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発表事例
ＱＣｽﾄｰﾘｰ
所属部門 　１．製造　２．技術　３．事務・販売・ｻｰﾋﾞｽ・工場間接　４．医療・福祉　５．その他（　　　　　）

評価点1位以外の困りごともPDPC法に基づき、2人以上のチーム制で担当を決めました。

サブサークルも含めた対策計画を立て、実施しました。その結果、困りごとが打ち上げやす

い風通しのよい職場になりました。

サークル分析では、X軸において散布図・ヒストグラム・PDPC法が弱く、Y軸では、ベテラン

の改善意識の低さや、聴講会への参加機会がなかった点が弱みでした。それぞれ5W1Hで

整理し、QC手法の勉強会を実施し、各層(ベテラン・中堅・若手)が主体となって活用しま

す。ベテランは改善能力が高い人とのペア制とし、聴講会への参加機会を確保・共有する

場を設けることで、意欲向上を図ります。

困りごとはFormsでいつでも収集できるようにし、QC会合にてホワイトボードを使用し共有

しました。T型マトリックス図で評価した結果、『パレット台車運搬がつらい』が評価点1位と

なりました。世話人のアドバイスにより、評価点1位以外の困りごとについても取りこぼさない

よう、問題解決を目指しました。

会社・事業所名（フリガナ） 発表者名（フリガナ）

トヨタ紡織　刈谷工場　刈谷工務部
トヨタボウショク　カリヤコウジョウ　カリヤコウムブ

常盤 武士
トキワ タケシ
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ﾒﾝﾊﾞｰ構成 合計　　　10名（正社員　　10名 ﾊﾟｰﾄ･派遣　0名） 会合は就業時間　　　内・外・両方
平均年齢　　　　　38.5歳 平均勤続　　　　　　　　　　　　13.2年

　１．問題解決　２．課題達成　３．施策実行　４．未然防止　５．ＱＣｽﾄｰﾘｰ以外（　　　　　　　　　）

連絡担当者　川畑　章弘

月当たりの会合回数　　　　  　　　　2回
本ﾃｰﾏ活動時間         2025年 04月　   ～　　　2025年 9月 一回当たりの会合時間　　　　　0.5 時間

　　　　　１．改善事例　　　　　　　２．運営事例　　　　　　　３．推進事例

テーマ    市販出荷工程の製品運搬時間低減

ＴＥＬ　0566‐26‐7756所属　刈谷工場技術員室工場育成推進G

常盤 武士

ﾌﾘｶﾞﾅ　　　　　　　　ﾄﾖﾀﾎﾞｳｼｮｸｶﾌﾞｼｷｶﾞｲｼｬ
ﾌﾘｶﾞﾅ　　　　　　　　ｶﾘﾔｺｳｼﾞｮｳ
ﾌﾘｶﾞﾅ　　　　　　　　ﾄｷﾜ ﾀｹｼ

結成年月　　2010年4月くるくる ｸﾙｸﾙ
トヨタ紡織株式会社

刈谷工場

当社は愛知県刈谷市に本社を置き、国内外に90の拠点を展開しています。私の勤務する

刈谷工場では、主にフィルター製品を生産し、国内外へ出荷しています。私たちくるくるサー

クルは刈谷工務部　生産管理室　出荷2係に所属し、2・3・4工場を担当しています。 主

な業務は、製品出荷・空箱清掃・事務業務です。

当サークルは中堅・若手を主体に構成されており、個人の能力にばらつきがあります。QC手

法と向上意欲に弱みがある一方で、チームワークの良さが強みです。X軸3.0・Y軸4.4のB

ゾーン下位から、Bゾーン上位を目指して活動しています。

今までは評価点1位の困りごとのみを取り組み、作業者の困りごとが解決されない職場でし

た。そこで、困りごとを取りこぼさず対策をするため、アドバイザーに勉強会を開催していただ

き、PDPC法に初挑戦することにしました。出発点とゴールを決め、ゴールに向けた過程を考

え、強みを活かした2人以上のペア制で困りごとの解決を進めていきます。

PDPC法 初挑戦
ベテラン主体活動テーマ選定 メンバーの困りごと解決

2人以上のペア制で困りごとを解決をする

作成日：25/04/21
作成者：牧野

出発点 困りごとを取りこぼさないように対策を行う出発点

困りごとを確認する

マトリックスで
評価する

評価点が1位

QCで取り組む

評価点が
2位以下

各個人で対策

QCで取り組むものを決める

ゴール

今まで 「困りごとを取りこぼさない対策の仕方」のPDPC法今回

05/30

困りごとを確認する

マトリックスで
評価する

実現性を確認する

自職場の予算内で実現可能か確認する

自職場で解決可能か確認する

同じような困りごとが
ないか確認する

費用対効果を
確認する

評価点が1位

評価点が2位以下

実現性が〇以上

実現可能

他部署を巻き込む
必要が無い

同じような困りごとがある

同じような
困りごとがない

他部署を巻き込む
必要がある

費用対効果
が無い

費用対効果
がある

予算立案が必要

実現性△

2人以上のチームで活動する 職制と活動する 部署全員で活動する

ゴール QC活動 創意工夫提案 職制サポート 設備投資案件 対応不可

PDPC法とは
新QC7つ道具
事前に考えられる
結果を予測して
手段を考える！！

作業者の困りごとが
解決されない
職場だった

アドバイザー

サークル紹介 レベル確認

弱みを克服しBゾーン上位を目指す

個人別能力表 作成日：25/04/10
作成者：常盤5点 4点 3点 2点 1点

サークルレベル
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遵守

Y軸：4.4

作成日：25/04/10
作成者：常盤

メンバー構成 作成日：25/04/09
作成者：常盤
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大島

常盤

太田
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石川

会社 職場紹介 01/30

生産拠点

本社 愛知県 刈谷市

情報:2025年度

23の国と地域 90拠点

日本

工場紹介 製品紹介

刈谷工場

愛知県 刈谷市

築こう 安全・品質の刈谷工場

グローバル本社
フィルター製品

エンジン周辺
樹脂製品

電動化製品

主にフィルター製品 国内外に出荷

組織紹介
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出荷1係 Pちゃんと

1工場

2・3・4工場の業務を担当 (今回活動対象３工場)

刈谷工場

2工場 3工場
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担当業務

製品出荷業務 空箱清掃業務

事務業務

製品出荷・空箱清掃・事務業務を担当

作成日：25/04/14
作成者：常盤QC手法別能力調査 向上意欲調査

5W1Hを基に弱み克服を目指す

サークル分析 X軸Y軸分析 03/30
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メンバー
QC手法

×の数凡例 活用したことが ある：〇 ない：×

作成日：25/04/14
作成者：常盤
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仕事を早く覚える努力 〇 〇 〇 〇 〇 〇 〇 〇 〇 〇 0 0 0

