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◆ポリバレントサークルの職場内での役割

会社紹介、私たちアイシン・ロジテクサービスは物流資材開発からオペレーションを行う「物流」、ものづくりの困り

事を化学の知見で解決する「化学解析」、生産現場の環境維持・改善サポートを行う「工場サービス」を主軸とし

各事業を技術力「テクノロジー」で進化･融合させ革新を生み新たな価値の創造にも挑戦している会社です。

職場紹介、私たちは業務部高棚西尾物流業務Gに所属し、西尾東物流センター内でアイシン吉良工場向けに

オートマチックトランスミッション構成部品の部品供給業務を行っています。

サークル紹介、私たちのサークルは平均年齢35歳、15名で構成されており、

サークルスローガンに「誰一人取り残さない(leave no one behind)」を掲げて日々活動を行っています。

次にサークルレベルですが、現在サークルレベルがDゾーン。サークルの弱点であるX軸強化に重点を置き、勉

強会の開催を年間10件計画しサークルレベルCゾーンを目指して活動を行っています。

選定理由、まずグループ方針に体感･想定ヒヤリの吸い上げとRA評価・改善 係目標に改善実施率100％があり、

私たちポリバレントサークルの役割としましては、改善未実施案件の改善をし係目標達成に貢献する。となってい

ます。

2024年4月と5月のヒヤリ抽出と改善実施状況をグラフで表してみたところ、5月までの改善実施率は71％となって

おり、RA評価点別グラフを見てみると、評価点1が4件、2が2件、3が1件となっており、評価点3の1件が改善未着

手の為、出荷コンベア投入時の引っ掛かりヒヤリ案件に着目しました。
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◆ヒヤリ抽出と改善実施状況

