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 本テーマで　4　件目  社外発表　1　件目 時間
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生産管理部　生産管理グループ　購買チーム 勤続 年

本 テ ー マ の 活 動 期 間 2022年　11月　～　2023年　12月 本 テ ー マ の 会 合 回 数 42

発 表 者 の 所 属 15

テ ー マ 暦 １回あたりの会合時間 1

本 部 登 録 番 号 ――― サ ー ク ル 結 成 年 月 2021年　2

メ ン バ ー 構 成 6 会 合 は 就 業 時 間

平 均 年 齢 42.5歳 （ 最高　55歳、最低　22歳 ） 月 あ た り の 会 合 回 数 4

現状、材料の発注から材料搬入業務の流れは次の通り
①部品生産計画を基に、②材料発注計画を作成し、メーカーへ発注、③入荷した材料を
倉庫に保管。④製造現場からの搬入指示を基に倉庫内の材料をフォークリフトで取り出し、
台車へセット。⑤工場内をハンドリフトで運搬し、⑥エレベーターで各現場へ搬入。
製造現場への搬入作業は④～⑥の作業となり④の作業で多くの工数が掛かっています。

サークルメンバーで、材料搬入作業の困り事や問題点を出し合いました。
現状、材料倉庫内の在庫が多いため段積み保管しなければならず材料を取り出すには
必然的にフォークリフトが必要で、それが当たり前になっていました。
このフォークリフト作業が無くなれば工数を削減でき作業者の負担も減らすことが
できると考え、テーマを「材料搬入作業のフォークリフトレス化」と決定しました。

ＱＣサークル 紹介
発 表 形 式

魔女と美獣サークル マジョトビジュウ プロジェクタ

テーマ「材料搬入作業におけるフォークリフトレスへの挑戦」について、
株式会社 水野鉄工所　魔女と美獣サークルの西井が報告します。
宜しくお願いします。

弊社、水野鉄工所は1927年に創業。本社は名古屋市天白区に位置しています。
大正時代に、水野式内燃機関を開発。当時としては珍しいFF方式を採用した三輪車を
水野式オート三輪として販売したのが始まりで、もうすぐ100周年を迎える企業です。
現在では、冷間鍛造、切削、研磨の加工技術を組み合わせ、自動車の精密小物部品を製造。
日当り約400万個の製品を様々なお客様へ納入しています。

私達の所属する生産管理Gは、いろいろな工程を組み合わせて作られる製品を効率よく、
無駄な在庫を持たない様に生産計画の立案や部品・材料の発注業務を行っており、
サークル活動では日々の業務で発生する「困り事」や「ムダ」の改善をしています。
目標のBゾーンを目指し日々みんなで意見を出し、切磋琢磨しています。

テーマの選定では、4つの困りごとが上がりました。
その中で、材料搬入作業は工数が掛かり、作業者への負担が大きくなっています。
また、狭い作業スペースで重量物を取り扱うため、安全面にも不安があり
早急に改善する必要があると考えました。

材料搬入作業におけるフォークリフトレスへの挑戦

カブシキガイシャ　ミズノテッコウショ ニシイ　　ユ ミ

株式会社　水野鉄工所 西井　友見

材料搬入作業における
フォ-クリフトレスへの挑戦

生産管理部 生産管理グループ

魔女と美獣サークル

発表者：西井友見
サークルリーダー：清水 / テーマリーダー：林

メンバー：山口、西井、濱崎、成山

会社紹介

経営理念
鍛錬・切磋琢磨し、お客様の喜びを追求することを通して、
自らの働く喜びを得るとともに、社会の進歩・発展に寄与する。

桑名工場

本社工場：名古屋市天白区

生産設備・製品(一部抜粋)

センタレス研削盤

両頭研削盤

研 削

NC自動旋盤

多軸自動旋盤

切 削

ヘッダー・フォーマー

縦型冷鍛プレス

冷間鍛造

職場とサークルの紹介

我々のサークルは 男性4名 女性2名で構成され、
日々の生産計画や部品 材料の発注業務の中で
発生する 困り事 や ムダ の軽減をするべく活動を
しています。

サークル評価：サークルレベル C

サークルの能力のQC手法が弱く、また、メンバー間の力量のバラツキが大きい。
QCサークル活動を積み重ね、チーム全体の能力底上げでBゾーンを目標にする。

テーマの選定
困りごとの洗い出しと評価

選定理由

１束当たり作業時間 7分×５束/日
月間作業時間 … 700分/月

●必要な材料を取り出すのに工数がかかり負担が大きい。

→元々、製造現場が担当していた業務が
数年前に移管されてから作業工数が増えて困っている。

●狭い作業スペースで重量物を取り扱うため安全面も不安。
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材料搬出作業時間 搬出束数 作業時間 (分)(束)

