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弊社は、1928年に創業。愛知県 名古屋市に本社を
置き、国内外に19の事業体を持つ⾃動⾞の排気管や
ボディ部品のメーカーです。
また、三五マスクプロジェクトを⽴ち上げ従業員向けの
マスク生産にも取り組んでいます。

私達は、みよし市にあります八和田山工場の第5製造課
に所属し排気系部品のエキゾーストマニホールドを生産
しており客先にてエンジンに組み付けられ⾞両となります。
機能は、エンジンから排出された排ガスをクリーンに変える
フィルターの役割をしています。

ビックアイランドサークルは、リーダーとZライン・ARラインの
メンバー９名で構成し、平均年齢34.4歳の若⼿中⼼の
サークルです。スローガンを『全員参加︕スピード改善︕』
と掲げ職場の問題や課題を⾒つけ⽇々活動しています。

メンバー全員がレベルを把握し活動を通じてレベルアップを
図ります。私は、入社7年目、エキマニ造り⼀筋︕
今回テーマリーダーを務めQC知識を学び次期班⻑を
目指します︕

現在サークルレベルは、X軸2.4、Y軸2.9でCゾーンに
位置しており、今回の活動で弱みである運営方法と
連携⼒を強化しＢゾーンを目指します︕

テーマ選定の背景は、ISO9001の認証に伴いタイム
チェックは各ラインの担当メンバーで実施するのが望ま
しいとの説明がありました。タイムチェックとは、お客様に
不良を流出させないよう製品の品質確認を⾏う事です。
ARラインは担当メンバーで実施していますが、Zラインは
生産数が多い為、班⻑が担当しており、これが問題と
なります。そこで確認作業の教育を⾏い⾃分達で
実施してみました。

ところが、「狭すぎる!」「項目が多い!」「サイクルオーバー
になり焦る!」とメンバーから困り事が上がりました。
これにより稼働時間が0.5時間を超える為、リーダーから
「生産に影響しているのは問題だ!改善の必要がある!」
と発言がありました。課方針とも⼀致していることから
メンバーの賛同を得てテーマは、【Zラインのやりづらい
作業の撲滅︕】としました。

生産数は⽇当たり300台で1時間に1回、
タイムチェックエリアで確認作業を⾏います。

サークル
スローガン 『全員参加︕スピード改善︕

【ビックアイランドサークル 9名】
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タイムチェックエリア

タイムチェックエリアは、空いたスペースに配置しており、
⻩ハンガーとゲージを使い製品の確認を⾏います。
狭いスペースでの作業は、”とてもやりづらい”です。

6.テーマ選定（背景）

８.タイムチェックエリア概要
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９.製品とタイムチェック概要 10.現状把握-１

8kgと重い製品を計測標準書に基づき28項目の確認を
⾏い品質記録表に結果を記⼊します。
タイムチェックは1時間に1回、直13回。これだけの
確認作業を273秒で⾏わなければなりません。

【タイムチェックの流れ】

タイムチェックにかかる個人別作業時間です。
基準時間のCT273秒と比較すると、全員がオーバー
しており、最大で65.1秒オーバーしています。

タイムチェックの流れは、
ゲージを使って形状確認を
します。測定工具を使い
目視で外観確認を⾏い、
締め付けられたボルト・ナットを
トルクレンチで確認します。

10.現状把握-２ 【タイムチェックにかかる作業時間】

10.現状把握-４ 10.現状把握-５10.現状把握-３ 【タイムチェックにかかる作業時間(内訳)】

工程別で⾒てみると、トルク確認は全員が基準時間内で
作業が出来ていますが、形状確認と外観確認は
オーバー時間が発生しており生産時間に影響している
事がわかりました。

【形状確認でオーバーする原因】

オーバーする原因を調べてみると、形状確認は最大で
34.2秒オーバーしています。標準作業組み合わせ表で、
基準時間と内田さんの作業時間を比較すると全体的に
作業が遅れており、歩⾏も多い事がわかりました。

内田

伊藤

大橋

61.0秒

95.2秒

82.3秒

86.1秒

基準

基準時間《形状確認作業時間》

最大
34.2秒オーバー

外観確認は、最大30.9秒オーバーしています。
こちらも作業遅れと、歩⾏が多い事がわかりました。

【外観確認でオーバーする原因】

内田

伊藤

大橋

基準

《外観確認作業時間》
93.0秒

123.9秒

110.1秒

109.4秒

基準時間

最大
30.9秒オーバー

11.現状のまとめ

生産性を重視したレイアウトばかり優先し、作業エリアが狭い事と生産しながら確認作業を⾏うのは大変
なのか…と、困り事の吸い上げにより、生産に関わらない班⻑が今まで当たり前にやっていて⾒逃していた
事に気づきました。問題は、形状確認と外観確認でオーバー時間が発生し作業内容と歩⾏が原因で
生産時間に影響している事が分かりました。これらの問題から、テーマを明確にし、【Zラインのやりづらい
作業の撲滅】から【タイムチェック オーバー時間ゼロへの挑戦︕】に決定しました。

