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笑顔あふれる職場環境へ　～みんな笑顔に No more 投入不具合～

アラコ株式会社　明治川工場 太田　なぎさ / 川邊　咲紀

私達が勤務するアラコ株式会社　明治川工場は、愛知県安城市にあり、8月に行われる安

城七夕祭りが有名な街でもあります

主な生産品目は、アルヴェル・レクサスLMのシートカバーの縫製をしております

当工場は、従業員の約9割が女性で、若手が多く活躍する職場です

会社のスローガン「世界に愛される製品づくり」を合言葉に、高品質のシートカバーを縫製し、

お客様にお届けできるよう日々精進しています

リンダサークルは明治川1係Fr工程に所属しています

サークル名、リンダとはポルトガル語で「美しい・綺麗」という意味です。

言葉のままに美しく、綺麗な製品・工程でありたい！！と、想いを込めて命名しました。

メンバーは、リーダー太田を中心に20代の若手が主体となり、頼りになる中堅、何でも相談

できるベテランの構成、積極的で行動力のあるサークルです

サークルのスローガン！「みんな笑顔に！さらなる高みへ！」を掲げて活動に取り組んでます

活動開始時の評価は、ギリギリ Cランク

サークルの弱みである「改善能力」「向上意欲」のスキルを全員で補い、若手

の成長のきっかけにつなげれるようQC手法を用いて全員参加でサークルレベル

を向上

目標は1STEP向上のBランクへ

テーマ選定では、方針である、1)「作業者に優しい工程づくり」/2)「自ら考え行動できる人

材育成」/3)「多能工化」。定期的に行われる、いきいきKPI調査の中で「働く楽しさ」が

32%と低い結果に他の項目でも低い数値があることが分かりました

そこで方針である「作業者に優しい工程づくり」の優しいという言葉に着眼！

あるべき姿として、優しい＝YKI作業がない＝従業員全員が笑顔でいられる環境になる

と思い、私たちは笑顔パーセントというKPIも掲げ、現状の数値46.6%と低い水準を上げた

い！という気持ちからメンバーみんなが笑顔で働ける職場にしたいと思いました

ＱＣサークル紹介
発 表 形 式

リンダサークル リンダサークル プロジェクタ

21  年　７  月

本 テ ー マ の 活 動 期 間 本 テ ー マ の 会 合 回 数

発 表 者 の 所 属

メ ン バ ー 構 成 会 合 は 就 業 時 間

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

14名

　　　　　　　　26歳　(最高　53歳、最低　18歳)

６

　　　　　　3　～　４　　　回

本テーマで　１　件目　社外発表　０　件目 　　　　　　　0.25　　　　　　時間

21　年　７　月　～　21　年　12　月 　　　　　　　　19　　　　　回
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目標を投入不具合が一番多かった3工程の件数、20件をゼロ件に！