テーマの選定
材料関係業務の流れ

（生産計画T） （購買T）

部品生産計画作成 材料発注計画作成
⇒材料メーカーへ発注表展開

材料入荷 ⇒ 倉庫保管

（生産管理G）① ② ③

製造現場搬入指示を基に
倉庫内材料を台車へセット

（生産管理G）

材料台車をハンドリフトにて
製造現場搬入エレベーター前まで移動

エレベーターで製造現場へ搬入

（生産管理G）（生産管理G）⑥ ⑤ ④

テーマの選定

取り出しに時間がかかる

材料の在庫が多い

取り出す材料がどこにあるのか
分かりづらい

作業場所が狭い

リフト免許が無いと出来ない

段積みになっている

出し入れが多い

荷崩れすると危ない

人の通行が多い

先入れ先出しが出来ない

明示が見にくい

試作材で場所を取る

現状、在庫が多いため段積み保管しなければならず必然的にフォークリフトが必要で、それが当たり前になっていた。
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「倉庫エリア内の材料在庫を6月末までに15束以下に削減する！」を目標としました。 在庫15束以下になっていない要因をブレーンストーミングで出し合い
親和図法を使用し層別。
要因と思われる項目を大きく4つに分けてグループ化しました。

グループ化した4つの項目から特性要因図を使用して深掘りを行い、
見えてきた主要因が次の4つ、
主要因①　必要材料以外が抱き合わせで入荷
主要因②　現場搬入予定日の3日前に入荷
主要因③　月前半の材料納期変更が出来ない
主要因④　生産計画通りに生産していない

材料メーカーの便数や荷量の制限によって数日分がまとめて入荷する「便の集約」が発生。
荷量が多い材料メーカーN社の納入便では1回の荷量が 2.5ｔ以上3.5ｔ以下で週に１～２便と
いったルールがあり数日分がまとめて入荷しています。

置き場スペースの把握として平置きした場合に材料を何束置くことができるのか
調査を行いました。
この様に材料倉庫内と工場内の2カ所置き場があり、倉庫内に10束、工場内に5束、
合計15束まで平置きが可能なことが分かりました。

材料在庫束数の実態調査を行ったところ平置き15束の置き場に対して
平均で17束、最大24束になっている為、在庫を大幅に減らす必要があります。
月前半の在庫が多い傾向がみられ、在庫束数の平準化をする必要もあります。

材料は横向き段積みで保管されている状況で、欲しい材料をみつけるのにも時間がかかり
必要な材料が倉庫の奥にある場合は手前の材料を倉庫から取り出し一時置きする必要が
あります。
必要な材料を取り出したら一時置きした材料を倉庫内に戻すな工数が発生しています。
作業エリアは非常に狭く人の出入りも多い為安全面でも問題があります。

倉庫内に縦向きに、台車に乗せた状態で平置きにすれば欲しい材料をみつけやすく、
フォークリフトを使わなくても１束ずつ取り出せ、出し入れの工数も削減できるのでは
ないか？
車両事故によるリスクの低減にもなると結論付け、これを実現できるように改善を進める
こととしました。

倉庫から出して
外に一時置き

現状の把握

現 状

材料長さ：4000㎜

重量 鉄：500㎏ アルミ：300㎏

・倉庫内に横向き、段積み保管

・奥の材料を取り出す際は、
倉庫手前の在庫を外に一時置き

・倉庫から入れたり出したりの繰り返し作業

・フォークリフトでないと作業できない

現状の把握

理想の姿

ハンドリフトで倉庫からそのまま移動縦向き平置き(台車置き)

他部署フロア

作業
エリア

シャッター出入口

現状の把握
平置き可能な置き場スペースの調査

工場内
置き場

【工場内平置き理想図】

5束

現状の置き場スペースではMAX15束まで平置きが可能！

倉庫内
置き場

【倉庫内平置き理想図】

10束

工場内にも
置き場スペースが

つくれるね
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現状の把握

倉庫内在庫束数実態調査 (22.6月～9月)

平置き15束の置場に対してMAX24束～MIN9束、倉庫内の在庫低減と平準化の必要がある！

平均17束MAX 24束

MIN 9束

平置き可能
↓

15束以上の日が全体の7割。
在庫量を減らさないと....

月前半の在庫が特に多いぞ⁈
在庫量のバラツキもあるな～

数量(束)

