
№ テーマ

会社・事業所名（フリガナ） 発表者名（フリガナ）

　　　　サ　ー　ク　ル　名　（ フリガナ ）

セブンスターサークル （ セブンスターサークル ）

10 名 内　・ 外・ 両方

38.5歳（ 最高　62歳、最低　24歳 ） 2 回

 本テーマで　　3件目  社外発表　　1件目 0.5 時間

2021年　4月　～　　2021年　　　7月 7 回

勤続 14 年

大物入替え工程　一人工追求による省人

株式
カブシキ

会社
ガイシャ

　豊田
トヨタ

自動
ジドウ

織機
ショッキ

橋本
ハシモト

　卓也
タクヤ

ＱＣサークル 紹介
発 表 形 式

プロジェクタ

本 部 登 録 番 号 69-144 サ ー ク ル 結 成 年 月 1991　年　　1　月

メ ン バ ー 構 成 会 合 は 就 業 時 間

発 表 者 の 所 属 豊田自動織機　コンプレッサ事業部　製造第一部　刈谷物流課

平 均 年 齢 月 あ た り の 会 合 回 数

テ ー マ 暦 １回あたりの会合時間

本 テ ー マ の 活 動 期 間 本 テ ー マ の 会 合 回 数

テーマ

～他部署ともコラボで省人しちゃうぞ～

コンプレッサー事業部
製造第一部 刈谷物流課
セブンスターサークル

発表 : 橋本 卓也
ｱｼｽﾀﾝﾄ : 石塚 俊太

大物入替え工程
一人工追求による省人

本社・愛知県刈谷市

繊維機械部門 自動車部門 産業車両部門

大府工場

東浦工場

共和工場

長草工場

高浜工場

東知多工場

安城工場

刈谷工場

碧南工場 森岡事業所

豊田 佐吉翁
G型自動織機

社祖

会社紹介 2/40

: 連結子会社

TDDK YST MACI

TACG

TICA

TACI

TACK
大府工場 東浦工場

ＪＡＰＡＮ

☆組み立て

☆ダイカスト
部品メーカー

☆部品メーカー

コンプレッサ事業部紹介

刈谷工場

3/40

エバポレーター
(吸熱・気化)

コンプレッサ
(圧縮)

コンデンサー
(放熱・液化)

エキスパン
ションバルブ
(膨張・噴霧)

冷媒

コンプレッサ
(圧縮)

コンプレッサ事業部紹介

カーエアコン用コンプレッサとは？

コンプレッサはエアコンシステムの

心臓部

冷媒

4/40

職場紹介①
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大物入替工程 一人工追求による省人 ～他部署ともコラボで省人しちゃうぞ～

コンプレッサ製造一部 刈谷物流課 セブンスターサークル発表者 橋本 アシスタント

石塚です。 よろしくお願いします。

豊田自動織機は、無停止杼換え式(ひがえしき)自動織機を発明した豊田佐吉翁によって

1926年愛知県刈谷市に設立されました。事業の多角化を進めた当社ではエアジェット織機

・カーエアコン用コンプレッサ・フォークリフトの3部門が世界シェアNo1を誇っています。

事業部紹介 コンプレッサ事業部は国内３拠点。海外7拠点でカーエアコン用の

コンプレッサの生産を行っており、私たちは刈谷工場に所属しています。

職場紹介 私たちは、刈谷物流課 成瀬組に所属し102工場の構内物流を

担当しており、組立ラインや加工ラインに部品を供給しています。

担当エリアは、102工場1階・2階の全9工程を担当。《安全第一・品質第二・生産第三を

モットーに日々業務に取り組んでいます》今回は102工場1階エリアの改善について報告

させていただきます。

カーエアコン用コンプレッサは冷媒と呼ばれるエアコンガスを循環させ気化・液化を繰り返し

行っています。気体を圧縮して圧力を高めてやれば比較的容易に液化することができます。

この圧縮する装置が、弊社で製造しているコンプレッサでエアコンシステムの心臓部となります。

テーマ

～他部署ともコラボで省人しちゃうぞ～

コンプレッサ事業部
製造第一部 刈谷物流課
セブンスターサークル

発表 : 橋本 卓也
ｱｼｽﾀﾝﾄ : 石塚 俊太
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一人工追求による省人
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サークル構成 10名 平均年齢 37.8歳