笑顔パーセントの目標は、現状46.6%を70%に設定

後工程がスムーズな作業ができるようメンバー一丸となり

活動計画はステップごとにベテランメンバーと若手メンバーセットに、

育成できる環境のもと取り組んできました

特性要因図を用いて、「カマチ当てアウター・インナーで投入不具合が発生する」の要因解

析を実施

メンバーで意見を出し合い精査すると、

①サンプルがわかりずらい　②表示が見づらい　③仕様箱が足らない

この3項目が重要要因としてあげられました

先ほどの思いに近付けるために

「笑顔につながらない」というテーマでディスカッションを実施

作業者から様々な意見が浮上

その中で多く意見が出た内容をマトリックス図に落とし込み、「緊急性・困り具合・コスト・期

待効果」で評価した結果

今回の活動テーマとして、部品投入不具合に取り組むことにしました

現状把握で不良件数の調査をし、4月から7月の投入不具合データーの推移を見ると、目

標30件に対し、多い月は目標未達の状態だとわかりました。

部位別での推移を見ると、クッション工程で多発。

さらに工程別で見てみると3工程で20件も発生

3工程の20件を要素別で調査。

すると、当てだけで、85%の17件も発生していることが分かりました

当てとは何？何種類あるの？

カマチ当てとは、2種類に分かれます

一つ目、カマチアウターインナー後はシートカバーの見栄え向上に繋がる役目

二つ目、カマチ当てアウターインナーはパットにホグリング　カバーめくれ防止の役目があります

従って、シートASSY時には欠かせないピース！

続いてカマチ当て後はいくつあるの？

全部で8種類と2色の為16パターンの縫製があります

現地現物で発生場所の確認

投入作業の流れは、回収ボックスから左右の空箱を取り出しピースを仕様箱に入れ、ミシン

上にある譜面台に置く。譜面台とは、楽譜を読み易い位置に保持するための台の事で、縫

製でいうならワークや副資材を取り易い位置に置くための台になります

発生場所を順番に確認、「空箱がBOX内でバラバラ」、「使用箱の表示が見づらい」、「照

合サンプルが小さい」、など、道具や確認方法に不備があるのでは？ということがわかりまし

た。



対策の立案

系統マトリクス図を用いて評価

『サンプルがわかりづらい』では、現物サンプルで最適な位置に貼る

『仕様箱が足りない』　では、段差箱で一仕様のせられるようにする

『表示が見づらい』　では、全員一致の文字体でラミネート加工し貼る

この３点の評価が高く、それぞれを体感できる対策を検討しました

対策の検討

「みんなが見やすい表示」にするためサークルメンバーに聞き込み調査

表示の大きさ・色・文字体　誰もが見やすいを追求し、定義の確立

表示の大きさは4㎝×10㎝以上

白背景に黒文字

文字体はHG丸ゴシックM-PRO　！

早速『新仕様箱』に組み込もう！

重要要因である「サンプルがわかりづらい」を検証

ヒアリングを実施、現物を現認しながら調査すると「似ているのはなぜ」という素朴な疑問が浮

上。裁断工程に聞き込みしたところ「表皮には、表使いや裏使い表のみ」がある。との事でし

た。従って、裏表が反転でピースができていることが分かりました。

次に照合調査、P4　RHD「カマチ当てアウター後」で検証、

類似品は形のみの確認は間違えにつながる、又、確認項目の急所がないことで時間のロス

という検証結果でした

次に「表示が見づらい」の要因検証

現在使用している箱を見ると、表示が消えかかっており、箱の持ち方を確認したところ、表示

に親指がかかり、日々の作業で手書き文字がかすれてしまう。と考えました。

そこで、手書きの文字はどのくらいで消えてしまうのかを検証！

同じ条件の表示を親指でなぞってみると、10回で薄れ始め、60回で半分以上、90回でほ

とんど消えてしまいました。日々の作業回数に換算してみると、およそ2週間で見えにくくなって

しまうことが分かりました。

次に「仕様箱が足りない」の要因検証

同じ仕様を連続で流して検証

RHD時には箱数が不足し、投入ができない状態に！

箱数を調査してみると、右ハンドルは最小値でも、１セット足りない・・・

生産変動に対応できる箱数に悩んでいると、他部署のさりげない一言から箱の定義が確

立！連続でも流すことができる箱数は各2セット！(8箱)必要

箱数の定義は確立されたが、必要な箱の探しにくさ、箱の置き場がなくい、と、他にも問題

が、効率よく投入できる方法を話し合っていると・・・

上司からのアドバイスで明海工場の見学へ、明海工場では箱が一体型になっていて、少な

い回数で投入できるようになっていて、これを参考に左右の箱を重ねればいいのでは！？とい

う若手からの一言！

合体すれば箱数が半分の4箱に！すると箱数が減り置き場も整理される予感

投入も一回で済むようになるため、一箱で一仕様のせられる合体箱を検討！



5W1Hで標準化・管理の定着はこのようになっています

会社標準フォルダーに不具合発生メカニズムと投入箱の定義を記載

全社共通投入箱の確立と水平展開で品質向上に活用できるよう頑張ります

サークルレベル評価は、目標だったBランクへは届きませんでしたが、５ゲンにこだわって活動し

たことで個々のスキルが向上！メンバー全員にとって色々な経験をする事ができました

特に若手にとっては他工場の視察など、初めての経験を通して大きな成長に繋がったと感じ

ます！しかしながら、検討で何度も箱を作り直した事で対策の実施の遅れとなったことが今

回の反省となります

今後は、検証をしっかりと！検討はスムーズに！迅速な実施！を合言葉にし、学び・気づ

き・閃き！をモットーに活動を進めていきます

続いて急所の見える化について検討

平子工場を確認すると、間違えやすい製品は現物を貼り、確認するべきポイントを明記して

いる。急所を検討、わかりやすく、かつ簡単に照合できる方法を模索

その結果がまず、樹脂がついているのが奥なのか手前なのかを確認

次に樹脂と反対側のポイントの位置・数を照合確認

樹脂の位置とポイントを確認することで迷わず照合できる急所の設定ができました

定義を基に箱を作成！

メンバー全員に投入作業をしてもらい、YKI作業がないかアンケートを実施！

すると、いくつもの問題が浮上、問題点、改善点をみんなで話し合い試行錯誤した結果、つ

いに箱が完成！

縦向きに入れられるようにすることで、箱をコンパクトに、かつ急所が手前になり

照合がやりやすくなりました。

誰でも迷わず投入ができる！誰もがわかりやすい箱！生まれ変わった道具で、いざ実践！

生まれ変わった箱で実際に投入作業開始！

対策後、作業者は笑顔で「とってもやりやすくなった」と、喜んでくれました。

さらに作業しやすく！問題点、改善点をみんなで話し合い試行錯誤した結果、ついに箱が

完成！

箱をコンパクトに、かつ急所が手前になり照合がやりやすくなり、現物サンプルに急所を明記、

形とポイントの2STEP照合で誰でも迷わず投入ができるように！よりコンパクトかつ、見やす

い、誰もがわかりやすい箱に、生まれ変わった道具でいざ！実践！

7月で20件発生していた、投入不具合は目標である0件を達成

いきいきKPI再調査の結果、笑顔パーセントは13％上昇し、59.6％。目標である「70%」

には届かず課題として残りました

台当たり工数では、23秒も低減することができ、波及効果、労務費低減は年間42.1万

円。従業員から　「楽になったよ」の声があり、いきいきとした姿が見えました。

副効果では、改善する楽しさを得ることで次に進む意欲が湧き

この活動は作業者全員の笑顔につながる第一歩となりました！