目標の設定と活動計画の立案
目標の設定

活動計画

どうするどのくらいいつまでになにを

削減する15束以下に6月末
倉庫エリア
材料在庫

材料在庫を15束以下に減らせば
平置きが出来て、フォークリフトレスが可能！

マトリックス図

グラフ

親和図法
特性要因図
グラフ

マトリックス図

手法の活用

対策検討・実施

Ａ
標準化

反省と今後の進め方

Ｃ 効果の確認

主要因の検証

06月 07月 08月 09月 10月

（活動期間 ：　12ヶ月）　計画　　　　　実績

Ｄ

要因解析

現状把握Ｐ

テーマ選定

目標設定

活動計画

ステップ項目 11月 12月 01月 02月 03月 04月 05月 11月 12月

要因の解析
在庫15束以下になっていない要因

材料倉庫

号口以外の材料 滞留材

自部署

材料発注計画 作業環境

製造現場

計画/生産の不一致

人

作業環境

月前半の材料納期変更
が出来ない

荷量の制限あり

便の集約

材料入荷を2社/日に
制限している

生産計画通りに
生産していない

設備故障などの際、
現場から連絡がない

搬入時間の制限

入荷～現場搬入までの
リードタイムを3日に設定

使用量が多い材料が
まとめて入荷

倉庫が狭い
搬入リードタイム不明の
ものがある

仮置き場で使用される
ことがある（暫定材）

必要分のみの発注が
出来ない

材料キャンセルが
できない場合がある

メーカーからの
引取り要請

トライ材が置き去り

メーカー決算月の
材料キャンセルができない

現場フロアに置ききれない

現場フロアの置場が狭い

製造現場の材料在庫に
対する意識が低い

製造現場との
意思疎通ができていない

倉庫に入らない材料の
取り扱いを決めていない

材料搬入可能な作業者
が現場にいない

発注量と納入実重量
との乖離がある。

材料メーカーから
納期変更がある。

現場搬入のタイミングは
現場の指示待ち

他部署の試作材料が
置き去り

少量材倉庫内に
保管されている

倉庫内に材料以外の
物が置いてある

倉庫内奥に
材料ラックがある

補給切替え材が
残っている

材料メーカー

当社からの変更 メーカーからの変更 便の制限事項

コミュニケーション 倉庫スペース

発注後の計画変更がある

主要因の検証

主要因①・・・必要材料以外が抱き合わせで入荷

【便の集約】

材料メーカー

N社

便数（週）

1～2便

荷量制限

2.5t～3.5t/便

材料メーカーの便数・荷量制限によって数日分がまとめて入荷する「便の集約」が発生。
荷量が多い材料メーカーN社の便では以下のルールがある。

要因の解析

タイミングにより
納期変更出来ない

生産遅れ

在
庫
15
束
以
下
に
な
っ
て
い
な
い

月前半の材料納期変更が出来ない 荷量の制限あり

便の集約

材料入荷を2社/日に制限している

搬入時間の制限

材料キャンセルできない場合がある

メーカーからの引取り要請

メーカー決算月の
材料キャンセルができない

発注量と納入実重量との
乖離がある。

材料メーカーから納期変更がある。

材料メーカー

水野側からの変更が出来ない
必要分のみの発注が出来ない

メーカーからの変更依頼がある

メーカーが在庫を
持ちたくない

便の調整済み

品質の保証が出来ない

錆
材料が完成済み

素材が入荷済み

便の調整済み

品質の保証が
出来ない

錆

材料が完成済み

素材が入荷済み

メーカーが在庫を
持ちたくない 品質の保証が

出来ない

錆

母材入荷遅れ

加工遅れ

手配漏れ

加工出荷

設備トラブル

船便の遅れ

鉄鋼メーカーの計画変更

加工不具合

製造現場

計画/生産の不一致

在庫への意識が低い

作業環境の影響

生産計画通りに生産していない（遅れ）

設備故障などの際、現場から連絡がない

加工する分しかフロアに置けない

現場フロア(設備横)の置場が狭い

材料在庫増を意識していない

製造現場との意思疎通ができていない

上げるタイミングは現場の指示待ち

コミュニケーションの不足

材料倉庫

号口以外の材料がある

滞留する材料がある

倉庫が狭い

搬入リードタイム不明
のものがある

仮置き場で使用されることがある（暫定材）

トライ材が置き去り

現場ラックに入らない材料の
取り扱いを決めていない
(インバータターミナル)

他部署の試作材料が置き去り

少量材が倉庫内に
保管されている

倉庫内に材料以外の物が置いてある
（段ボール置場）

倉庫内奥に材料ラックがある

補給切替え材が残っている

倉庫スペースが狭い

トラック過積載

週に2日

運送費削減

作業工数が増える

生産管理任せ

発注・材料管理をしていない

倉庫内作業ノータッチ

内示減で掃けない材料

全体のスペースが狭い

品番増えてもスペース増えず

報連相の意識が薄い

会話不得意者多い
会話が足りない

協力意識が薄い

材料在庫に対して
意識が低い

平準化を理解して
くれてない？

フロアに置き場がない
発注量と実重量の差

母材重量が小さい

規格が±20％になっている

不具合で目減りした

他社混載便

人手不足

ルールが無い

載り切らない分の前出し

必要材料以外が抱き合わせで入荷

トラック積載量不足

足りない分の前出し

設備故障・トラブル

突発の人員不足

計画通り加工することの
重要性を理解していない

お互いの作業内容を理解していない

トライ材が
置いてある

生管部の置場が狭い

現場に置場が無い

自部署

作業環境の影響

現場搬入予定日の
3日前に入荷している

理論在庫と実在庫の差がある

材料発注計画時の制約がある

製造現場が先行生産するのを
見越した発注

在庫が多い

発注量と納入実重量との
乖離がある。

母材重量が小さい

材料メーカーで規格が
±20％になっている

不具合で目減りした

搬入先間違い
(チーム等)

棚卸し頻度低

保留材の
報告が無い

受入れ担当者への負担考慮

トラックヤード
タイムテーブルへ
の影響考慮

トラック
待機時間増

トラックヤードが狭い

発注後の材料計画変更がある

生産計画変更がある

計画ミス

客先要因

現場都合

安全在庫を考慮

安全在庫を考慮

主要因④・・・生産計画通りに生産していない(遅れ)

