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Application of SECI Model to Roziura Network in Agile Manufacturing 
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 S company carries out the research with Kinki University regarding with deployment and production of new product 

using Roziura network between small and medium enterprises. 

 This paper describes that various industry medium-sized and small companies accumulate in area surround S 

manufacturer in Higashiosaka with cooperation. This paper discusses how to construct Roziura network between 

medium-sized and small companies in Higashiosaka and make the most of it. Also, Roziura network in Development 

of product compares with conventional subcontracted business. In order to evaluate this method, SECI model proposed 

by Nonaka are applied to Roziura network between small and medium enterprises. 
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2ア ジヤイル生産システム

2.1C田,SISか らアジャイル生産システム

生産 システムは過去に出現 した生産 システムの影響を

受けるが対抗するために出現するのではない.生 産 システ

ムは世の中の変化に応えるため新 しい形を構築する.製

品自体の生産システムの検討は行われてお り,標準化や技

術の向上をもとに製品の品質を高めることが成功に近づ

く手法である.製品だけでなく競合企業,取 引企業,顧 客,

自社の体制を総合的に検討す ることで製品の付加価値を

高めなければならない.コ ンピュータ技術の高度化はコン

ピュータの活用の場を広げ,多 くのコンピュータ同士の連

携が実現可能となっている,コ ンピュータ自身の計算性能

をそのまま使 うのではなく,ロ ボット等が組み立て,検 査

や数量のチェックが可能になっている.こ れにより人手で

なければならない作業が機械化できるようになった。ハー

ドウェアとの連携は生産現場の機械化の助けになる,ソ フ

トウェアも進歩 しており,業務全般の総合化の可能性が見

えてきた.こ のよ うな状況でCIM(ComputerIntegrated

Manufacturing)は 実現の準備段階が終わる.製造業におけ

る問題は,製造技術やコンピュータによる業務処理システ

ムで最終的な解決策が明確になっている.全 ての業務の見

直 しと再構築を しなければならない.業務のシステムを個

別に導入 して各自で活用するのではない.全 てのシステム

の統合化が最終目標となる.CIMを 実現するにはJIT(Just

inTime)の 概念を取 り入れる.∫ITに より複雑になってい

る企業業務を単純化する,単純化により費用の削減や業務
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1 Agile Manufacturing SystemFig.

かける.組 織間の情報交換 と協力は現在滞っており,で き

るかぎり行 うようにする.人 が組織を成すように組織間が

関係を強あることで顧客に質の高いサービス,製 品を提供

できる.人 の働きはアジャイル生産システムに重要である.

人の活用法が不十分であれば組織が成 り立たない.そ のた

め個人間の相互作用によるやる気の増加はもちろんのこ

と組織が目的をもって人を活用 しなければならない.製 品

の前工程の見直 しがよりよい製品を生む.現 在は企業 と部

品会社は互いに協力関係が薄い.顧 客の多様な要求に応え

るには,お 互いの情報をできる限り共有 し,ニーズに必要

な協力体制を築かなければならない.

2.3生 産システムの変革

情報が手軽に手に入る現在,消 費者は自らの要求を満た

す製品を探すことが容易になっている.そ れを受けて,製

造現場でも消費者の要望に応えるために少品種多量生産

か ら多品種少量生産の体制に移行 している.大企業はその

組織力をもとに確実に体制を変えている.しか し中小企業

の多 くは少品種多量生産のための技術が主であったため

市場の変化に非常に弱い,そ のため系列化を強めることや

市場の開拓を して技術とは別の方向の力をつけなければ

な らない.顧 客の要求にアジャイルに製品を提供すること

ができなければIT化 が進む現在 の企業間競争には生き

残れない.