となくで
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テーマの選定の背景②
石塚班全体のエリア毎の工数

2021年 3月 石塚班工程別山積み表

102工場2Fエリア

∑CT＝1674 編成効率 93％
必要人工3.72人工 実班員 4人

∑CT＝1798 編成効率 80％
必要人工3.99人工 実班員 5人

編成効率80％ 編成効率93％

450

１Fエリアの編成効率が低く編成効率をあげたい

分
102工場1Fエリア
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S：災害発生件数

目標 0件

災害発生件数 『0件』継続中!!

石塚班の管理指標を確認してみると…

テーマの選定の背景①

環境異常発生 『0件』継続中!!
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E:環境異常発生件数

目標 0件

誤品 『0件』継続中!!
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作業遅れ『０件』継続中‼
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D:出荷遅延発生件数

目標 0件

手順書・要領書の随時改訂!!
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現状の把握① 大物入替え工程作業内容別調査

2021年 3月 102工場1Ｆ工程別山積み表
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13/40 現状の把握③ 素材供給作業の現状の調査
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６Sは歩行 ７Sは走行

それぞれに異なった対策が必要！！

６S素材供給 7S素材供給

分 ％ 分 ％
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テーマの選定の背景③

1番山の低い大物入替を徹底的に叩き
工数を下げ残った工数を再編する。
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∑CT＝1798 編成効率 80％
必要人工3.99人工 実班員 5人

2021年 3月 102工場1Fエリア工程別山積み表
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10/40 活動計画

№ 実施項目 担当 2021年4月 5月 6月 7月 計画 完了日

１ テーマの選定 全員 4月6日 4月6日

２ 現状の把握
福安

4月23日 4月23日
橋本

３ 目標の設定
大山

4月29日 4月29日
橋本

４ 要因の解析 全員 5月13日 5月13日

５ 対 策
加藤

6月18日 6月18日
橋本

６ 効果の確認
近藤

7月16日 7月16日
橋本

７ 標準化と管理の定着
石塚

7月23日 7月23日
橋本

８ 反省と今後の進め方 全員 7月30日 7月30日

計画
実施

ベテラン・・・黒字
ターゲット・・・青字

長

期

休

暇

橋本

橋本

橋本

橋本

橋本
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組

立

工程の概要 102工場1Fエリアの概要

協力工場

07
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前工程集荷

大物入替え1/2 【素材供給】

部品
置場

素材品
置場

大物集荷大物入替え2/2 【リフト】

購入品リフト

部品
置場

後工程集荷
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出荷場

機械課 機械課
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機械課

07受入

09
受
入

工具整備課
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07
洗浄

機械課

刈谷工場 102工場 １F

現状の把握② 素材供給作業調査

機械課に供給を行なっている
素材加工ラインは・・・

納入されたコプの素を
機械課に供給する作業

素材供給とは？

６SＬ/Ｐラインにて素材を運搬する
【６S素材供給】 歩行にて部品供給

７SＬ/Ｐラインにて素材を運搬する
【７S素材供給】 ユニトラにて部品供給

7SL/Pライン

０７受入

6SL/Pライン
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現状の把握④ 6S素材供給歩行調査

6Ｓ素材供給の歩行を調査

約50Ｍ

シャフト供給・ラグプレート供給に
8回/直

4分/１回
合計32分歩行に時間が
掛かっていることが分かった

16/40 現状の把握⑤ 7S素材供給走行調査

7Ｓ素材供給の走行を調査

7SL/Pライン

シャフト供給 ラグプレート供給

シャフト供給・ラグプレート供給に
8回/直

6分/１回

合計48分走行に時間が
掛かっていることが分かった
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機械課
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09
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14受入
07
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刈谷工場 102工場 １F

