
№ テーマ（フリガナ）

会社・事業所名（フリガナ） 発表者名（フリガナ）

月

名 内　・ 外・ 両方

36.9 歳（ 最高　45 歳、最低　20 歳 ） 回

 本テーマで　4件目  社外発表　　0件目 時間

2025 年　3 月　～　　2025 年　6 月 回

勤続 年

トヨタ紡織精工株式会社 いなべ第2工場 谷岡 太生

オチブヒンケンスウ”０ケン”ヘノチョウセン ～「アタリマエ」ノフッショク～

落ち部品件数”０件”への挑戦
～「当たり前」の払拭～

トヨタボウショクセイコウカブシキガイシャ イナベダイニコウジョウ タニオカ タイキ

2

Ｑ Ｃ サ ー ク ル 紹 介
フリガナ

サークル名

ハチミツ

はちみつ

本 部 登 録 番 号 ー サ ー ク ル 結 成 年 月 2023.4

メ ン バ ー 構 成 8 会 合 は 就 業 時 間

平 均 年 齢 月 あ た り の 会 合 回 数

発 表 者 の 所 属 いなべ製造部 いなべ第3製造課 第32係 第322製造組 2

テ ー マ 暦 １ 回 あ た り の 会 合 時 間 0.5H～１H

本 テ ー マ の 活 動 期 間 本 テ ー マ の 会 合 回 数 8

所在地 愛知県高浜市
資本金 8億6，900万円
従業員数 1，478人
創業 1992年7月1日

〈主な製品〉

各務原工場

いなべ第1工場

高浜工場

本社

豊橋工場

シートフレーム スライドレール

シートの内部骨格。
人に例えると
『骨』に当たり
非常に重要！

シートを前後
に動かすレール。
これが無いと
シートは動かない！

〈当社の強み➀〉

100％ 100％

アルファード
スライドレール生産率

〈当社の強み②〉

弊社のみ
が生産！

極上な空間を作り出す
全長3000㎜の
『ロングスライドレール』
が生産可能な会社は

日本で弊社のみ！！

アルファード
シートフレーム生産率

いなべ第2工場

01. 会社紹介
はちみつ
サークル

愛知県

いなべ市

周りは緑いっぱいで自然にあふれた拠点

Rr2INNレール

ロングスライドレール UPRレール

Rr2OUTレール

すべてコイル材から一貫生産！

〈生産車種〉〈生産品目〉

所在地 三重県いなべ市
従業員数 117人（第2のみ）
創業 2003年8月

いなべ第2工場

アルファード
ヴェルファイア

レクサス エース

ハイエース
特装車 ノア・ヴォクシー

多品目を担当！

名産：伊勢茶

02. 工場紹介
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【組織図】

03. 私たちの仕事 1

結成4年目～

〈鉄の板一枚から製品になるまで〉

第
３
1

製
造
組

プレス品

完成

はちみつ
サークル

鉄板 孔あけ ロール成形（35段） 切断 孔あけ

21種類！ 33種類！

・アッパーレール ・ロアレール

120キロハイテン材をロングスライドレールにできるのは当社のみ！

1

04. 私たちの仕事 2

シートが「動いて止まる」機能の動力部分の基を造る重要な部署

➀ アッパーレール ➁ リア2 アッパーレール ➂ リア2 アウターレール

はちみつ
サークル

出来上がったプレス品を自職場では…

部品30個取りつけ加工 部品75個取りつけ加工 部品58個取りつけ加工

ロアレールの中で自在に動き、
シートを前後に動かす基となる製品。

３列目のシートを「跳ね上げ、再ロック」を
可能とする製品。

３列目のシートを
動かす基となる製品。

３つの工程で、それぞれプレス品➝小指サイズの細かい部品を取りつけ完成品へと加工する。

06. テーマ選定を決めた背景

トヨタ紡織様より頂いた資料『4S5定』の
教育資料を用いたMTG

5tei？

5定！

※4S5定資料
一部抜粋

今までの「当たり前」が
異常だった事に気づけたね！

改善前 改善後

製品ごとの
表示はあるが

定量・定名
は明確に
なっていない

製品の状態が
分かる表示

製品の数が
分かる表示

表示を追加
したことで

どの状態で
何本あれば
正常なのか
すぐ分かる！

この様な改善の積み重ねにより…

➀作業がしやすい ➁ミスが減る ③不安全行動が減る

３つのメリットが！

はちみつ
サークル

位田

近藤 高橋

渡邊
津田

位田

私たちの働くトヨタ紡織精工は愛知県高浜市に本社を置き、そのほかに国内では

豊橋・いなべ・各務原にも工場を構えております。また日本国外ではタイ・中国の

2ヶ所にも展開しております。

その中でも私たちはいなべ第２工場に勤務しています。周りは緑いっぱい

自然豊かな拠点で、メインのアルファード・ヴェルファイアのロングスライドレールを

生産しています。休憩では名産の伊勢茶を飲んで集中力を研ぎ澄ましています。

はちみつサークルはいなべ第3製造課に属しています。３課にはプレス工程があり

1枚の鉄板から複雑な形状のプレス品を５４種類も生産可能とし、中でも

120キロハイテン材（超硬材）でロングスライドレールを生産できるのは当社のみ！

私たち322製造組が受け持つ３つの工程では、プレス品１つに対して小指サイズの

部品を平均54個取りつけ、アッパーレール完成品となります。アッパーレールとは

シートを取りつけた際、「動いて止まる」機能の基となる重要な部品です。

私たちはちみつサークルは平均年齢36.9歳、若手・ベテランで二極化しています。

また、どちらも半数が最近入れ替わったメンバーで、コミュニケーション不足が

目立ち、➀若手のQC能力の低さ ➁上司との連携 が弱みの結成4年、Cゾーンから

Bゾーンが見える位置を狙うまだまだ若いサークルです。

テーマ選定のきっかけはトヨタ紡織様より頂いた「4S5定」の教育資料の基、実施した

MTGでした。MTG後、自職場で実践して３つのメリットを感じ、今まで異常な状態が

「当たり前」となってしまっていた事に気付きました。

０３

運営
の

仕方

ＱＣ的な考え

ＱＣ手法設備能力

改善
能力

会合
参加率

チームワーク

上司との連携技能向上意欲

5Sと
ルール

05. サークルメンバー紹介
25% 50% 75% 100%【凡例】

43 53 42 46 42 64 64 46 75 68

ベ
テ
ラ
ン

若
手

弱み➀

若手の
・QC的考え
・QC手法
が弱く、
ベテラン頼り
となっている。

弱み➁

歴が浅く、また
ベテランと
若手で２極化
している為、
連携がうまく
取れていない。

話す
内容…

【T型マトリクス図】

【サークルレベルゾーン表】【サークルレベル把握表】 凡例

： 弱み
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・若手のQC能力
・上司との連携

今回の活動で
この２点を強化し
Bゾーンが見える
位置まで底上げ！

現状のサークル
状況は、

歴が浅くほぼ新規
で、CゾーンとD
ゾーンの間。

はちみつ
サークル

渡邊

QCリーダー

谷岡

内田

近藤

鈴木

高橋

位田 津田

内田 位田

1.7
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07. 困りごと検討

初めて作成
しました！

前回のQC活動でも落ち部品案は
出ていたけれど、

「小さな部品だから」
落ちて当たり前、しょうがない。と

敬遠してしまっていた。

作成：内田

▼ マトリクス図

若手のQC能力強化！

若いからできなくて「当たり前」を払拭

若手の内田がQC手法を使う！

小さな部品だから「当たり前」を払拭

落ち部品撲滅をテーマに！４S５定で学んだ当たり前を払拭する為に！

前回までのQC活動

はちみつ
サークル

内田

高橋 QCリーダーの思い
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【322製造組落ち部品重量（月別）】