問題を改善する思い × 〇 〇 〇 〇 〇 〇 〇 〇 〇 1 0 0

現状を変える改善行動 × 〇 〇 〇 × 〇 〇 〇 〇 〇 1 1 0

目標達成に向けての協力 〇 〇 〇 〇 〇 〇 〇 〇 〇 〇 0 0 0

会合時の積極的発言 × 〇 〇 〇 〇 〇 〇 〇 〇 × 1 0 1

テーマ取り組み積極性 × 〇 〇 × 〇 〇 〇 × × 1 2 2

勉強会/聴講会の積極的参加 × 〇 × × × 〇 〇 〇 × × 1 3 2

研修で学んだ内容を共有 × 〇 × × × 〇 〇 〇 × × 1 3 2

QCのやり方の勉強 × 〇 × × 〇 〇 〇 〇 〇 1 2 1

レベル向上への意欲 × 〇 〇 〇 〇 〇 〇 〇 〇 1 0 0〇

×

×
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QC手法

×の数凡例 意欲が ある：〇 ない：×

Who 誰が Wheｎ いつ Where どこで What 何を Wｈｙ なぜ How どのようにどうする

使用するステップの前に ヒストグラム QC手法能力向上のため 全員が勉強会で学び、若手主体で活用する出荷ハウスリーダー

リーダー 使用するステップの前に 散布図 QC手法能力向上のため 全員が勉強会で学び、中堅主体で活用する出荷ハウスQ7

Q7

N7 アドバイザー QC手法能力向上のため 全員が勉強会で学び、ベテラン主体で活用する出荷ハウス使用するステップの前に PDPC法

弱み

弱み克服5W1H
5W1H

Q
C
7
つ
道
具

(Q7)

新
Q
C
7
つ
道
具

(N7)

仕事意欲 牧野 対策立案 実施時 改善能力 改善意欲向上のため 能力の高い人とペア制で活動し、成功体験を得る市販出荷工程

QC意欲 QC聴講計画時 聴講計画 積極的意欲向上のため 若手メンバーをQC聴講計画時に織り込む出荷事務所リーダー

QC意欲 ニシオ 福岡 他サークルの活動を知るため 若手が得た学びをサークルメンバーに共有する会議室QC聴講参加後 聴講内容

X軸

Y軸

弱み 中堅：散布図 若手：ヒストグラム 全体：PDPC法 ベテラン：改善意識が低い 勉強会/聴講会に参加する機会がない

テーマ選定 メンバーの困りごと

評価点1位以外の困りごとも解決を目指す

困りごと

4.作業場が遠い

6.残業対応者が少ない

7.空箱置場が狭い

1.空箱洗浄に時間がかかる

2.出荷場が狭い

3.製品を探すのに時間がかかる

5.製品引き取りに時間がかかる

8.パレット台車運搬がつらい

困りごとを会合にてホワイトボードを使用し共有

困りごと調査

F SAMPLE

メンバーの困りごとを収集

Formsのメリット

2.気づいた時に回答可能

3.データ収集が容易

4.エビデンスが残る

Microsoft Forms

日頃の困りごとを
Formsで
回答して！！

1.誰でも簡単に回答可能

常盤

ちょっと
待った！！
評価点1位以外の
メンバー全員の
困りごとが
解決するように
取り組むこと

世話人

困りごと評価T型マトリックス図
評価点：◎＝5点 〇＝3点 △＝1点
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テーマ候補(困りごと)

職場の任務

No.

7

8

1

評
価

達
成
期
間

実
現
性

共
通
性

空箱洗浄に時間がかかる

貢
献
度

重
要
性

緊
急
性

経
済
性 安

全
生
産

品
質

環
境

評
価

総
合
評
価

モ
ラ
ー
ル

空箱置場が狭い

パレット台車運搬がつらい

〇△ △

△ △ △

〇 〇〇 〇〇 〇 〇 〇 ◎

〇 〇〇 〇〇 〇 △ △ 〇

◎◎ ◎ ◎ 〇◎ ◎◎ ◎ ◎ ◎ ◎

5

3

15

23

29 34

26

5843

作成日：25/04/17
作成者：ニシオ

評
価
順
位

1

5

4

04/30

.

作成日：25/04/22
作成者：常盤困りごと対策計画

困りごと対策の担当分けマトリックス図

テーマ選定 メンバーの困りごと解決

困りごとが打ち上げやすい風通しのよい職場になった

凡例： 計画 実施

8 パレット台車運搬がつらい 全員 全員 今回のQC活動で取り組み

4 作業場が遠い 全員 全員 2026年設備投資織り込み済み

1 空箱洗浄に時間がかかる 大島 石川職長

6 残業対応者が少ない 近藤 竹市班長

2 出荷場が狭い 牧野 福岡

5 製品引き取りに時間がかかる 常盤 田中

7 空箱置場が狭い 福岡 牧野

困りごと 正 担当 副 担当 4月 6月 7月 9月No. 5月 8月

3 製品を探すのに時間がかかる サブサークル サブサークル

作成日：25/04/22
作成者：常盤
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8 パレット台車運搬がつらい

名前

大島

近藤

牧野

福岡

田中

常盤

太田

ニシオ

設備投資案件

〇

〇

正 担当

大島

近藤

牧野

福岡

サブサークル

常盤

全員

全員

副 担当

石川職長

竹市班長

福岡

牧野

サブサークル

田中

全員

全員QＣ活動

QC活動

作成日：25/04/22
作成者：ニシオ
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工程別残業時間を確認した結果、市販出荷工程が約62％と最も多い状況でした。遅れ

対応が慢性的に発生しており、職制によるフォローが行われていました。さらに製品移管によ

り生産時間が延びる傾向も確認できました。上位方針である「お客様に遅れなく製品を提

供する」にも直結すると考え、テーマを『市販出荷工程の製品運搬時間低減』に決定しまし

た。

ページ：2/4

現状把握では、メンバーの長所を活かした担当配置とし、ペア制で行いました。サークルの強

みであるチームワークを活かし、抜け漏れ防止のため4M1Eを用いて計画を立案しました。

計画表に従い調査を行った結果、製品重量・パレット台車を押す時にかかる力・パレット

台車の運搬時間・キャスターの故障の4項目において、あるべき姿と現状のギャップが明ら

かになりました。

市販出荷工程の対象ラインは5ラインあります。作業の流れは、空箱レーンから空箱を準備

し、パレット台車で各ラインへ供給します。その後、各ラインから製品を引き取り運搬し、台車

停止位置で検品を行ったうえで、出荷レーンに投入します。ライン別の運搬時間をチェック

シートを用いて調査した結果、手梱包2ラインの運搬時間が約37％を占めており、製品運

搬に要する時間が最も多い結果となりました。

作業組み合わせ票で確認した結果、基準値の25.5秒に対して実際の作業時間は45秒

となっており、製品運搬時間が基準値を上回っていることが分かりました。

工程概要は、製品製造・製品梱包・製品出荷・輸送会社による納入の流れです。担当し

ている市販出荷工程では、空箱供給・製品運搬・検品・出荷レーン投入の4つのサイクルを

回して作業を行っています。

市販出荷工程で使用しているパレット台車は、持ち手側・奥側の中心に自在キャスターが

2輪、左右中心に固定キャスターが2輪を配置したひし形タイプで、15台使用しています。

工場内にはキャスター取付位置が四隅タイプの台車もありますが、四隅タイプは小回りが利

きにくい一方、ひし形タイプは、直進性に優れ、かつ小回りが利きやすいためひし形タイプを

使用しています。過去には四隅タイプを使用していましたが、現在はひし形タイプのみを使

用しています。

評価点1位の「パレット台車運搬がつらい」について、ヒヤリングを実施しました。パレット台

車を扱う工程内では市販出荷工程がつらいと全員が感じており、製品が重く、台車を押す

のがつらいという声が上がっています。また、安全面では台車関連のヒヤリハットが３件以上

発生しており、さらに市販出荷工程で前工程にも迷惑をかけている状況も確認されました。

現状把握 問題の明確化

あるべき姿と現状のギャップが明らかになった

問題の明確化 作成日：25/05/08
作成者：太田

現状把握計画表まとめ
判定調査内容4M＋1E No. あるべき姿

製品重量

運搬物の重心位置

作業習熟度

パレット台車の押し方

パレット台車を押す時間(荷なし)

