACT(処 置)」 とい う行動は,わ れわれ

の日常の全ての仕事を遂行する場面に適用できる.マネジメ

ン トとは仕事の結果がね らいどお りに達成されるための行

動を意味するものであるから,こ のPDCAの サイクルを確

実に回すことがマネジメン トの質を高めることになる.

(3)重 点指向

日常の仕事を進めていく中で,我 々の身の回りには多 くの

問題がある.し かし,こ れ らの問題を解決 してい くためには

多 くの費用や時間さらには人的な問題が必要 となる.こ のよ

うに限られた制約の中で最 も効率よくかつ効果的に改善す

るためには,す べての問題を同時に取 り上げるよりは,重 要

な問題 を絞 り込み最も効果の期待できるものから順次取 り

組むべきである.ま た,取 り上げた問題には数多 くの原因が

影響 しているがそれ らの原因全てに手を打つことは不可能

でもあり,ま た効率的でもない.し たがって,多 くの原因の

中から結果に大きな影響を与えている重要要因を抽出し,そ

の要因に対 して徹底的に改善策を展開す ることがより大き

な成果が期待できる.言 い換えれば,パ レー トの原則を忠実

に実行することがより早 く,よ り効率的に問題点を改善でき

るという考え方である.

(4)プ ロセス ・マネジメン ト

クォ リティマネジメン ト活動は先にも述べたよ うにいい

結果を継続的に出し続けるための しくみの定着をねらい と

している.そ のためには,仕 事のや り方を改善 しアウトプッ

トを確実なものにしていく必要がある.や やもすると,結 果

を急 ぐあまり仕事の手順がみだれたり,個人の思いこみによ

る勝手な判断で行動をとる場合がある.こ のようなとき,瞬

間的に見かけ上満足のいく結果が得 られることもあるが,決

して長期的にそれ らが持続することは保証 されない.いい結

果を継続的に出し続けるためには,い いプロセスすなわち,

いい仕事のや り方が定着 しなければならない.こ のような考

え方からプロセスでマネジメン トするとい う考え方の重要

性が言われてきている.一 般にプロセスとい う言葉は工程,

過程などの意味合いが強いが,も っと広 く仕事のや り方やそ

の考え方をも含めてプロセス・マネジメン トの大切 さを強調

している.

(5)後 工程はお客様

自分の仕事の結果(ア ウ トプッ ト)は次工程の仕事の

インプットとなっているはずである.そ の次工程の仕事

のアウ トプッ トはその次の工程のインプッ トになって

いるはずである.こ のように考えると,自 分の仕事の結

果はその後の全てに大きな影響を与えていることにな

る.し たがって,後 工程がいい仕事ができるためにも前

工程は後工程の要求を正 しく把握する必要がある.「 自

分は一生懸命 に仕事を しているだから後工程は十分満

足 しているはずである」とい う考え方は正しくない.一

般にそのような考え方を"プ ロダク ト・アウ ト"といい,

生産者中心の考え方として好ましくないとされている.

それに対 して,後 工程やお客様の立場に立って要求 され

ている品質や仕事の結果を提供 していく考え方を"マ ー

ケット・イン"と いい,使 う側の立場で仕事をすること

をいう.

つま り自分たちの仕事の評価は後工程が行 うとい う

考え方を全ての工程が共有す ることで質の高い仕事や

マネジメン トが可能 となる.

(6)事 実によるマネジメン ト

問題解決においては過去の経験や知識 は重要な要素

である.知 識や経験なくして的確な対策は打てない.し

かし,問 題の背景は常に変化している,過 去の状況が今

も同じ場面 とは限らない.そ こで,現 象を的確に把握し,

真の原因がどこにあるかを正 しく追究するためには抽

象的な表現や勘ではなく,データを駆使することが重要

となる.事 実によるマネジメン トとは,勘 や経験のみに

頼るのではなく,事実を的確に表すデータを多用 して判

断を誤 らない行動をとるマネジメン トをいう.そ のため

にもデータを正 しく解析するQC手 法の適用は非常に重

要である.

(7)ば らつきのマネジメン ト

データを解析するとき,そ のデータの中心の位置を示

す平均値の計算は一般によく行 う.データの中心がどの

程度であるかは重要な評価の基準であり,今後の対策に

大きな情報をもたらす.し かし,そ れ以上にデータのば

らつきを把握することは重要である.た とえば,あ る品

質特性に対 して両側規格が与えられているとき,工 程で

作 られる品質特性を規格の中心に調整することはさほ

ど困難なことはない.し かし,品 質特性のばらつきが両

側規格をはずれるとき,そ のばらつきを小 さくして規格

内に納めることは平均値を移動させるよりはるかに困

難である.

ばらつきの小さい特性 は品質が安定 した状態である

と判定できる.こ のような品質がつ くりこめる工程を確

立することが理想である.そ のためには品質特性のばら

つきを小 さくすることが最重要であるとい う考え方を

ばらつきのマネジメン トといっている.

(8)再 発防止
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仕事の失敗や,ラ インにおける不良の発生,市 場からのク

レームな ど日常の業務における問題はいつでも発生する可

能性は存在 している.ト ラブルは発生 させないことが理想で

はあるが,現 実は仕事の環境が変わったり,不 注意や設備の

故障などにより発生する.こ のような トラブルが発生すれば

手直 しや不具合品を除去 しなければならない.こ こで注意す

べきことは,発見 した不良品の手直 しや仕事のや り直 しを行

うことがマネジメン トではない.それ らの原因となっている

作業標準や作業方法などを見直 して二度 と トラブルの発生

しない対策を講 じることである.す なわち,問 題(ト ラブル)

が発生 したとき工程や仕事のや り方を調査 し,その原因を取

り除き,二 度と同 じ原因で問題(ト ラブル)が 発生 しないよ

うな対策を仕事のや り方(シ ステム)と して対策を実施する

ことである.当 然,問 題が発生したときは,速 やかにその被

害を最小限にくいとめるための応急対策 も重要な処置であ

る.