7S L/Pライン

6S L/Pライン

０７受入

現状の把握⑥ まとめ

6S素材供給

歩行時間

32分/直

7S素材供給

走行時間

48分/直

合計 /直 掛かっている

18/40

班の管理指標を確認してみると、原価低減件数が

課方針である省人が未達の為、今回達成に向けて

取り組みます。

省人達成に向けて 、班全体の工数を見てみると2階エリアの

編成効率93％に対して１階エリアは80％となっており、１階の

編成効率を上げられないかと考えました。

活動計画 ターゲットである私は全てを担当し、

経験豊かなベテランとコンビを組んで計画・実施しました。

工程の概要 07受入では、納入部品を仕分け・投入する “購入品リフト“

シュートから部品を集荷する“前工程集荷”と“後工程集荷” 、歩行又は

ユニトラにて機械課へ素材を供給し、14受入に行きピストン・スワッシュを

リフトで入替をする “大物入替工程” 組立ラインで使用するピストン・

スワッシュを集荷する “大物集荷”があります。

素材供給とは、納入されたコプの素を機械課へ供給する作業で、

供給を行っているラインは6Sの素材を加工する6SL/Pラインと

7Sの素材を加工する7SL/Pラインにシャフトとラグプレートを

供給しています。

まとめると、直当り6S素材供給では歩行時間が32分、

7S素材供給では走行時間が48分と合わせて80分掛かっている

ことが分かりました。

素材供給の140分を調査したところ、6S素材供給60分

7S素材供給80分となっており、6S素材供給では歩行に32分

全体の53％ 7S素材供給では走行に48分、全体の60％を

占めていることがわかり、6Sと７Ｓでは、それぞれに異なった

対策が必要だとわかりました。

セブンスターサークルは経験豊富なベテランから有望な若手まで幅

広い人材10名で構成。チームワークと発言力が低くサークルレベル

はBランクですが今回はＱＣレベル向上とサークルの弱点を克服

するべく、わたくし橋本をターゲットとして活動しAランクを目指します。

編成効率を上げる為に、1階エリアの一番山の低い“大物入替

工程” を徹底的に叩き工数を下げ、残った工数を再編し5人から

４人へ省人出来るよう【大物入替工程一人工追求による省人】に

取り組んでいきます。

ターゲットである“大物入替工程”の作業は、14受入での大物

入替リフトは136分。 07受入での素材供給は140分掛かって

いることが分かり、作業工数の低い“後工程集荷”に素材供給を

大物集荷に大物入替リフトを移管できないかと考えました 。

大物入替リフトはそのまま”大物集荷”に移管できるが素材供給を

そのまま”後工程集荷”に移管すると59分オーバする為、メンバ―

全員で素材供給を調査することにしました。

6Ｓ素材供給の歩行を調査してみると、機械課より要求のある

シャフト素材を台車にセットし歩行にて運搬し置場にある空台車

と入替え戻ります。ラグプレート素材も同じ動きになります。

8回/直、4分/回で合計32分歩行に時間が掛かっていることが

わかりました。

7Ｓ素材供給の走行を調査してみると、機械課より要求のある

素材をユニトラにセットし、ラグプレートとシャフトの各供給機まで

運搬・供給し空箱を引取り07受入へと戻ります 。8回/直、

６分/回 合計48分走行に時間が掛かっていることがわかり

ました。
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省人 1名
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現状の把握④ 6S素材供給歩行調査