落ち部品の重量はRr1UPR工程が5.5㎏と1番重い

09. 現状把握 2

作成：内田

作成：内田

個数の多さはリスクの多さ！

落ち部品の個数はRr2INN工程が84個と最も多い テーマは『J217落ち部品撲滅』に決定！

作成：内田

はちみつ
サークル

近藤
187
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（個） 【J217落ち部品低減目標設定】

10. 目標設定と活動計画

■ 何を

■ いつまでに

■ どれだけ

・J217落ち部品を

・6月末までに

・0個に！

・グラフを実際に書いてみる
担当：高橋若きリーダー

・特性要因図を学び、使う！
担当：高橋

・系統図、マトリクス図を作成
担当：位田

3月

4月

5月

作成：内田

はちみつ
サークル

内田

： 目標点

11. J217とは？

・アルファード車内空間
・Rr2インナーUPR

■ シートの跳ね上げ

■ シートの前後スライド（動作）

■ シートのロック（止める）

・Rr2インナーパネル

ロックする為の機能部分

BKTと
レバーを
合わせる
為のピン

Rr2インナー取りつけ部分

長さ10㎜✕5㎜

・J217

・レバー

・ロックBKT

シートの「止まる」機能を生む重要な部品！

はちみつ
サークル
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12. 工程の概要

START

GOAL

J217
編成要員 6人

生産台数 622P/直

6月

実行タクト 45秒

内田ミリアン

はちみつ
サークル

4者
正

4者
副

● 標準作業 （手順）

● J217取り出し時

13. 現状調査 1

(LH治具)

✚◇ 1 〇 3.0

✚◇ ● A 2 〇 2.0

✚◇ A 3 〇 2.0

970-UPR-仕-1・2 ✚◇ A 4 〇 5.0

✚◇ ● 5 〇 4.8

6 〇 1.0 12.0

7 〇 1.0

◇ 8 〇 2.4

✚ 9 〇 1.0

◇ 10 〇 2.4

11 〇 3.4

リンク側パネルを取る。

リンク摺動検査実施後、一時置台に置く。

次工程へ移動する。(ASSYなべカシメ工程 ランプ点灯治具)

組付け完了ランプ点滅確認後、右手で起動SWを押す。

リンク側パネルを一時置台に置く。

レバー摺動検査実施後、一時置台に置く。

左手でリフター上の完成品(2個)・右手でマーカーを取り、カシメ外観検査(4箇所)を実施後、マーカーを戻す。

右手で一時置台からロックレバーS/Aを取り、治具にセットする。

右手で2個、左手で２個ピンを取りセットする。

右手で部品棚からリンクBKTを取り、治具にセットする。

一時置台から、左手でレバー側・右手でリンク側ベアリングカシメ完了品を取り、治具にセットする。

　　　　　（　～　し　て　～　す　る　）
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FP凡例

A=近接SW

B=ピッキングセンサー

C=オジャマムシ

D=ECレンチ回路

取り出し

セット

部品補充

はちみつ
サークル

メンバーの困り事をまとめ、評価を行った所、最も評価の高い項目は落ち部品でした。

前回も案が出て小さな部品だから落ちて「当たり前」とあきらめた項目です。しかし、

４S５定で学んだ当たり前を払拭する為に、落ち部品撲滅をテーマとし、また若いから

出来なくて当たり前を払拭する為、若手の内田は「QC手法を使う」目標をたてました。

まず現状をきちんと把握する前に、ベテランの位田さんから内田にグラフ・層別・

パレート図の使い方を教えるための勉強会を開きました。その中では、

自職場に置き換えるとどのような項目でどのように使えるか実例を交えて教育し

理解度が増しました。

目標設定・活動計画では6月までにJ217落ち部品件数を０件としました。また、

若手の能力向上を図る為、ベテランとペアで活動。若手の中でも特に内田には

ＱＣ能力の向上をして欲しいという思いから、タスク表を作成・実施してきました。

Ｊ２１７の製品説明ですが、アルファード/ヴェルファイアの３列目シートには跳ね上げ・

前後スライド・ロックを行うＲｒ２インナーＵＰＲという部品があります。そのロック機能

を生み出す２つの部品「ロックＢＫＴ」と「レバー」を繋ぎとめる為のかしめピンが

J217です。

Rr2インナー工程の工程概要ですが、レバーS/A工程からグリス塗布まで全部で

10工程あり、6名で構成されています。今回のテーマであるJ217を扱う工程は

4者の担当で工程名はロックレバーかしめ工程です。正作業者はやさしさ溢れる

ミリアンで、副作業者はQC能力向上を図る若手の内田です。

現状調査ですが、標準作業をもとに1サイクルの中で、どのタイミングで

落下するのか想定をした所、取り出し・セット・部品補充の３つのタイミングで

落下する可能性が高いと考えられました。

08. 現状把握 1
はちみつ
サークル

内田くん！
ここで３つ

QC７つ道具が使えるよ グラフ
ですね！！

内田
位田

パッと言えるのなんて

グラフと魚の骨くらいだ・・・
勘で言ってみよう

１つは正解だね
あと２つ教えるね

・グラフ ・層別 ・パレート図

データを図形で表して数量の大きさや数
量の変化を分かりやすくする

共通点や特徴をグループ分けする 不良や欠点などの重点的に攻めるべき
項目を調べるときに用いる

➝ ３２２製造組での例 ➝ ３２２製造組での例 ➝ ３２２製造組での例

工程内不良件数や残業時間
を表すことができる

３２２組が受け持つ工程は3つあるので、
➀Rr１UPR、②Rr2INN、③Rr2OUT
と分けられる

工程内不良などで、
どの項目を取り組むべきか決められる

折れ線グラフ

円グラフ

棒グラフ
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現状把握2では、重量別・件数別でグラフを作成し比較したところ、「個数の多さ

はリスクの多さ」の考え方から、件数別で進めることにしました。更に一番件数の

多かった、Ｒｒ２ＩＮＮ工程の落ち部品件数をパレート図にすると、Ｊ２１７の落下件数

が187件、全体の70％を占めておりテーマは「Ｊ217落ち部品撲滅」に決定。
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(個)
【作業別 J217落下数】

14. 現状調査 2
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（個） 【作業者別 J217落下数】