必要不要

改善要否
境界線

目標値

No. ヒヤリ内容
危険源

の種類

ケガ/疾病

の程度

近づく

頻度

ケガの

可能性

作業

環境
評価点 ステータス

1 出荷コンベア投入時に出荷品が引っ掛かることがあり、ヒヤッとした。 H 低 高 高 ⑤ 3 未着手

2 出荷コンベア投入時に投入コンベア表示の門型支柱と出荷品の間に体が挟まれそうになりヒヤッとした。 H 低 低 中 ① 2 着手中

3 HルートPPバンド取り出し時にビッグファンに巻き込まれそうになりヒヤッとした。 A 低 低 中 ① 2 改善済み

生産

業
務
部

岡崎 田原業務G

安城業務G

高棚 西尾物流業務G

第1岡崎物流業務G

第2岡崎物流業務G

部品納入 格納 集荷 出荷

西尾東物流センター アイシン吉良工場

オートマチック
トランスミッション

1/30 2/30

3/30 4/30

5/30 6/30

105



まず出荷コンベア投入時の引っ掛かりヒヤリとは、出荷品が集荷台車から出荷コンベアへ乗り継ぐ際に引っ掛か

りが発生し急停止してしまう事象のことをいいます。

次に出荷コンベア投入時の引っ掛かり発生の影響ですが4点あり、①異常処置者呼び出し及び手直しが発生し

出荷遅延に繋がる可能性。②急停止により持ち手が外れ体勢を崩して転倒し災害発生に繋がる可能性。③押

し込み時に部品が落下し工場ライン停止の可能性。④急停止した衝撃で部品が跳ね、荷崩れによる品質不具

合発生に繋がる可能性。出荷コンベア引っ掛かりヒヤリはSQCD全てに影響が出てしまいます。

次に出荷コンベア投入時の引っ掛かりが発生した際の対応方法ですが、このような流れになっており作業者は

引っ掛かり発生～異常処置完了までの間、作業が停止。手待ちが1分30秒/回発生。異常処置者は引っ掛かりを

解消させるのに1分/回かかります。作業者と異常処置者で合わせて2分30秒/回のロスが発生。また、異常処置

者にも挟まれ・転倒・腰痛等のリスクもあり、作業者・異常処置者共通の困り事になっています。

次に出荷コンベア投入時の引っ掛かり発生状況ですが、24年6月の発生状況を調べたところ平均3件/日の

引っ掛かりが発生しており、このまま放置すればいつ災害・不具合・事故が発生してもおかしくない状況となって

いる為、テーマ：出荷コンベア投入時の引っ掛かり撲滅に決定いたしました。

現状把握、まず出荷コンベア投入時に使用している道具と設備ですが、集荷台車、樹脂パレット、出荷コンベア

があります。出荷コンベアは全18本、コンベアNo.は1～32の番号が割り振られ1コンベアあたりMAX2つのコンベ

アNo.を兼用。樹脂パレットは汎用型とオーバーハング型の2種類が存在します。

次に出荷コンベアに投入する出荷品の種類と使用パレットについてですが、現在出荷コンベアに投入する出荷

品はA～Lルートの全12種類が存在し、各ルート単位で集荷する部品や出荷する荷姿が異なっています。

◆出荷コンベア投入時に使用している道具・設備

-集荷台車の用途-
・部品集荷及び搬送

-集荷台車保有数-
・全８台

-パレットの用途-
・出荷品を積載して工場やトラック荷役時に
フォークリフト作業等で取り扱いをし易くする

-パレットの種類-
・2種類（汎用型・オーバハング型）

※オーバーハング型は汎用型パレットの
積載面にスライダーボードと寸法拡張兼
強度増強の鉄枠を取り付けした仕様

※スライダーボードは滑りを良くする為の板材

-出荷コンベアの用途-
・出荷品を進度便トラック積載順に並べて
出荷タイミングまで一時保管しておく場所

※トラック積載順でコンベアNo.が振られている
※コンベアNo.は1～32まで存在する
※コンベアNo.はコンベア1本あたりMAX2つ
兼用で使用している

-出荷コンベア本数-
・全18本

汎用型

オーバーハング型

コンベアNo.

Ａルート

◆出荷コンベアに投入する出荷品の種類と使用パレット

-ルートとは-
後工程のアイシン吉良工場内の
行先を示した記号のこと
アイシン吉良工場の構内物流で
確認した後それぞれ各行先へ
部品を運搬している

Ｂルート

Cルート

Ｄルート Ｅルート Ｆルート Ｇルート

Ｈルート Ｉルート Ｊルート Ｋルート Ｌルート

汎用型パレット
オーバーハング型

パレット

◆出荷コンベアのレイアウトと各ルートの投入先コンベア
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16 15
14
.
30

13
.
29

12
.
28

11
.
27

10
.
26

9
.
25

8
.
24

7
.
23

6
.
22

5
.
21

4
.
20

3
.
19

2
.
18

1
.
17

30
.
32

29
.
31

取り出し側

投入側

Aルート Bルート Dルート Eルート Fルート Gルート

Hルート Iルート Jルート Kルート Lルート

取り出し側

投入側

0 0

3

2 2 2

4

0 0

3

5

2 2

4

0 0

2

5

3

4

2

0 0

3

2

4

3 3

0 0
0

1

2

3

4

5

6

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

(件)