6Ｓ素材供給の歩行を調査

約50Ｍ

シャフト供給・ラグプレート供給に
8回/直

4分/１回
合計32分歩行に時間が
掛かっていることが分かった

16/40 現状の把握⑤ 7S素材供給走行調査

7Ｓ素材供給の走行を調査

7SL/Pライン

シャフト供給 ラグプレート供給

シャフト供給・ラグプレート供給に
8回/直

6分/１回

合計48分走行に時間が
掛かっていることが分かった

17/40



案②キーカートで運搬

機械課の置場に近づける為
キーカートで台車を運搬させる

機械課の置場までシュートをつなげ
鉄パレットを流せる様にする

案①長いシュートを設置

対策の検討と実施①-2
リフトを使わないで素材置場をライン側置場に近づけるには？

対策案 内容 Ｓ Ｑ Ｃ Ｄ 評価点

案
①

長いシュートを
設置する

〇 〇 × × 8

案
②

キーカートで運搬 〇 〇 × × 8

案
③

鉄パレット専用台
車に載せ運ぶ

〇 〇 〇 〇 12

案③鉄パレット専用台車に載せて運ぶ

鉄パレットを載せる台車が
課内に遊休があり費用『ゼロ』
台車を人が押す為、人エリアへの
進入も問題なし！

機械課の置場に近づける為専用台車で運ぶ

ライン側
置場

ライン側
置場

素材置場とライン側置場のエリアが違う

キーカート1台
105万円
＋

システム導入
費用

納期に3ヶ月

さらに

〇=3点 △=2点 ×=1点
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部品ラック（シャフト）

ラグプレート ピストン

6SLPライン

部品置場

部品置場

部品置場

部品シュート

あふれ品置場

空箱置場

空箱置場

部
品
シ
ュ
ー
ト

対策の検討と実施①-5

案③ 鉄パレット専用台車に載せて運ぶ

素材供給機

ライン側
置場

約50Ｍ

素材置場とライン側置場のエリアが違う

リフトを使わないで素材置場をライン側置場に近づけるには？

シャフト素材

機械課

約10ｍ

機ラグプレート
素材
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目標の設定
いつの何を

どれだけに

いつから、いつまでに

目標値設定の根拠

2021年3月度
素材供給の『歩行・走行』
合計80分/直を

21分以内に

2021年4月から
2021年7月末までに

素材供給の工数を下げ移管し、450分以内に収め課方針の
省人を達成する為

作

業

時

間

素材供給作業歩行走行時間推移グラフ

0

60

80

5 6 7
年/月

2021/4

80

21

分

40

20

19/40 要因の解析① 6S素材供給の歩行に時間がかかる

6

Ｓ

素

材

供

給

の

歩

行

に

時

間

が

か

か

る

歩くのが遅い

考え事をしている

やる気が無い

体調が悪い

悩み事がある

ラグとシャフトを
別々で運搬してい
る

遠回りをしている

通路が限られている

キャスターが壊れている

キャスターを
交換してない

初心者である

習熟が低い

歩く距離が
長い

部品シュートを
避けている

台車を片手で
押している

部品箱を支えている

落下が怖い

かんばんを
持っている

部品シュートが邪魔

1サイクルで2往復
している

台車が分かれ
ている

機械課の
供給先が違う

要領が悪い

やり方が
分からない

プーリ部品を
運んでいる

台車が重い

鉄でできている

人設備

レイアウト 方法

耐久性が
高いから

素材置場からライン側置場が遠い

素材置場が侵入禁止
区域外になる

タグカートが
走っている

部品ラックが
設置されている

素材置場と
ライン側置場の
エリアが違う

素材置場と
ライン側置場の
エリアが違う
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出荷場

機械課 機械課

機械課

機械課

機械課

07受入

09
受
入

工具整備課

14
受入

07
洗浄

機械課

刈谷工場 102工場 １F

対策の検討と実施①-1 素材置場とライン側置場のエリアが違う

対象エリア

対象のエリアを確認してみると

機械課

07洗浄

オート
レータ

部品置場

部品置場

部品置場

部品シュート

あふれ品置場

空箱置場

空箱置場

部
品
シ
ュ
ー
ト

部品置場

部品置場

部
品
置
場

6S②次LPライン

ピストン置場

部品ラック（シャフト）

ラグプレート

ライン側
置場

リフトで
運搬できない

素材
置場
素材
置場

21/40

対策の検討と実施①-3