3ネ ッ トワー ク 型 生 産

3.1従 来の中小企業

従来の中小企業はFig.2に 示す ような大企業の注文を

の改善を促す。

2.1.1ト ヨタ生産方式の影響

トヨタ生産方式はJIT,か んばん,自 働化に挙げられる

方法で必要なものを必要な分発注,生 産,納 品する方式で

ある.か んばんは視覚的にものの流れを管理 し得る方法で

ある。 しか し,かんばんを使えば生産の流れがスムーズに

なるのではなく,単純化 した生産の流れを見て管理 してい

る.複 雑な生産体制は作業の効率をあいまいに している.

トヨタ生産方式は作業効率低下の原因を 「ムダ,ム リ,ム

ラ」で表 している.多 くの手法を用いる トヨタ生産方式だ

が その根底には利益をどうだすかを考え顧客第一の理念

のもと実践的に得た方式である.

2.2ア ジャイル生産システム

従来生産 システムは自動化等により大量に製品を作る

ことで価格を下げ,多 くの人に製品を提供することで企業

は成功 していった.現 在製品は多様であり,消 費者は手軽

にものを手に入れられることか ら,よ り価値のある製品を

求めるようになった.ま た顧客の要求の多様化は製品の開

発環境の多様化 と製品を短命化 した.市 場調査はこれまで

もされてきたが調査は製造への影響が多 く部品の供給や

出荷 した後までは考慮 していなかった、企業間の競争に勝

つには,生 産だけにとどまらない総合的な対応が求められ

る.そ こで製造業における人,技 術,組 織を見直 しバラン

スよ く製品を提供する生産システムをアジャイル生産シ

ステム[4-6]と いう.ア ジャイル(Agile)と は 「機敏な,

俊敏な」という意味がある.人,技 術,組 織をバランスよ

く使用する概念図としては,Fig.1の ようになる,特 に現

在は人 と組織の問題 として,知 識が生産の基盤になると言

われている.生 産 システムにおいて,知 識の共有と統合が

基礎となる.ナ レッジマネジメントには2つ の意味がある.

知識管理は既存の知,す なわちデータ,情 報,知 識,知 恵

の共有 と活用,知 識経営は新 しい知を創 り続ける経営すな

わち知識創造経営である.

アジャイル生産 システムを企業に導入するとき,目 標の

設定と目標の改善を しなけらばならない.目 標は企業内の

個人や部門ごとではなく,すべての人に現在と目標の差を

認識 し,一 体 となって取 り組む.ま た目標は自社の状態,

競合他社の状態 も考慮にいれ改善 される.そ のため情報を

スムーズに組織内にめぐらせ るたあに トップ,構 成員は開

かれた関係にしておく必要がある.顧 客の要求は日々変化

するので,目 標設定と改善は断続的に行わなければならな

い.製 品を取 り巻 く人の関係の見直 しが必要となる.製 品

を作った後,手 にする相手を調べるマーケティングは多く

行われるが,製 造の前段階はあまり関心がない状態であ

る.製 品を作るだけではなく,製 品に関わる人,企 業の考

えを周辺環境に普及 させ る必要がある。組織のありかたも,

こ必要となる.縦 に人を配 した組織は,ど うしても柔軟性

にれまでどおりとはいかない.組 織内部,組 織間見直 しが
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製品価格を2割 前後安 く設定できる。

3.2.1.2騒toO(受 注生産)

インターネッ ト上の販売サイ トは,自 動見積 もり機能を

備え,画 面上で何度 も仕様と価格を試 した上で 自分が納得

できる仕様で発注できる.顧 客は,ハ ー ドディスクの容量

から,マ イクロプロセ ッサの性能,モ ニタの大きさにいた

るまでさまざまな選択が可能で,予 算と希望に応 じて,自

分用にカスタム化 されたパソコンを持つことができる.