24年6月 出荷コンベア投入時の引っ掛かり発生件数

◆出荷コンベア投入時の引っ掛かり発生状況

n=60

◆出荷コンベア投入手順と引っ掛かり発生箇所

集荷台車を出荷コンベアへ
くっつけてロックを掛ける

集荷台車の前方へ
回り込む

集荷台車のストッパーを
引き抜く

ストッパーが連結部の
奥まで差し込まれていること

を目視確認する

① ② ③

⑤

出荷品後方と前方の
中段に手を添える

⑥

ストッパーを集荷台車と
出荷コンベア双方の
連結部に差し込む

④

ストッパーを集荷台車の
定位置に戻す

⑧

出荷品を出荷コンベアへ
押し流す

⑦

部品受入 格納 集荷
出荷コンベア

投入

出荷品

荷降ろし

トラック

積み込み
工場輸送 構内物流 生産ライン

◆出荷コンベア投入時の引っ掛かりヒヤリとは

集荷台車

出荷コンベア

出荷品

◆出荷コンベア投入時に引っ掛かりが発生するとどんな影響があるのか

急停止した衝撃
で部品が跳ね荷
崩れ発生

押し込む力が部
品通箱に集中し
落下発生

異常処置者呼び
出し及び手直し
の発生

急停止により持
ち手が外れ体勢
を崩して転倒

◆出荷コンベア投入時の引っ掛かりが発生した際の対応方法

引っ掛かり発生 作業を止める 異常処置者を呼ぶ
異常処置者が
到着するのを待つ

異常処置者と合流

パレットを持ち上げ
引っ掛かりを解消する

異常処置完了を
待つ

異常処置完了後
コンベアへ投入する

-技能員-
引っ掛かり発生～異常処置完了までの間、作業が停止

手待ちが発生（１分３０秒/回）

-異常処置者-

引っ掛かりを解消させる為の手直しが発生（１分/回）

次に出荷コンベアのレイアウトと各ルートの投入先コンベアですが、使用するパレットの種類により寸法が異なる

為、Cルートとその他ルートで投入するコンベアが分かれています。

次に出荷コンベアの投入手順と引っ掛かり発生箇所ですが、①集荷台車を出荷コンベアへくっつけてロック②集

荷台車の前方へ回り込む③集荷台車のストッパーを引き抜く④ストッパーを集荷台車と出荷コンベア双方の連

結部に差し込む⑤ストッパーが連結部の奥まで差し込まれていることを目視確認⑥出荷品後方と前方の中段に

手を添える⑦出荷品を出荷コンベアへ押し流す⑧ストッパーを集荷台車の定位置に戻す。という流れになってお

り、手順⑦の出荷品を出荷コンベアへ押し流すのところで引っ掛かりが発生しています。
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次にH/I/Jルートの出荷コンベアNo6-22、7-23の投入実績とシステムと原単位を駆使して各パレット単位の重量を

算出しグラフ化。ルート別投入パレット積載重量では350㎏を超えると引っ掛かりが発生することがわかり、重量

別引っ掛かり発生率では351㎏～400㎏までが62％で、401㎏～450㎏で100％になることがわかり、積載重量が

350㎏を超えると引っ掛かりが発生し重量増加に伴い発生率が上昇することがわかりました。

目標の設定としましては出荷コンベア投入時の引っ掛かり件数６０件を対策後は０件を目標にメンバー全員参

加で改善を実施して係目標達成に貢献する為に取り組んでいきます。活動計画はこの様に進めていきます。

要因解析、「積載重量が350㎏を超えた時に出荷コンベアNo6-22と7-23のガイドに引っ掛かる」を特性とし、要因

解析をしてみたところ重点要因として「他のコンベアより高さが高い」と「積載重量でパレットがたわむ」に決まりま

した。

調査、まず他のコンベアより高さが高いについて出荷コンベアNo6-22、7-23と他のコンベアで高さを比較。ガイド

に接触して引っ掛かりが発生している為、床面からガイドまでの高さを計測し比較したところ、出荷コンベアNo6-

22、7-23は床面からガイドまでの高さが346㎜と他のコンベアに比べて3～4㎜程度高いことが分かりました。

次に積載重量でパレットがたわむについてですが、積載重量50㎏～現存するMAX積載重量450㎏までを50㎏単

位で荷姿再現しパレットのたわみを計測してみました。積載重量50㎏～100㎏増加する毎にパレットが約1㎜たわ

むことやガイドへ引っ掛かりが発生し始める積載重量350㎏～床面までの高さが345㎜になることが分かりました。

調査結果まとめ、出荷コンベアNo6-22と7-23は床からガイドまでの高さが346㎜。出荷品の積載重量350㎏で床

からパレット底面までの高さが345㎜。積載重量でパレットがたわみパレット底面の高さがガイドの高さより低くな

る為、引っ掛かりが発生していることが分かりました。

◆まとめ

345mm
346mm

◆出荷コンベア投入時の引っ掛かり発生時の状況確認

集
荷
台
車

出
荷
コ
ン
ベ
ア

拡大図(側面)

