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サークルレベル評価

会社紹介 私達は、第１製造部 第２製造課 組付け係に所属しています。職場紹介

今回の活動では、メンバー全員がスキルアップし
私は、すべての項目でレベル３以上を
目指します。

テーマ選定理由 以前から困っていた「ＡＧＶ台車の頻発停止を

どうにかできないか？」と思いサークル会合時に

私が発言すると、メンバーからも頻発停止による

不満が多数上がりました。

課方針である「頻発停止低減による生産性向上」とも

繋がる為、メンバー全員の賛同を得て

『無人搬送台車頻発停止撲滅』に取り組む事にしました。

私は今回テーマリーダーに立候補し、

ＱＣ手法と運営方法を学び次期班長を目指します。

現状把握

各ライン専用の

ＡＧＶ台車全２２台が

各々独自の走行ルート

な為、複雑に入り組んだ
状態で稼働しています。

株式会社三五は、国内外に１９の事業体を持ち、
総従業員数7,121名の自動車部品メーカーです。
会社の基本理念である 「ひとづくり」 「ものづくり」 「環境づくり」を
追求し、世界に貢献する三五製品の創出に挑戦し続けています。
私達は、みよし市にあります八和田山工場に勤務しております。
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車の重要な骨格となる部品を心を込めて生産しています。

製品はパレットと呼ばれる収容器に入れ、運びは全て無人搬送台車で行っており、

この無人搬送台車を私たちは「ＡＧＶ台車」と呼んでいます。

メンバー全員が成長し！
ＣゾーンからＢゾーンへレベルＵＰ！

現在のサークルレベルは、Ｃゾーンに位置しており、

運営方法と向上意欲が私達の弱みです。
今回の活動を通してＱＣ活動への理解と自己啓発に

励みＢゾーンへのレベルアップを目標に活動を

進めました。

更にＢゾーンへのレベルアップには若手の

成長が必要となる為、アドバイザーより

西原君の教育を任される事になりました。
今回の活動を通してお互いの

レベルアップを図ります。
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【完成品収容パレット】

【ＡＧＶ台車の動き】 様々な停止が発生して

いた為、調査すると

①完成品シュートでの

パレット排出停止

②空パレットの受取り停止

③ＡＧＶ台車同士の衝突

④バッテリー切れによる停止

⑤脱線による停止

以上の①～⑤が

発生している事がわかり

ました。

パレットは、とても重い為
ＡＧＶ台車を使って

搬送しています。

【組付け係のラインレイアウト】 【主な製品概要】 【無人搬送台車】

【ＡＧＶ台車の停止現象】
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【ＡＧＶ台車の動き（全２２台）】

テーマリーダー
やります!!

