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メ ン バ ー 構 成 会 合 は 就 業 時 間

発表のセールスポイント

Ｑ Ｃ サ ー ク ル 紹 介 HDMI

本 部 登 録 番 号 サ ー ク ル 結 成 年 月25-78

ツインカム

弊社は愛知県刈谷市に本社を構え自動車の

内装製品を主に手掛けており、『すべての

モビリティーへ"上質な時空間"を提供』を

スローガンに掲げグローバル展開しています。

ツインカムサークルは大口岐阜工場、

品質管理部、大口品質管理室に属しており、

工場で生産された製品の品質管理業務を

行っています。
メンバーは若手からベテランまで幅広く在籍し現状Cゾーンの

サークルレベルですが、今回の活動を通じて若手の育成に

力をいれBゾーンを目標としています。

テーマ選定ではまずメンバーの困り事を抽出し評価。

その結果、製品の試験業務が多くなり負荷が高くなっている

天野さんの困り事をテーマに活動する事に決定！

天野さんとベテラン早川さんの各作業時間を

調査すると２人とも記録入力に時間がかかって

おり、比較すると仕様書準備に倍以上の

時間差がある事が判明しました。

記録入力とは仕様書と製品の一致を確認し

結果を確認記録表へ入力することです。試しに

事務所で同じ内容の記録入力を行うと68秒も

時間差がある事が判明しました。

今回の活動はメンバーから打ち上げら

れた困り事をベテランとの比較や姿勢の

評価を行い問題点を導き出し全員で

協力し解決していきます。効果に期待

できる対策を行う為に他工場や他部署へ

相談し作業台の作製、メンバーの得意

分野を活かした対策を行い目標達成に

向けて活動した事例となります。
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仕様書準備とは対象車種が入ったファイルを取出し台の上に置く作業になります。

天野さんから「ファイルが重く大変」と意見があり、方針とも合致するためテーマ決定!

目標設定は室方針の20％低減を基準とし、記録入力時間と仕様書準備時間を

50%低減出来れば方針達成可能と判明。22年2月末迄に50％低減を目標とした。

活動計画は全員参加で協力し期間内に目標達成

できるよう作成。

ドアトリム確認では①～⑥の作業を行っており、

今回の改善対象作業は②と④になります。
各作業を現地で確認しそれぞれの問題点を特性要因図で

解析を実施していきます。

仕様書取り出し動作に違いがあるでは『低い所から持ち上げている』、現場での

結果入力に時間がかかるでは『台が狭い』を主要因とし検証を行っていきます。

高さ50cmの台から持ち上げており、この数値からでは評価できないため、

ストライクゾーン評価を実施した結果、規定範囲から14.75cm外れている事が判明。

台が狭いの検証では現場と事務所でのパソコン入力スペースを比較し幅が２倍

以上狭く製品との距離が近く気づかい作業となっている事が判明。
主要因の対策立案として『低い所から持ち上げている』の対策は台をかさ上げ、『台が

せまい』の対策はパソコン置場を別途設けるとし対策に問題ないか現地で検証します。



『台をかさ上げする』では台車を使い40cm程高さ調整、『パソコン置場を設ける』では

段ボールで仮の台を作製し高さ調整を実施。時間計測した結果、時間短縮に成功！

対策を併せ『レイアウト検証』を行った結果、作業動線に問題が発生し再検討へ。

新たな困り事相談もありアドバイザーからの助言で他工場の調査を実施！

他工場では製品を立てており、大口工場だけ違う事が判明。同様な作業台を作製

したいが予算も時間もなく製造室へ声掛け、相談すると作業台が貰え対策可能に！

作業台サイズを確認し、もともと要領書と部品を置いて組立をしていたので問題

なく、目的を達成するにはどこを改善すべきかメンバーで話し合い検討実施！

改善項目①～④を決め12月中完成に向け作業台作製開始です。 改善項目を織り込んだ作業台の完成。記録入力、仕様書準備、製品確認が

対策前と比較しやり易くなり効果確認をしていきます。

『目標50％減』に対して記録入力時間は『52％減』となり目標達成！
仕様書準備時間は『30％減』に留まり目標未達です。天野さんの実感では
「凄くやり易くなった」との事ですが、結果が付いてきていない為、再調査実施！

『仕様書準備時間を再検証』するとページを開く所で二人の時間に差が出る事が判明。
約400ページもある仕様書から必要な箇所を開くのには習熟度の差が出てしまう為、

どうしたら時間短縮できるか対策立案へ！



対策案を評価するも、いまいちパッとせず・・・

『表示を大きく』は習熟の差が出そうで予想効果は〇、

効果が出そうな『パソコン検索』は業者依頼となりコスト

×の評価でしたが、伊東さんから良さそうな話が！

伊東さん試作中の『名刺検索ツール』とは、エクセルへ

会社毎に表示させたい名刺を登録しておき検索ツールの

会社名入力箇所に社名を入力すると指定の名刺が表示

されるものです。これは使えそう！という事で作成開始。

仕様書検索ツールの完成です。名刺検索ツールを応用し品番を入力すると

登録した仕様書が表示されます。「凄く便利」になり効果に期待が持てます！

対策により仕様書取出し、ページを開くという作業が変更され、ツールに品番入力

するだけで仕様書が表示される為、2人共仕様書を7秒で準備でき目標達成です！

総合効果の確認です。１２月と３月に対策完了。それぞれの目標を達成させ、

補給品確認時間を362秒から282秒と短縮する事ができ、室目標も達成です！
標準化として作業台の日常点検表作成し点検実施、仕様書検索ツールの適時更新、

仕様確認要領の改訂と教育を行い維持管理をしていきます。

今回の活動では若手３人が活躍できるようQC手法などの教育をしながら行い

個別評価をあげる事ができましたが、目標としていたBゾーンへはあと一歩
届きませんでした。次回こそBゾーンを目指し活動していきます。

天野さんの困り事をテーマにメンバー全員で取り組みサークルレベルアップを実感

しています。製造部への声かけ、自分達の手で完成させた作業台や仕様書ツールに
よって活動内容が評価された事を糧に次回も意欲的に活動していきます。

検索ツールへの仕様書登録には入力時間がかかるため、
担当を決め計画を作成。活動期間内に間に合うよう
メンバーで協力し合い完成させます。