案③ 鉄パレット専用台車に載せて運ぶ

部品ラック（シャフト）

ラグプレート ピストン

6S②次LPライン

部品置場

部品置場

部品置場

部品シュート

あふれ品置場

空箱置場

空箱置場

部
品
シ
ュ
ー
ト

ラグプレートシャフト

ライン側置場に運搬したい部品が・・

２つの台車を持っていきたいが・・・

ライン側置場には
１台車しか置くスペースしかない

さっそくトライ開始～♪

ライン側
置場

素材置場とライン側置場のエリアが違う

リフトを使わないで素材置場をライン側置場に近づけるには？

23/40

台車の操作荷重
傾斜や段差などの作業環境に関係なく
台車を押し引きする際に動き出す

操作荷重は200N以下である。
【手押し運搬台車運用基準 00K14-005】

リフトを使わないで素材置場をライン側置場に近づけるには？

対策の検討と実施①-6 素材置場とライン側置場のエリアが違う

１0N下げないと
いけないね

シャフト

現状 210N

ラグプレート
素材 ！！

現地現物で
台車を調査だ！

案③ 鉄パレット専用台車に載せて運ぶ

26/40

リフトを使わないで素材置場をライン側置場に近づけるには？

対策の検討と実施①-7 素材置場とライン側置場のエリアが違う

台車に素材を
載せると

キャスターのゴムの部分が素材の重みで潰れてしまい
床との接地面が多くなり抵抗が大きくなってしまう

台車に素材無し

台車に素材有り

潰れてる…
案③ 鉄パレット専用台車に載せて運ぶ

27/40

案③ 鉄パレット専用台車に載せて運ぶ

リフトを使わないで素材置場をライン側置場に近づけるには？

対策の検討と実施①-8 素材置場とライン側置場のエリアが違う

材質 弾性 抵抗 安全 荷重（N）

ゴム 柔らかい 多い × 210

ナイロン 硬い 少ない 〇 190

ウレタン 普通 普通 × 200

現状

シャフト

対策前 210N

シャフト

対策後 190N

台車の操作荷重
傾斜や段差などの作業環境に関係なく
台車を押し引きする際に動き出す

操作荷重は200N以下である。
【手押し運搬台車運用基準 00K14-005】

軽くなった～

28/40 要因の解析② 7S素材供給の走行に時間がかかる

７
Ｓ
素
材
供
給
の
走
行
に
時
間
が
か
か
る

人設備

レイアウト 方法

指差確認
している

人が飛び出てくる
運転が遅い

運転が苦手

習熟が低い

初心者である

大回りをしている

無人車が走っている

狭い通路を避けている

通れなくなる

AGVと接触するのが怖い

待っている

バッティングしている

供給先と
置場が離れている

供給先が遠い

納入場所が
決まっている

交差点で安全を確認する

人とぶつからないため
AGVの後ろに

付いて走行している

機械課がパレテーナを
入れ替えている

追い越しができない

通路が狭い

Lカートの後ろに付いて走行している

AGVを壊してしまうから

機械課でパトライト
点灯時通過できない

通路で作業を
している

Ｌカートが複数走っている

ゆっくり走行している

自動運搬エリアを
ユニトラで走行している
自動運搬エリアを

ユニトラで走行している
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出荷場

機械課 機械課

機械課

機械課

機械課

07受入

09
受入

工具整備課

14受入07洗浄

機械課

０７受入

対策の検討と実施②-1

7SL/Pライン

刈谷工場 102工場 １F

自動運搬エリア

素材品Lカート
（積載式）

11台で運用

完成品Lカート
（牽引式）

7台で運用

L

カ

ー
ト

2

計 18台で運用

自動運搬エリアをユニトラで走行している 30/40

対策の検討と実施①-4

ラグプレート設備

素材供給機

素材置場とライン側置場のエリアが違う

リフトを使わないで素材置場をライン側置場に近づけるには？

ライン側
置場

機

機械課

機

機械課

設備側に
置場を設ければいいのでは

機械課に相談し
置場を変更！

24/40

目標の設定 2021年3月度素材供給の歩行・走行直当たり

80分を、21分以内に。 2021年4月から7月末までに素材

供給の工数を下げ移管し450分以内に収め、課方針の省人

を達成する為です。

要因の解析 『6S素材供給の歩行に時間がかかる』を特性として、

発言力向上の為にブレインストーミング手法を用いて全員で意見を

出し、要因図を作成。挙手による重みづけをした結果、レイアウトより

「素材置場とライン側置場のエリアが違う」 を要因として洗い出しま

した。

要因解析より対象エリアを確認。 6S素材供給の理想の形はライン側

