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15田原工場

補給業務を⾒直そう！〜過去からの脱却〜
フタバ産業株式会社 田原工場 加藤 佳苗 / 磯部 帝予

カトウ カナエ / イソベ キミヨ

T・K・G Reborn ｻｰｸﾙ ティー・ケー・ジー リボーン

フタバサンギョウカブシキガイシャ タハラコウジョウ

岡崎市に本社を置く、プレス加工・溶接技術を得意としたメーカーであ
り、社是「よい品・より安く」を基本理念とした会社です。特に自動車
部品

私たちが勤務する田原工場は、愛知県の南端に位置し、海に囲まれた
地域で生産しております。国内7工場の中で、自動車部品事業の主要部品
を多く生産しています。

私たちの職場は工務部・工務課で、新規生準管理・部品発注・生産管理
検収業務を行い、工場の司令塔の役割を担っています。

私たちのサークルは発足6年目で9名で活動し、平均年齢は38.7歳。メン
バーの再編によりサークルレベルが落ち込み、サークル名、リボーンの
名の通り「生まれ変わろう」をモットーに活動をしています。

サークルの特徴としては、個人レベル評価表からベテランは向上心
中堅・若手は問題解決能力が課題とする中サークルレベルBゾーンを
目指します。

テーマ選定の背景としてモデルの切替に合わせ、また人材育成も兼ねた
配置転換に伴いメンバーの業務を私が引き継ぐことに。ただし私は時短
勤務で残業が出来ないため増加する工数を今までにない画期的なアイデ
アでゼロにする必要があり課題達成型ストーリーでを進めました。
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メンバー全員で私のやりづらい業務を評価採点した結果、
「パーツ補佐業務が複雑で工数がかかる」をテーマに活動を進めて
いくことにしました。

プロセスマップから見てみると、3つの受信先からデータを取得後、
帳票の発行や部品の発注・かんばんと納品書の仕分け、その後かんばんと
ラベルをセットする作業をしております。業務の大分類としては2つあり、
①客先からデータを受信し部品を発注すること、②製造への指示かんばんを
作成することとなり、昔からの仕事を変えることができず作業工程が
増えていったことが複雑になった原因だと考えられます。

1つめのデータ受信・部品発注業務では、標準作業組み合わせ表で確認をする
と作業項目は7件で総工数32.7分/日発生してました。
データ関連業務に約6割ほど時間をかけており、手作業業務がメインでした。

2つめの製造指示かんばん発行では、作業件数14件で総工数は60.8分/日でし
た。ここでは最終工程の仕入先のために、かんばんとラベルの仕分け・
セットに多大な工数をかけていました。

攻め所の設定では、系統図法から やめる・かえるを念頭に攻め所シートを設
定。対策の攻め所として、①業務の整理②手作業業務の見直しの両方を採用
することにしました。

活動計画では、課題達成型という初めての試みのため、いつもとは違う
ステップになります。そのためメンバー全員で勉強しながら、活動を
進めていきます。

目標の設定では、私の勤務時間を定時内に収めるために、40.2分/日削減を目
標にしていきます。また、この活動を通しサークルの弱点である「問題解決
力」向上を目指し、サークルのレベルアップを狙います。

攻めどころの明確化で抽出した項目から、メンバーよりアイデアを
出し合い、三次手段で評価した結果、7つの対策の全て効果が期待
できるので実施することに。



成功シナリオの追及では、先ほどのアイデアから予想トラブルを洗い出した
結果、「タッチアップ作業」がなくならないと対策できない項目がありまし
た。

「タッチアップ作業」とは錆防止のために銀色塗装を行うことです。実態を
調べると図面指示があるなし関わらず全ての品番に作業していました。
客先・関係部署の協力を経た結果、作業を廃止できることに。

成功シナリオの実施。デジタル活用としてRPAを利用します。機械の自動反
復により、必要条件を入力・抽出d系るようになりました。作業工数削減とミ
スの低減につながり、実行策①のダイレクト発注と②未発注リストのRPA化
に成功。評価は〇。

実行策③かんばん作成をアプリから社内システムへ移行
現状のかんばん発行アプリではデータ不備が多く、毎回修正していたため
社内システムの活用を試みましたが、かんばんに写真が記載できない問題が
ありました。

そこで物流課が使用している誤品防止のシステムでタブレット端末に画像を
映し出していることを聞き、QR照合で対応できるか検証。結果、読取りに
成功し、横展することに。

実行策④ラベルの発行を自動化
現状ラベルの発行状況は仕入先の要望で2枚養分に発行しており、客先システ
ム上では一括発行できるのですが、必要枚数に差があるためハンドで1品番ず
つ発行をしていました。

生産前と出荷前に照合を標準化したことによりアプリを廃止することが
できるようになりました。評価は〇。

仕入先・検査課と協議しラベルの余分発行を廃止しました。一括発行が可能
となり、作業時間削減とミスの低減につながりました。評価は〇。



実行策⑤月末のタッチアップ検収作業廃止
現状は仕入先からの検収依頼に対し、出荷実績から数量を比較検証しており
ましたがタッチアップ作業の廃止に伴い、検収作業も廃止に。作業時間削減
とミスの低減につながりました。評価は〇。

実行策⑥と⑦製造指示かんばん・ラベルのセットと完了チェック廃止
現状は、A4で発行されたかんばんとラベルを手でちぎり、後工程毎に
ケースの色を判断し、セットしていました。またラベル用紙が水に弱いため
ケースの上にさらにケースを重ねており多くの作業時間を要しました。

そこで、今までの改善を整理すると出荷場所が仕入先から自工場に変わるた
めラベルの貼り付け部署が物流課に行ってもらうようにしました。結果、か
んばんとラベルのセット作業がなくなり、作業時間短縮へ、評価は〇。

有形効果
結果、目標の40.2分/日を上回り、50.2分/日改善することができました。私
の勤務時間も定時内に収められるようになり業務の引継ぎが出来るようにな
りました。

波及効果
今後はタッチアップ作業が廃止になっていくため、年平均290万支払いしてい
る費用が発生しなくなります。

標準化と管理の定着では、日常管理・標準化・周知徹底の3本柱で維持管理を
し、作業が似ようが都度更新出来るように定期的にチェックをしていきます。

無形効果
全員参加で協力ができ、課題だった向上心と問題解決能力が伸びました。結
果として、CゾーンからBゾーンへレベルアップしお互いが協力し合えるサー
クルになりました。

今回の活動では、他部署や客先との調整することに大変苦労しました。
そして⻑年の業務を変えることに難しさも痛感しました。この経験を活かし
生まれ変わり続けるT・K・G Rebornとして頑張っていきたいと思います。