パレット台車を押す時間(荷あり)

パレット台車を押す時にかかる力(荷あり)

パレット台車を押す時にかかる力(荷なし)

運搬手順

パレット台車の運搬時間(荷あり)

パレット台車の運搬時間(荷なし)

パレット台車の許容荷重

キャスターの取り付け位置

キャスターの車輪径

キャスターの材質

キャスターの故障

積載時のバランス

床面状態

通路幅

人
Man

設備
(パレット台車)

Machine

材料(製品)
Material

方法
Method

環境
Environment

1

2

3

4

5

6

8

7

9

10

11

12

13

14

15

16

17

18

19

20

作業場所による差がない

製品毎の運搬時間に差がない

製品箱の中身に偏りがない

作業習熟度 ステップ4以上

標準作業が守られている

作業者による差がない

作業者による差がない

規定の基準値以内に収まっている

規定の基準値以内に収まっている

標準作業が守られている

パレット台車による差がない

パレット台車による差がない

許容荷重が守られている

パレット台車による差がない

パレット台車による差がない

キャスターに故障がない

荷が中心にある

充分なスペースがある

パレット台車による差がない

運搬距離 適切なルートを通っている

現状

作業習熟度 ステップ6

作業者による差がない

標準作業が守られている

作業者による差がない

女性のみ規定の基準値を超過している

パレット台車による差がない

規定の基準値以内に収まっている

標準作業が守られている

許容荷重が守られている

充分なスペースがある

作業場所による差がない

パレット台車による差がない

パレット台車による差がない

荷が中心にある

製品の中身に偏りがない

製品毎の運搬時間に差がある

適切なルートを通っている

パレット台車による差がある

パレット台車による差がない

キャスターに故障がある

〇

×

〇

〇

〇

〇

×

×

〇

〇

×

〇

〇

〇

〇

〇

〇

×

〇

〇

〇

14/30

現状把握 市販出荷工程とは

お客様に製品を納入するため4つのサイクルを回している

市販出荷工程

製品運搬 検品 出荷レーン投入空箱供給

梱包ラインに空箱を供給する 梱包ラインから製品を引き取る 製品照合を行う 納入先毎に製品を投入する

作成日：25/05/06
作成者：牧野

1 2 3 4

09/30

工程概要

製品製造
(製造工程)

製品梱包
(梱包工程)

製品積込
（輸送会社） お客様へ納入

トヨタ紡織

①

製品出荷
（市販出荷工程）

オイルフィルター HVフィルター

作成日：25/05/06
作成者：太田

etc.

担当工程

作業組み合わせ票

現状把握 運搬時間調査

手梱包
1
ライン

半自動
梱包
ライン

手梱包
2
ライン

手梱包
3
ライン

自動
ポリ
ライン距離 17.3ｍ

市販工程作業組み合わせ票
作
業
者

作
業
順
作業名

時間(秒)

H.T W.T

得意先かんばんと社内かんばんを目視照合する

空箱の指示を確認する
ウォーキーを準備する
ウォーキーで空箱を引き取る
空箱をパレット台車に載せる
ウォーキーを停止位置に停車する
供給指示の完了操作を行う
空箱を運搬する

製品の客先・品番を確認する

BHT照合を行う
社内かんばんを取る
受注票を作業台から取る
照合した品番・数量をチェックする
受注票 BHT 社内かんばんを作業台に置く
ウォーキーを準備する
ウォーキーで出荷レーンに運搬する
得意先かんばんと出荷レーンの表示を確認する
出荷レーンに製品を置く

A

A

A
A
A
A
A
A

A

A
A

A
A
A

A
A
A

A

1

21

2
3
4
5
6
7

9
10
11
12
13
14

16
17
18

15

得意先かんばんを取り出す

BHTを作業台から取りだす

19
20

A

A

1.2

2.3

4.8
5.1
6.5
4.2
6.8
2.0

6.8

2.0
35.1

39.8
3.4
7.8

3.5
5.1

2.3

11.8

42.9

4.8

6.2

15.0

6.2

23.4

15.1

1.2

310.1

6.0
26.1
32.6
43.0
49.8
75.2

121.2

128.0

141.8
176.9

259.6
263.0
270.8

296.5
301.6

273.1

139.8

219.8

277.9

累計

合計 199.2 110.9 310.1

0 50 100 150 200 250 300 350
（秒）

凡例： 手作業（H.T） 歩行（W.T）

製品運搬時間が基準値を上回っている

作成日：25/05/07
作成者：石川

8A 1.0 45.0製品を運搬する

C.T
290.6秒

25.5秒

歩行時間

45秒(19.5秒増加)

C.T
310.1秒

出荷
レーン

空箱
レーン

12/30

凡例

製品台車置場

空箱台車置場

空箱運搬動線

台車停止位置(検品位置)

製品運搬動線

空箱
レーン

現状把握 運搬時間調査

手梱包2ラインの製品運搬時間が最も多い

直当たりの運搬時間 チェックシート
調査日： 2025/5/12 実施者： 大島

回数
ライン

手梱包1 半自動 手梱包2 手梱包3 自動ポリ

1 169秒 164秒 170秒 171秒 180秒

2 165秒 169秒 173秒 172秒 185秒

3 163秒 170秒 179秒 169秒 179秒

29 172秒

30 180秒

作成日：25/05/07
作成者：近藤

運搬時間チェックシート作成

出荷
レーン

レイアウト 手梱包
1
ライン

半自動
梱包
ライン

手梱包
2
ライン

手梱包
3
ライン

自動
ポリ
ライン

凡例

11/30

作成日：25/05/07
作成者：大島

手梱包２運搬時間ライン別運搬時間

0

50

100

(時間) (％)

27.6 24.8
16.8

14.0

0

20

100

80

60

40

ライン別運搬時間/月

手梱包2 手梱包1 半自動 手梱包3 自動ポリ

∑＝131.6

48.4

製品を運搬する
0

20

40

(時間) (％)

10.0

6.4 6.4
4.6

0

20

100

80

60

40

出荷レーン
に運搬する

空箱
引取り

手梱包2ラインの運搬時間/月

空箱運搬 その他

∑＝48.4

21.0

作成日：25/05/07
作成者：近藤

合計 0.66ｈ 0.59ｈ 1.15ｈ 0.40ｈ 0.33ｈ

製品運搬が
約43%

手梱包2が
約37%

空箱供給

1

製品運搬

2

出荷レーン投入検品

3 4

梱包ラインに空箱を供給する 梱包ラインから製品を引き取る 製品照合を行う 納入先毎に製品を投入する

1

1

2

4

2

34

運搬起点

運搬終点

定位置作業

凡例

製品台車置場

空箱台車置場

空箱運搬動線

台車停止位置(検品位置)