置場にリフトでパレットごと運搬し、4時間分を一度に届けることで運搬

回数を少なくしたいが、ライン側置場は人のエリアでリフトで運搬できない

ことがわかりました。

そこで「リフトを使わないで素材置場をライン側置場に近づける

には？」と題して会合を実施し3つの対策案がでましたが、 案①

・案②ともに費用が高額さらに納期に時間がかかる為、断念。

案③鉄パレットを専用台車に乗せて運ぶでは現在遊休の台車

があり費用はゼロ。案③を採用することにしました。

鉄パレットを専用の台車に載せて運ぶでトライ開始。しかし

問題発生。ライン側置場へ運搬したい部品がシャフトとラグ

プレートの2部品あり台車を２つ置きたいがライン側には

1台車しか置くスペースがないことがわかりました。

運用基準を見てみると、台車の操作荷重は200N以下。

現状の操作荷重を調査してみると210Nあり。10Nを減らす

為に現地・現物にて台車を調査したところ、キャスターのゴムの

部分が潰れているのを発見。

台車に素材を載せる時のキャスターを見てみると、ゴムの部分が素材

の重みで潰れ床との接地面が多くなり、抵抗が大きくなってしまうこと

がわかりました。そこでキャスターの材質変更に着目することに。

自動運搬エリアを現地・現物で調査。102工場の自動運搬エリアは広

範囲で素材品Ｌカートは11台、完成品Ｌカートは7台 合計18台が

走行しています。7Ｓラインへ供給する際に自動運搬エリアの中をユニ

トラで走行する為、Ｌカートに邪魔をされていることがわかりました。

材質を調べマトリクス表で評価現状のゴム製より硬く、抵抗の少な

いナイロン製を採用。台車の操作荷重を210Nから190Nになり、

歩行時間を2分減らすことができ、6S素材供給の歩行時間が対

策前32分から、対策後6分となり26分低減することができまし

た。 台車での運搬はこれ以上歩行時間の短縮に余地がないと判

断し、７S素材供給を見ることにしました。

ラグプレート台車を供給機近くの置場に変更することで、運搬

距離が10ｍとなり40ｍ短縮することができました。ラグプレート

とシャフトを各ライン側置場に置くことで運搬回数が8回/直から

2回/直に減り歩行時間を24分低減することができた。しかし、

作業者より『台車を押すのが重たいな～』と意見が・・・。

要因の解析 『7S素材供給の走行に時間がかかる』を特性

として要因図を作成。 挙手による重みづけをした結果、設備

より「自動運搬エリアをユニトラで走行している」を要因として

洗い出しました。

現地にて会合中、ライン側置場へ運搬した素材を機械課作業者が設備

まで運搬している姿を発見。メンバーが『設備側に置場を設ければ？』との

意見。早速機械課へ相談したところ作業に問題がないことを確認。

置場を変更することにしました。



案③完成品Ｌカート(牽引式)で運搬

敵を味方に、完成品Ｌカートで運搬敵を味方に、素材品Ｌカートで運搬

対策の検討と実施②-2
自動運搬エリアをユニトラで走行しないようにするには？？
案①素材品Lカート(積載式)で運搬

対策 内容 Ｓ Ｑ Ｃ Ｄ 評価点

案
①

素材Lカートを
使用する

〇 × × △ 7

案
②

新規でLカートを
製作

〇 〇 × × 8

案
③

完成品Ｌカートで
運搬

〇 〇 〇 〇 12

L

カ

ー
ト

2

既存のＬカートを使用する為
コスト、安全面等問題なし！！

案②新規でLカートを製作する

自動運搬エリアをユニトラで走行している

〇=3点 △=2点 ×=1点
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自動運搬エリアをユニトラで走行しないようにするには？？

炭竃

駅を新規で作りＬカートを待機させる事が
出来るか技術員Ｇ炭竃ＷＬに再度相談

いいアイデアだね！
待機させる為の駅作ってみるよ♪

案③完成品Ｌカートで運搬

対策の検討と実施②-6

7Ｓシャフト 7Ｓラグプレート

自動運搬エリアをユニトラで走行している 35/40

自動運搬エリアをユニトラで走行しないようにするには？？

炭竃

駅を新規で作りＬカートを待機させる事が
出来るか技術員Ｇ炭竃ＷＬに再度相談

いいアイデアだね！
待機させる為の駅作ってみるよ♪

案③完成品Ｌカートで運搬

対策の検討と実施②-5

7Ｓシャフト 7Ｓラグプレート

自動運搬エリアをユニトラで走行している

07受入 （愛知県刈谷市） 09受入

7S③次
L/Pﾗｲﾝ

Nanaesusanji

Lｶｰﾄ
東海

Ｌカートが通過します。ご注意ください。
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対策の検討と実施②-3

