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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

8 名

29.4歳（ 最高 43歳、最低 19歳 ）

 本テーマで　1件目  社外発表　1件目

2024年　1月　～　2024年　6月

一歩≒1秒に拘った検査付帯作業低減による残業(工数)時間低減

イッポ イチビョウ二コダワッタケンサフタイサギョウテイゲンニヨルザンギョウ(コウスウ)ジカンノテイゲン

鈴木 花瞳
スズキ ハナビタイホウコウギョウカブシキガイシャ　コウカイコウジョウ

大豊工業株式会社　幸海工場

1時間

14回

内

幸海工場 勤続 2年

弊社は1944年創業、従業員数4,214人、エンジンベアリング等の

摩擦に関わるトライボロジー技術をコアとする自動車部品メーカーです。

国内・海外に拠点をもち『信頼の大豊』という経営理念のもと、優れた

製品をお客様に提供・製造しています。

私達の勤務する幸海工場は愛知県豊田市にありブシュという軸受け

製品を製造しており、主に自動車のエンジン・トランスミッションに

使用され素材～加工・発送までの一貫生産工場です。

私たちの職場は成形から検査まで幅広く生産対応しています。

2回以上

Ｑ Ｃ サ ー ク ル 紹 介
発 表 形 式

プロジェクタ

本 部 登 録 番 号 サ ー ク ル 結 成 年 月

スコポサークル (スコポサークル)

2024年1月881-24

私たち、スコポサークルは今年からメンバー編成に伴いサークル名も

変更しました。総員8名で結成されており年初にメンバー全員で抱負を

決め、今年は『分からない事を分からないままにしない』をモットーに掲げ

入社2年目のはなびちゃんを育成のキーマンとして掲げました。

また、上位方針もメンバーで確認を行い魅力ある職場をつくる事と

課長からのスコポサークルに対する期待の言葉も聞き、まずは困り事に

対して基本の『現地・現物』を実施。

国内向け・海外向け製品での検査の違いを見る事にしました。

検査での困り事・若手検査員の育成も兼ねているのならとしっかり者のかなちゃんが

テーマリーダーとなり、はなびちゃんを支える形で活動スタート。

はなびちゃんの困り事「1分でも」早く帰れるようになりたいという想いを聞き全員で

レーダーチャートを確認し育成ポイントを絞りテーマを決めました。

サブアドバイザーに助言を頂き『正味作業・付帯作業』別に作業を

見ると同時にメンバーの検査担当からも「海外向けは毎回台車運搬が

発生するんです」という声も聞き、はなびちゃんの困り事を解決し

笑顔にしたいと全員で取り組む事にしました。
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その移管した時に1係と2係の中間で発送場にも近い場所が選定され