デル社は,注 文を受けてから生産(組 立)を 行 う.デ ル社

のこの受注生産方式は,BuildtoOrdef(BtoO)と 呼ばれて

いる.受 注生産では リー ドタイムが必要になるが,デ ル社

では以下のような方策でそれを短縮させている.顧客から

注文を受けると,マ レーシア工場と同時に部品サプライヤ

ーへも納品指示を出す.生産拠点では自動化組立ラインで

はなく,現 在では2人 で1台 を組み立てる 「セル方式」を

採用 している.そ の結果,セ ル方式以前の11時 間/台 か

ら5時 間/台 に組立 リー ドタイムが改善されたという.受

注生産方式では,顧 客から直接注文を取るため,製 品在庫

がいらない,こ のため,デ ル社の在庫の回転率はたいへん

高い、また,メ モリー,CPUな ど半導体部品は日々値段が

下落し,3～4ヶ 月という早いサイクルでより高機能の部

品が市場に投入される中で,デ ル社は在庫 リスクを回避で

き,部 品の価格低下をす ぐに販売価格に反映させうる.製

品在庫を持たない企業は,「新 しい部品を現時点での相場

で利用できる」のである.パ ソコン業界では,部 品は日々

進歩 し,その価格は日々下がるのが一般的傾向であるから,

このことは重要である.こ うして,ユ ーザは陳腐化 してい

受けて製品を納入する経営方式が現在も多 くみられる状

況である.こ のような状況の中小企業はオンリーワンの技

術を用いて トップシェアを維持することで多数の取引を

得ることで成り立っているのがよく知 られている.し かし

オ ンリーワン技術はほんの一部の成功例であり,大半は社

会情勢の変化に対応 しづ らい状況にある.

3、2ネ ッ トワーク型生産

企業が互いに連携をとって一つの製品を提供す るシス

テムをいう

3.2.1デ ル ・コ ン ピ ュ ー タ社 の 生 産 方 式[2]

デ ル ・コ ン ピ ュ ー タ 社(以 下 で は デ ル 社 と 略 記)の 歴

史 は,1984年 に 始 ま る.こ の 年 の5月,テ キサ ス 大 学 の

一 人 の 学 生(マ イ ケ ル ・デル)が1
,000ド ル の 貯 金 を 元 手

に,ピ ー シー ズ ・リ ミテ ッ ドと い う名 前 の コ ン ピュ ー タの

通 信 販 売 会 社 を 設 立 した の が 始 ま りで あ る 。1987年 に企

業 名 を デル ・コ ン ピ ュ ー タ と した.デ ル 社 の 躍 進 ぶ り はめ

ざ ま し く,1999年 の全 世 界売 上 高 で コ ンパ ッ ク とナ ンバ

ー ワ ン を争 う地 位 を確 保 して い る ,純 利 益 率 も約8%(99

年1月 期)と い う高 い水 準 に あ る 。米 国 デル の 売 上 は,1992

年 に約20億 ドル だ っ た も のが,99年1月 期 に は182億 ド

ル と,わ ず か7年 間 で9倍 に拡 大 して い る.純 利 益 で は 実

に14倍 に成 長 した.こ の よ うなデ ル 社 の 経 営 方 式 は,ダ

イ レ ク トモ デル(直 接販 売+受 注生 産(BuildtoOrder))

と ヴ ァ ー チ ャル ・イ ンテ グ レー シ ョ ン と呼 ば れ るサ プ ライ

チ ェ ー ンマ ネ ジ メ ン トか らな る.

3。2.1.1直 接販売

デル社の販売戦略は,当 初から通信販売を基軸とするも

のであった.デ ル社は部品の設計・製造を行わない,ま た,

小売店に商品を卸さない、その代わりに,電 話,イ ンター

ネッ トで顧客の要望を聞き,そ れに最大限に応えるコンピ

ュータをす ぐに組立,5～9日 以内に顧客に届ける.イ ン

ターネッ トを使って,顧 客は自分の発注した製品の生産 ・

運搬状況を把握できる.こ れは,「オーダー ・ステータス」

サービスと呼ばれるもので,デ ル社が提供するホームペー

ジにオーダーNo.と お客さま注文No.と パスワー ドを入力

するだけで自分が注文 した製品の生産・配送状況を把握で

きる.ま た,「 オーダーウォッチ」サービスでは,製 品が

国内の配送センターから出荷されると同時に,そ の情報を

電子メールで顧客に通知 している.こ うしたサービスは,

物流パー トナーとの提携によって実現 している.顧客の利

便性はインターネッ トによって格段に向上 した.ま た,イ

ンターネットによる販売は,デル社にとって受注処理の手

間が省け,需 要予測に必要なマーケティング動向が即時に

把握できるメリッ トがある.直接販売では,中 間の販売店,

代理店を必要としないことから人の介在を極力減らすこ
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3.2.L4受 注か ら受け渡 しまでの流れ