ガイド

パレット

拡大図(正面)

拡大図(引っ掛かり箇所) 拡大図(引っ掛かり箇所)

日付 出荷コンベア№ ルート 搬送№ 作業者
台車№

（1～8）

パレット破損

（有り、無し）

例 11-22 H H1035 A 5 有り

6/3 6-22 H H1028 B 8 無し

6/3 7-23 J J1029 F 4 無し

6/3 7-23 H H1030 D 7 無し

6/4 6-22 H H1012 H 4 有り

6/4 7-23 J J1015 E 6 無し

6/5 6-22 H H1023 F 2 無し

6/5 7-23 H H1034 G 7 無し

6/6 6-22 H H1023 E 5 無し

6/6 7-23 H H1028 B 1 無し

6/7 6-22 H H1002 F 5 無し

6/7 7-23 H H1009 H 8 無し

6/7 6-22 H H1024 C 4 無し

6/7 7-23 I I1025 A 7 無し

6/10 7-23 H H1026 B 4 無し

6/10 6-22 H H1030 D 6 無し

6/10 7-23 J J1031 F 2 無し

6/11 7-23 H H1001 H 3 無し

6/11 6-22 H H1005 C 5 無し

6/11 7-23 H H1010 A 1 無し

6/11 6-22 H H1018 B 5 無し

6/11 7-23 H H1026 G 8 無し

6/12 6-22 H H1006 F 7 有り

6/12 7-23 H H1014 G 3 無し

6/13 6-22 H H1011 C 4 無し

6/13 7-23 H H1019 G 6 無し

6/14 6-22 H H1023 B 2 無し

6/14 7-23 H H1026 D 3 無し

6/14 6-22 H H1029 E 5 無し

6/14 7-23 H H1026 H 1 無し

6/17 6-22 H H1028 C 5 無し

6/17 7-23 H H1029 A 8 無し

6/18 6-22 H H1002 B 4 無し

6/18 7-23 H H1012 D 3 無し

6/18 6-22 H H1015 F 4 有り

6/18 7-23 H H1023 G 6 無し

6/18 7-23 H H1026 C 2 無し

6/19 6-22 H H1002 A 3 無し

6/19 7-23 I I1028 B 5 無し

6/19 7-23 H H1028 D 1 無し

6/20 6-22 H H1009 E 5 無し

6/20 6-22 H H1024 H 8 無し

6/20 7-23 I I1025 C 4 無し

6/20 7-23 H H1026 A 3 無し

6/21 6-22 H H1030 B 4 無し

6/21 7-23 H H1031 E 6 無し

6/24 6-22 H H1006 F 2 無し

6/24 6-22 H H1014 H 3 無し

6/24 7-23 H H1026 C 5 無し

6/25 7-23 H H1001 A 1 無し

6/25 6-22 H H1017 B 5 無し

6/26 7-23 J J1006 D 8 無し

6/26 6-22 J J1014 A 4 無し

6/26 6-22 H H1011 B 3 無し

6/26 7-23 H H1019 D 4 有り

6/27 6-22 H H1023 F 6 無し

6/27 7-23 J J1023 H 2 無し

6/27 6-22 H H1026 C 3 無し

6/28 7-23 H H1026 A 5 無し

6/28 7-23 J J1031 B 1 無し

6/28 6-22 J J1006 D 2 無し

日付 出荷コンベア№ ルート 搬送№ 作業者
台車№

（1～8）

パレット破損

（有り、無し）

例 11-22 H H1035 A 5 有り

6/3 6-22 H H1028 B 8 無し

6/3 7-23 J J1029 F 4 無し

6/3 7-23 H H1030 D 7 無し

6/4 6-22 H H1012 H 4 有り

6/4 7-23 J J1015 E 6 無し

6/5 6-22 H H1023 F 2 無し

6/5 7-23 H H1034 G 7 無し

6/6 6-22 H H1023 E 5 無し

6/6 7-23 H H1028 B 1 無し

6/7 6-22 H H1002 F 5 無し

6/7 7-23 H H1009 H 8 無し

6/7 6-22 H H1024 C 4 無し

6/7 7-23 I I1025 A 7 無し

6/10 7-23 H H1026 B 4 無し