海外向け製品に対して考慮されておらず、運搬が『当たり前』作業に

なっていました。

台車運搬の基準姿は5段×3列で計15箱を204秒掛けて運搬を行い

41個の検査ロスになりますが、必要数の違いや段替えのタイミング等で

1箱でも運搬する事があり、同じ時間・同じロスが発生しています。

運搬距離を測定すると往復で100ｍも運搬している事も分かりました。

海外向け製品のみ『なぜ!?』運搬が発生するのか現地確認しました。

加工ラインから検査前ストアー・検査までは同じだが、国内向け製品は

検査台の横に隣接されてストアーに投入しているが、海外向け製品は

台車に載せ運搬していました。

台車運搬が必要になった経緯を調べると、10年ぐらい前までは

自工場で製造のみ行い、物流工場で段ボール梱包していましたが

物流工場改革でスペース捻出の為、梱包工程が自工場に移管

された事を知りました。

梱包品番は1係・2係で全25品番あり、全世界のお客様に

安全・安心な製品をお届けする為に荷姿を変更する必要があります。

海外向け製品は船便で輸送する為『軽量化・ワンウェイ・リサイクル』を

目的とし段ボール荷姿に変更している事も学ぶ事ができました。

現状把握で分かった事を、TPS推進部に相談をし勉強会で

『7つのムダ』を学び、改めてムダの悪さを理解しました。

運搬のムダは当然の事ながら、はなびちゃんが台車を使う事で製品を

上げ下ろしするムダもあると動作のムダを発見・意見してくれました。

それぞれの工程の担当者がいる為、まずは検査1個の重みを認識し

データを確認しました。検査付帯別で時間を確認すると運搬作業だけ

もったいない作業と分かり、その作業は海外向けの必要数で発生します。

更にムダを見つけやすい組合せ票の作成を学び知識も向上しました。

レイアウト図で確認すると、検査工程から離れた位置に置かれた

海外梱包前ストアーまで検査員が台車で運搬する必要があり検査の

正味時間の妨げになっていました。



目標設定を立てる前に、もう一度メンバーで分かった事を共有し

1つの『攻めどころ』シートを作成し、メンバーで同じ方向を

見れるようにして目標を決めました。

目標は『0』に拘り、検査員の海外向け製品の運搬回数・時間を

撲滅させるとメンバーの意見が一致しました。

活動計画では、ペア制でのメイン担当者を決め負担の偏りが出ない活動を

進めて行くことにしました。

対策立案と対策の検討行い、対策実施ではチーム制としそれぞれの

工程者を分け相互啓発型を目指し、取り組む事にしました。

対策の前にもう1度、検査の5秒の重みを再認識しはなびちゃんの

困りごとを解決すると強く決意をしました。

対策実施①『海外梱包前に海外検査前品と検査台の設置』では

まず、自分たちの理想な姿を描きスペース捻出の見積りを作成しました。

それに合わせる為、1係協力のもとレイアウト・塩ビパイプストアーを

変更し、一部のスペースを捻出することに成功しました。

要因解析では、現状把握で分かった1番の悪さを特性として

4Ｍ解析したところ、３つの主要因が上がりました。

要因①『検査後に海外梱包ストアーがない』では

現在の台車置き場のスペースを測定し、自分たちの職場の海外向け

7品番を全て置けるように見積もりを作成し比較してみると、スペースが

足りず梱包前ストアーの設置は困難という事が分かりました。

要因②『海外向け製品の検査ラインがない』では

海外梱包前ストアーの横には1係の大型補給品在庫ストアーがあり

数年間見直しがされていないという事が分かりました。

理想としては検査員が国内向けと同様の作業になる事です。

要因③『加工者の負担を減らす動線』では

昔、設備台数が多かった時はスペースの兼ね合いから加工者が

加工製品を台車で運搬していましたが、設備集約と同時に省人化が

図られ加工者の負担を減らす台車レス化になった事が分かりました。



次に管理グループ協力で、補給品の中でも出荷がほぼない品番を

第1工場の長期保管に適した部屋に移動させ、スペースを確保しました。

QC活動を見てくれていた改善グループが率先して改善に協力してくれて

ストアー改善で廃材となった塩ビパイプを再利用し検査台を作製しました。

海外向け製品の7品番を検査前に置く為、以前使用していた

遊休コロコンストアーを再利用し、理想の姿が完成しました。

メンバー共有の『攻めどころ』シートでしっかりと確認を行い

残りの対策をすることにしました。

成果の確認では、はなびちゃんに自己評価してもらいＸ軸を大幅に

伸ばすことができ、サークルとしても今年の抱負に掲げていた事が

仕掛けとなりAゾーン一歩手前まで成長することができました。

活動で学んだことを再確認して会社にも貢献することができました。

反省と今後の進め方では、みんな笑顔で感じた事を報告し合え

充実した活動をすることができました。

活動に終わりはないので今回の学んだ事・反省した事を次の活動に

活かせれるようにスコポサークルは前進し続けます。

対策実施②『海外品(梱包前)の動線に適した運搬者の選定』では

今回の活動を通して1個5秒の大切さを実感した加工者メンバーが

自ら自分たちが運搬すると名乗り出てくれてメンバーも関心しました。

全ての対策が終わり、残すは効果の確認をすることになりました。

自分たちの『想いをカタチ』にでき満足した中、効果を見てみると

はなびちゃんが検査前の製品取り出しと検査後の製品投入に差が

あると気づき確認すると一歩1秒の差があることが判明し、ストアーの

間隔を合わせ、定位置化させはなびちゃんの初改善が完了しました。

効果は目標にしていた、検査員の運搬がなくなり『当たり前』と思っていた事を

打破し目標達成する事ができ、検査時間当り出来高も向上しました。

はなびちゃんの困り事を解決することができ、変わる喜びを感じてもらえました。

他部署との連携も強化させ実のある活動にすることができました。

標準化では協力してくれた1係の海外向けの製品のストアーも

新たに設け、係が違っても同じ仕事ができるように水平展開を行い

喜びを分かち合いました。

海外向け検査前ストアーに品番明示も行い活動が完了しました。