4/12：ミリアン

4/13：内田

落下に関わる「取り出し」「補充」

「セット」による落下数を現地現物
で調べました！

作成：内田

作成：内田

作成：内田

グラフ・層別は僕に
やらせてください！！

時間別に大きな差は無いことが分かった

ミリアンが他の作業者より落としている事が分かった

はちみつ
サークル

近藤

内田

15. 要因解析

物

取付方

焦り

作業不慣れ

体格

油が多い

セット性

取り方

部品形状

指先で持っていない

持ちすぎ

戻す

両手使う

取りづらい

落ちる

落とす

タクト速い
手足が短い

経験不足

滑る

落とす

軍手に付く

体勢

前かがみ
落とす

台数多い

丸みを帯びている

単品精度

公差規格内

セットミス

気遣い

ポイント

手順書無し

部品に付着

滑る
歪んでいる

セット位置ズレ

作業スペース

狭い

手が当たる

ゴミ付着入らない

あそびが大きい

ズレる

落とす

列外と
干渉する

ぶつかる

落とす

小さい

すべって落とす

落とす

雑にセット

集中力が切れる

人の出入りが多い

取付けれないので
落とす

治具

狭い

手が当たる

落ちる

部品箱の高さ

小さい

ガイドが無い

こぼれる

取りづらい

背が低い

ルールを
守らない

持つ数

重要要因②

重要要因①

人

方法 設備

人
に
よ
り
落
と
し
や
す
い

作成：内田

はちみつ
サークル

作業手順書

不明確

※1人2票の投票

全員参加で投票し
一番票が集まった
項目から検証する！

取れない

端による

17. 主要因の検証 2
はちみつ
サークル

➀ ➁

重要要因➁ ： 部品を取り出す高さ

見た目では
ほぼ分からなかったが、

実測すると右側が5㎝低い。

身長の高さによる
視野の違いが
ミリアンと内田に
あることが分かった。

左側
部品箱

右側
部品箱

ー５㎝

106㎝

作業台
高さ

視野

➂

ミリアンの視野からは同時に見ることが出来ず
やり難い作業となっていた。

左側
部品箱

右側
部品箱

内田視点

左側
部品箱

ミリアン視点 ④
・内田作業順序（基準） ・ミリアン作業順序

➀ ➀ ➀

➁➁

1個 1個 2個

結果、右側を使わずに左側から１回につき2個取り出していた。
検証した結果、重要要因①と②が繋がった！

 系統図・マトリックス図

部品を取る「平均高さ」を洗い出し落ち部品０を目指そう！

ミリアンも
取り出しやすくする

部品箱のL方向の
間隔を狭くする

部品箱の
高さ変更

高さを多段階式にする

工程ごとに技能員の身長を揃える

部品箱の右側・左側の一体化

エジェクターの設変を行う

技能員によって作業台を取りつける

平均高さを洗い出し高さを再設定する

補充行為をしなくても自動で出てくる

払い出しシリンダーを小さいタイプに変更

効
果

実
現
性

コ
ス
ト

総
合
評
価

◎△◎ 7

◎◎◎ 8

◎△〇 6

◎△〇 6

◎△△ 5

◎△〇 6

◎△◎ 7

◎△◎ 7

高さ調整を
可能にする

部品箱の形状変更

設備の払い出し
部品変更

誰が作業しても
最適な高さ

【凡例】
◎：3点 ○：2点 △：1点

18. 対策立案 1

作成：内田・位田

はちみつ
サークル 19. 対策立案 2

・手元化評価シート（社内標準）

肩より上は疲れるから
1１０～１１５㎝を狙って
部品箱を設置しよう！

内田とミリアン２人の
ベストな高さは

105～130㎝！！

はちみつ
サークル

内田

工程：Rr2INNロックレバーカシメ

各工程の要素作業を評価して、問題点を見つけ、改善に繋げる。

まず体の動き、次に足の動き、目の動き、の順に評価していく。

良い 悪い

0 -1 -2 -3 -4

振り向き0～5° 振り向き6～45° 振り向き46～90° 振り向き91～135° 振り向き136°以上

腰曲げ0～5° 腰曲げ6～45° 腰曲げ46～90° 腰曲げ+ひざ曲げ小 腰曲げ+ひざ曲げ大

0歩 1歩 2歩 3歩 4歩以上

0～5° 6～45° 46～90° 91～135° 136°以上

0歩 1歩 2歩 3歩 4歩以上

0～5° 6～45° 46～90° 91～135° 136°以上

0歩 1歩 2歩 3歩 4歩以上

0～5° 6～45° 46～90° 91～135° 136°以上

500㎜以下 501～600㎜ 601～700㎜ 701～800㎜ 801㎜以上

850～950㎜ 800～1000㎜ 750～1050㎜ 700～1100㎜ 699㎜以下1101㎜以上

100㎜以下 200㎜以下 300㎜以下 400㎜以下 401㎜以上

回転0～5° 回転6～45° 回転46～90° 回転91～135° 回転136～180°(向き不定)

持ち替え0回 持ち替え1回 持ち替え2回 持ち替え3回 持ち替え4回

500㎜以下 501～600㎜ 601～700㎜ 701～800㎜ 801㎜以上

850～950㎜ 800～1000㎜ 750～1050㎜ 700～1100㎜ 699㎜以下1101㎜以上

500㎜以下 501～600㎜ 601～700㎜ 701～800㎜ 801㎜以上

850～950㎜ 800～1000㎜ 750～1050㎜ 700～1100㎜ 699㎜以下1101㎜以上

100㎜以下 200㎜以下 300㎜以下 400㎜以下 401㎜以上

持ち替え0回 持ち替え1回 持ち替え2回 持ち替え3回 持ち替え4回

探す作業なし 探す作業あり 首を振って探す作業あり

確認作業なし 一目で確認できる(ランプ) 一目で確認できない(メーター)

要素 Ｎｏ 内容

評価点

腰の折り曲げ、しゃがみ動作はないか

足

の

動

き

部

品

取

り

出

し

3 部品取り出しのムダ歩行はないか

4 歩行は直線的か廻り込み歩行はないか

部

品

セ

ッ

ト

5 部品セットのムダ歩行はないか

体

の

動

き

動

作

1 振り向きはないか

2

6

15

歩行は直線的か廻り込み歩行はないか

工

具

7 工具取りのムダ歩行はないか

8 歩行は直線的か廻り込み歩行はないか

19

手

の

動

き

部

品

取

り

出

し

9

手元で部品が取れるか(手前から奥までの距

離or

取り出し時の手の水平方向の距離)

10
部品の取り出し高さは良いか

(部品セット高さとの関係)

11
セット高さと部品取り出し高さは良いか

(セット位置と部品取り出し位置との距離)

12 部品の取り出し向きは良いか

13 持ち替え作業はしていないか

部

品

セ

ッ

ト

14
手元でセットできるか、セット位置は良いか

(手前から奥までセット位置との距離)

工具の持ち替え作業はしていないか

部品セットの高さは良いか(セット位置の高さ)

目

の

動

き

20 探す作業をしていないか

21 確認作業をしていないか

工

具

16 手元で工具が取れるか(手前から奥までの距離)

17 工具の高さは良いか

18
締付け高さと工具高さは良いか

(締付け位置と工具の距離)

手元化評価シート

セット位置

部品

セット位置

工程：Rr2INNロックレバーカシメ

各工程の要素作業を評価して、問題点を見つけ、改善に繋げる。

まず体の動き、次に足の動き、目の動き、の順に評価していく。

良い 悪い

0 -1 -2 -3 -4

振り向き0～5° 振り向き6～45° 振り向き46～90° 振り向き91～135° 振り向き136°以上

腰曲げ0～5° 腰曲げ6～45° 腰曲げ46～90° 腰曲げ+ひざ曲げ小 腰曲げ+ひざ曲げ大

0歩 1歩 2歩 3歩 4歩以上

0～5° 6～45° 46～90° 91～135° 136°以上

0歩 1歩 2歩 3歩 4歩以上

0～5° 6～45° 46～90° 91～135° 136°以上

0歩 1歩 2歩 3歩 4歩以上

0～5° 6～45° 46～90° 91～135° 136°以上

500㎜以下 501～600㎜ 601～700㎜ 701～800㎜ 801㎜以上

850～950㎜ 800～1000㎜ 750～1050㎜ 700～1100㎜ 699㎜以下1101㎜以上

100㎜以下 200㎜以下 300㎜以下 400㎜以下 401㎜以上

回転0～5° 回転6～45° 回転46～90° 回転91～135° 回転136～180°(向き不定)

