
№ テーマ

会社・事業所名（フリガナ） トヨタシャタイカブシキカイシャ フジマツコウジョウ 発表者名（フリガナ） イワタ　　シンイチ

トヨタ車体株式会社 富士松工場 岩田　晋一

　　　　サ　ー　ク　ル　名　（ フリガナ ）

べんり屋 （ ベンリヤ ）

2012年 ４月

4 名 内　・ 外・ 両方

47歳（ 最高　61　歳、最低　33　歳 ） 3 回

 本テーマで　　　24件目  社外発表　1　件目 1 時間

2024年　4月　～　　2024年　7月 12 回

富士松工場　車体部　ボデー保全課　4係 勤続 20 年

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

ＱＣサークル紹介
発 表 形 式

プロジェクタ

本 部 登 録 番 号 294-667 サ ー ク ル 結 成 年 月

コムス企画・開発・生産まで
手掛ける完成車両メーカー
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無人搬送設備の点検作業に於けるロス工数低減
～誰もが楽に！D＆I視点で職場に未来を～

当社は、愛知県刈谷市に本社を置き、クルマの企画・開発から

生産までをトータルに手掛ける完成車両メーカーで、4か所の事業所で

トヨタグループのミニバン・商用車・SUVを生産しております。

私達の働く、刈谷工場は、福祉車両・コムス・車の足回り部品を中心に

生産しています。

私達の職場は、保全課で複数種類のロボットや搬送設備等、

計２００台以上の設備の保守保全をしています。

保全の活動内容を大きく分けると、故障を未然に防止する予防保全。

設備の信頼性、保全性を向上させる改良保全。

そして、早く正しく安全に直す、異常処置をしています。

サークル紹介です。べんり屋サークルは、４名の中堅とベテランで

構成された『フレンドリーサークル』です。

レベル把握表を見ると、ベテラン中心の働きがいのある職場で

強みは、改善能力、弱みは、向上意欲と新しい技術に対する苦手意識

から多技能が低い状態です。

個人別レベルを見ると向上意欲と多技能が低く、その中でも

最近のデジタル技術について行けず、メンバー全員が苦手意識を

持っていました。サークルレベルは、Bとなっており、リーダーである

私の想いとして、今回の活動で弱点のデジタル技術の底上げと

向上意欲を上げる活動に取り組みAゾーンを目指します。
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4.テーマ選定

困りごとないですか？

会合
会合日：4/2
参加率：100%

凡例 〇…2点 △…1点 ×…0点

作成日 2024/4/2 作成者 岩田

評価項目 上位 優先

困りごと 方針 順位

西川 ﾏﾃﾊﾝRBの更油姿勢 △ △ × 〇 ４点 4

岩田 フレコン固定部の破損 〇 〇 △ △ ６点 2

川本 局排の清掃 △ △ △ 〇 ５点 3

田村 点検作業が間に合わない 〇 〇 〇 〇 8点 1

重要度 緊急度 工数 合計提案者

4.テーマ選定-2

RB ガス流量 張力 治具 無人搬送 送給装置 その他
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田村さんの点検工数（分）