製品運搬動線

現状把握計画
正：個人レベル低 副：個人レベル高現状把握計画表

作成日：25/05/08
作成者：太田

現状把握 現状把握計画

抜け漏れ防止のため4M1Eで計画を立案した

13/30

実施日 実施者調査内容4M＋1E No. 調査方法

製品重量

運搬物の重心位置

作業習熟度

パレット台車の押し方

パレット台車を押す時間(荷なし)

パレット台車を押す時間(荷あり)

パレット台車を押す時にかかる力(荷あり)

パレット台車を押す時にかかる力(荷なし)

運搬手順

パレット台車の運搬時間(荷あり)

パレット台車の運搬時間(荷なし)

パレット台車の許容荷重

キャスターの取り付け位置

キャスターの車輪径

キャスターの材質

キャスターの故障

積載時のバランス

床面状態

通路幅

人
Man

設備
(パレット台車)

Machine

材料(製品)
Material

方法
Method

環境
Environment

1

2

3

4

5

6

8

7

9

10

11

12

13

14

15

16

17

18

19

20

現地現物で測定

測定器で測定

現地現物で確認

作業習熟度表で確認

カメラ、現地現物で確認

現地現物で測定

現地現物で測定

プッシュプルゲージで測定

プッシュプルゲージで測定

現地現物で確認

現地現物で測定

現地現物で測定

現地現物、品番で確認

チェックシートを用いて現地現物で確認

チェックシートを用いて現地現物で確認

チェックシートを用いて現地現物で確認

現地現物で確認

現地現物で測定

チェックシートを用いて現地現物で確認

調査予定日

5/19

5/19

5/20

5/20

5/20

5/20

5/20

5/20

5/20

5/20

5/20

5/20

5/21

5/21

5/21

5/21

5/21

5/21

5/21

5/21

担当（ペア制）

正

田中

田中

牧野

牧野

牧野

牧野

牧野

ニシオ

牧野

ニシオ

ニシオ

ニシオ

大島

大島

福岡

福岡

大島

大島

大島

大島

副

近藤

近藤

太田

太田

太田

太田

常盤

太田

太田

常盤

常盤

常盤

竹市

竹市

竹市

竹市

竹市

竹市

石川

石川

運搬距離 現地現物で測定

5/19

5/19

5/20

5/20

5/20

5/20

5/20

5/20

5/20

5/20

5/20

5/20

5/21

5/21

5/21

5/21

5/21

5/21

5/21

5/21

田中

田中

牧野

牧野

牧野

牧野

ニシオ

牧野

牧野

ニシオ

ニシオ

ニシオ

大島

大島

大島

大島

大島

大島

福岡

福岡

田中：改善知識豊富 牧野：コミュニケーション能力が高い ニシオ：担当工程責任感強い 大島：設備に詳しい 福岡：作業経験豊富 あらゆる環境に強い

パレット台車使用経緯

パレット台車詳細 パレット台車別運搬動線詳細

10/30

キャスター取付位置 ひし形タイプのパレット台車を使用

固定

自在キャスター

固定キャスター

自在

凡例： 固定キャスター(青) 自在キャスター(茶)

キャスター位置 四隅タイプ キャスター位置 ひし形タイプ

台
車
別
の
動
き
方

小回りが
利かない

現状把握 パレット台車調査

直進性に優れ、小回りが利きやすいため選定

図

特徴
直進性 〇

旋回性 △

直進性 〇

旋回性 〇

2009～現在1995～2008

直進性 ×

旋回性 △

～1994

自在

自在 固定

固定

全て自在四隅タイプ 四隅タイプ ひし形タイプ

年 直進性に優れていて
小回りが利きやすいため
ひし形タイプ
(手前奥側自在 左右固定)
のみを使用している

固定キャスター
自在キャスター自在

固定

拡大傾向 作成日：25/04/24
作成者：太田

緊急性 作成日：25/04/24
作成者：太田

100

集荷完了時間遅れ件数とフォロー件数グラフ/月

1月 2月 3月 (月)

0

20

40

80

60

(％)

0

50

100

250

200

150

(遅れ対応件数)遅れ件数 正常件数

凡例： 遅れ対応件数

258 267 253

136 126 139

重要性 (％)

0

20

50

(時間)

11.1 10.2

0

20

100

80

60

40

工程別残業時間/月

市販出荷 棟間便 外段

∑＝56.4
40

30

10

作成日：25/04/24
作成者：太田

35.1

テーマ選定 パレット台車運搬がつらいについて

テーマ 『市販出荷工程の製品運搬時間低減』 に決定した

上位方針

室方針：お客様に遅れなく製品を提供する

作業が遅れると…積込時間に間に合わない

積込が遅れると…正しい納入日に納入できない

納入できないと…会社の信用を失う

市販出荷工程が
約62％

遅れ対応
慢性的に
発生

08/30

(工程)

‘24年7月 ‘25年4月 ‘26年1月 (年)
0

2

4

10

8

6

(ｈ)

生産計画時間/直

8.1
9.79.2

過去に
製品移管
あり
約900台/直

今後に
製品移管
予定
約400台/直

1.1ｈ/直増加 0.5ｈ/直増加

‘24年8月

9.2

テーマ選定 パレット台車運搬がつらいについて

台車関連で前工程に迷惑をかけている

異常呼出件数推移

1月 ２月 3月 (月)
0

5

10

25

20

15

(件)

19

前工程異常呼出件数/月

20
15

作成日：25/04/23
作成者：常盤ヒヤリハット件数推移

1月 ２月 3月 (月)
0

1

2

5

4

3

(件)

台車関連ヒヤリハット件数/月

3 3
4

作成日：25/04/23
作成者：常盤

評価点1位の困りごと

テーマ候補(困りごと)No.

8 パレット台車運搬がつらい

7 空箱置場が狭い

1 空箱洗浄に時間がかかる

総
合
評
価

58

26

34

評
価
順
位

1

5

4

評価点：◎＝5点 〇＝3点 △＝1点

作成日：25/04/17
作成者：常盤 つらい工程ヒヤリング

10
■：市販出荷工程

■：外段工程

■：棟間便工程

凡例

つらい工程ヒヤリング調査

作成日：25/04/23
作成者：常盤

総件数(10件)

■：製品が重い

■：台車を
押すのがつらい

■：操作が難しい

凡例5
4

つらい内容ヒヤリング調査

作成日：25/04/23
作成者：常盤つらい内容ヒヤリング

総件数(10件)