コンピュータの製造販売を手がけることで有名なデル

は従来の製造販売とは異なる手法で業績を伸ばした.従 来

の製造業は製造までを自社で行い販売を小売店に任せて

いた.デ ルは直接販売することで顧客のニーズに直接応え

ている.Fig.3に は,東 京大田区のビジネスモデルすなわ

ち生産方式の例を比較のために示 している.

4路 地裏ネ ットワーク

路地裏ネッ トワークとは東大阪にある中小企業間の横

のつながりを生か した共同受注ネ ットワークのことであ

る.

4.1路 地裏ネッ トワークの特徴

(1)互 いに距離が近い

東大阪の中小企業なので近ければ歩いてす ぐ,遠 くとも

車で十数分という距離関係にある.それによる利点として

生の情報交換を気軽に行 うことができることと,受注 した

部品の搬送を運送会社によることな く自らの足で,取 りに

デル社の直販 ・受注生産体制を実現するためにはサプラ

イヤーの協力体制が不可欠である.デ ル社はまず,サ プラ

イヤーの実態を十分に把握 し,自社に適 したサプライヤー

選択をオープンに行 う,またサプライヤーの業務サイクル

の短縮を図るため,サ プライヤーの数を徹底的に絞 り込み

当初の300社 か ら100社 へ,現 在では25社 程度と削減 し

てきた.主 要なサプライヤー向けに個別の専用ホームペー

ジを設置 し,互 いの情報連携を緊密にしている.具 体的に

はデルから販売動向 ・生産計画 ・需要予測 ・環在の生産進

捗 ・部品在庫など,逆 にサプライヤーからは部品納期 ・価

格 ・供給能力 ・生産進捗状況 ・生産計画 ・品質などの情報

が流される.デ ル社は部品の需要予測に12テ クノロジー

ズのサプライチェーン管理ソフ トを採用 している.納期の

長い部品もあるため約6ヶ 月先の部品の需要予測を伝え

るが,日 々の生産進捗や在庫情報などから過剰在庫抑え'

つ欠品が生 じぬように部品発注量を調整している.パ ー ト

ナー会社は現時点の生産進捗を把握できれば,不 必要な安

全在庫を持つ必要がなくなる.これが,在 庫コス トの削減,

物流コス トの削減につながる.デ ル社はサプライヤーと

は資本関係がない.し かし,情 報共有は可能限り進めてい

る.そ れがサプライチェーン全体の競争力向上につながる

と判断 しているからである.こ の 「資本関係のない,情 報

共有によるサプライチェーンの統合的活動」を,デ ル社は

ヴァーチャル・インテグレーションと呼んでいる.ヴ ァー

チャル ・イ ンテグレーションのメリットとして,系 列メー

カーを持たないことでthebestCompanyか ら常に購入で

きる,情 報共有で生産 リー ドタイムが大きく削減できるこ

とがあげられる.た だ し,thebestCompanyか ら常に購入

できるのは,部 品が標準化されているので調達先選択の自

由度が高く,か つthebestCompanyが 系列化されていない

パソコン部品産業特有の特徴が存在するからである.ま た,

生産 リー ドタイム削減は,直 接販売の項目で も指摘 したよ

うに,「 製品と部品のライフサイクルが短 く,価 格低下傾

向にある」パソコン産業でその意味は大きい.た だし,ヴ

ァーチャル・イ ンテグレーションではサプライヤーとの長

期的な共同開発には限界がある.な ぜな ら,運 命共同体と

しての共同開発へのコミットが確保 しにくいからである.