12.目標設定と活動計画

目標設定は、形状確認と外観確認のオーバー時間を2021年
6月中旬までに、ゼロにすると決め３ケ月後のISO審査に間に
合うよう短期決戦で活動する為の工夫をし計画を⽴てました。

13.活動チーム分け

坂⼝組⻑より、短期決戦の戦略としてZラインとARラインメンバーをごちゃまぜにし、
形状確認、外観確認の２チームにして活動する事で”お互いの知恵を出し合う事が
出来る”などのアドバイスを頂きました。
私は、近藤くんの改善能⼒向上の為、新人育成を任され、私⾃⾝のレベルアップ
にも繋がると思いこころよく引き受けました︕

14.要因解析-１ 【★形状確認★】

形状確認の要因解析です。
作業遅れと歩⾏が多いという特性に対して、
主要因は作業遅れで２点、歩⾏が
多いで１点上がりました。
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14.要因解析-2 【★外観確認★】

外観確認の要因解析です。作業遅れと
歩⾏が多いという特性に対して、主要因は
作業遅れで３点、歩⾏が多いで１点
上がりました。
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特 性 主要因

作業遅れ
④ 製品を抱えて確認
⑤ 測定工具が取りづらい
⑥ 品質記録表が記入しづらい

歩行が多い ⑦ ゲージ台まで品質記録表を取りに行く

15.要因検証-１ 【★形状確認★Ⅰ】

《安全》、《品質》、《作業性》の⾯から要因の検証を実施。
主要因①作業が中断するは、ゲージ台が通路に⾯して
いる為、部品供給係と接触する可能性と道を譲る事で
作業遅れになっている事がわかりました。
安全リスクレベルはⅢで計画的に対策すると判定しました。

15.要因検証-２ 【★形状確認★Ⅱ】

主要因②品質記録表が記⼊しづらいは、記⼊台
スペースが無く不安定な作業となっています。
安全リスクレベルはⅡで注意・警告表示・教育訓練が
必要と判定しました。

15.要因検証-３ 【★形状確認★Ⅲ】

何を 形状確認と外観確認のオーバー時間を

いつまでに 2021年６月中旬までに

どうする ゼロにする︕

主要因③⻩ハンガーまで品質記録表を取りに⾏くは、
ゲージ台が狭く記録表を置くスペースが無い為、
置き場まで取りに⾏くムダな歩⾏があることがわかりました。

【短期決戦の戦略】



15.要因検証-４ 【◆外観確認◆Ⅰ】

主要因④製品を抱えて確認しているは、８㎏と重い
製品を抱えながら約２分近く確認を⾏います。
⽚⼿での作業となり落下させる可能性があり、
やりづらくとても危険です。安全リスクレベルはⅢです。

15.要因検証-５ 【◆外観確認◆Ⅱ】

主要因⑤測定工具が取りづらいは、工具が
ぐちゃぐちゃに混載しており取り出す時に損傷したり、
落下する可能性がある事がわかりました。
安全リスクレベルはⅡです。

15.要因検証-６ 【◆外観確認◆Ⅲ】

主要因⑥品質記録表が記入しづらいは、
主要因②と同様に不安定な作業となっており
安全リスクレベルはⅡです。

主要因⑦ゲージ台まで品質記録表を取りに⾏くは、
形状確認後、ゲージ台の角に記録表を置き、
外観確認の結果を記入する為、ゲージ台へ戻る
ムダな歩⾏があることがわかりました。

15.要因検証-７ 【◆外観確認◆Ⅳ】 16.対策⽴案

７点の主要因に対して対策案を評価した結果、
対策❶レイアウトを変更
対策❷品質記録表の置き台を作製
対策❸製品の置き台を作製
対策❹測定工具の置き場を作製、全て採用。
また改善をスピーディーに進められる様に”バディ”で⾏う
工夫をしました。

配点
○ △ ×
５点 ３点 ０点

17.対策実施-１

対策実施１
安全なエリアで作業が出来るようにゲージ台を90°反転
させ通路での作業を廃⽌しました。
実作業時間の効果は18.4秒短縮︕安全リスクレベルは
ⅢからⅠへ下げる事が出来ました。
部品供給係から、「レイアウトの変更ありがとう︕」と
言われ他部署にとっても効果のある対策となりました。