リーダー２名、メンバー６名の計８名で
構成されてます。
『知恵』と『工夫』と『情熱』を意識し

日々活動しています。

ＡＧＶ台車の頻発停止

何とかなりませんか！

【ＡＧＶ台車が止まると...】
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目標

現在

㈱三五 八和田山工場

1990年 工場設立

メンバーからの不満

1 気になって作業の妨げになります！

2 班長呼び出しが多くて班長大変そう！

3 ムダな残業が増えてますよ！

4 渋滞がおきてますよ！

わたし
メンバーのスキル評価

人材育成

・(株)三五関東

・いなべ工場
・(株)三福

・(株)三五北海道

海外生産拠点

１０社（８か国）
国内生産拠点

９拠点

ＡＧＶ台車

R&D拠点

R&D拠点

STI

（ﾄﾙｺ）

SIAP

（ｲﾝﾄﾞ）

STEM

（ﾀｲ）
SID

（ｲﾝﾄﾞﾈｼｱ）

TSC・GSC・XSC
（中国）

ASI

（ｱﾒﾘｶ）

SAM

（ﾒｷｼｺ）

ASCI

（ｶﾅﾀﾞ）

総従業員数

7,121名

テーマ

サークル紹介 【オールボディーサークル】

《課方針》
頻発停止低減による生産性向上
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現状把握

ＡＧＶ台車が完成品シュートへ

到着後、シリンダーがキッカーを

押し、ワイヤーが引っ張られ、
シーソーが傾き、自重でパレットが

排出されます。

ガイド乗り上げは、パレット排出時、

パレットガイドに乗り上げてしまい

停止してしまいます。

目標設定と活動計画

【パレットが排出時に停止する】を特性とし、

メンバー全員でなぜなぜ解析を行い、

傾き不足では【動力伝達のワイヤーが伸びている】

ガイド乗り上げでは【完成品シュートの

パレットガイドが低い】という主要因が上がりました。

要因解析

そこで、どれだけワイヤーが伸びるとシーソーが傾かなく

なるのかについてＡＧＶ台車２２台全てで検証しました。

傾き量が２０㎜のＡＧＶ台車は問題なくパレットが流れ、

１５㎜では、ゆるやかではあるが流れました。

しかし１０㎜ではパレットが停止しておりワイヤーを外して、

新品と比較してみると８０㎜ワイヤーが伸びている事が

判明しました。

対策案の検討

頻発停止の回数は、１週間で１４５回も発生していました。

詳しく見る為に日毎のグラフにしてみると、「完成品パレット排出停止」が１９回と全体の６３％を占め、さらに処置時間が１日で約３０分かかっていました。

そこで回数がダントツで多い「完成品パレット排出停止」の改善に取り組むことにしました。排出停止の内訳は、「Ⅰ：傾き不足」と「Ⅱ：ガイド乗り上げ」です。

【正常なパレット排出の概要】 【異常排出 Ⅱ：ガイド乗り上げとは...】

傾き不足は、シリンダーがキッカーを

押してもシーソーが正常な位置まで
傾かない為、パレットが停止して
しまいます。

自分達で作った工場初の

無人搬送ラインのＡＧＶ台車が

いつの間にかやたら世話が焼ける

様になっていました。

ＡＧＶ台車はロボットですが

私達の仲間であり！

その仲間がメンバーから嫌われない

ためにも改善しなくては！！

何を 完成品パレット排出停止を

いつまでに ２０２０年８月末までに

どれだけ １９回/日 ⇒ ０回/日

活動計画 担当 ６月 ７月 ８月 ９月

テーマ選定 全員

現状把握 全員

要因解析
要因検証

全員

対策立案 全員

対策実施 鯉江・西原

効果確認 小林・尾形班長

標準化 小林・尾形班長

計画 実績

【目標設定】

【活動計画】

主要因①の検証

使用頻度や劣化によりワイヤーが

伸びてしまい動力が伝達されず、
シーソーを傾かせられない為、

途中で停止してしまうことがわかりました。

【動力伝達のワイヤーが
伸びている】

主要因①の検証 【動力伝達のワイヤーが伸びている】

【傾き量の検証】

主要因②の検証

これらの理由からパレットガイドが

５mmと低く、パレットが勢いよく

排出される為、ガイドに乗り上げて

しまうことが判明しました。

手順１ 手順２

パレットガイドに補助
ガイドを取り付ける

効果
予測

コスト 作業性 品質
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点数 採・否
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《主要因①：ワイヤーが伸びている》

《主要因②：完成品シュートのパレットガイドが低い》

配点
◎ ○ △ ×

３点 ２点 １点 ０点

そこで、【排出時にパレットを停止させないようにする】

について対策案を検討し評価した結果、

主要因①は【ワイヤーを使用しないからくりに変更する】

主要因②は【パレットガイドに補助ガイドを取り付ける】

を採用しました。

対策に取りかかる前に作業安全評価【リスクアセスメント】を行い

判定は、傾き不足が【リスクレベルⅡ】、ガイド乗り上げは【リスクレベルⅢ】でした。

通常であれば停止回数の多い方から対策に取りかかりますが、

ガイド乗り上げは、異常処置時「挟まれや転倒の危険性が大きい」ことから

安全を確保する為、リスクレベルの高い【ガイド乗り上げ】を優先に対策を

行う事にしました。

【作業安全評価】

停止現象 停止回数（週）

① 完成品パレット排出停止 ９６

② 空パレット受取り停止 ２３

③ 衝突停止 １２

④ バッテリー切れ停止 ９

⑤ 脱線停止 ５

全体の
６３％

【異常排出 Ⅰ：傾き不足とは...】
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スペースを有効活用するために

シュートとシュートの間を狭くしており

このため､センサー②をシュートの

内側に設置し光軸を斜めにする

工夫をしていました。
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次に【ワイヤーを使用しないからくりに変更】の

対策は、改善難易度が「４」と難しく...