4.テーマ選定-3 5.現状把握

プレス ボデー 塗装 組立 検査完成検査

直接関わる
重要部品

プレス ボデー 塗装 組立 検査完成検査

（分）

抜出し（点検準備）

清掃

各種/測定

記入

データ集計作業

給油

走行データ保存

動作確認

投入（走行確認）

10 20 30 40 50 60 70
無人運搬設備・点検作業工数

0

5.現状把握-2

10分遅れ

基準

5.現状把握-3

岩田

西川EX

田村

基準

（分）

川本TL

6
16

10 200

ギャップ：10分

田村さんだけ、倍以上

時間がかかっている

テーマ選定です。QC会合にてメンバーの困りごとをマトリックス図で

出したところ、田村さんの『点検作業が間に合わない』が点数が

高い状態でした。田村さんに６５才の退職までいきいきと無理なく

働いてもらう為、負荷の見直しを図ったはずなのに『なぜ？』となり、

『点検作業が間に合わない』をテーマとすることにしました。

田村さんの工数は現役時代と比べ半分の工数に見直しましたが

月別で作業工数を確認すると無人搬送設備で

オーバーしている事が判りました。

上位方針にある、高齢者視点からのロス工数の確認とデジタル技術を

活用しての無理のない工数低減・作業効率UPを達成しすることで

自分たちの弱点克服にも繋がり、方針と合致していました。

工程概要ですが、クルマの三大特性「走る・曲がる・止まる」に

直接関わる足廻りの重要部品を無人搬送設備に積み込み塗装工程に

運搬しています。

もし、設備トラブルにて停止してしまうと後工程の部品がなくなり、

計画通りにクルマが作れず、迷惑をかけてしまいます。

無人搬送設備を止めない為に、車と同じように点検指示書に決められた

項目を点検しています。今回の作業の標準と田村さんの作業工数を

比較をするとデータ集計作業にて１０分の遅れが発生していました。

データ集計作業は、ファイルを開き点検シートに記入していた内容を

確認しデータ打込み後、保存、上司に点検結果を送る作業です。

メンバーと比較して見ると田村さんだけが遅れている事が判りました。



作成日：２4/5/1

作成者：岩田

6.目標値の設定と活動計画

作成日：２4/05/1 作成者：岩田

改善前

5 

0 

(分)
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0分

改善後

10 

15 

（活動期間：4ヶ月） 計画： 勉強会　予定

実績： 勉強会　実績

No.

川本・田村

4月 5月 6月 7月

標準化8

担当

全員

川本・岩田

西川・岩田

全員

西川・田村

川本・岩田

岩田・田村

対策立案

対策実施

効果確認
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テーマ選定

項目

活動計画

現状把握

目標値の設定

要因解析

データ集計工数何を

10分 / ロス工数どれだけ

24年7月末までにいつまでに

10分低減するどうする

7.要因解析
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体調が悪い

設備人

環境方法材料

確認不足

教育不足

寝不足

朝礼で体調確認してない

作業スペース

ドアが開いたまま

工程が近い

ゴミが多い

配置がわるい

騒音

照度

照明劣化

机が隅にある

モニター設定

文字サイズ

解像度低い キーボード

電池切れ

接続不良

PC処理速度

メモリ不足

タイピング姿勢

椅子の高さ合ってない

PC角度がきつい

入力

指１本入力

かな入力

作業手順

守り難い標準

ソフトウェア

Excel    

       古い

       が古い

劣化

埃

CPU不足

設定不良

修正が多い

大雑把

スキル不足

②手順が違う①タイピング遅い

①タイピング遅い

②手順が違う

7.要因解析-2

日本商工会議所主催のタイピング検定の判定例を参照

（文字数） N ＝ 15

（入力文字例）…
もっといい車作り etc

7.要因解析-3

最近、近くが見にくく

なったんですよね…

7.要因解析-4

岩田

西川EX

田村

基準

（分）

川本TL

6
16

10 200

ギャップ：10分
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    の   １

たくさんの

アイデ ア

 見がでました

   目が て ない

次に目標値と活動計画です。

データ集計作業の標準工数と田村さんの作業工数のギャップである

１０分を０分にする事を目標にする事とし、活動計画表を作成し

進めて行きます。

要因解析では、田村さんのデータ集計作業が遅いを特性とし、

特性要因図を用いてメンバー全員で解析した結果、主要因と思われる、

『①タイピングが遅い』と『②手順が違う』の仮説が出た為、

検証する事にしました。

まず、主要因①の『タイピングが遅い』では、タイピング速度の基準を

決める為にタイピング検定の判定例を参照しN数を確保する為に

ボデー課さんに協力してもらい、べんり屋タイピング大会を開催し基準と

判定を行いました。 結果、田村さんのタイピング速度は、

『ふつう』となり問題ありませんでした。

次に主要因②の『手順が違う』では、標準作業と田村さんの作業手順が

異なり４つのムダが発生していました。 発生した４つのムダは、

もともと軽度の近視にて作業時、眼鏡を使用していた田村さんは、最近、

老眼にて近くがみえにくく、眼鏡を外し、ピント調整をしていることが

判りました。

肉体診断結果をみても、昨年より著しく低下していました。

データ集計作業が遅いの真因は、ピント調整機能の低下でした。

現在の問題を未来に残さない為に対策開始.