持ち替え0回 持ち替え1回 持ち替え2回 持ち替え3回 持ち替え4回

500㎜以下 501～600㎜ 601～700㎜ 701～800㎜ 801㎜以上

850～950㎜ 800～1000㎜ 750～1050㎜ 700～1100㎜ 699㎜以下1101㎜以上

500㎜以下 501～600㎜ 601～700㎜ 701～800㎜ 801㎜以上

850～950㎜ 800～1000㎜ 750～1050㎜ 700～1100㎜ 699㎜以下1101㎜以上

100㎜以下 200㎜以下 300㎜以下 400㎜以下 401㎜以上

持ち替え0回 持ち替え1回 持ち替え2回 持ち替え3回 持ち替え4回

探す作業なし 探す作業あり 首を振って探す作業あり

確認作業なし 一目で確認できる(ランプ) 一目で確認できない(メーター)

要素 Ｎｏ 内容

評価点

腰の折り曲げ、しゃがみ動作はないか

足

の

動

き

部

品

取

り

出

し

3 部品取り出しのムダ歩行はないか

4 歩行は直線的か廻り込み歩行はないか

部

品

セ

ッ

ト

5 部品セットのムダ歩行はないか

体

の

動

き

動

作

1 振り向きはないか

2

6

15

歩行は直線的か廻り込み歩行はないか

工

具

7 工具取りのムダ歩行はないか

8 歩行は直線的か廻り込み歩行はないか

19

手

の

動

き

部

品

取

り

出

し

9

手元で部品が取れるか(手前から奥までの距

離or

取り出し時の手の水平方向の距離)

10
部品の取り出し高さは良いか

(部品セット高さとの関係)

11
セット高さと部品取り出し高さは良いか

(セット位置と部品取り出し位置との距離)

12 部品の取り出し向きは良いか

13 持ち替え作業はしていないか

部

品

セ

ッ

ト

14
手元でセットできるか、セット位置は良いか

(手前から奥までセット位置との距離)

工具の持ち替え作業はしていないか

部品セットの高さは良いか(セット位置の高さ)

目

の

動

き

20 探す作業をしていないか

21 確認作業をしていないか

工

具

16 手元で工具が取れるか(手前から奥までの距離)

17 工具の高さは良いか

18
締付け高さと工具高さは良いか

(締付け位置と工具の距離)

手元化評価シート

セット位置

部品

セット位置

特に3つの項目に絞って
ミリアンと内田それぞれの
手元化を評価しよう！

どうやれば平均高さを
評価できるかな～？

トヨタ紡織精工では
「手元化評価シート」と言う

ツールがあるからそれ使おうか！

位田

近藤

対策の方向性は決まったけど…

高橋

『ヤマキン』：作業台の選び方参考

・作業種類ごとのベスト高さ

工程：Rr2INNロックレバーカシメ

各工程の要素作業を評価して、問題点を見つけ、改善に繋げる。

まず体の動き、次に足の動き、目の動き、の順に評価していく。

良い 悪い

0 -1 -2 -3 -4

振り向き0～5° 振り向き6～45° 振り向き46～90° 振り向き91～135° 振り向き136°以上

腰曲げ0～5° 腰曲げ6～45° 腰曲げ46～90° 腰曲げ+ひざ曲げ小 腰曲げ+ひざ曲げ大

0歩 1歩 2歩 3歩 4歩以上

0～5° 6～45° 46～90° 91～135° 136°以上

0歩 1歩 2歩 3歩 4歩以上

0～5° 6～45° 46～90° 91～135° 136°以上

0歩 1歩 2歩 3歩 4歩以上

0～5° 6～45° 46～90° 91～135° 136°以上

500㎜以下 501～600㎜ 601～700㎜ 701～800㎜ 801㎜以上

850～950㎜ 800～1000㎜ 750～1050㎜ 700～1100㎜ 699㎜以下1101㎜以上

100㎜以下 200㎜以下 300㎜以下 400㎜以下 401㎜以上

回転0～5° 回転6～45° 回転46～90° 回転91～135° 回転136～180°(向き不定)

持ち替え0回 持ち替え1回 持ち替え2回 持ち替え3回 持ち替え4回

500㎜以下 501～600㎜ 601～700㎜ 701～800㎜ 801㎜以上

850～950㎜ 800～1000㎜ 750～1050㎜ 700～1100㎜ 699㎜以下1101㎜以上

500㎜以下 501～600㎜ 601～700㎜ 701～800㎜ 801㎜以上

850～950㎜ 800～1000㎜ 750～1050㎜ 700～1100㎜ 699㎜以下1101㎜以上

100㎜以下 200㎜以下 300㎜以下 400㎜以下 401㎜以上

持ち替え0回 持ち替え1回 持ち替え2回 持ち替え3回 持ち替え4回

探す作業なし 探す作業あり 首を振って探す作業あり

確認作業なし 一目で確認できる(ランプ) 一目で確認できない(メーター)

要素 Ｎｏ 内容

評価点

腰の折り曲げ、しゃがみ動作はないか

足

の

動

き

部

品

取

り

出

し

3 部品取り出しのムダ歩行はないか

4 歩行は直線的か廻り込み歩行はないか

部

品

セ

ッ

ト

5 部品セットのムダ歩行はないか

体

の

動

き

動

作

1 振り向きはないか

2

6

15

歩行は直線的か廻り込み歩行はないか

工

具

7 工具取りのムダ歩行はないか

8 歩行は直線的か廻り込み歩行はないか

19

手

の

動

き

部

品

取

り

出

し

9

手元で部品が取れるか(手前から奥までの距

離or

取り出し時の手の水平方向の距離)

10
部品の取り出し高さは良いか

(部品セット高さとの関係)

11
セット高さと部品取り出し高さは良いか

(セット位置と部品取り出し位置との距離)

12 部品の取り出し向きは良いか

13 持ち替え作業はしていないか

部

品

セ

ッ

ト

14
手元でセットできるか、セット位置は良いか

(手前から奥までセット位置との距離)

工具の持ち替え作業はしていないか

部品セットの高さは良いか(セット位置の高さ)

目

の

動

き

20 探す作業をしていないか

21 確認作業をしていないか

工

具

16 手元で工具が取れるか(手前から奥までの距離)

17 工具の高さは良いか

18
締付け高さと工具高さは良いか

(締付け位置と工具の距離)

手元化評価シート

セット位置

部品

セット位置

工程：Rr2INNロックレバーカシメ

各工程の要素作業を評価して、問題点を見つけ、改善に繋げる。

まず体の動き、次に足の動き、目の動き、の順に評価していく。

良い 悪い

0 -1 -2 -3 -4

振り向き0～5° 振り向き6～45° 振り向き46～90° 振り向き91～135° 振り向き136°以上

腰曲げ0～5° 腰曲げ6～45° 腰曲げ46～90° 腰曲げ+ひざ曲げ小 腰曲げ+ひざ曲げ大

0歩 1歩 2歩 3歩 4歩以上

0～5° 6～45° 46～90° 91～135° 136°以上

0歩 1歩 2歩 3歩 4歩以上

0～5° 6～45° 46～90° 91～135° 136°以上

0歩 1歩 2歩 3歩 4歩以上

0～5° 6～45° 46～90° 91～135° 136°以上

500㎜以下 501～600㎜ 601～700㎜ 701～800㎜ 801㎜以上

850～950㎜ 800～1000㎜ 750～1050㎜ 700～1100㎜ 699㎜以下1101㎜以上

100㎜以下 200㎜以下 300㎜以下 400㎜以下 401㎜以上

回転0～5° 回転6～45° 回転46～90° 回転91～135° 回転136～180°(向き不定)

