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生産計画における業務負荷の偏りに
着目し、TPS手法の活用とDX化により、
月末残業時間の課題を解消した
事例です。
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月末作業に追われない生産計画業務の確立

～業務見直しによる、業務負荷軽減～

会社紹介 職場紹介

サークル紹介・活動運営のくふう

生産管理部 ４０名

物流管理課 １８名
生産管理室 １２名

四輪生産計画

二輪生産計画

材料生産＆購入計画

       生産管理室 １０名

国内/海外拠点新製品

の生産準備対応

生産企画

材料輸出入

・客先への製品納入
・社内物流管理
・海外拠点への材料供給

製品の立ち上がりまでの
スケジュールをコーディネート。
各部との連携が重要！！

注文納期を守れるよう、生産計画を組
み立て、製造に指示をだします。
ムリ・ムラ・ムダのない計画を立てること
が大事！

部長

室長 室長兼務

私たちの会社は本社が静岡県 掛川市にあり、主に自動車などの

排ガスを綺麗にする触媒の研究開発、製造、販売を行っています。

私たちは、生産管理部 生産管理室とグローバル生産管理室に所属しています。

生産・購入計画や新製品の生産準備対応などを担当しています。

キーパーソンの設定

石山 葵

QC歴：２年目
担当業務
材料の生産計画

目標

何を

いつまでに

どうする

QC手法を

2５年5月30日までに

レベル1→レベル3にする

目
標

育成計画

10月9月8月7月6月5月4月3月2月1月12月弱み

QC手法

個人スキル表

2 2 1 2 2 3 3 2 3 3

次期テーマリーダーを
見据えてLevel up
を目指します！！

★活動を通じて身につけたい知識
・課題達成型ストーリー
・基礎となるグラフ及びパレート図

私たちのサークルは、14名で活動しています。今回の活動で、弱みであるQC経験の浅さと、

意見交換の少なさを解消し、X軸とY軸を3.7に向上させ、Bゾーン上層を目指します。

また、運営の工夫として、ステップリーダーを設定し、負荷分散を図るとともに、世話人や

QCサークル事務局との進捗共有、議事録展開、小グループ活動を実施することで

QCの経験を積み、活発な意見交換を促進しました。

キーパーソンは、石山さんに決定。

「QC手法のレベルを、25年5月30日までに、3にする」ことを目標に活動しました。
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◎：5点 ○：3点 △：1点業務上の課題・困り事をメンバー全員で話し合い！

『月末作業に追われない生産計画業務の確立』をテーマに選定
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5524◎〇◎〇〇◎18◎〇◎◎困りごと業務の標準化◎〇◎13

5724〇◎◎〇〇◎20◎◎◎◎
月末作業に追われない生産計画
業務の確立

〇◎◎13

4116△〇〇△〇◎20◎◎◎◎会議資料作成簡潔化△〇△5

3914△〇◎△△〇16◎〇〇◎年計、負荷計算工数削減〇△◎9

4520〇〇◎〇〇〇14〇〇〇◎業務負荷平準化◎〇〇11

サークル
ニーズ

職場
ニーズ

テーマ選定

テーマ選定です。

業務の困り事や取り組みたい事を全員で話し合い、マトリックス図を用いて評価しました。

QCメンバーに関わりが高いテーマに取り組みたいと考え、評価項目に「共通性」という

項目を追加しました。

その結果、「月末作業に追われない生産計画業務の確立」をテーマに選定しました。

部方針：業務効率化推進と寄添いによる安⼼して働ける職場づくり

【2024年６月定時外作業時間の実績】
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現状を放置すると・・・

この現状を放置すると   

・疲労蓄積
ヒューマンエラー、手戻り増加

・短期間で作業集中
⼼理的安全性の低下

・残業の恒常化
ワークライフバランス悪化

・再作業・待ち時間の増加
生産性低下

・属人化の深化
引継ぎ困難

月末繁忙に左右されない業務運営！安⼼して働ける職場づくり

取り組む必要性の明確化です。こちらのグラフは24年6月の日当たり部内の平均定時外作

業時間を示しています。グラフのとおり、月末に作業負荷が高くなる傾向があります。

また、今後は新規事業への参入に伴い、業務負荷がさらに高まることが見込まれます。

この状況を放置すれば、疲労によるヒューマンエラーや生産性の低下を招きかねない、という声

も部内から挙がっていました。そのため、月末の繁忙に左右されない業務運営を実現し、

安⼼して働ける職場づくりを目指す必要があります。

取り組む必要性の明確化② 前回活動の振り返り、TPS手法の勉強

月度生産計画とは「触媒と材料の翌3ヵ月間の生産計画」を立案する業務です。

客先の翌３ヶ月内示を受領後、触媒生産連絡会に向け、生産計画立案、材料手配、

会議資料の総括表を作成します。触媒生産連絡会は、総括表の内容を製造部署へ

報告する場です。スタートとゴールが決まっており、月末に作業が集中し、通常業務も

並行するため負荷が非常に高くなります。また、この計画を元に製造部の人員計画や

仕入先の材料手配等を実施し、供給にも直結するため精度も重要です。

月度生産計画とは・・・ 「 触媒・触媒製造に必要な材料の翌3ヵ月間の生産計画 」

スタートとゴールが決まっている為、月末に作業が集中
この計画を元に製造人員計画、仕入先の材料手配等を実施 精度も重要

スタート

ゴール

(会議資料)