07/30

市販出荷工程が
つらい 100%

製品が重い 50％
台車を押すのが
つらい 40％

1

4

台車関連で
ヒヤリハットが
3件/月以上発生

市販出荷工程で前工程に
15件/月 以上
迷惑をかけている



製品最大重量は280.2kgです。製品重量と運搬時間の関係を明確にするため、リーダーが

講師となり勉強会を実施し、散布図について学びました。製品重量が増加するほど運搬時間

が長くなる、正の相関が確認されました。日常生活に例えると、パレット台車は買い物カート

のようなものであり、重たいものほど運搬に時間がかかるイメージです。

製品が重く台車を押すのがつらいという困りごとは、人によって個人差があるため、プッシュプル

ゲージを使用して調査しました。就業規制を確認した上で調査した結果、台車別の運搬負荷

では3台が男性基準値越え目前であり、製品運搬時間では15台中10台が基準値を超過し

ていました。台車を押す際の負荷と製品運搬時間の2つの関係については、正の相関があるこ

とが分かりました。

ページ：3/4

目標設定では、台車No.6の製品運搬時間を8月までに25.5秒にすることとし、対策内容を

横展開することで全台車の基準値以内を目指します。また、活動計画には、聴講参加計画、

聴講内容共有会、およびQC手法使用前の勉強会の計画を織り込み、各担当が目標に向

かって活動していきます。

要因解析では、特性を『がたつき(車軸径13.8ｍｍ以上)が固定キャスターに偏っている』と

し、特性要因図を作成しました。意見の上がった項目については、末端要因を現地現物で確

認した結果、問題がないことが分かりました。主要因①を『直進時に比べタイヤの変形量が多

い』、主要因②を『固定キャスターに負荷が偏っている』とし、2つの主要因に対して検証を行

います。

どのキャスターにがたつきがあるかを明確にするためにチェックシートを作成しました。まとめた内容

のばらつきを確認することにしました。

がたつきのばらつきを確認する前に、リーダーが講師となり勉強会を実施し、ヒストグラムについ

て学びました。その後、15台分のデータをヒストグラムにまとめると離れ小島型の分布であること

が分かりました。さらにキャスター別に層別した結果、自在キャスターにはがたつきがなく、固定

キャスターにがたつき(車軸径13.8ｍｍ以上)が偏っていることが確認できました。

キャスターの故障内容については、故障個所にレ点チェックを付けることで振り返りができるよう

工夫して調査しました。15台分の調査内容をまとめ、パレート図を作成すると『がたつき』が約

51％で最も多いことが分かりました。さらに、調査した台車を押す際の負荷と製品運搬時間の

正の相関に加え、がたつきがあることが分かりました。

キャスターは複数の部品で構成されているため、分解してがたつき箇所を調査しました。その結

果、正常車軸径13mmに対し、車軸径が広がっていることでがたつきが発生し、タイヤががた

がた動くことが分かりました。また、車軸径が広がりがたつきが発生すると、車軸が中心から傾

き、ベアリングの摩耗につながり、タイヤがうまく回らなくなります。その結果、運搬時間の増加に

つながることが分かりました。

要因解析

2つの主要因について検証を行う

現地で水平器を利用し
定量的に確認 問題なし

現地で作業確認 問題なし

旋回時に荷重が固定キャスターに
集中している

タイヤが横力を
受け止めている

直進時に比べ
タイヤの変形量が多い

なぜ

だから

なぜ

だから
主要因①

荷重が固定キャスターに
偏っている

固定キャスターに荷重が
かかる仕様になっている

固定キャスターに
負荷が偏っている

なぜ

だから

なぜ

だから
主要因②

特性要因図

荷重が固定キャスターに
偏っている

固定キャスターに荷重が
かかる仕様になっている

固定キャスターに
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以
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）
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定
キ
ャ
ス
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ー
に
偏
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キャスター

旋回時に荷重が固定キャスターに
集中している

タイヤが横力を
受け止めている

直進時に比べタイヤの
変形量が多い

台車

荷重が固定キャスターに
偏っている

積載時に固定キャスター側の
接地荷重が増えている

台車のフレームが
ねじれている

旋回時に荷重が固定キャスターに
集中している

停止状態から即旋回をしている

固定キャスターが支点となり
大きな力を受けている

作成日：25/07/15
作成者：常盤
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荷重とは：物体に実際にかかっている重さ・力 負荷とは：荷重や動作によって人・部品・装置にかかる負担の度合い

散布図 初挑戦
中堅主体活動

製品最大重量

製品重量別棒グラフ

(kg)
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0
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221.3
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211.4
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現状把握 製品重量と運搬時間の関係

重たいもの(製品)ほど運搬に時間がかかる

日常生活に例えると

買うもの(運んでるもの)の重さによって速度が変わる

30

20

10

0

(kg) (秒)

40

20

10

0
(購入品)お菓子

購入品物と運搬時間の折れ線グラフ

購入品物 運搬時間凡例：

30

飲料1箱 飲料2箱 飲料3箱

重い＝遅い

作成日：25/05/19
作成者：竹市

製品最大重量
280.2ｋｇ

15/30

買い物カートのようなもの

散布図の勉強会を実施 製品重量と運搬時間
の関係

作成日：25/05/19
作成者：田中

作成日：25/05/19
作成者：太田

散布図はQC7つ道具
2つのデータの関係(相関)を
視覚的に確認するグラフ

TOYOTA BOSHOKU 
CORPORATION

石川

製品重量と運搬時間の散布図
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現状把握 がたつきの調査

まとめた内容のばらつきを確認する

がたつきチェックシート15台まとめ

車輪径の大きさ調査チェックシート

パレット台車図

台車No.1

台車No.2

台車No.3

台車No.4

台車No.5

台車No.6

台車No.8

台車No.7

台車No.9

台車No.10

台車No.11

台車No.12

台車No.13

台車No.14

台車No.15

台車No.

キャスターNo.

車輪の径

調査日：2025年 05月 23日 実施者：大島
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13.6

13.5
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固定キャスター
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作成日：25/05/23
作成者：大島
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㎜

③固定

④固定

①自在 ②自在

作成日：25/05/22
作成者：田中

現状把握 故障内容調査

運搬負荷が高いほど運搬時間がかかり、がたつきがある

キャスター故障別割合 作成日：25/05/22
作成者：近藤

キャスター故障別パレート図
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回転 異音摩耗がたつき 他

ｎ＝49

25

キャスターの故障内容の調査

パレット台車図
調査内容

キャスターNo. ①

パレット台車チェックシート 台車 No.1 調査日：2025年05月21日 実施者：大島

② ③ ④

自在キャスター 自在キャスター 固定キャスター 固定キャスター

A ガタツキ

B 変形

C ひび割れ

D 異音

E 摩耗

F 回転状況

ｍｍ ｍｍ ｍｍ ｍｍ

回転 回転 - -

A A

故障内容15台まとめ

調査内容

キャスターNo. ① ② ③ ④

自在キャスター 自在キャスター 固定キャスター 固定キャスター

A がたつき

B 変形

C ひび割れ

D 異音

E 摩耗

F

3

1 1 1 1

4 3

4

1

5

2

1

- -

2 10 10

作成日：25/05/21
作成者：大島

17/30

がたつき
約51%

運搬負荷と運搬時間とがたつきの関係
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台車別運搬負荷と台車別運搬時間の散布図
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正の相関
＋

がたつきあり

凡例 がたつきなし： がたつきあり：

点チェックで調査内容を振り返れる工夫

0 0 0 0

4 5

③固定

④固定

①自在 ②自在

作成日：25/05/21
作成者：大島

(2回転以下)
回転状況

ヒストグラム 初挑戦
若手主体活動

①自在キャスター
作成日：25/05/29
作成者：福岡

固定キャスターにがたつき(車軸径13.8ｍｍ以上)が偏っている

現状把握 がたつきの調査

③固定キャスター(15台車)のがたつきヒストグラム

13.50

基準13mm
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③固定キャスター 作成日：25/05/29
作成者：福岡
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④固定キャスター(15台車)のがたつきヒストグラム