持ち替え0回 持ち替え1回 持ち替え2回 持ち替え3回 持ち替え4回

500㎜以下 501～600㎜ 601～700㎜ 701～800㎜ 801㎜以上

850～950㎜ 800～1000㎜ 750～1050㎜ 700～1100㎜ 699㎜以下1101㎜以上

500㎜以下 501～600㎜ 601～700㎜ 701～800㎜ 801㎜以上

850～950㎜ 800～1000㎜ 750～1050㎜ 700～1100㎜ 699㎜以下1101㎜以上

100㎜以下 200㎜以下 300㎜以下 400㎜以下 401㎜以上

持ち替え0回 持ち替え1回 持ち替え2回 持ち替え3回 持ち替え4回

探す作業なし 探す作業あり 首を振って探す作業あり

確認作業なし 一目で確認できる(ランプ) 一目で確認できない(メーター)

要素 Ｎｏ 内容

評価点

腰の折り曲げ、しゃがみ動作はないか

足

の

動

き

部

品

取

り

出

し

3 部品取り出しのムダ歩行はないか

4 歩行は直線的か廻り込み歩行はないか

部

品

セ

ッ

ト

5 部品セットのムダ歩行はないか

体

の

動

き

動

作

1 振り向きはないか

2

6

15

歩行は直線的か廻り込み歩行はないか

工

具

7 工具取りのムダ歩行はないか

8 歩行は直線的か廻り込み歩行はないか

19

手

の

動

き

部

品

取

り

出

し

9

手元で部品が取れるか(手前から奥までの距

離or

取り出し時の手の水平方向の距離)

10
部品の取り出し高さは良いか

(部品セット高さとの関係)

11
セット高さと部品取り出し高さは良いか

(セット位置と部品取り出し位置との距離)

12 部品の取り出し向きは良いか

13 持ち替え作業はしていないか

部

品

セ

ッ

ト

14
手元でセットできるか、セット位置は良いか

(手前から奥までセット位置との距離)

工具の持ち替え作業はしていないか

部品セットの高さは良いか(セット位置の高さ)

目

の

動

き

20 探す作業をしていないか

21 確認作業をしていないか

工

具

16 手元で工具が取れるか(手前から奥までの距離)

17 工具の高さは良いか

18
締付け高さと工具高さは良いか

(締付け位置と工具の距離)

手元化評価シート

セット位置

部品

セット位置

工程：Rr2INNロックレバーカシメ

各工程の要素作業を評価して、問題点を見つけ、改善に繋げる。

まず体の動き、次に足の動き、目の動き、の順に評価していく。

良い 悪い

0 -1 -2 -3 -4

振り向き0～5° 振り向き6～45° 振り向き46～90° 振り向き91～135° 振り向き136°以上

腰曲げ0～5° 腰曲げ6～45° 腰曲げ46～90° 腰曲げ+ひざ曲げ小 腰曲げ+ひざ曲げ大

0歩 1歩 2歩 3歩 4歩以上

0～5° 6～45° 46～90° 91～135° 136°以上

0歩 1歩 2歩 3歩 4歩以上

0～5° 6～45° 46～90° 91～135° 136°以上

0歩 1歩 2歩 3歩 4歩以上

0～5° 6～45° 46～90° 91～135° 136°以上

500㎜以下 501～600㎜ 601～700㎜ 701～800㎜ 801㎜以上

850～950㎜ 800～1000㎜ 750～1050㎜ 700～1100㎜ 699㎜以下1101㎜以上

100㎜以下 200㎜以下 300㎜以下 400㎜以下 401㎜以上

回転0～5° 回転6～45° 回転46～90° 回転91～135° 回転136～180°(向き不定)

持ち替え0回 持ち替え1回 持ち替え2回 持ち替え3回 持ち替え4回

500㎜以下 501～600㎜ 601～700㎜ 701～800㎜ 801㎜以上

850～950㎜ 800～1000㎜ 750～1050㎜ 700～1100㎜ 699㎜以下1101㎜以上

500㎜以下 501～600㎜ 601～700㎜ 701～800㎜ 801㎜以上

850～950㎜ 800～1000㎜ 750～1050㎜ 700～1100㎜ 699㎜以下1101㎜以上

100㎜以下 200㎜以下 300㎜以下 400㎜以下 401㎜以上

持ち替え0回 持ち替え1回 持ち替え2回 持ち替え3回 持ち替え4回

探す作業なし 探す作業あり 首を振って探す作業あり

確認作業なし 一目で確認できる(ランプ) 一目で確認できない(メーター)

要素 Ｎｏ 内容

評価点

腰の折り曲げ、しゃがみ動作はないか

足

の

動

き

部

品

取

り

出

し

3 部品取り出しのムダ歩行はないか

4 歩行は直線的か廻り込み歩行はないか

部

品

セ

ッ

ト

5 部品セットのムダ歩行はないか

体

の

動

き

動

作

1 振り向きはないか

2

6

15

歩行は直線的か廻り込み歩行はないか

工

具

7 工具取りのムダ歩行はないか

8 歩行は直線的か廻り込み歩行はないか

19

手

の

動

き

部

品

取

り

出

し

9

手元で部品が取れるか(手前から奥までの距

離or

取り出し時の手の水平方向の距離)

10
部品の取り出し高さは良いか

(部品セット高さとの関係)

11
セット高さと部品取り出し高さは良いか

(セット位置と部品取り出し位置との距離)

12 部品の取り出し向きは良いか

13 持ち替え作業はしていないか

部

品

セ

ッ

ト

14
手元でセットできるか、セット位置は良いか

(手前から奥までセット位置との距離)

工具の持ち替え作業はしていないか

部品セットの高さは良いか(セット位置の高さ)

目

の

動

き

20 探す作業をしていないか

21 確認作業をしていないか

工

具

16 手元で工具が取れるか(手前から奥までの距離)

17 工具の高さは良いか

18
締付け高さと工具高さは良いか

(締付け位置と工具の距離)