「からくりってどうやってつくるのかな？？」と

悩んでいると、見かねたサークルリーダーから

「俺たちにまかせな！」と声をかけて

もらいました。

現状把握２ （新たな問題） 要因の検証２

主要因②効果確認 （優先１）

改善難易度は「１」で初心者の西原くんを教育しながら

二人で作製しました。

光軸を遮らないように、高さは５０ｍｍに決め、パレットを

上手く流すために長さ２５０ｍｍの補助ガイドを入り口に

取り付けました。

対策を行った結果、ガイド乗り上げは

「ゼロを達成」し、リスクレベルはⅢからⅠに

下げる事ができ災害の未然防止をする事が

できました。

主要因①対策実施 （優先２）

【対策案：ワイヤーを使用しないからくりに
変更する】

主要因①対策実施 （優先２） 【対策案：ワイヤーを使用しないからくりに変更する】

リーダーは、会社代表としてからくり展示会に

出場した経験もあるベテランです。

そこで、全員でからくりの勉強会を実施し、

「低コストで大きな効果が得られる」事や、

「簡単な機構・仕組みを用いて効果を出す」

事などを学びました。勉強会後、私と西原君は

技能を習得しました。

図面も無い中で絵が得意な田中さんの図案を

参考にデモ機を作製し何度も失敗を繰り返し
ながらからくりを完成させていきました。

そして出来上がったのが、こちらのからくりです。

シリンダーがキッカーを押すと同時に、後ろから

パレットを押す機構を取り付けたことで動きをつけて

排出させることができました。

また、新しいからくりにしたことでワイヤーの使用を

やめる事ができました。

主要因①対策実施 （優先２） 【対策案：ワイヤーを使用しないからくりに変更する】 主要因①効果確認 （優先２） 新たな問題

この改善により傾き不足も

「ゼロを達成」し、リスクレベルは、

ⅡからⅠに下げる事ができました。

排出停止全てを撲滅でき

目標達成です！！

さらに作業者との接触も考え

ＡＧＶ台車の外側から取り付ける

のではなくＡＧＶ台車の内側に

取り付ける工夫も取り入れました。

部位が狭く、からくりが複雑な為すごく

苦労しました。またＡＧＶ台車が２２台と

多い為、時間がかかりとても大変でした。

育成では若手とベテランでペアを組み

作業する事で、技術を学びながら

改善技能のスキルアップを図りました。

目標達成！！・・・と

思っていましたが・・・

新たな問題発生です！！

西原くんから「班長、Ｂパレットが

止まってます！」と報告があり、

あんなに頑張ったのになんで～と

メンバー全員落胆です。

リーダーと現場へ向かうと

からくり自体は正常に動作し

パレットを押出しているが、

シーソーの中央辺りで

停止していました。

要因解析２

西原君からＡＧＶ台車のサイズ変更の提案がありましたが、

小林班長から「部品棚のスペースを小さくする事ができないんだ」と、

台車のサイズ変更は難しいことがわかりました。

更に対策案の検討を進めましたが、良い案が浮かばず…

アドバイザーに相談する事にしました。

Ａ：小林班長

組付ける部品が多く部品棚の
スペースを小さくする事ができないから、
台車のサイズは同じにしてあるんだ

ＡパレットとＢパレットの

奥行きは約３００mmと

長さが違うが、

ＡＶＧ台車の奥行は
同じです。

手順１ 手順２
効果
予測

コスト 作業性 品質
ﾘｰﾄﾞ
ﾀｲﾑ

点数 採・否

◎ 〇 ◎ ◎ ○ １３点

主要因①

パレットのサイズに合った
ＡＧＶ台車に変更する

自重でシーソーを
傾かせる

からくりを使用して
傾き機構を追加する

△ × × ○ △ ４点

Ｂ
パ
レ
ッ
ト
を
排
出
時
に

停
止
さ
せ
な
い

採

否

対策案の検討２

ここで妥協するわけにはいかない

私たちは、傾き機構を追加して
Ｂパレットの排出に挑戦します！！

アドバイスを基に【Ｂパレットを排出時に

停止させないようにする】について

対策案を検討し評価した結果、

【からくりを使用して傾き機構を追加する】

を対策案として採用しました。

そこで、【Ｂパレットが排出時に停止する】 を

特性とし、再びメンバー全員でなぜなぜ解析を

行い、【自重でシーソーを傾かせられない】
という主要因が上がりました。

からくり勉強会

からくりの