主要因①・・・必要材料以外が抱き合わせで入荷

主要因②・・・現場搬入予定日の3日前に入荷主要因③・・・月前半の材料納期変更ができない



便集約が有るときと、無い時で倉庫内の在庫量の変化を比較する為、
検証シミュレーションを行った結果、便の集約を無くせば平均3束程度、在庫量が
少なくなり、便の集約が在庫を増やしている要因の一つである事が分かりました。

主要因➁の検証をしました。
現状では、発注量に対して入荷重量が少ない、予定の量より多く使用する　など
材料メーカー側、加工側それぞれの理由から材料切れにならないように安全在庫を
考慮して、現場に搬入する予定日の3日前に入荷するように材料を発注しています。

4つの要因を検証した結果、
一つの大きな要因ではなく、複合的な要因で材料入荷～現場搬入までのリードタイムが
延び、在庫数が15束以上になっていることがわかりました。
検証結果から、要因に対し対策案の検討を行い、評価を実施。
各対策では大きな効果が見込めないため、評価の高かった4項目で対策を実施し、
総合的な効果を確認することにしました。

対策①、まずは取扱量の多いN社へ積載量のルール緩和を打診。
結果、他社との混載便の荷量割合を調整し、週に1便、月に4便程度便数を増やす事が出来
ました。N社全体のトラック便数はそのままの為、運送コストの増加は発生していません。
対策②、対策①で日当りの入荷量を減らすことが出来た為、受け入れ便数を増やす事が
出来ました。
二つの対策により、必要な材料を必要なタイミングで発注できるようにしました。

入荷タイミングを3日前入荷から短くすれば、搬入リードタイムが短くなり、倉庫内束数も
減らせないかと2日前、１日前に入荷した場合の在庫数をシミュレーションした結果、
入荷タイミングの見直しで日当り3束前後の削減が可能と分かり、在庫を増やしている
要因の一つであると思われます。
ただし、主要因①･②をそれぞれ改善しても目標の15束を超える結果となってしまいました。

主要因③の検証をしました。
材料は使用する月の1ヶ月から半月前には発注が終わっており、月末、月初の客先からの
内示展開時には、材料メーカーの生産計画･運送計画が確定済みの為、月前半の納期変更
が出来ません。

過去の倉庫内の材料在庫推移をもう一度確認すると、毎月の前半に在庫数が多い傾向が
みられます。過去6か月間の調査の結果、現場搬入3日前入荷の基準に対し、搬入リード
タイムが4日以上になっているものの内、42.9％が月前半の材料納期変更ができなかった
ことにより倉庫内に停滞し在庫を増やしている要因の一つとなっていました。

主要因④の検証をしました。
当然ですが、生産が遅れることで材料の使用も遅れ、在庫を増やしている要因の一つと
なっています。先程と同様に過去データを確認すると15.6％が生産遅れの要因によって
搬入のリードタイムが延び、在庫を増やしていました。