対策立案では、対策案の項目が出てこない状態に･･･

その状態を見ていた、アドバイザーよりデジタル活用セミナに

参加してみたらどうかと提案をいただき勉強会に参加し

内容をメンバーに伝達すると、沢山の意見がでました。



9.  実施

9.  実施-2

会合
 んな感じかな？

計画

確認

実行

修正

大まかな役割
決定

    の   ２     の    

    の   ４

9.  実施-3

計画

確認

実行

修正

AI

生成AIでプログラム

原因調査できる

トライ＆エラーを繰り返しますがエラーが解消されません。

トリブリット計画表で回避想定であるデジタル講師へ相談すると、

生成ＡＩでエラーの原因を特定できることを教えてもらいました。

生成ＡＩを活用しプログラミング修正すると正常に動作しプログラム完成。

現地で動作確認して田村さんも問題なく使えました。

再度、対策案の立案をすると項目案が出ました。

出た項目をマトリックス図で評価し一番点数の高い

『VBAによるソフト化』に決定しました。

作成状況が見えるようにしようと計画表を作成していると、

アドバイザーより新QC7つ道具を使用して保全らしくあらかじめ

トラブル予想と回避を考え手順を組み立ててみてはどうかと言われ

ガンチャート・PDPC法・アローダイアグラムを組み合わせた、

ハイブリッド車に掛けた名前のトリブリット計画表を作成しました。

トリブリット計画表は、ガンチャートとアローダイアグラムで全体の流れ、

PDPC法で期限と回避方法を予め決める事で沢山の項目を

1枚で確認できるようになりました。

計画に沿ってまずは、私が受講資料・ネットで勉強したVBAの基礎を伝達。

今回のコンセプトは、シンプルイズベストに決定。

構想として文字を大きく・自動化・タッチペン操作を中心に作成する事に。

完成イメージをこのように決め、役割分担として3チームに分け作成開始。

PDCAのサイクルを回し作成していきましたが大量の異常が発生。



9.  実施-4

 んなのどう！？

9.  実施-5

④ - ⑤ ＝ ￥4,800/月

作成日：２4/6/21

作成者：岩田
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10.効果の確認（有形）
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△18分

無理なく工数低減

集計作業無し

数値の打込みが
無くなった

11.標準と管理の定着

どのようにど でいつだれがなぜ・なにを

新規作成現地7月組長新点検シート

標準化

作業要領書に基づき教育現地7月組長使用方法

点検詰所7月作業者ソフトの動作

管理の定着

確認詰所1/年作業者バージョンUP状態

明るく働きがいのある職場 サークル能力
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10.効果の確認（無形）

12.反省と今後の進め方

【良かった事】

【活動の反省】

反省と今後の課題ですが、良かった点は苦手意識があったデジタル分野に

挑戦する事で、向上意欲上昇し克服できたことです。反省点は、

アドバイザーにヒントを貰うまで自分達で解決できなかったことです。

今後の課題としては、残された問題についてもＶＢＡ以外のソフトを

活用・改善し、さらなるデジタル技術向上に努めていきます。

標準化ですが、新点検シートの要領書を作成し教育。

管理の定着ではソフトのバージョンアップＵＰ時の動作確認を行い

維持管理していきます。

活動後のサークルの変化として、個人別評価ですが苦手なデジタルに

挑戦したことでデジタル技術、向上意欲が上昇し

サークルレベルはAゾーンに一歩前進しました。

効果の確認ですが、田村さんの作業時間はデータ集計作業がなくなり

１０分が０分となり目標を達成する事ができました。また、デジタルノギス

による改善で測定記入時間が１６分から１４分に短縮。

全体の作業時間は、７０分から５２分で１８分短縮しました。

今回の事例の効果金額はこのようになっています。

対策の確認ですが、対策前ピント調整を行うためにムダな作業が発生して

いましたが、対策後ピント調整が要らない誰もが見易い記入シートになり、

タブレットで直接入力する為データ集計作業がなくなりました。

今回の改善で自信が付いた田村さんは、もっといい物にできないかと

趣味のボーリングで倒したピンが自動入力されるのをヒントに調べ、

デジタルノギスで測定値自動入力を提案。現状１６分の作業が短縮できる

可能性もありメンバー全員賛同し、さらなる改善を実施しました。