また,自 社特有の商品がつ くりに くいというデメリットも

ある,デ ル社のビジネスモデルによって,組 織知である知

識経営すなわち知識創造経営のメカニズムを明確にする

ことができた.



4.3路 地裏ネッ トワークを使った製品の開発

共同研究を行っているS社 は磁石の加工をオ ンリーワ

ン技術 として長年磁石部品を製作 してきた.し か し申小企

業の例にもれず,昨 今のグローバル化の影響を受け売上が

伸び悩んだ.そ こでS社 は路地裏ネッ トワーク内にあるオ

ンリーワン技術を持 った会社が連携 して一つの製品を作

い くことができる.

まず情報交換に関して述べると,現在はIT化 が進みE

メールや電子掲示板を利用 して自社ではできない加工を

他社に頼むという活動 も見 られる.

近畿大学
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製すれば.新 製品が作製されると考えた.そ の開発成果が

る

4.4マ グネポータ開発 における路地裏ネ ッ トワークの

特徴

(1)分 業により一つの製品を作る

マグネポータはS社 のもつ設備では,不可能 な部品があ

る.金 属の曲げや加工は路地裏ネッ トワーク内の設備,技

術を会社に受注 している.製 品を作るのにS社 が直接寄与

するのは図面を描き,部 品の組立である。規格のある既製

品を他社か ら買い取 り,加工が必要な部品は全て図面を渡

して他社に製作を依頼する.こ れの利点としてS社 は設備

投資無 しに,新 製品を作製できる.マ グネポータは受注を

受けてから生産するため在庫を持たな くてよい.部 品製作

会社は今までにない顧客の獲得を得る,

(2)ニ ーズの聞き取 りの容易さ

製品開発するとき製品の性能を試さなければならない.

S社 は試作品を近 くのネジ工場に依頼 した.

(3)S社 を中心に製品を作製

S社 が顧客との見積 もり,図 面を描く,製 品の組立は顧

客 と企業群をつなぐことで,企 業群は注文がない限り通常

業務を行える.マ グネポータが受注 さると,一 時的にマグ

しかし,一方で 日々の業務で手一杯の企業 もあり情報収集

が困難な企業も少な くない.し たが って,気 軽に情報を集

められる状況は新 しい顧客開拓にも一役買っている.

次に製品の搬送について,部 品を運送会社に依頼すると

時間がかか り顧客が製品を手にするまでの時間が延びる.

また運送費用も企業に負担がかかる.距離が近いことによ

り輸送の時間,コ ス トを減 らせる.

(2)そ れぞれ得意な技術を有する企業の集合

中小企業はその企業の持つ技術力によ り大企業か らの

細かな要求に応えてきた.東 大阪はバブル期以前か ら稼動

している企業が多 く互いに距離が近いこともあり,社長同

士が知 り合いであることが多い.互 いの技術力を長年見聞

きしてきたので,ど の企業がどのような技術を持 っている

かを把握 している.よ って企業間の受注の機会を得やすい.

4.2路 地裏ネッ トワークの課題

中小企業同士の横のつなが りを活用 した路地裏ネ ット

ワークであるが,常 に新 しい顧客が注文にや って くるとは

限らず,部 品の受注の努力を図らなければ企業の技術を広

めるのは難 しい.