6/10 6-22 H H1030 D 6 無し

6/10 7-23 J J1031 F 2 無し

6/11 7-23 H H1001 H 3 無し

6/11 6-22 H H1005 C 5 無し

6/11 7-23 H H1010 A 1 無し

6/11 6-22 H H1018 B 5 無し

6/11 7-23 H H1026 G 8 無し

6/12 6-22 H H1006 F 7 有り

6/12 7-23 H H1014 G 3 無し

6/13 6-22 H H1011 C 4 無し

6/13 7-23 H H1019 G 6 無し

6/14 6-22 H H1023 B 2 無し

6/14 7-23 H H1026 D 3 無し

6/14 6-22 H H1029 E 5 無し

6/14 7-23 H H1026 H 1 無し

6/17 6-22 H H1028 C 5 無し

6/17 7-23 H H1029 A 8 無し

6/18 6-22 H H1002 B 4 無し

6/18 7-23 H H1012 D 3 無し

6/18 6-22 H H1015 F 4 有り

6/18 7-23 H H1023 G 6 無し

6/18 7-23 H H1026 C 2 無し

6/19 6-22 H H1002 A 3 無し

6/19 7-23 I I1028 B 5 無し

6/19 7-23 H H1028 D 1 無し

6/20 6-22 H H1009 E 5 無し

6/20 6-22 H H1024 H 8 無し

6/20 7-23 I I1025 C 4 無し

6/20 7-23 H H1026 A 3 無し

6/21 6-22 H H1030 B 4 無し

6/21 7-23 H H1031 E 6 無し

6/24 6-22 H H1006 F 2 無し

6/24 6-22 H H1014 H 3 無し

6/24 7-23 H H1026 C 5 無し

6/25 7-23 H H1001 A 1 無し

6/25 6-22 H H1017 B 5 無し

6/26 7-23 J J1006 D 8 無し

6/26 6-22 J J1014 A 4 無し

6/26 6-22 H H1011 B 3 無し

6/26 7-23 H H1019 D 4 有り

6/27 6-22 H H1023 F 6 無し

6/27 7-23 J J1023 H 2 無し

6/27 6-22 H H1026 C 3 無し

6/28 7-23 H H1026 A 5 無し

6/28 7-23 J J1031 B 1 無し

6/28 6-22 J J1006 D 2 無し
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◆出荷コンベア投入時の引っ掛かり履歴の確認と層別

n=60

n=60

引っ掛かり履歴
n=60

n=60

次に出荷コンベア投入時の引っ掛かり発生時の状況確認ですが、右側の4枚の拡大写真のように、パレット底面

が出荷コンベア側のガイド部に接触し引っ掛かっていることがわかりました。

次に出荷コンベア投入時の引っ掛かり履歴を確認し層別したところ、まず作業者別を見てみると全技能員発生。

次に台車No別で見たところ、全ての台車で発生。次にルート別で見た時にH/I/Jルートのみで発生。最後に出荷

コンベアNo別で見たところコンベアNo6-22、7-23のみで発生。このことからH・I・Jルートを出荷コンベアNo6-22と

7-23へ投入する時に引っ掛かりが発生していることがわかりました。
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対策前 対策後

(件) 24年6月 出荷コンベア投入時の引っ掛かり件数

◆目標設定 ◆活動計画

1W 2W 3W 4W 1W 2W 3W 4W 1W 2W 3W 4W 1W 2W 3W 4W

計画

実績

計画

実績

計画

実績

計画

実績

計画

実績

計画

実績

効果の確認 メンバー全員

標準化 職制

反省と今後の進め方 メンバー全員

要因解析 メンバー全員

調査 メンバー全員

対策 メンバー全員

何を

（項目）

誰が

（担当者）

計画

実績
7月 8月 9月 10月

道具

部品

パレット

作成日 ：2024/08/07
作成場所：西尾東物流センター詰所
点数 ：1人3点 計15人＝45点
参加者 ：岡田・杉本・浅井・丸山・酒井・菊池・

井藤・鵜飼・都築・韮山・藤下・深見・
濱野・佐藤・小笠原
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荷姿