手元化評価シート

セット位置

部品

セット位置

軽作業に当たるから
肩より下のヘソ当たりか

どうかチェック！
谷岡

標準体型小さめ体型

設備的にこの高さには
設置できない…

20. 対策立案 3

そんな時…ナベからアイデアが！

ココ

ナベ案の想定高さ：108～110㎝
現地現物で改善案出し

はちみつ
サークル

高橋

設備の横側

ぶち抜きませんか？

渡邊

テーブルが後退した際に
振動で干渉する恐れ有り…

〈渡邊の背景〉

2025年から隣の組より

引っ越しのフレッシュマン！

前組での経験から
今回の着想に至った！

これなら課題はあるけど、

部品箱自体廃止できそうだね！
位田

現地現物で取り出し・補充・セットで落下数を調べると、取り出しのタイミングで

最も落下していたことが分かりました。また、同じ調査を１日を通して実施し、

時間別でも調査しましたが大きな差は無い状況でした。今度は作業者別にするため

内田に作業してもらうと正作業者のミリアンがよく落としていました。

要因解析ですが、魚の骨を使い要因を洗い出し、１票の重み付けの為、1人２票

投票を行いました。その中で重要要因を２つとし検証を実施。この魚の骨も

能力向上の為、内田がとりまとめから作成まで行いました。

重要要因①：部品の取り出し方の検証では、ミリアンが２つある部品箱を１つ

しか使用していませんでした。片側しか使用していない為、補充回数が増えてしまい、

補充回数を少しでも減らしたい気持ちから、部品箱に部品を満タン入れて取りにくい

状況でした。

重要要因➁：部品の取り出す高さの検証では、よく見なければ分からなかった

のですが、右側部品箱が５㎝低く、身長の差による「視野の違い」で基準の作業の

両方の部品箱から部品を取る。がミリアンにとっては守りにくくやりにくい高さ

での作業となっていました。

系統図を作成しマトリックス図で評価を行った所、ミリアンがやりやすく、

内田がやり難くならない「平均高さを再設定する」項目が最も評価が高く、

平均高さの洗い出しを行う事となりました。

平均高さの設定をする前にどう評価をすれば良いか迷っていた所、位田さんから

トヨタ紡織精工の社内標準「手元化評価シート」を使おうという案が出ました。

そのシートを用いた評価の結果、狙いの高さは105㎝～130㎝で設置する事が

決まりました。

現地現物で設置案を出し合っていると、可能と考えていた場所には設備の構造上

狙いの高さに設置出来ない事が分かりました。その時、隣の組から引っ越しした

若手の渡邊が、設備の壁に穴をあけようと斬新なアイデアを投入。前組での経験から

今回の着想に至り、他のメンバーには無いアイデアでした。

ブヒン

16. 主要因の検証 1
はちみつ
サークル

部品補充

➀ ➁

重要要因① ： 部品の取り出し方

▼ 作業者別取り出し方法比較

ミリアンだけ片側の部品箱から取り出ししている。
片側の部品箱しか使用しない為、
補充回数が他の人より多くなっている

満タン＝落ちやすい

④

補充後すぐの取り出しの際、他のピンに触れて落下。
➝ミリアンだからよく落とすのではなく、

やり難さから満タンの状況が多くなり、落下数も多くなった。

➂

作業に遅れない様に、少しでも
補充を減らしたい気持ちから限界線を越えて補充

ミリアン

4者
正

遅れたくないっ！

個数確認の為、各作業者ごと張り付いて確認すると、、、



22. 対策実施 2
はちみつ
サークル

工程：Rr2INNロックレバーカシメ

各工程の要素作業を評価して、問題点を見つけ、改善に繋げる。

まず体の動き、次に足の動き、目の動き、の順に評価していく。

良い 悪い

0 -1 -2 -3 -4

振り向き0～5° 振り向き6～45° 振り向き46～90° 振り向き91～135° 振り向き136°以上

腰曲げ0～5° 腰曲げ6～45° 腰曲げ46～90° 腰曲げ+ひざ曲げ小 腰曲げ+ひざ曲げ大

0歩 1歩 2歩 3歩 4歩以上

0～5° 6～45° 46～90° 91～135° 136°以上

0歩 1歩 2歩 3歩 4歩以上

0～5° 6～45° 46～90° 91～135° 136°以上

0歩 1歩 2歩 3歩 4歩以上

0～5° 6～45° 46～90° 91～135° 136°以上

500㎜以下 501～600㎜ 601～700㎜ 701～800㎜ 801㎜以上

850～950㎜ 800～1000㎜ 750～1050㎜ 700～1100㎜ 699㎜以下1101㎜以上

100㎜以下 200㎜以下 300㎜以下 400㎜以下 401㎜以上

回転0～5° 回転6～45° 回転46～90° 回転91～135° 回転136～180°(向き不定)

持ち替え0回 持ち替え1回 持ち替え2回 持ち替え3回 持ち替え4回

500㎜以下 501～600㎜ 601～700㎜ 701～800㎜ 801㎜以上

850～950㎜ 800～1000㎜ 750～1050㎜ 700～1100㎜ 699㎜以下1101㎜以上

500㎜以下 501～600㎜ 601～700㎜ 701～800㎜ 801㎜以上

850～950㎜ 800～1000㎜ 750～1050㎜ 700～1100㎜ 699㎜以下1101㎜以上

100㎜以下 200㎜以下 300㎜以下 400㎜以下 401㎜以上

持ち替え0回 持ち替え1回 持ち替え2回 持ち替え3回 持ち替え4回

探す作業なし 探す作業あり 首を振って探す作業あり

確認作業なし 一目で確認できる(ランプ) 一目で確認できない(メーター)

要素 Ｎｏ 内容

評価点

腰の折り曲げ、しゃがみ動作はないか

足

の

動

き

部

品

取

り

出

し

3 部品取り出しのムダ歩行はないか

4 歩行は直線的か廻り込み歩行はないか

部

品

セ

ッ

ト

5 部品セットのムダ歩行はないか

体

の

動

き

動

作

1 振り向きはないか

2

6

15

歩行は直線的か廻り込み歩行はないか

工

具

7 工具取りのムダ歩行はないか

8 歩行は直線的か廻り込み歩行はないか

19

手

の

動

き

部

品

取

り

出

し

9

手元で部品が取れるか(手前から奥までの距

離or

取り出し時の手の水平方向の距離)

10
部品の取り出し高さは良いか

(部品セット高さとの関係)

11
セット高さと部品取り出し高さは良いか

(セット位置と部品取り出し位置との距離)

12 部品の取り出し向きは良いか

13 持ち替え作業はしていないか

部

品

セ

ッ

ト

14
手元でセットできるか、セット位置は良いか

(手前から奥までセット位置との距離)

工具の持ち替え作業はしていないか

部品セットの高さは良いか(セット位置の高さ)

目

の

動

き

20 探す作業をしていないか

21 確認作業をしていないか

工

具

16 手元で工具が取れるか(手前から奥までの距離)

17 工具の高さは良いか

18
締付け高さと工具高さは良いか

(締付け位置と工具の距離)

手元化評価シート

セット位置

部品

セット位置

工程：Rr2INNロックレバーカシメ

各工程の要素作業を評価して、問題点を見つけ、改善に繋げる。

まず体の動き、次に足の動き、目の動き、の順に評価していく。

良い 悪い

0 -1 -2 -3 -4

振り向き0～5° 振り向き6～45° 振り向き46～90° 振り向き91～135° 振り向き136°以上

腰曲げ0～5° 腰曲げ6～45° 腰曲げ46～90° 腰曲げ+ひざ曲げ小 腰曲げ+ひざ曲げ大

0歩 1歩 2歩 3歩 4歩以上

0～5° 6～45° 46～90° 91～135° 136°以上

0歩 1歩 2歩 3歩 4歩以上

0～5° 6～45° 46～90° 91～135° 136°以上

0歩 1歩 2歩 3歩 4歩以上

0～5° 6～45° 46～90° 91～135° 136°以上

500㎜以下 501～600㎜ 601～700㎜ 701～800㎜ 801㎜以上

850～950㎜ 800～1000㎜ 750～1050㎜ 700～1100㎜ 699㎜以下1101㎜以上

100㎜以下 200㎜以下 300㎜以下 400㎜以下 401㎜以上

回転0～5° 回転6～45° 回転46～90° 回転91～135° 回転136～180°(向き不定)