押し出しが弱い

台車の中心を
パレットが越えられない

完成品が軽い

シーソーの途中で
パレットが止まる

ＡＧＶ台車とパレットの
サイズがあっていない

押し出す
ストロークが短い

Ｂパレットの総重量が
軽い

Ａパレットより
Ｂパレットが軽い

Ｂ
パ
レ
ッ
ト
が
排
出
時
に
停
止
す
る

自重で
シーソーを
傾かせられない

主要因①

傾き勉強会

【主要因①：からくりを使用して傾き機構を追加する】

改善難易度

１ ２ ３ ４ ５
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14

傾き不足 ガイド乗り上げ

１２

（回数） 排出停止現象内訳グラフ（日）

Ａﾊﾟﾚ

Ｂﾊﾟﾚ

０

ゼロ達成!

改善難易度

１ ２ ３ ４ ５からくりってどうやって
作るのかな？？
班長に協力してもらおう！

からくりとは！
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10
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14

傾き不足 ガイド乗り上げ

（回数） 排出停止現象内訳グラフ（日）

００

5

Ｂﾊﾟﾚ

ゼロ達成!

０

リスクレベル

Ⅱ→Ⅰ達成！

リスクレベル

Ⅲ→Ⅰ達成！
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傾き不足 ガイド乗り上げ

（回数） 排出停止現象内訳グラフ（日）

００

5

Ｂﾊﾟﾚ

停止！

Ｑ：西原

Ｂパレット専用のＡＧＶ台車を
作ればよくないですか！？

傾かせられる傾かせられない

シーソー中心

Ａパレ
中心

Ｂパレ
中心

シーソー

Ｂパレ Ａパレ

アドバイザーから「Ａパレットの

中心は、からくりの押し出しに

よりシーソーの中心を越えるが、

Ｂパレットの中心は押し出しだけでは越えられない為、

自重で傾かせられない。それなら強制的に傾けてみたら

どうかな」 とアドバイスをもらいました。

主要因②対策実施 （優先１）

《工夫した点》

Ｂパレット

【対策案：パレットガイドに
補助ガイドを取り付ける】

《苦労した点》

対策案実施２要因の検証２



標準化と管理の定着

サークルレベルは弱みだった、

向上意欲・運営方法がアップし

メンバー全員がレベルアップした事で
ＣゾーンからＢゾーンへ昇格です！

人材育成の結果

今回の活動でメンバー全員のスキルがアップし

私自身はテーマリーダーを務めた事で

ＱＣ手法と運営方法を学び目標としていた

全ての項目でレベル３以上を達成しました！

対策実施２

主要因①の効果確認２

シーソーを傾かせる為には、

横方向の力を下方向に

変換させる必要がある為、

ポンチ絵を書き、試作し、

トライを行い何度も失敗を

繰り返し挑戦しました。

対策実施３－２

残りの停止も全てゼロになり、今回のテーマである

「頻発停止撲滅！！」を達成する事ができました。

現在も頻発停止をゼロ継続中です。

今では、あんなに世話が焼けたＡＧＶ台車が

『最強のバディー』になりました。

ＡＧＶ台車を停止させないために

５Ｗ１Ｈを用いて実施項目を決めました。

月に１回からくりの点検をし、磁気テープや

充電部、補助ガイドなど今回対策を

行った所を定期的に管理し、再発防止を

行っていきます。

【教育と実施】

項目 いつ どこで だれが なにを なぜ どのように

ＡＧＶ台車
月１回

（日常点検）
ライン オペレーター からくり

排出停止
防止

合いマークを
目視

磁気テープ 月１回 走行ルート オペレーター 磁気テープ 衝突防止
破れ・剥がれ
目視

充電部 週１回 ライン オペレーター 充電機
バッテリー切れ

防止
接続部
目視

補助ガイド 月１回
完成品
シュート

オペレーター 補助ガイド
乗り上げ
防止

破損有無
目視

何のために
⇒ ＡＧＶ台車を停止させないために

私は西原君の指導を通じて

改善技能がレベル３から４に

西原君も１から２へと

互いにレベルアップする事が

できました。

互いにレベルアップ達成！副産物

からくりの仕組みを自分たちで考え、

取り組んだ事で高額提案を提出!