案③完成品Ｌカート(牽引式)で運搬

敵を味方に、完成品Ｌカートで運搬

L

カ

ー
ト

2
7ＳＬ/Ｐライン

停止位置追加
任せて～

ラグプレート供給機前シャフト供給機前

停止位置追加できる
か技術員G炭竃さんに

相談だ！

完成品Lカートとは
人が行先を決め部品を届けたり

引取りを行なう搬送機

炭竃

自動運搬エリアをユニトラで走行しないようにするには？？

自動運搬エリアをユニトラで走行している 32/40

案③完成品Ｌカートで運搬

敵を味方に、完成品Ｌカートで運搬

L

カ

ー
ト

2

対策の検討と実施②-4

Lカートが戻ってこないから
作業が遅れてしまいます

よし！
機械課を
見に行ってみよう

あ！！
渋滞してる！！！

Ｌカートが到着しても
すぐに供給の対応できないから
Ｌカートが大渋滞してるね・・

石渡

自動運搬エリアをユニトラで走行している

自動運搬エリアをユニトラで走行しないようにするには？？
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効果の確認効果の確認

421 421

311

0

100

200

300

400

500

前工程集荷 後工程集荷 購入品リフト 大物入替え 大物集荷

58369
427

136
入替え
リフト

447

2021年 7月 102工場1Ｆ工程別山積み表

編成効率95％

∑CT＝1716 編成効率 95％
必要人工3.81人工 実班員 4人

102工場1Fエリア
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発言力

チームワーク 改善力

４

５

２

１

３

近藤 さん

大野 くん

大山 さん石塚 リーダー 加藤 さん

三浦 さん

岩井 さん

梅村 さん 橋本 さん

福安 さん

活動後のサークル員ﾚﾍﾞﾙ

QC手法

問題
意識

品質意識

発言力

チームワーク 改善力

４

５

２

１

３ となくで

サークル能力

明

る

く

働

き

が

い

の

あ

る

職

場 高い

良
い A

B

C

D

サークル構成 10名 平均年齢 37.8歳
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５Ｗ１Ｈで標準化と管理の定着を実施

標

準

化

№ 要因
いつ
Ｗｈｅｎ

どこで
Ｗｈｅｒｅ

誰が
Ｗｈｏ

何を
Ｗｈａｔ

どうする
Ｈｏｗ

なぜ
Ｗｈｙ

担当

①

素材置場
とライン側
置場のエリ
アが違う

7/23 班長机 班長
手順書
要領書

改定する
歩行の工数を
維持する為

石塚
橋本

②

自動運搬エ
リアをユニト
ラで走行し
ている

7/23 班長机 班長
手順書
要領書

改定する
走行の工数を
維持する為

石塚
橋本

管

理

の

定

着

№ 要因
いつ
Ｗｈｅｎ

どこで
Ｗｈｅｒｅ

誰が
Ｗｈｏ

何を
Ｗｈａｔ

どうする
Ｈｏｗ

なぜ
Ｗｈｙ

担当

①

素材置場
とライン側
置場のエリ
アが違う

7/23 現場
班長
ライン外

手順書
要領書

作業者全
員に教育
する

歩行の工数を
維持する為

石塚
橋本

②

自動運搬エ
リアをユニト
ラで走行し
ている

7/23 現場
班長
ライン外

手順書
要領書

作業者全
員に教育
する

走行の工数を
維持する為

石塚
橋本

標準化と管理の定着 38/40 反省と今後の進め方

良かった所

反省する所

今後の
進め方

• 必要な作業・当たり前の作業と思っていた事にも
ムダがあり、固定観念を捨て違う目線・考えを持てるよう
気付きのレベルを上げていく。

• 他部署と協力しあい改善することができ
目標の省人を達成できたので良い活動となった。

• Lカートによる自動化の経験を活かしピストン運搬に
横展していきます。

• 今回の活動で若手の発言力と皆でチームワークの向上が
できたので、さらに成長できるようにしていきます。

• なんでも気が付いたことは発言する事で、皆で考え行動し
チームとして向上できたのが良かった。

• ブレインストーミング手法を用いて要因解析をしたのでみんなが
活発に意見を出すことができ大変良かった。
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その後の活動