5.2共 同化(Socialization)

暗黙知は人に伝えにくい.し かし同様の経験や反復作業

により暗黙知を別の人に暗黙知 として直接伝えるのが共

同化である.個 人が共同化で知識をえるのは閃き,勘 で

ある.長年工場を見てきた熟練 した作業員は過去の正 しい

状態から比較 して一般人に分からないズレを判断 し最適
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な状態で作業す る,個 人か ら個人に暗黙知を伝えようと

すると同様の経験を積むことで伝え られる側にも伝える

側と同様の考えを持たせ る.自転車に乗ることや職人 レベ

加工依頼

一丁一一一一 レ ー

製作依頼

一

加工品

顧客
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ルの加工を教えるのがこれに当てはまる.組 織内におけ

る暗黙知の伝達はOJT(onthejobtraining)が あげられる.組

織にある暗黙知は多 くの人がわかっていることを前提に

日々の作業にあたっている.業 務を止めることな く伝える

ので時間,労 力が少なくて済む,組 織同士の暗黙知の伝

達は代表同士の会話である.市 場調査において数多 くの人

に記入式のアンケー トをとるが,相 手の少ない市場の場合

数の少なさからくるばらつきで上手 くいかない場合もあ

る,企業同士の取引は互いに情報を集める人が直接話合 う

ことで販売側は暗黙知になっている企業のニーズを知る.

ネポータ製作する企業群のように振舞 う.デル社の場合は

コンピュータという部品の規格化が進んだ業種であるた

め,コ ンピュータ製造のみで も企業は成 り立つ.し か しマ

グネポータは顧客の要求が規格の範囲をこえているので,

一・時的に振舞 う形がよい.

5SECIモ デ ル

知には形式知 と暗黙知がある.形式知は言語や文章で表

現できる客観的な知である.暗 黙知は言語や文章で表現で

きない主観的,身 体的な知である.暗 黙知と形式知の相互

作用の中か ら知が生み出されると考える.暗黙知と形式知

のスパイラルを創 り出す知識移転のプロセスをSECIモ デ

ルという,

知識創造に必要であるのは,暗 黙知をどれだけ活用でき

るかにかか っている.ま た知識創造はその存在する場が個

人,グ ループ,組 織なのかによっても大きく意味が違って

くる.知 識を 「正当化 された真なる信念」と定義する.ま

さに最初にあるのは,個 人の 「思い」であり,そ れを真実

に向かって普遍化・正当化 してい くダイナ ミックなプロセ

スが 「知」なのである.他 人や本から得た情報を 「知」と

するには,思 索,実 習,実 践などを通 じて能動的に自分の

ものにしなければいけない.知 識創造の組織とは,こ うし

た知の創造を支援するためにある,情 報と知識は しっか り

と区別する.情報は物事の事象にかんする見方の一つ一つ

である.情 報から人は考え思うことで知識を得る.情 報を

基に知識を創造する。rSECI」 は知識を創 る4つ の過程の

頭文字をとっている.4つ の過程は共同化(Socialization)

表 出化(Extemalization)連 結化(Combination)内 面化

(hternalization)で ある.SECIモ デルは 「共同化(共 感)」

(暗黙知を暗黙知へ)→ 「表出化(文 節)」(暗 黙知を形式

知へ)→ 「連結化(分 析)」(形 式知を形式知へ)→ 「内面

化(実 践)」(形 式知を暗黙知へ)と いう知の移転プロセス

を辿 りながら,最 初の 「共同化(共 感)」 へ戻 って絶えず

循環を繰 り返 していくモデルである.

Fig.5に そのモデルを示 している.

5.1暗 黙知と形式知

暗黙知の具体的な例 として職人の勘や無意識のニーズ

などがある.人 は意識せず歩 くことができるのはこれがあ

るためである,初 めて行 う作業の場合は確認 しながら進め

ていくが慣れてくると動作の意味を考えることな く作業

を行える,人 は体内に動作に関するある種の命令系統を形

成 し無意識でも作業を行えるようになる.作 業は意識をせ

ず に行 っており,その動作の説明を しようとすると非常に

難 しい.形 式知の具体的な例としてはマニュアルや教科

書にあげられる言葉,図 表で表 した知識がある.こ れらは

人が記憶 して代わりや,多 くの人に広 く知ってもらうのに

非常に有効である.



作業者が暗黙知として作業手順を得たからである、この場

合作業者は形式知を確認することで暗黙知は作業者の身

につ く.ま た製品の不足を感じるのもこの過程である.世

の中のものの大半はある形式知に基づき作 られている.製

品を利用するだけであれば何の知識を得られないが,疑 問

をもって検査,使 用することで改良するべき点を見つける.