(9)標 準化

標準化 とは,仕事のや り方について現在の技術 レベルで最

良のアウトプットが保証 される方法を基準化 し,そのしくみ

を運営する活動を意味する.当 然 しくみの中には,製 品の規

格や設計方法,製 造方法なども含まれる.

ここで大切なのは,標準化することによって最良の結果が

保証 されるしくみであり,単なるマニュアルではない とい う

ことである.QC的 問題解決の手順,あ るいはQCス トー リと

呼ばれている改善活動のステ ップにおいて,標準化は目標に

対す る達成が確認 された次のステ ップとして位置づけ られ

ている.すなわち,標 準化は改善活動を前提条件 としている.

2)「 経営方針の戦略的展開」

本テーマは,企業における中長期経営計画に基づ く年度方

針の展開に焦点を当てた実践的マネジメン トツールの理解

をね らいとしている,方 針管理とは 「企業組織において,経

営 目的を達成するための手段 として制定された中・長期経営

計画,あ るいは年度経営方針を体系的に達成するための全て

の活動」と定義される.あ る事務用品製造販売メーカーを例

に,会 議用テーブル,コ ンピュータデスク,パ ーテション,

コンピュータチェア,書類ロッカーなどを主力営業品目とし

た経営戦略の立案から具体的な重点方策への展開をケース

スタディとした演習を実施 している.

方針管理は,PDCAの サイクルを確実に回すことが大切で

ある.

P:方針の策定(計 画)

D:計画 どお りの行動(実 行)

C:計画との差異を把握(検 討)

A:目標 どお りの結果が得 られなければその原因を明 らか

にして,計 画の修正や方策の見直 しを行い しくみの改善(処

置)

このPDCAサ イクルを1年 の期間で どのように展開か ら

実施,評 価そ して次年度へつなげていくのか,特 に方針のブ

レー クダ ウンを中心 に実施 した.

本 講義 に用 いたパ ワー ポイ ン トの一部 を示す.
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(2) Structure of Cross-Functional Management 
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[Context 3]: The Osaka Branch's operating results for last year were 
          good for computer-related products. However, they 

         were poor for office fixtures such as bookshelves, 
         conference desks, partition boards, and lockers. It had 

         an 18% share of the market in the Osaka area. 
Last year, its operating results were as follows:

Sales target Actual sales Achievement rate

First Sales Section
Second Sales Section

 ¥23 bill.
 ¥16  hill.

 ¥20

 ¥17

bill. 87%
bill. 106%

Osaka Branch  ¥39 bill. bill.  95%

Profit target Actual profit Achievement  rate

First Sales Section
Second Sales Section

 ¥2  bill.
 ¥1.4 bill.

 Y1  7 bill.
 ¥0.7 bill.

85%
50%

Osaka Branch  ¥3.4 bill.  ¥2.4  bill. 70%

Sales of new products

Sales target Actual sales Achievement rate

First  Sales Section
Second  Sales Section

 V2.8  bill.
 V1.2  bill.

 VI  7  bill.
 ¥0 .8  bill.

 61%
67%

Osaka Branch  V4.0  bill.  ¥2.5  hill. 63%

Number of market 
  complaints

 Number of new 
customers acquired

Target Actual

First Sales Section
Second Sales Section

50

 50

75

45

Osaka Branch  100  12(1

Target Actual

50

40

70

40

90 110

Last year's sales target and actual result for each product line

First  Sales
Section

Second  Sales
Section

Osaka Branch

Computer desk Target
 Actual

 100
 82

38
54

 138
136

Computer chair Target

 Actual

60

70

80

90

 140

 160

Conference desk Target
 Actual

30 25
15

55

Partition  hoard Target
 Actual

 15
8

5
3

20

 Bookshelf, Locker Target
 Actual

25
20

12
8

37

5ま とめ

モノづ くり技術者が,市 場において評価 される品質の

確立とその品質を達成するためのマネジメン トの知識

を習得することは必須条件である.こ のような能力を持

った技術者育成が工学系大学院の修了者 にますます重

要な要素 となる。

企業の体質を変えていくのは,経 営 トップをはじめと

した社員一人ひ とりの自己変革が基盤である.こ の自己

変革は上からの強制ではなく,一人ひ とりが目的意識に

目覚めて初めて可能 となる.品 質を良くしたいという気

持ちは全員が持っているがそれを実現するのはそ う単

純ではない.正 しい品質に対する考え方 とその方法論を

実践するためには,全 社をあげて組織的に取 り組まなけ

ればならない.教 育訓練で身に付けた品質技術の多 くの

知識を自らの現場で実践 し,そ の結果を反省 して新たな

改善活動へ と展開してい く地道な努力が必要なのであ

る.

品質を第一 と考える技術者の育成において,本 プロジ

ェク トのセカン ドメジャー科 目は重要な役割を持って

いる.品 質を第一 とする人材育成へ大きく貢献 した科 目

であると再認識 したい.

近畿大学大学院総合理工学研究科東大阪モノづくり

専攻の学生たちが,社 会で活躍 していくものづ くり技術



者 として本プロジェク ト「東大阪モノづ くりイノベーション

プログラム(大 学院GP)」 のね らいの一つである技術マネジ

メン トの教育を身に付ける一助になれば幸いである.そ のた

めにもMOT能 力を支援する教育プログラムの開発をさらに

加速 させる必要がある.これか らの技術者育成プログラムの

開発を中・長期的な視点で取 り組むことが大学院教育の社会

に対する責任 といえる.
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