④固定キャスター 作成日：25/05/29
作成者：福岡
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②自在キャスター

②自在キャスター(15台車)のがたつきヒストグラム

作成日：25/05/29
作成者：福岡
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60キャスター(15台車)のがたつきヒストグラム

15台がたつきヒストグラム
離れ小島型
ヒストグラム

作成日：25/05/28
作成者：福岡

③固定

④固定

①自在 ②自在

パレット台車図 がたつきあり

離れ小島型とは：異なる種類のものが
混入している時などにできる分布

活動計画 凡例： 計画 実施 作成日：25/06/10
作成者：ニシオ

目標設定と活動計画

サークル能力を上げる計画を立て目標達成を目指す

重点指向！！ 対策横展開！！
作成日：25/06/04
作成者：竹市
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目標設定
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台車No.6の
製品運搬時間を

8月までに

25.5秒(基準値)
にする

作成日：25/06/03
作成者：竹市

45
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勉強会計画 勉強会実施 聴講参加計画 聴講参加実施 聴講内容共有会 計画 聴講内容共有会 実施

活動のステップ 4月ステップ担当

Plan

Do

Check

Act

QC手法担当 5月 6月 7月 8月 9月 主な手段・方法

グラフ

活動計画表

特性要因図

系統図 マトリックス図

グラフ

5W1H

振り返りシート

常盤

太田

竹市

竹市

常盤

太田

竹市

常盤

全員

近藤 大島 田中 福岡

牧野

ニシオ

大島

牧野 ニシオ

大島

近藤

マトリックス図 PDPC法

パレート図 チェックシート散布図 ヒストグラム

ニシオ 牧野1.テーマ選定

2.現状の把握

3.目標の設定

4.活動計画

5.要因の解析と検証

6.対策の検討と実施

7.効果の確認

8.標準化と管理の定着

9.反省と今後の進め方

0.聴講会 石川 福岡 ニシオ

全員

聴講報告書 教育資料

現状把握 運搬負荷と運搬時間の調査

10台が基準値を超過し、2つの関係は正の相関がある

台車別の運搬負荷 作成日：25/05/20
作成者：福岡
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45

基準値(25.5秒)

重量物を押す場合の就業規制

区分

女性

断続作業

男性

継続作業

18kgf 12kgf

30kgf 22kgf

運搬負荷調査

製品が重く
台車を押すのが
つらい

プッシュプルゲージ

進行方向

16/30

「つらい」は
人の感覚による
個人差があるため
定量化したい！！

3/15台 男性基準値超え目前 10/15台 超過

プッシュプルゲージ使用ポイント

1.押す方向を水平にする

2.測定距離を一定にする

3.一定速度で真っ直ぐ押す

台車別の運搬時間作成日：25/05/20
作成者：福岡 運搬負荷と運搬時間

の関係

作成日：25/05/20
作成者：福岡

今回の対象
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台車別運搬負荷と台車別運搬時間の散布図
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プッシュプルゲージとは：物を押したときの力と
引っ張った時の力を
数値で測れる装置

がたつきが発生すると

がたつきとは

㎜

がたつきありがたつきなし

17.1ｍｍ13ｍｍ

がたつきが発生することにより運搬時間が増加する

現状把握 がたつきメカニズム

車軸径が広がり
がたつき発生

がたつき発生

18/30

取付穴

フォーク

ゴムタイヤ

車軸

車軸径

ベアリング

タイヤが
がたがた動く

車軸径拡大 車軸が中心
から傾く

摩擦で回転抵抗が
増え、タイヤが
うまく回らない

がたつきにより
運搬時間増加

ベアリングが
片当たりして
摩耗する

(異常値例)(正常値)

凡例 がたつきなし： がたつきあり：
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台車別負荷と台車別運搬時間の散布図