製作依頼

顧
客_

製品

8 Roziura network in manufacturing of MAGNEPORTER Fig.

5.6マ グネポータ開発 とSECIモ デル

マグネポータ開発の流れをSECIモ デルに適用する.

5.6.1共 同化

マグネポータ開発において路地裏ネ ットワークが対話

の場とな り多 くの共感が得 られた,出 発点となるニーズの

聞きとりはここで行われる.通 常は自社でできない加工を

他社に頼むことが多 く顧客 と路地裏ネ ットワークのつな

が りは弱いものであった.マ グネポータ製作はS社 を中心

に部品の製作を分業 しているので路地裏ネ ットワーク内

でのコミュニケーションも必然的に強まっていった.

5.6.2表 出化

概念を言葉や図で示すこのモー ドではニーズをはっき

りとさせる,マグネポータは「省スペースで上に搬送する,

磁石を使用する」であった.通 常自社の技術力と顧客のニ

ーズをもとに製品コンセプ トを文字で表す.マ グネポータ

は使用対象が工場であったので路地裏ネ ットワーク内の

意見を得ることで確かなニーズを取得できた.

5.6.3連 結化

ここでは概念を図面にすることで製品の製作を路地裏

ネ ットワークで分業するという体制を確立 した.通 常の加

工依頼は全て顧客の要求を反映 して依頼するので受注か

ら納品までの時間が延びてしまう.マ グネポータは顧客の

要望で高さ,横 幅などのを聞いてパ ター ンで顧客の要望に

応える.そ のため依頼の返答が素早 く返され納品 も早 くな

組織同士は共感で暗黙知を得る.個人のように経験をする

のは組織の人を同時に難 しいので実質無理である.暗黙知

を暗黙知のまま伝えるので時間,労 力があれば行 うことが

できる,暗 黙知は伝える側と伝えられる側でその価値が違

って くる.特 に共有することで得 られる知識はその立場に

よって大きく価値を変える.し たがって,組 織間の情報の

共有を進めればより組織の活動はより活発になる.

5.3表 出化(Externalizatio置1)

暗黙知を形式知に変換 して伝えるのが表出化である,暗

黙知は表現 されていない状態なので暗黙知となっている,

暗黙知を表現するのに言葉を使った場合長い説明となっ

た り,あいまいなものとなる.数 学,物 理では多数の公式

が形式知 として参考書やHP簡 単な形で書かれているが,

最初に世の中に発表 されたときは長い説明や図を加える

ことが多い.公 式の場合は実世界ではなく人の作った理想

的な状況なので時間と共に簡易になっていきやすい。他方,

働き手の減少によって職人の技術が失われる状態にある.

これを受けて企業は職人の動作を映像として保存したり,

職人の経験を文書化 しようとしているが,う まくいったと

い う事例はまだない.う まくいっている事例としてホウレ

ンソウをあげる.ホ ウレンソウとは報告する(ホ ウ)連 絡

する(レ ン)相 談する(ソ ウ)と い う3つ のコミュニケー

ションの前2文 字をとった標語である.いつから使われた

かは分か らないが暗黙知として相手と話 さなければいけ

ないと思っていて もなかなか実践するのは難しい.そ こで

このような指針となる言葉を用いて職場のコミュニケー

ションを促 している.暗 黙知から形式知に変換するのは非

常に難 しい.し か し人は形式知も持つことで発展 してきた。

世の中の製品は過去に見つけられた概念がなければ成り

立たない,企 業はまだ知られていない知識を概念として取

り入れることで競争力を得られる,

5.4連 結化(COmbi皿atio皿)

連結化 は手元にない形式知を手にいれ ることと今ある

形式知同士を組み合わせて知識を得ることである.組 み合

わせることで形式知の新 しい使い方なる.言 葉は文字の組

み合わせである,言 葉を知らない人は組み合わせを聞くこ

とで言葉を知ることができる,製 品は形式知の塊である,

いままで人が作 り上げてきた概念を利用 して作 られ,人 の

生活を支えている.全 ての形式知が広く一般に知られてい

ないので,ほ とんどの人にとって当たり前がたくさんの形

式知が使われているものに支えられている,組 織内の形式

知同士の連携による例としてルールがある,明 示化された

ルールは組織内の行動を標準化させ管理運営の手間を減

らすことができる.