偏荷重

積載数多い

積載数
少ない

強度が弱い

顧客受注振れ

顧客受注振れ

欠品

顧客荷姿指定

出荷コンベア

個体差がある

他コンベアより高さが
高い

設備
◆他のコンベアより高さが高いについて出荷コンベアNo.６－２２、７－２３と他コンベアで高さを比較

ガイド
コンベアNo. 床からガイドまでの高さ(mm)

1-17 343

2-18 343

3-19 343

4-20 343

5-21 342

6-22 346

7-23 346

8-24 343

9-25 341

10-26 343

11-27 343

12-28 343

13-29 343

14-30 343

15 343

16 342

床面

ガイドに接触する
位置で計測

積載重量(kg) 床からパレット底面までの高さ(mm)

0 350

50 350

100 349

150 349

200 348

250 347

300 346

350 345

400 345

450 344

◆積載重量でパレットがたわむについて

積載重量50kg 積載重量450kg

250

300

350

400

450

500

H I J

(㎏)

調査期間：6月3日 ～ 6月28日

ルート別投入パレット積載重量

ルート/コンベアNo.別投入パレット重量 単位(kg)

投入パレット 6-22 7-23 6-22 7-23 6-22 7-23

1 341 449 337 337 298 303

2 348 351 337 337 301 309

3 343 441 337 337 301 305

4 411 347 337 327 306 313

5 349 446 337 327 302 293

6 422 360 337 337 306 319

7 362 431 337 337 318 300

8 347 349 327 327 351 317

9 406 441 362 316 311 321

10 355 349 337 337 314 318

11 342 444 337 327 304 353

12 399 443 337 337 317 302

13 348 417 337 316 307 301

14 449 347 337 327 308 302

15 349 429 337 337 310 289

16 345 346 337 327 311 351

17 348 432 337 327 287 315

18 444 341 327 337 301 296

19 349 346 316 327 284 313

20 349 344 362 316 352 305

21 348 448 337 337 291 319

22 431 447 337 327 313 298

23 422 414 327 337 301 310

24 349 347 327 327 300 301

25 349 432 327 327 310 313

26 447 441 327 337 307 352

27 343 360 337 337 358 319

28 347 442 337 337 300 297

29 439 446 337 327 294 292

30 348 438 337 337 314 298

31 349 344 337 327 305 300

32 443 447 337 327 306 292

33 344 425 337 327 305 317

34 439 349 337 327 284 295

35 346 447 337 337 297 302

36 449 448 337 337 311 353

37 345 342 337 337 291 320

38 442 449 337 337 351 312

39 341 437 337 337 316 286

40 448 347 337 362 304 297

41 355 433 327 327 292 302

42 348 345 327 337 302 305

43 443 337 337

44 349 337 327

45 345 337 316

46 343 337 337

47 429 337 327

48 332 327 327

49 342 327

50 339 337

51 361 337

52 426 337

53 345 337

JルートIルートHルート

出荷コンベアNo. 出荷コンベアNo. 出荷コンベアNo.

ルート/コンベアNo.別投入パレット重量 単位(kg)

