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ピッキング作業におけるやりにくい作業の撲滅

～作業者に優しいライン作り～

１．会社紹介 ２．職場紹介

４．テーマの選定理由

３．サークル現状

当社は愛知県岡崎市の岡崎工場を主力とし、

自動車部品や産業用部品等の製造を行っています。

社是『和』のもと、「元気な良い会社」「グローバルNo.1」

を目標に掲げています。

サークル活動は職場の成長と人材育成の重要な手段

として取り組んでいます。

サークル紹介をさせて頂きます。

私たちマイティサークルは、平均年齢27.7歳、女性1名、男性13名

の計14名で構成されています。

活動を始める前にサークルレベルの評価を行ったところ、全体的

に活動意欲が低く特に若手社員は活動経験が浅い為、成功体験

が少なく活動自体消極的であったので、今回の活動を通して弱み

を強みにできるよう会合を重ね、QC手法を勉強できる環境を作り

ながら活動を進め、サークルレベルをCゾーンからBゾーンにupさ

せることを目指します。

今回のテーマの選定理由としまして、ピッキング作業者の

方から「空パレットの運搬と投入作業の姿勢が悪く作業が

やりにくい」という声が挙がり、評価が高く、緊急性が

高いと判断し取り組む事にしました。

マイティ

私たちの職場では主にEGRクーラーの部品を製造しており、

省人化を目指しAGVの導入、環境に配慮しペーパーレスに

向けたデジタル化の推進などを積極的に進めています。
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５．工程の概要 ６．現状把握①

７．現状把握② ８．現状把握③

９．現状把握④ １０．目標の設定

ライン外作業全体の工程概要は図のようになっており、

ライン外作業者がAGV受け渡しストアまで運搬した後は、

AGVが生産ラインまで運搬しています。

ライン外作業者の作業エリアは主に北側赤枠エリアとなっています。

空パレット運搬作業の流れとしまして、

ライン外作業者が空パレット置き場から、

台車に乗った空パレットを運搬し、AGV受け渡しストアへ

空パレットを投入となっています。

パレット運搬工数としまして、空パレット置き場から

AGV受け渡しストアまで通常歩行した際は、

1回20秒のところパレット運搬時は、

1回90秒かかる事が分かりました。

ライン外作業の姿勢を調査したところ、空パレットの

積み換え作業とストア投入時の作業姿勢点が5点となっており、

問題がある事が分かりました。

らくらく作業の評価シートを用いてピッキング作業の各作業

工程を評価したところ、らくらく合格ラインが3.75点となり

現状の姿勢点が9.62点ということが分かりました。

目標の設定としまして、７月までにライン外作業の

作業姿勢点を5点から2点、パレット運搬作業工数を

1回90秒から1回45秒へ50％低減する事としました。

１１．活動計画 １２．要因解析

活動計画はこのようになっており、ベテランが若手をサポート

しそれぞれの弱みを伸ばせるように計画を立てました。

「ライン外の作業姿勢が悪い」を特性に、特性要因図を用いて

要因解析を行いました。主要因として「運搬台車の高さが低く、

不安定」が挙げられました。



１３．要因の検証① １４．要因の検証②

１５．対策案の検討① １６．対策実施①

１７．対策実施② 18．問題点の調査①

要因の検証としまして、現在使用している台車の高さを確認

したところ積載してあるパレットの高さ1500ｍｍに対して

150ｍｍと足元くらいの高さしかないことがわかりました。

低い台車に高積みしている為、不安定になり、倒さないように

慎重に運搬しているので、1回の空パレットの運搬に90秒も

かかってしまう事が分かりました。

また、バランスを崩し、転倒させてしまう事もあり安全性が

低い事も分かりました。

「ライン外の作業姿勢を良くするには」を目的に、

方策展開型系統図を用いて対策案を検討しました。

評価の高かった「専用台車作製」の対策に取り組む

ことにしました。

空パレット運搬専用台車を作製しました。

パレットが台車からストアに投入しやすいように、

コロコンを採用し、らくらく化を目指しました。

対策後、投入時の姿勢は改善されました。

しかし、コロコンによりパレットが動きやすくなった為、

手でパレットを支えないと転倒してしまうという問題が発生！

「パレットが運搬中に倒れないように出来ないか」を目的に

さらなる対策に取り組む事にしました。

現状の問題として、台車の運搬作業者側には倒れないように

落下防止が付いているが、台車前方には付いていない事が

分かりました。しかし、台車前方に落下防止を付けてしまうと

パレット投入が出来なくなってしまう事も分かりました。

「必要に応じて落下防止を取り付け出来ないか」と

再度、対策案の検討を行いました。



２６．標準化と管理の定着とまとめ

２０．対策実施③

２２．問題点の調査② 対策案の検討③２１．対策実施④

２３．対策実施⑤

１９．対策案の検討②

２４．効果の確認①

２５．効果の確認②

ワンタッチで外れるダブルコネクタでトライしてみたところ、

パレットの重さに耐えきれずに外れてしまい転倒してしまいました。

そこで、ミニチュアモデルを参考にカラクリ機構を用いて、

ペダル式落下防止装置を作製しました。

台車とペダル式落下防止装置は写真のようになっており、

足元で簡単に落下防止を出し入れでき、運搬時は落下防止オン

パレット投入時は落下防止オフに出来るようになりました。

実際に使用してもらったところ、転倒や姿勢を気にせずに運搬を

らくらく化する事が出来ました。しかし、専用台車に乗せ替える

時の姿勢が悪いままで作業者の負担が解決していないことが

分かりました。「専用台車に乗せ替える作業をラクに出来ないか」

と再度、対策案の検討を行いました。

問題点の調査として、現状の

空パレットストアを見てみると

台車ごとに積み方がバラバラで

乗せ換え姿勢が一律にならないこと

が原因である事が分かりました

「乗せ換え作業の姿勢を良くするには」

を目的に再度、方策展開型系統図を

用いて対策案を検討しました。

評価の高かった「専用ストア作製」

の対策を進めることにしました。

台車への乗せ換えをスムーズに

行う為、こちらもコロコンを採用

してストアを作製。高積み防止ガイド

の設置と台車のからくり機構を

応用した落下防止装置の作製により

安全性も向上されました。

パレット運搬作業工数は1回90秒から1回43秒となり52.3％の低減を

する事が出来て、こちらも目標を達成する事が出来ました。

実際に取出し作業を行ったところ、

パレットを取り出す際に引っ掛かる事が

あり、やりにくい作業として打ち上げが

あった為、対策としてコロコン設置位置

の幅を平行にして高さを水平になる

ように調整しました。

活動前の作業姿勢点「5点」から、活動後は「2点」にする事が出来、

再度らくらく作業の評価シートを用いて、改善後のピッキング作業の

各作業工程を評価したところ、3.49点となり、らくらく合格ラインも

クリアすることができました。