主要因の検証

★検証シミュレーション 便の集約があるなしでの在庫数量に変化はあるか？

【結論】

納入便のルールによって発生する
便の集約が在庫を増やしている。

便集約なし 在庫15束以上 2日便集約あり 在庫15束以上 12日

MAX 21束
MAX 18束

便の集約 あり なし

15束以上 12日 2日

平均束数 15束 12束

MAX束数 21束 18束

主要因①・・・必要材料以外が抱き合わせで入荷

主要因の検証

主要因②・・・現場搬入予定日の3日前に入荷

母材重量が少ない 発注量 ＞入荷重量

不具合による目減り

材料側

材料発注単位
より少なく入荷

製品不具合による
使用量増

現場都合による
先行生産

安全在庫考慮

加工側

予定材料使用量
より多く使用

MAX 16束MAX 1７束

主要因の検証

【結論】

入荷タイミングの見直しで
在庫数量を減らすことが出来る。

2日前入荷 在庫15束以上 ４日3日前入荷 在庫15束以上 12日

MAX 21束

★検証シミュレーション 入荷タイミングの短縮で在庫数量に変化はあるか？

※材料の入荷から、現場搬入までにかかる時間の事を「搬入リードタイム」としています。

入荷
タイミング

3日前 2日前 1日前

15束以上 12日 4日 1日

平均束数 15束 13束 12束

MAX束数 21束 17束 16束

1日前入荷 在庫15束以上 1日

主要因②・・・現場搬入予定日の3日前に入荷

主要因の検証

主要因③・・・月前半の材料納期変更ができない

月次材料発注スケジュール（概略）
月初～中旬は材料メーカーの生産計画、運送計画が確定済みで納期変更ができない。

N月 N月中旬 N+1月

内示が減ってるぞ
材料の発注変更しないと

材料納期変更不可

N-1月 N-1月中旬

N月分
材料発注リミット

N+1月分
材料発注リミット

N+1月

客先仮内示
展開

N月
客先仮内示

展開

N月
客先確定内示

展開

主要因の検証

品目ｺｰﾄﾞ 入荷 5G搬入 L/T 内示要因 加工要因

S45C 25.80 6/1 6/9 5

S45C 25.80 6/1 6/13 8

SS400 19.50 6/1 6/16 9

SUM22 10.15 6/1 6/15 8

S45C 25.80 6/8 6/20 6

S45C 25.80 6/14 6/22 5

S45C 25.80 6/14 6/23 6

S45C 25.80 6/14 6/27 7

S45C 25.80 6/20 6/28 5

S45C 25.80 6/20 6/29 6

SUM22 10.15 6/20 7/1 8

S45C 25.80 6/22 6/30 5

S45C 25.80 6/22 7/4 7

A6061-T8 10.15 6/27 7/12 10

S45C 25.80 6/29 7/7 5

S45C 25.80 6/29 7/11 6

S45C 25.80 7/6 7/18 6

A6061-T8 9.15 7/7 7/21 8

S45C 25.80 7/11 7/19 5

S45C 25.80 7/11 7/21 7

SUJ2 10.30 7/12 7/20 5

S45C 25.80 7/13 7/25 10

A6061-T8 15.64 7/14 7/22 5

A6061-T8 15.64 7/21 7/28 5

SUJ2 10.30 7/21 7/28 5

A6061-T8 15.64 7/26 8/3 6

S45C 25.80 8/8 8/23 5

…

`22年6月～11月
全446束

【結論】

納期変更が出来ない月の前半で
現場搬入までのリードタイムが延び倉庫内の在庫を増やしている。

納期変更不可, 

42.9%その他, 

57.1%

搬入L/Tが延びる要因

★過去のデータを確認

0

5

10

15

20

25

30
6月 8月7月 9月

倉庫内在庫束数推移 (22.6月～9月)数量(束)

毎月の前半に在庫数が多い傾向がみられる。

主要因③・・・月前半の材料納期変更ができない

主要因の検証

主要因④・・・生産計画通りに生産していない(遅れ)

生産遅れ, 15.6%

その他, 

84.4%

搬入L/Tが延びる要因

現場の生産が予定より遅れた場合、倉庫内の材料の使用も遅れるため在庫は増えていく。

欠員発生客先内示変更

設備故障

品目ｺｰﾄﾞ 入荷 5G搬入 L/T 内示要因 加工要因

S45C 25.80 6/1 6/9 5

S45C 25.80 6/1 6/13 8

SS400 19.50 6/1 6/16 9

SUM22 10.15 6/1 6/15 8

S45C 25.80 6/8 6/20 6

S45C 25.80 6/14 6/22 5

S45C 25.80 6/14 6/23 6

S45C 25.80 6/14 6/27 7

S45C 25.80 6/20 6/28 5

S45C 25.80 6/20 6/29 6

SUM22 10.15 6/20 7/1 8

S45C 25.80 6/22 6/30 5

S45C 25.80 6/22 7/4 7

A6061-T8 10.15 6/27 7/12 10

S45C 25.80 6/29 7/7 5

S45C 25.80 6/29 7/11 6

S45C 25.80 7/6 7/18 6

A6061-T8 9.15 7/7 7/21 8

S45C 25.80 7/11 7/19 5

S45C 25.80 7/11 7/21 7

SUJ2 10.30 7/12 7/20 5

S45C 25.80 7/13 7/25 10

A6061-T8 15.64 7/14 7/22 5

A6061-T8 15.64 7/21 7/28 5

SUJ2 10.30 7/21 7/28 5

A6061-T8 15.64 7/26 8/3 6

S45C 25.80 8/8 8/23 5

…

★同様に過去データを確認

【結論】

生産計画に対する遅れにより
搬入リードタイムが延び倉庫内の在庫を増やしている。

要因検証結果と対策立案

要因の検証を行った結果、一つの大きな要因ではなく、
複合的な要因で材料入荷～現場搬入までのリードタイムが延び、
倉庫内に停滞することで在庫数が15束以上になっている！

要因まとめ

対策の立案

月前半の
材料納期変更が出来ない

前半での変更機会を減らす

生産計画通りに
生産していない(遅れ)

現場との         を簡易にす
る

連絡用ツールを作成する ✕ △ ○ ○ 5

在
庫
15

束
以
下
に
な
っ
て
い
な
い
要
因

現場搬入予定日の3日前に
入荷するように発注している

材料入荷タイミングを変更する

必要材料以外が
抱き合わせで入荷(便集約)

トラック便数を増やす

積載量を減らし便数を増やす ○ ○ ◎ ◎ 10

日当たり2社縛りを無くす ◎ ○ ◎ ○ 10

材料入荷タイミングの見直し ○ ○ ◎ ◎ 10

○月前半の加工タイミング調整 ○ ○ △ 7

対策③

対策④

対策①

対策②

要因 一次手段 二次手段 即応性 効果 実現性 コスト 評価

対策
対策① 積載量を減らし便数を増やす

材料メーカー 1日 2日 3日 4日 5日 6日 7日 8日 9日 10日 11日 12日 13日 14日 15日 16日 17日 18日 19日 20日 21日 22日 23日 24日 25日 26日 27日 28日 29日 30日