投入パレット 6-22 7-23 6-22 7-23 6-22 7-23

1 341 449 337 337 298 303

2 348 351 337 337 301 309

3 343 441 337 337 301 305

4 411 347 337 327 306 313

5 349 446 337 327 302 293

6 422 360 337 337 306 319

7 362 431 337 337 318 300

8 347 349 327 327 351 317

9 406 441 362 316 311 321

10 355 349 337 337 314 318

11 342 444 337 327 304 353

12 399 443 337 337 317 302

13 348 417 337 316 307 301

14 449 347 337 327 308 302

15 349 429 337 337 310 289

16 345 346 337 327 311 351

17 348 432 337 327 287 315

18 444 341 327 337 301 296

19 349 346 316 327 284 313

20 349 344 362 316 352 305

21 348 448 337 337 291 319

22 431 447 337 327 313 298

23 422 414 327 337 301 310

24 349 347 327 327 300 301

25 349 432 327 327 310 313

26 447 441 327 337 307 352

27 343 360 337 337 358 319

28 347 442 337 337 300 297

29 439 446 337 327 294 292

30 348 438 337 337 314 298

31 349 344 337 327 305 300

32 443 447 337 327 306 292

33 344 425 337 327 305 317

34 439 349 337 327 284 295

35 346 447 337 337 297 302

36 449 448 337 337 311 353

37 345 342 337 337 291 320

38 442 449 337 337 351 312

39 341 437 337 337 316 286

40 448 347 337 362 304 297

41 355 433 327 327 292 302

42 348 345 327 337 302 305

43 443 337 337

44 349 337 327

45 345 337 316

46 343 337 337

47 429 337 327

48 332 327 327

49 342 327

50 339 337

51 361 337

52 426 337

53 345 337

JルートIルートHルート

出荷コンベアNo. 出荷コンベアNo. 出荷コンベアNo.

◆Ｈ/Ｉ/Ｊルートの出荷コンベアNo.６-２２ ７-２３投入実績を確認
ルート/出荷コンベア別投入パレット数

ルート 投入数 投入数

H 42 53

I 53 48

J 42 42

7-236-22

出荷コンベアNo.

黄色セルは
引っ掛かり発生

対象

システム

原単位
0% 0%

62%

100%

0%

20%

40%

60%

80%

100%

120%

～300kg 301kg～350kg 351kg～400kg 401kg～450kg

重量別引っ掛かり発生率

→ 引っ掛かり対象パレット

重量算出

投入実績

15/30 16/30

17/30 18/30

19/30 20/30

21/30 22/30



対策案検討、系統マトリックス図を用いて対策の検討を実施したところ、一番評価点の高い「アジャスターボルト

で出荷コンベアの高さを調整する」に決定しました。

次にアジャスターボルトで出荷コンベアの高さの調整を行いました。アジャスターボルトとは機械や作業台などの

脚元に設置し、高さ調整や水平出しなどの用途で使用されているボルトのことです。アジャスターボルトは1コン

ベアに10箇所設置されています。

次に出荷コンベア高さ調整後の投入確認を実施。最重量クラスを数パレット用意して投入確認を行ったところ、

全てのパレットで引っかかりが発生せず、対策実施後のRA再評価を実施したところ評価点が3から1になり、対

策完了。

効果の確認。出荷コンベア投入時の引っ掛かり件数60件が対策実施以降0件継続中。目標達成。また、不随効

果として作業者の手待ちと異常処置工数2分30秒/回のロスを無くすことができ、効果金額54,000円/年となりまし

た。

標準化と管理の定着、コンベア移設時の高さ管理と積載部品変更時の積載重量を管理する為に変化点管理項

目へ追記をし、変化点管理を実施していく。

反省：メンバーへ仕事を振る際の事前準備不足や反対直との意思疎通が上手く出来ておらず計画遅れが発生し

た。

今後の進め方：メンバーへ仕事を振る際は明確な基準を事前に準備し相手に伝えて行く様にする。

また、文書などでは伝えにくいと感じた際は面着で共有する。

サークルの成長、勉強会の実施によりX軸は改善能力・QC的な考え方が目標達成。

また、Y軸についても全員参加の活動を通じて全項目目標達成できました。

そしてサークルレベルはDゾーンを脱し、念願のCゾーンへ到達!!