キャスター
キャスター詳細



標準化では、パレット台車を選定する際にキャスターの許容荷重超過を防止するためのパレット台車選定フ

ロー図を作成しました。また、パレット台車点検チェックシートを作成し、隙間ゲージと併用して点検できる仕

組みとしました。要領書に落とし込み、後戻りのないように5W1Hで管理を行いました。

活動の振り返りでは、現状把握計画表を活用することで深掘りができ、新たなQC手法にも初挑戦し、チー

ムワークを活かしてスキルアップにつなげることができました。また、勉強会や聴講内容共有会を開催したことに

より、メンバー全員が、QC手法と向上意欲の項目でレベル向上しました。サークルレベルもX軸3.0から3.8・Y

軸4.4から4.6になり、弱みを克服し、目標としていたBゾーン上位を達成できました。今後も強みを活かし、

風通しのよい職場づくりを目指します。

ページ：4/4

主要因①では、旋回時に荷重が固定キャスターに集中し、特に外側の固定キャスターには約1.4倍の荷重

がかかり、横力を受けることでタイヤが踏ん張り潰れていることが分かりました。タイヤの変形量の検証について

は、床面に石灰を敷き変形量(潰れ幅)を確認しました。横力が大きいほど変形量が多く、旋回時は直進時

の1.5倍タイヤが潰れており、タイヤの変形量が多いとがたつきが発生します。タイヤが変形するとタイヤに力

が溜まり車軸に負荷をかけ、がたつきを発生させていることから主要因①に断定しました。

主要因②では、キャスターの下にスポンジを敷き荷重状態の検証を行いました。ひし形タイプは固定キャスター

の凹みが大きく、四隅タイプは均等に凹むことから、ひし形タイプは固定キャスターに荷重がかかる仕様になっ

ていることが分かりました。ひし形タイプは固定キャスター2輪を支点とする偏荷重に加え運搬時には1.3倍の

荷重がかかることが分かりました。最大負荷を比較した結果、固定キャスターの許容荷重を超過し、負荷が

偏りがたつきが発生することから主要因②に断定しました。

2つの主要因に対し、系統マトリックス図を用いて対策を検討しました。目的、1次手段、2次手段で整理し、

「直進時に比べタイヤの変形量が多い」では、タイヤに関する項目で評価した結果、ウレタン素材へ変更する

こととしました。また、評価点の低かった案については、振り返れるように不採用理由を明確にしました。「固定

キャスターに負荷が偏っている」に対しては、製品重量に耐えられるキャスターに変更するとしました。

キャスターの選定では、現状より評価点が10点高いタイプAのキャスターを採用しました。キャスターの取付計

画を立て、チームワークを活かしたペア制で取付を完了しました。今後も対策を維持できるよう、がたつきに

気付ける仕組みの構築を検討することとしました。

系統マトリックス図を用いて、専用隙間ゲージを使用してがたつきを確認することにしました。車軸に合わせた

専用隙間ゲージを作成し、車軸部分に差し込み、突起部分が入らない場合はがたつきなし、突起部分が入

ることでがたつきありと判定できる仕様としました。これにより、車軸部分のがたつきを容易に確認でき、がたつ

きの早期発見が可能な仕組みを構築することができました。

対策により、台車No.6の製品運搬時間は22秒となり目標を達成しました。また、対策を横展開することで

全台車基準値以内にすることができました。さらに、市販出荷工程の運搬時間は、月当たり13.8時間低減

し、キャスターの購入費用は5か月で回収可能であることが分かりました。台車別の運搬負荷も全台車で女

性の基準値以内になりました。ヒヤリハットは0件になり、長年の課題であったYKI作業が撲滅し、安全な職

場になりました。

隙間ゲージ

がたつきを早期発見できる仕組みを構築した

対策の実施 がたつきを早期発見できる仕組み構築

隙間ゲージ作成

がたつきを早期発見できる仕組み検討 作成日：25/08/04
作成者：牧野

治具でチェックする

気
付
け
る
仕
組
み
を
構
築
す
る

【目的】

評価点 ◎＝5 〇＝3 △＝1

【二次手段】 【三次手段】
不採用理由

人の目に頼るため
効果が低い

治具作成の実現性が
低いため

【一次手段】

車軸径をチェック
する

目視でチェックする ・・・

・・・

隙間ゲージを
使用して確認する

メモリ付き土台を
使用して確認する

コ
ス
ト

効
果

実
現
性

安
全
性

評
価
点

18

16

12

27/30

実際の使用方法

固定車軸周りに色を付ける

13.8
ｍｍ
以
上
の
が
た
つ
き
に

突起部分入る
がたつきあり！！

13.8
ｍｍ
未満

13.8
ｍｍ
以上

スパナのイメージで
車軸部分に差し込み

突起部分入る
がたつきあり！！

13.8
ｍｍ

② 突起部分を確認しがたつきを判断① 隙間ゲージを車軸部分に差し込む

隙間ゲージ実際の写真

隙間ゲージを
準備し車軸に
当てる

突起部分を
車軸部分に
差し込む

車軸
車軸部分

突起部分

突起部分

効果の確認

目標を達成し安全な職場になった

台車別の運搬負荷 作成日：25/08/25
作成者：竹市

(件)

(月)1月 8月
0

1

2

5

4

3

台車関連ヒヤリハット件数/月

3 3
4

2月 3月 4月 5月 6月 7月

4
3 3

2

0

費用対効果 作成日：25/08/22
作成者：竹市 波及効果 作成日：25/08/25

作成者：竹市
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25,000

20,000

15,000

10,000

5,000

0

(円)

(月)8月 10月 11月 12月 1月

運搬時間低減による費用対効果シミュレーション

投資額 低減投資額凡例：

9月

キャスター購入費用

6

作成日：25/08/20
作成者：大島

(秒)
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0
(台車No.)

台車別製品運搬時間/回
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24.3
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22.822.2
21.4

21.8
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21.9
22.1

21.5
21.1

221

45

基準値(25.5秒)22

製品運搬時間

台車No.6の製品運搬時間/回

作成日：25/08/18
作成者：大島

6月 8月 (月)
0

10
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30
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‘26年4月

45
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市販出荷工程運搬時間
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市販出荷工程運搬時間/月

131.6
117.8

作成日：25/08/22
作成者：太田

13.8h/月低減

(kgf)

20
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5

0
(台車No.)6

台車別製品運搬負荷/回

2 14 3 11 8 7 1 4 10 5 13 15 12 9

11.9
11.6

11.4
11

10.5

男性基準値(22kgf)

女性基準値(12kgf)

21.9

7.9

8.3 7.7 8.3 8.5
7.8 8.0 8.0 7.9 7.2

タイヤが横力を受け止めている
横力とは：進行方向ではなく

横方向に作用する力そのもの

タイヤが変形し車軸に負荷がかかりがたつきが発生する

主要因①の検証 直進時に比べタイヤの変形量が多い

旋回時に荷重が固定キャスターに集中している

左旋回時イメージ図

荷重が集中

荷重が集中

荷重が集中

直進時に比べタイヤの変形量が多い

タイヤが変形すると、、

力が溜まる

車軸に負荷

横力を受け
タイヤが踏ん張り、潰れている

作成日：25/07/22
作成者：田中

(cｍ)

タイヤの変形量比較

0

4

3

2

1
2.0

直進時 旋回時

旋回時1.5倍
潰れている

日常での遠心力のイメージ図
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横
力
が

か
か
る

幅確認

旋回時直進時

床面に石灰を敷いて
タイヤの
変形量(潰れ幅)を
比較しよう

イメージ図

作成日：25/07/22
作成者：田中

(N)

キャスター別荷重比較

0

400

300

200

100

197

外側固定キャスターには
内側固定キャスターの
約1.4倍荷重がかかる

作成日：25/07/22
作成者：田中

※ 21.9kgfで
押した場合

作成日：25/07/22
作成者：田中

横力とタイヤの変形量の散布図

4

3

(cm)

2

1

(N)

0
0 100 200 300

横力が大きいと
変形量が多い

ｎ＝10
ｒ＝0.97

タイヤの変形量とがたつきの散布図

(cm)
0

19

17

(mｍ)

15

0 1 2 43

凡例 がたつきなし： がたつきあり：

がたつきライン
13.8mm

変形量が多いと
がたつきあり

13

ｎ＝15
ｒ＝0.85

③固定

④固定①自在 ②自在

80 80

①自在 ②自在 ④固定
(キャスター)

③固定

自在の約2.0倍

遠心力とは：回転系で外向きに
見える見かけの力

固定キャスター許容荷重超過により負荷が偏りがたつきが発生する

荷重が固定キャスターに偏っている

主要因②の検証 固定キャスターに負荷が偏っている

固定キャスターに負荷が偏っている

固定キャスター
2輪が支点
力（荷重）を
受け止める

=偏荷重

運搬時の慣性力
が加わり更に

1.3倍荷重が

かかる

作成日：25/07/29
作成者：大島

①自在 ②自在 ④固定(キャスター)
0

4

3

2

(cｍ)

ひし形タイプのキャスター毎のスポンジ凹み具合

③固定

4 44 4

1

2.2 2.5

荷重が固定キャスターに
偏っている

キャスターの
下にスポンジを
敷いて
検証しよう
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①自在の実際の写真

固定キャスターに荷重が
かかる仕様になっている

作成日：25/07/29
作成者：大島

四隅タイプ
と比較しよう

①自在 ②自在 ④固定(キャスター)

0

4

3

2

(cｍ)

四隅タイプのキャスター毎のスポンジ凹み具合

③固定

4 44 4

1

2.1 2.12.2 2.2

ひし形タイプは固定キャスターに荷重がかかる仕様

キャスター別最大負荷比較表 作成日：25/07/29
作成者：大島

固定キャスターの許容荷重が超過

最大製品重量：280.2㎏

自在1

自在2

固定3

固定4

70.0㎏ 〇

70.0㎏

140.1㎏

〇

〇

140.1㎏ 〇

91.0㎏ 〇

91.0㎏

182.1㎏

〇

×

182.1㎏ ×

許容荷重

153㎏

153㎏

153㎏

153㎏

2.24.0

作成日：25/07/29
作成者：大島

キャスター別最大負荷と
がたつきの散布図

(kg)200

凡例 がたつきなし： がたつきあり：

がたつきライン
13.8mm

固定③

固定④
自在① 自在②

0

19

17

(mｍ)

15

0 50 100 150

許容荷重超過
がたつきあり

13

許容荷重ライン
153kg

④

③

①

②

静止時 判定 運搬時 判定

固定キャスターの
凹みが大きい

ｎ＝4
ｒ＝0.99

対策の実施

がたつきに気付ける仕組みの構築を検討する

No.