対策❶ レイアウトを変更する ★形状確認★

対策実施２
新人育成を任された私は技能を伝授し近藤くんは一人で回転式記録台を
作製しました。二人でアイディアを出し合い、軸にロックを取り付け記入時に
回らない工夫をしました。

17.対策実施-２

全ての作業の中央に回転式記録台を配置した事で形状確認の効果は11.2秒短縮
外観確認は9.4秒短縮となりムダな歩⾏と不安定な記入作業も廃⽌しました。
安全リスクレベルはⅡからⅠになりました。

17.対策実施-３

対策実施３
⼩檜⼭さんと橋本さんは、⻩ハンガーに取り付ける製品の置き台を作製しました。
工夫した所は、ラックタイプにしたことで高さ調節が可能でスペースの有効活用
が出来ます。また製品の傷つき防⽌の為、ゴムラバーを貼りました。

この対策により、8㎏の製品を抱えながらの危険な作業を撲滅し、
実作業時間の効果は36.7秒短縮︕安全リスクレベルはⅢからⅠになりました。

特性 主要因 目 的 対策案 効果
予測 コスト 作業
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① 作業が中断する 安全なエリアで
出来る

レイアウトを
変更する 〇 〇 〇 〇 〇 25

② 品質記録表が
記入しづらい

⼿元でそのまま記入
出来るようにする

品質記録表の
置き台を作製 〇 △ 〇 〇 〇 23
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製品の置き台
を作製する 〇 〇 〇 〇 〇 25

⑤ 測定工具が
取りづらい

一目で取り出せる
ようにする

測定工具の
置き場を作製 〇 △ 〇 〇 〇 23

⑥ 品質記録表が
記入しづらい

⼿元でそのまま記入
出来るようにする

品質記録表の
置き台を作製 〇 △ 〇 〇 〇 23

⑦
ゲージ台まで
品質記録表を
取りに⾏く

歩⾏を減らす

採・否 対策
No.