持ち替え0回 持ち替え1回 持ち替え2回 持ち替え3回 持ち替え4回

500㎜以下 501～600㎜ 601～700㎜ 701～800㎜ 801㎜以上

850～950㎜ 800～1000㎜ 750～1050㎜ 700～1100㎜ 699㎜以下1101㎜以上

500㎜以下 501～600㎜ 601～700㎜ 701～800㎜ 801㎜以上

850～950㎜ 800～1000㎜ 750～1050㎜ 700～1100㎜ 699㎜以下1101㎜以上

100㎜以下 200㎜以下 300㎜以下 400㎜以下 401㎜以上

持ち替え0回 持ち替え1回 持ち替え2回 持ち替え3回 持ち替え4回

探す作業なし 探す作業あり 首を振って探す作業あり

確認作業なし 一目で確認できる(ランプ) 一目で確認できない(メーター)

要素 Ｎｏ 内容

評価点

腰の折り曲げ、しゃがみ動作はないか

足

の

動

き

部

品

取

り

出

し

3 部品取り出しのムダ歩行はないか

4 歩行は直線的か廻り込み歩行はないか

部

品

セ

ッ

ト

5 部品セットのムダ歩行はないか

体

の

動

き

動

作

1 振り向きはないか

2

6

15

歩行は直線的か廻り込み歩行はないか

工

具

7 工具取りのムダ歩行はないか

8 歩行は直線的か廻り込み歩行はないか

19

手

の

動

き

部

品

取

り

出

し

9

手元で部品が取れるか(手前から奥までの距

離or

取り出し時の手の水平方向の距離)

10
部品の取り出し高さは良いか

(部品セット高さとの関係)

11
セット高さと部品取り出し高さは良いか

(セット位置と部品取り出し位置との距離)

12 部品の取り出し向きは良いか

13 持ち替え作業はしていないか

部

品

セ

ッ

ト

14
手元でセットできるか、セット位置は良いか

(手前から奥までセット位置との距離)

工具の持ち替え作業はしていないか

部品セットの高さは良いか(セット位置の高さ)

目

の

動

き

20 探す作業をしていないか

21 確認作業をしていないか

工

具

16 手元で工具が取れるか(手前から奥までの距離)

17 工具の高さは良いか

18
締付け高さと工具高さは良いか

(締付け位置と工具の距離)

手元化評価シート

セット位置

部品

セット位置

■ セット位置までの距離 ■ 部品箱（ポリ）取り出しまでの高さ

工程：Rr2INNロックレバーカシメ

各工程の要素作業を評価して、問題点を見つけ、改善に繋げる。

まず体の動き、次に足の動き、目の動き、の順に評価していく。

良い 悪い

0 -1 -2 -3 -4

振り向き0～5° 振り向き6～45° 振り向き46～90° 振り向き91～135° 振り向き136°以上

腰曲げ0～5° 腰曲げ6～45° 腰曲げ46～90° 腰曲げ+ひざ曲げ小 腰曲げ+ひざ曲げ大

0歩 1歩 2歩 3歩 4歩以上

0～5° 6～45° 46～90° 91～135° 136°以上

0歩 1歩 2歩 3歩 4歩以上

0～5° 6～45° 46～90° 91～135° 136°以上

0歩 1歩 2歩 3歩 4歩以上

0～5° 6～45° 46～90° 91～135° 136°以上

500㎜以下 501～600㎜ 601～700㎜ 701～800㎜ 801㎜以上

850～950㎜ 800～1000㎜ 750～1050㎜ 700～1100㎜ 699㎜以下1101㎜以上

100㎜以下 200㎜以下 300㎜以下 400㎜以下 401㎜以上

回転0～5° 回転6～45° 回転46～90° 回転91～135° 回転136～180°(向き不定)

持ち替え0回 持ち替え1回 持ち替え2回 持ち替え3回 持ち替え4回

500㎜以下 501～600㎜ 601～700㎜ 701～800㎜ 801㎜以上

850～950㎜ 800～1000㎜ 750～1050㎜ 700～1100㎜ 699㎜以下1101㎜以上

500㎜以下 501～600㎜ 601～700㎜ 701～800㎜ 801㎜以上

850～950㎜ 800～1000㎜ 750～1050㎜ 700～1100㎜ 699㎜以下1101㎜以上

100㎜以下 200㎜以下 300㎜以下 400㎜以下 401㎜以上

持ち替え0回 持ち替え1回 持ち替え2回 持ち替え3回 持ち替え4回

探す作業なし 探す作業あり 首を振って探す作業あり

確認作業なし 一目で確認できる(ランプ) 一目で確認できない(メーター)

要素 Ｎｏ 内容

評価点

腰の折り曲げ、しゃがみ動作はないか

足

の

動

き

部

品

取

り

出

し

3 部品取り出しのムダ歩行はないか

4 歩行は直線的か廻り込み歩行はないか

部

品

セ

ッ

ト

5 部品セットのムダ歩行はないか

体

の

動

き

動

作

1 振り向きはないか

2

6

15

歩行は直線的か廻り込み歩行はないか

工

具

7 工具取りのムダ歩行はないか

8 歩行は直線的か廻り込み歩行はないか

19

手

の

動

き

部

品

取

り

出

し

9

手元で部品が取れるか(手前から奥までの距

離or

取り出し時の手の水平方向の距離)

10
部品の取り出し高さは良いか

(部品セット高さとの関係)

11
セット高さと部品取り出し高さは良いか

(セット位置と部品取り出し位置との距離)

12 部品の取り出し向きは良いか

13 持ち替え作業はしていないか

部

品

セ

ッ

ト

14
手元でセットできるか、セット位置は良いか

(手前から奥までセット位置との距離)

工具の持ち替え作業はしていないか

部品セットの高さは良いか(セット位置の高さ)

目

の

動

き

20 探す作業をしていないか

21 確認作業をしていないか

工

具

16 手元で工具が取れるか(手前から奥までの距離)

17 工具の高さは良いか

18
締付け高さと工具高さは良いか

(締付け位置と工具の距離)

手元化評価シート

セット位置

部品

セット位置

工程：Rr2INNロックレバーカシメ

各工程の要素作業を評価して、問題点を見つけ、改善に繋げる。

まず体の動き、次に足の動き、目の動き、の順に評価していく。

良い 悪い

0 -1 -2 -3 -4

振り向き0～5° 振り向き6～45° 振り向き46～90° 振り向き91～135° 振り向き136°以上

腰曲げ0～5° 腰曲げ6～45° 腰曲げ46～90° 腰曲げ+ひざ曲げ小 腰曲げ+ひざ曲げ大

0歩 1歩 2歩 3歩 4歩以上

0～5° 6～45° 46～90° 91～135° 136°以上

0歩 1歩 2歩 3歩 4歩以上

0～5° 6～45° 46～90° 91～135° 136°以上

0歩 1歩 2歩 3歩 4歩以上

0～5° 6～45° 46～90° 91～135° 136°以上

500㎜以下 501～600㎜ 601～700㎜ 701～800㎜ 801㎜以上

850～950㎜ 800～1000㎜ 750～1050㎜ 700～1100㎜ 699㎜以下1101㎜以上

100㎜以下 200㎜以下 300㎜以下 400㎜以下 401㎜以上

回転0～5° 回転6～45° 回転46～90° 回転91～135° 回転136～180°(向き不定)

持ち替え0回 持ち替え1回 持ち替え2回 持ち替え3回 持ち替え4回

500㎜以下 501～600㎜ 601～700㎜ 701～800㎜ 801㎜以上

850～950㎜ 800～1000㎜ 750～1050㎜ 700～1100㎜ 699㎜以下1101㎜以上

500㎜以下 501～600㎜ 601～700㎜ 701～800㎜ 801㎜以上

850～950㎜ 800～1000㎜ 750～1050㎜ 700～1100㎜ 699㎜以下1101㎜以上

100㎜以下 200㎜以下 300㎜以下 400㎜以下 401㎜以上

持ち替え0回 持ち替え1回 持ち替え2回 持ち替え3回 持ち替え4回

探す作業なし 探す作業あり 首を振って探す作業あり

確認作業なし 一目で確認できる(ランプ) 一目で確認できない(メーター)