今後もさらなるレベルUPが出来る様に活動を進めて参ります。

◆出荷コンベアの高さ調整を行うにあたり床面からガイドまでの適正な高さを確認

コンベアNo. 床からガイドまでの高さ(mm)

1-17 343

2-18 343

3-19 343

4-20 343

5-21 342

6-22 346

7-23 346

8-24 343

9-25 341

10-26 343

11-27 343

12-28 343

13-29 343

14-30 343

15 343

16 342

積載重量(kg) 床からパレット底面までの高さ(mm)

0 350

50 350

100 349

150 349

200 348

250 347

300 346

350 345

400 345

450 344

◆出荷コンベア高さ調整後の投入確認

◆対策実施後のＲＡ再評価

引っ掛かりの有無積載重量

無し445kg

無し450kg

無し448kg

無し440kg

無し441kg

投入順

1

2

3

4

5

困り事･ヒヤリ内容
危険源

の種類

ケガ/疾病

の程度

近づく

頻度

ケガの

可能性

作業

環境
評価点

危険源

の種類

ケガ/疾病

の程度

近づく

頻度

ケガの

可能性

作業

環境
評価点

出荷コンベア投入時に出荷品が引っ掛かることがあり、ヒヤッとした。 H 低 高 高 ⑤ 3 H 低 低 低 ⑤ 1

◆標準化

◆管理の定着

何を いつ どこで どのようになぜ 誰が

変化点管理項目 9月下旬 詰所 追加した

変化点管理項目 9月下旬 詰所 追加した

コンベア移設時に高さ管理をする為に

積載部品変更時に積載重量を管理する為に

班長

班長

何を いつ どこで どのようになぜ 誰が

コンベアの高さ コンベア移設時 現場 点検する
コンベアの高さに変化が生じていないか
確認する為に

班長

積載重量
積載部品
変更時

詰所 確認する
積載部品変更で450kgを超えないか
確認する為に

班長

◆反省

◆今後の進め方

ＱＣ的な考え方

サークル
運営

ＱＣ手法多能工
育成

改善能力

チームワーク

会合実施
状況

上司・関連部署
との連携

技能向上
意欲

Ｄゾーン

Ｂゾーン

Ａゾーン

5

4

3

2

1

1 2 3 4 5

Ｘ軸

Ｙ軸

活動前 活動後

４Ｓと
ルール

活動前 目標 活動後

Ｃゾーン

目標

◆アジャスターボルトで出荷コンベアの高さ調整

アジャスターボルト

アジャスターボルトとは
機械や作業台などの脚元に設置し、高さ調整や
水平出しなどの用途で使用するボルト

アジャスターボルトは1コンベアに10箇所設置され
ている

①
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⑨

⑩
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対策前 対策実施後 9月1日～

(件) 出荷コンベア投入時の引っ掛かり件数

◆効果確認
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様

に

す

る
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は

出荷コンベアの
高さを変更する

パレットの
仕様を変更する

アジャスターボルトで
高さを調整する

コンベアを追加しパレットが
たわまない様にする

集荷台車の
仕様を変更する

高強度パレットを購入し
たわまない様にする

鉄枠を装着しパレットが
たわまない様にする

コンベア間の寸法が
出荷コンベアより狭い台車に

変更する

コンベア下にスペーサーを
噛ませ高さ調整する

安全

対策案

コスト 品質 実現性
予測
効果

〇 〇 〇 〇 〇

〇 △ 〇 △ 〇

〇 △ 〇 △ 〇

〇 × 〇 △ 〇

〇 × 〇 △ 〇

〇 × 〇 △ 〇

評
価
項
目

評価点

10

8

8

7

7

7

◆対策案検討 評価基準
評価 安全 コスト 品質 実現性 予測効果

○・・・2点 安全性向上 改善費5万以下 品質向上 自職場で改善可能 目標達成できる

△･･･1点 現状維持 改善費5～10万円 現状維持 他部署の協力が必要 現状より向上する

×・・・0点 安全性低下 改善費10万以上 品質低下 困難 現状維持

23/30 24/30

25/30 26/30

27/30 28/30

29/30 30/30

対策の実施。まず出荷コンベアの高さ調整を行うにあたり床面からガイドまでの適切な高さを確認してみました。

コンベアNo6-22、7-23の床からガイドまでの高さは346㎜でMAX積載重量450㎏の時に床面からパレット底面ま

での高さが344㎜なので343㎜に調整すれば引っ掛かりは発生しないという結論に至りました。
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