N社 3,000 3,000 2,000 1,500 3,000 2,000 3,000 1,500

【変更前】23/9月 N社入荷便予定

材料メーカー 1日 2日 3日 4日 5日 6日 7日 8日 9日 10日 11日 12日 13日 14日 15日 16日 17日 18日 19日 20日 21日 22日 23日 24日 25日 26日 27日 28日 29日 30日

N社 1,500 2,000 2,000 1,500 2,000 1,500 2,000 1,500 2,000 1,000 1,500 1,000

【変更後】23/9月 N社入荷便予定

対
策
前

対
策
後

当
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社
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社

Ｃ
社

Ａ
社
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社

当
社
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社

Ｃ
社

Ａ
社

Ｂ
社

Ａ
社

当
社

当
社

当
社

・N社へ積載量のルール緩和を打診

・荷量の少ないメーカーに限り、日当り2社以上の納入便を受入れOKに変更した。

対策② 日当り納入便の2社縛りを無くす

便数(週)

1～2便

荷量制限

2.5t～3.5t/便

便数(週)

２～３便

荷量制限

1.0t～3.5t/便

・N社トラック便数は変えずに
他社混載便の重量割合調整。



活動後のサークル評価は、弱点だったQC手法も積極的に活用し、理解を深めたことにより
サークルレベルはBに上昇。

チームが一体となって活動し、メンバー全員の成長につながりました。

フォークリフトレスという難しいテーマの為、要因解析と対策に時間がかかりましたが
1つずつ改善を進めることの重要性を学び、体感出来ました。
目標の達成と成功体験がメンバー全員のモチベーションＵPに繋がりました。
日々の困り事やムダの改善のため、今後も活動を進めていきます。

対策④　加工タイミングの分散
現状、約40品番を月始めから一斉に加工スタートする為、月前半に加工が集中。
納期変更が出来ない期間に入荷も集中しています。
加工開始タイミングの分散で前半の集中入荷を分散出来ないか検討。
製造現場と打ち合わせ、変更可能な品番をピックアップ。
対象品番の加工タイミングを分散し、前半の材料入荷を減らしました。

対策①から④の結果を前年同月と比較。
日当りの平均束数は前年同月比29％減。
平均在庫12束、最大15束となり、目標の15束以下を達成出来ました。

目標の15束以下を達成したことで、フォークリフトを使った取り出し作業を廃止することが
できました。また、効果として平置き台車保管にすることで1束当り7分程度かかっていた
倉庫からの取り出し作業が1分程度に抑えられ、月700分から120分、約10時間の工数削減が
出来きました。
狭い作業エリアでの気使い作業も無くなり、車両事故の安全リスクも低減、
作業者のストレスや負担も大きく軽減出来ました。

標準化として、材料発注や生産計画の変更点を手順書や各計画表に折り込みました。
また、倉庫内エリアの在庫推移は、倉庫在庫管理一覧で日々チェック出来るようしました。

対策③　材料入荷タイミングの見直し
材料メーカーとの取り交しは、発注重量に対し、納入重量の許容差は±20％。
実際の入荷重量を調査すると、鉄±10％、アルミ±5％内で収まっていた為、
入荷タイミングを短く見直しできないか再検証。

500ｋｇ前提の発注計画に対し、-10％で入荷し続けた場合に1日前入荷と2日前入荷で
計画に支障が出るかシミュレーションを実施。
在庫削減効果の高そうな1日前入荷では、月後半で材料の在庫切れが発生し生産計画に
支障が出る。2日前入荷では在庫切れはなく計画通り進めることが出来た。
結果、現場に材料搬入する予定2日前に入荷するように発注方法を変更しました。

サークル評価

活動後サークル評価 サークルレベル B

サークルの弱点だったQC手法も、積極的に
活用することによってレベルアップし、メンバー
全員の成長につながった。
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対策

対策③ 材料入荷タイミングの見直し

許容差発注重量

±20%
500㎏鉄

300㎏アルミ

発注重量基準値

実際の入荷重量は、鉄±10％、アルミ±5％内で収まっている為、発注タイミングを短縮できるかを再検証。

入荷
実重量
±10%

入荷
実重量
±5%

許容重量規格上限+20% 許容重量規格上限+20%

許容重量規格下限－20% 許容重量規格下限－20%

A月 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30 31

生産数(個) 10,000 0 0 10,000 10,000 10,000 10,000 10,000 0 0 10,000 10,000 10,000 10,000 10,000 0 0 10,000 10,000 10,000 10,000 10,000 0 0 10,000 10,000 10,000 10,000 10,000 0 0

材料使用量(㎏) 93 0 0 93 93 93 93 93 0 0 93 93 93 93 93 0 0 93 93 93 93 93 0 0 93 93 93 93 93 0 0

材料在庫(㎏) 328 328 328 235 142 499 406 313 313 313 220 127 484 391 298 298 298 205 112 19 376 283 283 283 190 97 4 361 268 268 268