要素 Ｎｏ 内容

評価点

腰の折り曲げ、しゃがみ動作はないか

足

の

動

き

部

品

取

り

出

し

3 部品取り出しのムダ歩行はないか

4 歩行は直線的か廻り込み歩行はないか

部

品

セ

ッ

ト

5 部品セットのムダ歩行はないか

体

の

動

き

動

作

1 振り向きはないか

2

6

15

歩行は直線的か廻り込み歩行はないか

工

具

7 工具取りのムダ歩行はないか

8 歩行は直線的か廻り込み歩行はないか

19

手

の

動

き

部

品

取

り

出

し

9

手元で部品が取れるか(手前から奥までの距

離or

取り出し時の手の水平方向の距離)

10
部品の取り出し高さは良いか

(部品セット高さとの関係)

11
セット高さと部品取り出し高さは良いか

(セット位置と部品取り出し位置との距離)

12 部品の取り出し向きは良いか

13 持ち替え作業はしていないか

部

品

セ

ッ

ト

14
手元でセットできるか、セット位置は良いか

(手前から奥までセット位置との距離)

工具の持ち替え作業はしていないか

部品セットの高さは良いか(セット位置の高さ)

目

の

動

き

20 探す作業をしていないか

21 確認作業をしていないか

工

具

16 手元で工具が取れるか(手前から奥までの距離)

17 工具の高さは良いか

18
締付け高さと工具高さは良いか

(締付け位置と工具の距離)

手元化評価シート

セット位置

部品

セット位置

良い 悪い

0 -1 -2 -3 -4

要素 Ｎｏ 内容

評価点

良い 悪い

0 -1 -2 -3 -4

要素 Ｎｏ 内容

評価点

狙い：105～130㎝
に対し高さ110㎝

Obrigado！
（ありがとう）

評価点-１から0へ！

評価点-2から0へ！

評価点-1から0へ！

ミリアン

187

0
0

40

80

120

160

200

４月 6月

（個）
【J217落ち部品低減目標設定】

〈有形効果〉

〈波及効果〉 〈無形効果〉

若手１人で１秒低減ネタを
提案～改善まで出来るように！

「小さなことからコツコツ」
をベテランと実践した結果、

23. 効果の確認
はちみつ
サークル

QC手法や
解析をみんなで

行った結果…

5.5
4.41

0

2

4

6

活動前 活動後

（秒）
【手元化によるCT短縮】

△1.09秒

89，760円/年 199，680円/年・部品ロス ・ロス工数

渡邊

【ナベ案 創意くふう】

作成：内田
作成：内田

今回のテーマとは関係のない要因で
落下し、まだまだ課題は残っていますが…

目標達成！
3か月継続中

作成：内田

・標準化項目＝だれがやっても同じように安定していい結果が生み出せる仕組みつくり

24. 標準化
はちみつ
サークル

担当頻度管理方法誰がいつ何をNo.

職制1/ｗ
標準作業

チェックシート
職制PMスタート時部品0交換の定期監査1

職長-標準作業表職長
2025.6.30

まで
標準作業改訂2

メンバー-
手元化改善の
標準アイテム

メンバー2025.7～手元化評価シート3

手元化評価シートの若手への教育会も実施！

26. まとめ
はちみつ
サークル

渡邊 改善案を実行するには２つの課題がありました。課題①では部品使用頻度を

洗い出し棚位置の変更。課題②ではエリアセンサーの型式を変更しTP３3１が入る

間隔を確保し課題をクリアしました。

渡邊 改善案の実現により、セット位置まで3７センチを実現し評価点も高く

なりました。また、狙いであった105～130㎝に対し、実際の取り口の高さは

110㎝と狙い通りの対策が取れました。

効果の確認ですが、今回のテーマと関係のない要因で落下があり、まだまだ課題は

あるものの、今回のテーマとしては０件を達成！ 現在３か月継続中です！また、

更なる手元化により、-1.09秒の低減を実現。波及効果では創意くふうの件数増加、

無形効果では若手１人で１秒低減ネタを提案から改善まで行えるようになりました。

標準化ですが、０交換の定期監査をPMにて行い、落ち部品０件が風化しない様に

していきます。また今後、手元化改善を行う際には標準アイテムとして、すぐに評価

を行えるように教育会を実施しました。

改善後のサークルレベルですが、QC能力アップを目的としたタスクをこなし切った

内田は「使い所」を理解して大きく成長しました。また、グラフの作成方法を学ぶ中

でコミュニケーションをとることが出来て、上司との連携も自然と取れました。

内田を筆頭に若手中心で活動を行い、結果を出したことでサークルレベルも目標で

あったBゾーンが見える位置まで到達しました！

まとめですが、今回の活動で若いから出来なくて「当たり前」であった若手の

QC能力の向上、小さいから落ちて「当たり前」であった落ち部品の低減。２つの

当たり前を払拭出来た事で、自分達でも出来るんだ！と意欲が増した事で次に

つながる活動となりました。

21. 対策実施 １
■ 課題１ ： シューター間口の変更

ナベが
くり抜きたい

位置

はちみつ
サークル

➀ ➁

➁①

くり抜きたい位置には隣の作業者の棚があり、
使用頻度をたな卸しし再設定が必要！

５者用部品
シューター

５者の頻度を増やさずに
棚位置を変更可能！

298㎜

ナベ案
くり抜きたい

位置
設備の柱と

エリアセンサーの幅が
331㎜あり、幅が足りない。

TP331

331㎜

設置完了！

■ 課題2 ： エリアセンサー変更

運営
の

仕方

ＱＣ的な考え

ＱＣ手法設備能力

改善
能力

会合
参加率

チームワーク

上司との連携技能向上意欲

5Sと
ルール

25. サークルレベル把握（改善後）
25% 50% 75% 100%【凡例】

43 53 57 46 57 64 64 68 75 68

ベ
テ
ラ
ン

若
手

今回の活動
では、グラフ
などは全て
内田が作成。

また改善では
若手の渡邊と
ベテランのペア
による活動で
能力向上
しました！

改善・QC手法
を通じて、普段
取れていない
コミュニケーション

を取ることが
出来た。

活動を通して
チームワークも
向上！

【T型マトリクス図】

【サークルレベルゾーン表】【サークルレベル把握表】 凡例

： 弱み

2.6 2.3

明
る
く
働
き
が
い
の
あ
る
職
場

サークル能力

良
い

高い

D
ゾーン

C
ゾーン

B
ゾーン

A
ゾーン

0

1

2

3

4

1 2 3 4

・若手のQC能力
・上司との連携

今回の活動で
この２項を強化し
Bゾーンが見える
位置まで底上げ！

現状のサークル
状況は、

歴が浅くほぼ新規
で、CゾーンとD
ゾーンの間。

若きリーダー
内田

今回の活動で
多くのグラフ・

パレート図、系統図を
作成したことにより
「使い所」を理解し

能力向上につながった

活動後 活動後

はちみつ
サークル

グラフの書き方や
Excelでの作成方法
を学ぶ中で、自然と
コミュニケーションを
取ることが出来た

2.3