社内改善報告会では、
社長賞もいただきました。

効果確認

【原価面】
余分な時間を
かけなくて済んだ

班長の対応時間

頻発停止対応時間
４時間/週

処置時間

ゼロ！

【品質面】
標準作業の

乱れが無くなった

作業者気遣い作業

班長呼び出しによる
気遣い有り

気遣い

撲滅！

ワイヤー購入

【安全面】
交換時のリスクが
無くなった

ワイヤー

交換なし！

ワイヤー交換
２,０００円/台

『ワイヤーの交換無し！』

『処置時間ゼロ！』

『気遣い撲滅！』したことにより、

安全が保たれ、ロスも減り

標準作業が守れるようになりました。

効果金額として

３８，２０８円／月の低減が

できました。

また時間当り出来高も５．５％

向上する事ができました。

【③バッテリー切れの撲滅！】

【傾き機構追加】

また、今回の改善難易度は「５」と

かなり難しいですが、

西原君自身にチャレンジさせ、

１人で作製させることで

技能のレベルアップを図りました。

そして完成したのがこの傾き機構です。

強制的にシーソーを傾ける事ができ、

押し出し機構と連動させる事で

スムーズに排出させる事ができる様に

なりました。

別々の動きをするからくりを同じ

タイミングで動かすのがとても難し

かったです。

若手から「１人で取り付けてみたいです」

との発言もあり、全員で何とか２２台の

完成にごぎつけました。

若手の成長を実感する事ができました。

排出停止は「ゼロ件！」、

１日約３０分のロス低減が
できました。目標達成です！

傾き機構の追加で、

Ｂパレットの

停止が無くなり

ました。

「ここまできたら全ての頻発停止を

撲滅させましょう！」と私から

提案すると、改善の情熱に勢いが

ついたメンバー全員から賛同を得て、

更なる挑戦をする事にしました。

改善難易度

１ ２ ３ ４ ５

対策実施３－１

（回数）

0

2

4

6

8

10

12

14

傾き不足 ガイド乗り上げ

００

Ｂパレ

０

再対策
完了!

排出停止現象内訳グラフ/日

残った問題

（回数） 停止現象別グラフ/日
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排出停止 空受取り停止 衝突 バッテリー切れ 脱線

０

排出停止「ゼロ件！」

約３０分/日の
ロス低減！

目標達成!

０

空パレットは軽く自重で流れず

停止してしまいます。

対策として、押し出し機構に似た

からくりをシュートに取り付け

排出時に勢いをつけた事で

空パレット受取り停止を

撲滅する事ができました。

マーカーアドレスの信号が上手く読み込めず､
オーバーランして衝突していました。
対策として１９８カ所のマーカーアドレスを
人がつまずかないレベルにかさ上げする
事で読み込み精度を上げ、
オーバーランが無くなり衝突を撲滅する
事ができました。

充電部が少しずつズレて充電器
との接続ができず、バッテリー
切れが起きていました。
対策としてズレ防止用の
ストッパーを取付けることで
撲滅することができました。
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排出停止 空受取り停止 衝突 バッテリー切れ 脱線
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排出停止 空受取り停止 衝突 バッテリー切れ 脱線
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（回数） 停止現象別グラフ（日）

０ ０ ０ ０

AGV台車の
全ての頻発停止を

撲滅！

頻発停止回数（日）
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35

6/1 6/8 6/15 6/22 6/29 7/6 7/13 7/20 7/27 8/3 8/10 8/17 8/24 8/31 9/7 9/14 9/21 9/28

補助ガイド
取り付け

押し出し機構
取り付け

傾き機構
取り付け

残停止対策

（回数）

頻発停止ゼロ

継続中！

レベル 改善技能

４ 人に指導できる

３ 1人でできる

２ サポートがあればできる

１ １人でできない

鯉江

西原
172

174

176

178

180

182

184

186

188

190

改善前 改善後

184.8本/H

179.3本/H

出来高（本）

生産性

5.5％UP

【④脱線の撲滅！】 効果確認

【苦労した点】

あんなに世話が焼けたＡＧＶ台車が『最強のバディー』に！

創意工夫提案

改善報告会

『社長賞（金賞）』

【②衝突の撲滅！】

わたし
サークルレベル評価の確認 反省と今後の進め方

☆Ｙ軸： ２．５→ ３．２ ☆Ｘ軸：２．２→ ３．１

恒川社長

【①空パレット受取り停止の撲滅！】

磁気テープの一部が
ＡＧＶ台車のタイヤに踏まれ
ちぎれてしまい脱線して
いました。

対策として保護フィルムを

貼る事で脱線を撲滅する

事ができました。

メンバーのスキル評価の確認