今回の経験を活かし
他の工程も自動化を目指す。

省人を達成

ピストン完成品引取り運搬

SB3

SB4

SB7

S
B
1

S
B
2

SB5

SB6

刈谷工場 102工場 2F

部品運搬

さらなる自動化を目指し
省人活動を進めていきます

SB3ライン
部品運搬

SB2ライン
部品運搬

SB1ライン
部品運搬

SB7ライン
部品運搬

SB5ライン
部品運搬

SB4ライン
部品運搬
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そこで「自動運搬エリアをユニトラで走行しないようにするには？と

題して会合を実施。3つの対策案が出ましたが案①、案②は

コストと納期面で断念。案③敵を味方に完成品Lカートで運搬を

採用。既存の完成品Lカートを使用しても稼働率の問題なく、案

③を採用することにしました。

＊完成品Lカートとは…、人が行先を決め部品を届けたり、引取りを行

なう搬送機。7S素材供給はシャフトとラグプレートの2部品を運搬する

必要がある為、既存の走行ルート上に新たに停止位置を追加。しかし、

運搬先での供給作業が残ってしまう…。悩んでいたところ、

成瀬組長が「俺に任せろ」の一言！ここで機械課とのコラボをすることに

なりました。

機械課協力のもと運搬トライ開始。ところが作業者から、『７Sラインへ送った

Lカートがなかなか返ってこないから作業が遅れている』との声が。７Ｓラインへ

行ってみると、到着後のLカートの後ろに渋滞を発見！機械課の石渡組長に確

認してみると『Lカートが到着してもすぐに対応できない』との声・・・。渋滞が原因

で作業が遅れていることがわかりました。

再度会合を実施 渋滞しない仕組み作りについて、なかなか

良い案が出ず悩んでいると石塚班長から、『特急電車が、

普通電車を追い越す時みたいに、駅でLカートを待機させてみ

ら？』とのアイデアをもらい再度活動を進めました。

供給機前を特急列車が追い越す待機駅とイメージして駅を作成。

Lカートの動きを見てみると、到着したＬカートが駅に待機することで

後続のLカートが追い越すことを確認。渋滞問題を解消 待機駅の

完成です。 7S素材供給を車両での運搬からLカート運搬にしたことで、

走行時間が対策前48分から対策後0分になり、48分低減をすること

ができました。

今回のQCサークル活動を経て、若手のQCレベルが向上課題で

あったチームワーク・発言力もレベルアップし、目標のAランクへ

レベルアップすることができました。

５W1Hで標準化と管理の定着を実施。 反省と今後の進め方 良かった点は、ブレインストーミング手法を用いて

要因解析をしたことで、活発に意見を出すことができたことや、

他部署と協力し合い目標であった省人を達成することができたことです。

その後の活動として、今回の経験を活かし他の工程の自動化を目指してい

ます。これまでに、ピストン完成品引取り運搬の自動化に成功。

次は、2Fの組立ラインに部品を届ける工程、部品運搬の自動化を目指し

省人活動を進めていきます。

効果の確認 6S素材供給では歩行時間が26分の低減。

7S素材供給では走行時間48分と、付随効果として得られた

供給時間8分、合計56分低減することができました。

結果 素材供給作業が140分から58分となり、“後工程集荷”へと

作業移管することができ、目標である省人を達成することができました。

自動運搬エリアをユニトラで走行しないようにするには？？

炭竃

駅を新規で作りＬカートを待機させる事が
出来るか技術員Ｇ炭竃ＷＬに再度相談

いいアイデアだね！
待機させる為の駅作ってみるよ♪

案③完成品Ｌカートで運搬

対策の検討と実施②-6

7Ｓシャフト 7Ｓラグプレート

自動運搬エリアをユニトラで走行している

07受入 （愛知県刈谷市） 09受入

7S③次
L/Pﾗｲﾝ

Nanaesusanji

Lｶｰﾄ
東海

Ｌカートが通過します。ご注意ください。
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