採 対策
❶

採 対策
➋

採 対策
➌

採 対策
❹

採 対策
➋

担当
（バディ）

全員

伊藤
近藤

⼩檜⼭
橋本

内田
大橋
高柳

伊藤
近藤



19.残った問題 20.再対策の要因解析

22.再対策の⽴案・実施

24.効果確認のまとめ-２

Ｘ軸
活動前 活動後
平均2.4 平均3.0

Ｙ軸
活動前 活動後
平均2.9 平均3.4

弱みだった運営⽅法と連携⼒を克服し、X軸は2.4から
3へ、Y軸は2.9から3.4へアップした事でBゾーンへ昇格︕

今回の活動を通じて‟⼈を育て︕⼈を活かし︕⾃信を
持つ事”でメンバー全員のレベルアップに繋がりました。

項目 タイムチェック

いつ どこで 誰が 何を なぜ どのように

1回/月 作業観察活動 Zラインのタイムチェックエリア 班⻑ 作業手順
作業時間 標準作業通り出来ているか 作業観察・タイム計測

管理の定着 次期新規は、品質管理課と製造で事前に検証し手順を決定する

★何の為に⇒標準作業通りにタイムチェックを⾏う為に

24.効果確認のまとめ-１ ★全ての作業でオーバー時間なし︕
改善後

内田
CT253.9

伊藤
CT239.4

基準
CT273.0

大橋
CT241.3

形状確認
61.0秒

外観確認
93.0秒

トルク確認
119.0秒

形状確認
60.6秒

外観確認
74.3秒

トルク確認
119.0秒

形状確認
58.0秒

外観確認
60.5秒

トルク確認
117.5秒

形状確認
58.6秒

外観確認
59.8秒

トルク確認
118.5秒

基準時間

10.5
10

5

6

7

8

9

10

11

12

改善前 改善後

直当り稼働時間

改善前 改善後

★⽣産時間に影響なし︕

定時

（H）

0.5H減

23.再対策の効果の確認21.再対策の要因検証

項目の順番⾒直し ②・③と④・⑤入れ替え

改善後

測定項目 判定基準

１ 大フランジ穴位置（基準Ｃ） ピンが入る事

２ 大フランジ穴位置（一般） ピンが入る事

３ リアパイプ位置 パイプが入る事

４ リアフランジタップ穴位置 ピンが入る事

５ リアフランジ全長面位置 赤溝内の事

６ リアフランジ面傾き 1.5入らない事

７ BKT No.3・No.4穴位置 ピンが入る事

８ BKT No.3・No.4面位置 赤溝内の事

９ BKT No.1・No.6穴位置 ピンが入る事

１０ BKT No.1・No.6面位置 赤溝内の事

１１ スタッドボルト位置（左側） ボルトがゲージ穴に入る事

１２ スタッドボルト座面面位置（左側） 赤溝内の事

１３ スタッドボルト位置（右側） ボルトがゲージ穴に入る事

１４ スタッドボルト座面面位置（右側） 赤溝内の事

１５ Ｏ２穴位置 ピンが入る事

１６ Ｏ２面位置 赤溝内の事

測定項目 判定基準

１ 大フランジ穴位置（基準Ｃ） ピンが入る事

２ 大フランジ穴位置（一般） ピンが入る事

３ リアパイプ位置 パイプが入る事

４ リアフランジタップ穴位置 ピンが入る事

５ リアフランジ全長面位置 赤溝内の事

６ リアフランジ面傾き 1.5入らない事

セット
のみ

７ BKT No.3・No.4穴位置 ピンが入る事

８ BKT No.3・No.4面位置 赤溝内の事

９ BKT No.1・No.6穴位置 ピンが入る事

１０ BKT No.1・No.6面位置 赤溝内の事

②
③

１１ スタッドボルト位置（左側） ボルトがゲージ穴に入る事

１２ スタッドボルト座面面位置（左側） 赤溝内の事

１３ スタッドボルト位置（右側） ボルトがゲージ穴に入る事

１４ スタッドボルト座面面位置（右側） 赤溝内の事

１５ Ｏ２穴位置 ピンが入る事

１６ Ｏ２面位置 赤溝内の事

④

⑤

①

②
③

④

⑤

セット
のみ

①

改善前

再対策❽ 計測標準書の⾒直し

計測標準書（16/28確認項目）

対策により、形状確認は29.6秒、外観確認は49.6秒短縮出来ましたが、形状確認でまだ最大4.6秒オーバー!!
全員が基準時間内で作業出来ておらずサークル目標の「オーバー時間をゼロにする」には届きませんでした。
テーマリーダーである私から「まだやりづらい作業があるのではないか︕︖︕」とメンバーに相談すると
「目標達成まであと⼀歩︕やるぞ︕」と熱い思いを受け再対策する事に決めました。

メンバー全員で更に形状確認の要因を洗い出してみると、
測定項目の流れが悪いが上がりました。

形状確認改善チーム

細川班⻑ 伊藤 ⾼柳 近藤

外観確認改善チーム

⽮沢班⻑ 内田 大橋 小檜山 橋本

全員で再対策︕

特 性 主要因
作業遅れ ⑧ 測定項目の流れが悪い

17.対策実施-４ 18.対策実施まとめ

⾼柳さん、内⽥さん、大橋さんは、測定⼯具置き場を
作製しました。⼀目で⼯具を取り出せるように縦型収納で
個別配置にし明示をした事で、実作業時間の効果は
3.5秒短縮︕安全リスクレベルはⅡからⅠになりました。

対策❹ 測定工具の置き場を作製 ◆外観確認◆

実作業時間

改善前 改善後 効果

7.5秒 4.0秒 －3.5秒

リスク
レベル 対 策

Ⅳ 直ちに対策する

Ⅲ 計画的に対策する（優先度⾼い）

Ⅱ 注意・警告表示／教育訓練等

Ⅰ 許容できる範囲

【安全リスクレベル判定結果】

レイアウト変更、置き台作製など全ての対策を⾏った事で、危険でやりづらい作業を
撲滅する事が出来ました。改善前と比較してみると狭いエリアでもスペースを有効活用
する事でこんなにも作業がやり易くなる事を実感しました︕

25.メンバーのスキル評価の確認 26.サークルレベル評価の確認

しかし、私達では計測標準書を変更する事が出来ない為
細川班⻑より品質管理課へ⾒直しを依頼し
現地・現物・現認にて②③と④⑤を入れ替えました。

再対策により、下から上へスムーズに確認出来るように
なり実作業時間の効果は5秒短縮し、形状確認の
オーバー時間を撲滅する事が出来ました。

測定項目の順番を確認してみると、作業目線・位置が
上下に⾏ったり来たりしている事が分かりました。

ストレスから解放され、生産性は2.6％アップ︕
創意⼯夫提案３件提出︕
私と近藤くんは、それぞれ技能のスキルが上がりました。

完了⽇を半⽉ほど延⻑しましたが、オーバー時間に対して最後まで妥協せず追求した
ことでゼロを達成︕全員が基準時間CT273秒以内で作業する事が出来、生産時間
への影響もなくなりました。目標達成です︕︕

25.標準化と管理の定着

27.活動からの学びと今後の進め