5.5内 面化(lnternalization)

内面化は形式知を暗黙知に変換 して手に入れる,作 業の

方法が明示されている作業を行 っていると明示された内

容を確認することなしに作業を行 うことができる.こ れは

11=_
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IT化,グ ローバル化が進む現在製品だけでなく競合企

業,取 引企業,顧 客,自 社の体制を総合的に検討すること

で製品の付加価値を高めなければならない.製 造業におけ

る人,技 術,組 織を見直 しバランスよく製品を提供する生

産 システムをアジャイル生産 システムという.組織のあり

かたは従来通 りはゆるされない.組 織内部,組 織間見直 し

が必要 となる,顧 客の要求を最大限反映させた製品を提供

す ることができなければ現在の企業間競争には生き残れ

ない。

5.6.4内 面化

試作品の評価や販売後の顧客の反応がこのモー ドに含

まれる.路 地裏ネ ットワークでは多様な業種があるので試

作品のデータを集めるのにS社 の負担が減った.中 小企業

の場合1社 のもつ施設は限られているので,マ グネポータ

が顧客の満足いく製品になったのは市場調査 試作品の評

価を十分に行ったか らである.各 部品の製作はオンリーワ

ンの技術を統合 した形になっているので,部 品の製作,組

立を含めて,最 終製品を作成する知識は暗黙知になる.

これの事実か ら路地裏ネットワークにSECIモ デルすな

わち知識創造理論を適用できる.

5.6.5組 織図

路地裏ネ ットワークは通常企業同士が個々に活動 して

いる.マ グネポータの開発,製 作の時S社 を中心に一つの

組織のように振舞 う.F遮10は 路地裏ネ ットワークを組

織 として見た図である.

5.6.6SECIモ デルのマグネポータ開発への適用

マグネポータ開発をSECIモ デルの当てはめてみると

Fig.11の ようになる.
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大阪の中小企業間に存在する路地裏ネ ットワークがどの

ように構築 され,現 在どのように活用されているか調べた

結果,互 いに受注しあう企業間のつきあいが路地裏ネ ット

ワークを生んだ.マ グネポータのような応用製品を作製す

るのに使用されている,
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デル社は直接販売,BtoO,ヴ ァーチャルインテグレー

ションを核にコンピュータ製造、販売の大手企業となった.

その背景にはコンピュータが規格化されており,部品の性

能がそのまま製品の価値になるのと,顧客が製品の内容を

十分に把握 しているのでサー ビス面の強化が購買の決め

手 となるからである.デ ルは特殊な例であるが企業間の情

報共有,関 係強化の手法は見習うべき点 も多い.

大田区の 「お一inglニ ッポン」 もまた企業群が一つの

組織を構築 している.大 田区は昔か らの企業同士のつなが

りを強化することでサー ビスを提供 している.競合受注グ

ループは企業の連携による安定化と互いに競い合い活発

化 しうる、

路地裏ネッ トワークは菓大阪にある中小企業間の横の

つなが りである.そ のネットワークを使い互いに技術を提

供 しあってきた。マグネポータによって顧客の要求を反映

し,企 業群を組織として構成す るようになった.

マグネポータ開発をSECIモ デルに適用することでニー

ズの聞き取 りの拡大や企業群の組織化が路地裏ネッ トワ

ークで可能であると分かった.

6結 論

本研究では種々の業種の中小企業が集積する地域であ

る大阪府東大阪市のS社 と共同して研究を行 った.現 在東