6 2

11 8

4 10

7 1

凡例： 計画 実施

正 担当 副 担当 8/5 8/7 8/88/6

14 3

8/4

牧野 竹市

大島 田中

ニシオ 常盤

福岡 太田

近藤 石川

作成日：25/08/04
作成者：牧野

キャスター取付計画

キャスター選定 作成日：25/07/31
作成者：太田

不採用理由

今後、最大製品重量が
増加したら許容荷重超過
してしまうため

・・・

現状/選定 写真 品名 価格 車輪径 取付サイズ 入手期間 評価点No.

ゴム タイプ現状

許容荷重

◎ × ◎×

評価点 ◎＝5 〇＝3 △＝1 ×＝0

購入コスト 増加のため・・・

〇

1 ウレタン タイプA選定 ◎ ◎ ◎◎ 〇 23

2 ウレタン タイプB選定 ◎ 〇 〇◎ △ 17

3 ウレタン タイプC選定 △ ◎ 〇◎ 〇 17

13

対策完了！！
がたつきに
気付ける
仕組みを
構築しよう！！

キャスター取付

材質

許容荷重

ゴム ウレタン

153㎏ 250㎏

変更前 変更後

図
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今後も強みを活かし風通しのよい職場づくりを目指します

活動の振り返り サークル能力 確認

活動の振り返り

サークル能力表

5点 4点 3点 2点 1点

竹市

レベルアップ箇所

Y軸 明るい職場

改
善
力

専
門
知
識

Q
C
手
法

Q
C
運
営

Q
C
的
考
え
方

チ
ー
ム
ワ
ー
ク

会
合
状
況

周
囲
連
携

向
上
意
欲

メ
ン
バ
ー

X軸 サークル能力

石川

田中

常盤

大島

近藤

太田

ニシオ

福岡

牧野

5W1Hで計画を立てて弱みを克服できた

5
4
3
2
1
0

(イ) チームワーク

(ロ) QC会合状況

(ハ) 周囲連携(ニ) 向上意欲

(ホ) 5Sルールの
遵守

Y軸：4.4→4.6

5
4
3
2
1
0

(イ) QC的考え方

(ロ) QC運営

(ハ) QC手法(ニ) 専門知識

(ホ) 改善力

X軸：3.0→3.8

個人別能力表 作成日：25/09/22
作成者：常盤
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Bゾーン上位

5

4

3

2

1

1 2 3 4 5

サークル能力 X軸

Y
軸

明
る
い
職
場

活動前 活動後

活動前
X軸：3.0
Y軸：4.4

Bゾーン下位

活動後
X軸：3.8
Y軸：4.6

目標達成

作成日：25/09/25
作成者：常盤

作成日：25/09/22
作成者：常盤 サークルレベル

5

S

ル
ー

ル

良かった点

苦労した点

今後の進め方

・現状把握計画表で深掘りができ、チームワークを活かし
新たなQC手法に初挑戦してレベルが向上した

・特性要因図作成・隙間ゲージの案出しに苦労した

・QC手法を勉強し、チームワークを活かして
風通しのよい職場作りに取り組む

・勉強会や聴講内容共有会を開催し
QC手法の活用で問題解決能力向上した

標準化と管理の定着

後戻りのないように5W1Hで標準化と管理をした

パレット台車選定フロー図

Aのセルを確認

YES

NO

最大重量調べる

許容荷重算出

ひし形タイプ

ですか
四隅タイプ

ですか

Bのセルを確認

許容荷重以上のキャスターの台車を選定する

YES

イメージ図

パレット台車購入時Excelで許容荷重超過を未然防止

パレット台車点検チェックシート作成

チェックシートと隙間ゲージの併用で未然防止

標準化と管理の定着

分類 Why なぜ What 何を Who 誰が When いつ Where どこで How どうする

キャスターの故障に
いち早く気づくため

チェックシート 常盤 2025/9/1 出荷ハウス
作成し要領書に落とし込む
(要領書作成済み)

標準化

キャスターの許容荷重を
超過し運搬しないため

パレット台車選定フロー図 常盤 2025/9/1 出荷ハウス
作成し要領書に落とし込む
(要領書作成済み)

標準化

キャスターの故障を
防ぐため

パレット台車選定フロー図 購入者
台車(キャスター)
購入時

出荷ハウス
パレット台車選定フロー図
を基に選定する

キャスターの故障を
防ぐため

パレット台車選定フロー図 職制 2025/9/3 出荷ハウス
要領書を基に購入者に教育する
(教育済み)

管理

周知徹底

管理

周知徹底

キャスターの故障に
いち早く気づくため

チェックシート 常盤 2025/9/3 出荷ハウス
要領書を基に作業者に教育する
(教育済み)

キャスターの故障を
いち早く気づくため

パレット台車(キャスター) 作業者 １回/W 市販工程
チェックシートを基に
チェックする

未然防止標準化・・・

未然防止標準化・・・

備考

作成日：25/09/05
作成者：近藤
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パレット台車選定フロー図 チェックシート 実際の点検の様子

対策の検討

製品重量に耐えきれるウレタンキャスターに変更する

直進時に比べタイヤの変形量が多い

ウレタン素材へ変更する

直
進
時
に
比
べ
タ
イ
ヤ

の
変
形
量
が
多
い

【特性】

評価点 ◎＝5 〇＝3 △＝1

【一次手段】 【二次手段】 不採用理由

荷重不足と寿命が短い
(中荷重台車向き)

硬質の為、
床損傷リスクあり
(設備向き)

騒音が大きく
滑りやすい
(設備向き)

【目的】

タ
イ
ヤ
の
変
形
量
が

少
な
い
も
の
に
す
る

ゴムタイヤの素材を
変更する

ナイロン素材へ変更する

フェノール素材へ変更する

エラストマー素材へ変更する

耐
久
性

評
価
点
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抵
抗

静
音
性

床
保
護

・・・

・・・

・・・

作成日：25/07/25
作成者：牧野

固定キャスターに負荷が偏っている 作成日：25/07/30
作成者：牧野

評価点 ◎＝5 〇＝3 △＝1

コ
ス
ト

固
定
キ
ャ
ス
タ
ー
に

負
荷
が
偏
っ
て
い
る

【特性】 【一次手段】 【二次手段】 不採用理由

購入コスト
安全面問題あり

運搬コスト 増加のため

【目的】

負
荷
に

耐
え
れ
る
よ
う
に
す
る

製品重量に耐えれる
キャスターに変更する製品重量に耐えれる

キャスターにする

積載する製品重量を
軽くする

運搬方法を変更する

キャスター位置を四隅にする

評
価
点

実
現
性

安
全
性

効
果

荷姿変更を行う

収容数を変更する 運搬コスト 増加のため

18

8

10

8 ・・・

・・・

人車分離の観点から
安全性に問題あり

・・・

・・・

ウォーキーで運搬する

無人搬送機で運搬する 6 ・・・購入コスト 問題あり

25/30

変
形
量

6