入荷重量(㎏) 450 450 450 450

A月 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30 31

生産数(個) 10,000 0 0 10,000 10,000 10,000 10,000 10,000 0 0 10,000 10,000 10,000 10,000 10,000 0 0 10,000 10,000 10,000 10,000 10,000 0 0 10,000 10,000 10,000 10,000 10,000 0 0

材料使用量(㎏) 93 0 0 93 93 93 93 93 0 0 93 93 93 93 93 0 0 93 93 93 93 93 0 0 93 93 93 93 93 0 0

材料在庫(㎏) 328 328 328 235 142 49 406 313 313 313 220 127 34 391 298 298 298 205 112 19 ▲ 74 283 283 283 190 97 4 ▲ 89 268 268 268

入荷重量(㎏) 450 450 450 450

対策

★検証シミュレーション
500kg前提の生産計画に対し-10％で入荷し続けた場合に1日前入荷と2日前入荷で計画に支障がでるか？

対策③ 材料入荷タイミングの見直し

１日前入荷シミュレーション

２日前入荷シミュレーション

１日前入荷では月の後半で 材料在庫切れが発生 検証結果

検証結果２日前入荷では在庫切れは発生せず
生産計画に支障なし！

2023 年 9 月度　切削５G生産計画表

品番 1日 2日 3日 4日 5日 6日 7日 8日 9日 10日 11日 12日 13日 14日 15日 16日 17日 18日 19日 20日 21日 22日 23日 24日 25日 26日 27日 28日 29日 30日 31日

品番001 4690 4690 4690 4690 4690 4690 4690 4690 4690 4690 4690 4690 4690 4690 2315

品番002 6000 6000 6000 6000 6000 6000 6000 6000 6000 6000 6000 6000 6000 3000

品番003 2000 2000 2000 2000 2000 2000 2000 2000 2000 2000 2000 1000

品番004 4200 4200 4200 4200 4200 4200 4200 4200 4200 4200 4200 4200 4200 4200 4200 4200 4200 4200 4200

品番005 1400 1400 1400 1400 1400 1400 1400 1400

品番006 4600 4600 4600 4600 4600 4600 4600 4600 4600 4600 4600 4600 4600 4600 4600 4600

品番007 5000 5000 5000 5000 5000 5000 5000 5000 5000 5000 5000 5000 5000 5000 5000 5000 5000 5000 5000 5000

2023 年 7 月度　切削５G生産計画表

品番 1日 2日 3日 4日 5日 6日 7日 8日 9日 10日 11日 12日 13日 14日 15日 16日 17日 18日 19日 20日 21日 22日 23日 24日 25日 26日 27日 28日 29日 30日 31日

品番001 4690 4690 4690 4690 4690 4690 4690 4690 4690 4690 4690 4690 4690 4690 4690 4690 4690 4690 4690

品番002 6000 6000 6000 6000 6000 6000 6000 6000 6000 6000 6000 6000 6000 3000

品番003 2000 2000 2000 2000 2000 2000 2000 2000 2000 2000 2000 2000 2000 2000 2000 2000

品番004 3400 3400 3400 3400 3400 3400 3400 3400 3400 3400 3400 3400 3400 3400 3400 3400 3400 3400 3400 3400

品番005 1400 1400 1400 1400 1400 1400 1400 1400 1400 1400 1400 1400 1400 1400

品番006 4600 4600 4600 4600 4600 4600 4600 4600 4600 4600 4600 4600 4600 4600 4600 4600

品番007 5000 5000 5000 5000 5000 5000 5000 5000 5000 5000 5000 5000 5000 5000 5000 5000 5000 5000 5000 5000

一斉に加工スタート

加工スタートの
タイミングを分散

対策
対策④ 加工タイミングの分散

・製造現場と打ち合わせを行い、変更可能な品番をピックアップ。
・対象品番の加工タイミングを分散し、前半の材料入荷量を減らす。
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効果の確認

対策①～④の結果として倉庫内材料在庫数量を前年同月と比較。

日当りの平均束数は前年同月比で29%減。
平均在庫12束、最大15束。

‘22年12月 在庫15束以上 16日

平均 17束

‘23年12月 在庫15束以上 0日

平均 12束

目標の15束以下達成！

対策前 対策後

15束以上 １６日 ０日

平均束数 １７束 １２束

MAX束数 ２３束 １５束

目標 目標15 15

効果の確認

対策実施前後の作業状況
対策実施前の倉庫 対策実施後の作業

目標の15束以下を達成したことで、

フォークリフトを使った取り出し作業を廃止できた！

1束作業時間 約7分⇒約1.2分/1束 月作業時間 700分⇒120分/月

効果 搬入作業工数（平均5束/日）

手順書･5G生産計画表4 月前半加工タイミングの分散 発注タイミングの分散 加工タイミング 毎月加工計画時 生産計画T担当者

手順書･材料発注計画表

3 倉庫エリアの在庫推移 倉庫エリアの在庫管理 日当り在庫数 搬入指示確認時（1回/日） 購買T担当者 倉庫在庫管理一覧

2 積載量を減らし便を増やす 発注タイミングの分散 日当り発注量 毎月発注計画時 購買Ｔ担当者

How

1 発注タイミングを2日前に変更 倉庫内在庫低減 発注タイミング 毎月発注計画時 購買T担当者 手順書･材料発注計画表

項目
なぜ 何を いつ 誰が どの様に
Why What When Who

標準化と管理の定着

2023 年 9 月度　切削５G生産計画表

品番 チーム 担当
仮確定時

変更有無
計画数 1日 2日 3日 4日 5日 6日 7日 8日 9日 10日 11日 12日 13日 14日 15日 16日 17日 18日 19日 20日 21日 22日 23日 24日 25日 26日 27日 28日 29日 30日 1日

35894-12010 5G2T 成山 0

23531-04502 5G2T 林 0 0

OMC-24301 5G2T 濱崎 0

90249-09030 5G2T 成山 91,200 4800 4800 4800 4800 4800 4800 4800 4800 4800 4800 4800 4800 4800 4800 4800 4800 4800 4800 4800

0008870 5G2T 濱崎 6,000 3000 3000

35497-52020 NO1 5G2T 成山 0 0

35449-12041 5G2T 濱崎 14,400 1600 1600 1600 1600 1600 1600 1600 1600 1600

333471-30050 5G2T 成山 15,000 750 750 750 750 750 750 750 750 750 750 750 750 750 750 750 750 750 750 750 750

90249-08298 5G2T 成山 8,000 2000 2000 2000 2000

C13C176 0059 5G2T 成山 85,500 4500 4500 4500 4500 4500 4500 4500 4500 4500 4500 4500 4500 4500 4500 4500 4500 4500 4500 4500

C13C176 0042-E2 5G2T 成山 0 0

C13C176 0018-NC 5G2T 濱崎 30,000 2000 2000 2000 2000 2000 2000 2000 2000 2000 2000 2000 2000 2000 2000 2000

C13C176 0049 5G2T 成山 0 0

CA1015 00003 5G2T 濱崎 28,000 4000 4000 4000 4000 4000 4000 4000

C13C176 0057 5G2T 濱崎 16,000 2000 2000 2000 2000 2000 2000 2000 2000

C13C176 0062 5G2T 成山 20,400 1700 1700 1700 1700 1700 1700 1700 1700 1700 1700 1700 1700

11459-70020 5G2T 成山 8,400 1200 1200 1200 1200 1200 1200 1200

C13C176 0038 5G2T 濱崎 0

17238-11010 5G2T 濱崎 ✔ 81,600 2550 2550 2550 2550 2550 2550 5100 5100 5100 5100 5100 5100 5100 5100 5100 5100 5100 5100 5100

1726D-11010-2T 5G2T 濱崎 0

35372-10020 5G2T 成山 4,000 1000 1000 1000 1000

35372-63010 5G2T 成山 30,400 1600 1600 1600 1600 1600 1600 1600 1600 1600 1600 1600 1600 1600 1600 1600 1600 1600 1600 1600

C13C176 0010 5G2T 成山 0 0

C13C176 0067 5G2T 成山 49,400 2600 2600 2600 2600 2600 2600 2600 2600 2600 2600 2600 2600 2600 2600 2600 2600 2600 2600 2600

C13C176 0035 5G2T 成山 0 0

35214-42010  NO1 5G2T 成山 79,800 4200 4200 4200 4200 4200 4200 4200 4200 4200 4200 4200 4200 4200 4200 4200 4200 4200 4200 4200

35219-42010  NO1 5G2T 成山 ✔ 73,600 3200 3200 3200 3200 3200 3200 3200 3200 3200 3200 3200 3200 3200 3200 3200 6400 6400 6400 6400

35275-42010  NO1 5G2T 成山 0

35464-42010  NO1 5G2T 成山 70,300 3700 3700 3700 3700 3700 3700 3700 3700 3700 3700 3700 3700 3700 3700 3700 3700 3700 3700 3700

35468-42010  NO1 5G2T 成山 79,800 4200 4200 4200 4200 4200 4200 4200 4200 4200 4200 4200 4200 4200 4200 4200 4200 4200 4200 4200

90339-04091 5G2T 成山 76,000 4000 4000 4000 4000 4000 4000 4000 4000 4000 4000 4000 4000 4000 4000 4000 4000 4000 4000 4000

※シート名は西暦４桁+月２桁の６桁番号としてください。例：`21年2月 ⇒ [202102]

※最新の生産計画シートを一番右側に置いてください。

※関連ファイルへの相互リンクがありますのでファイルの場所を移動しないでください。

反省と今後の進め方

〔反省〕
フォークリフトレスという難しいテーマの為 要因解析と対策に時間が

かかり 計画が大幅に遅れてしまった。

まだまだ メンバーのQC手法への理解度に

バラツキがある為 最終目標のサークルレベル

Aを目指し 今後も活動を進める。

〔今後の進め方〕

時間はかかったが 細かく要因分析し一つずつ

改善を進めることの重要性を学び 体感できた。

又 目標の材料在庫15束以下をクリアした事で

フォークリフト作業を廃止出来 成功体験と

メンバーのモチベーションUPに繋がった。

〔得られたもの〕