(会議資料)

日 日 日 日 日

客先

触媒
計画
担当

材料
計画
担当

【前年度の反省点】
各作業を問題解決型QCストーリーで改善したが、
工程間のつながりまで踏み込めず、全体最適に届かなかった

本テーマについてメンバー全員で相談

業務全体のプロセスを可視化することに！

【今回の取り組み】
自分たちが当たり前だと思っていた業務プロセス全体をスルーで
見て、従来気付かなかったムダや停滞にメスを入れるため、
TPS手法の一つである『モノと情報の流れ図』が最適だと判断。
『モノ情』の作成方法が分からないメンバーが多数いたため
TPSの推進部署に教育を依頼し、全員で受講

TPS推進室
村松講師

今回のテーマにあたり、前回活動を振り返りました。前回は各作業の分析に留まり、業務全体の

改善には至りませんでした。そこで今回は全体最適と工程間の繋がりを重視し、TPS手法のモノ

と情報の流れ図でムダを洗い出しました。多くのメンバーが手法を知らなかったため、講師を招き

TPS教育を全員で受講しました。TPSは「トヨタ生産方式」の略で、モノと情報の流れ図は、工程

ごとの流れを一枚に描き、停滞やムダを見える化する手法です。以降は「モノ情」と略します。

月末作業を整理 & ムダの顕在化

モノ情を使用して月末業務の流れを可視化

加

手

手

手 造

加

定時外 定時外

月末5日前 月末4日前 月末3日前

※一部のムダを記載

材料手配業務

材料計画業務A

触媒計画業務A

手待ち

動

手

触媒計画業務B

材料計画業務B

手 手待ちのムダ

加 加工のムダ

造 作りすぎのムダ

動 動作のムダ

手 手直しのムダ

手待ちのムダ

当たり前だと思っていた作業に
たくさんのムダがあるね！

手

取り組む必要性の明確化③

こちらが、作成したモノ情の一部です。

月度計画業務のプロセスを可視化し、多くのムダを洗い出し、攻めどころの明確化に繋げました。

ストーリー選定

QCストーリーを課題達成型に決定！

フローチャートにてQCストーリーを選択
活動テーマ

問題解決型 課題達成型 未然防止型施策実行型

取り組む   の対象は？

問題が発生
しているか？

目的は？
状況は？

原因や対策が
見えているか？

経験（類似）の
ある問題か？

目的は？

今までに経験のない仕事

問題発生の防止新しい価値の創造

従来から行っている仕事

発生している 発生していない

多発

経験ある

見当がつかない
(要因解析必要)

見えている
(要因解析不要)

問題を発生させたくない

さらに良くしたい

散発※

※1つ1つの原因は異なるが
間をおいて、安全・品質などの問題が

時々発生していること

・業務の全体最適
・月末繁忙に左右されない業務運営
・安心して働ける職場づくり

ストーリー選定です。今回は業務の全体最適を目指すこと。

また、月末繁忙に左右されない業務運営を確立し、当たり前だと思っていた

業務の改革をしたいという想いから、課題達成型ストーリーで進めます。
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（分）
業務別 定時内/外作業時間(月末作業総工数)

定時内作業時間(ありたい姿)

定時外作業時間

１.触媒および材料生産計画および発注に関わる業務の調査

総工数 2,310分の内、定時外作業で計1,080分(18Hr)かかっている

材料計画触媒生産計画

・作業期間：月末４稼働日前
・作業人数：5人

合計:1,230分 合計:1,080分
総工数：2,310分

定時内：1,230分

定時外：1,080分

定時外の
作業多いね

攻め所の明確化

続いて、攻め所の明確化です。 こちらのグラフは、触媒や材料といった計画業務ごとの所要時間

を、定時内と定時外に分けて示したものです。 各業務のトータル作業時間を確認すると、

定時外の作業に多くの時間がかかっており、月末4稼働日・作業者5人で合計1,080分、

時間にして18時間に上ることが分かりました。

攻め所の明確化
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材料A計画業務 各作業時間

定時外作業時間

定時内作業時間

２.業務ごとに所要時間を分析

定時外に行われている作業を特定

材料の一例
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触媒計画業務 各作業時間

定時外作業時間

定時内作業時間

触媒の一例

合計：930分
作成者：石山
作成日： 2025/1/20

合計：630分
作成者：石山
作成日： 2025/1/20

次に、業務毎の各詳細作業について、所要時間と定時外の作業時間を調べました。

例えば左に示す触媒計画では、生産計画作成と、総括表作成に時間がかかっていて、定時外

作業も多いことが分かりました。また右グラフの材料計画では、定時外作業が複数に

点在していることを確認しました。
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取り組む必要性の明確化①



攻め所の明確化 攻め所の明確化

次に、モノ情から見えてきたムダの詳細を調査しました。左のグラフのとおり、合計時間を正味と

ムダに層別すると、ムダは合計1,155分でした。月末の定時外作業は1,080分ですので、

このムダを解消すれば定時外作業はなくせると考え、ここを攻めどころとしました。

さらに右のグラフのとおり、ムダを分類すると、手待ち・手直し・加工が主なムダだと分かりました。
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3.正味とムダの明確化

ムダ(1,155分)をなくすことを攻めどころに
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ムダ時間 累計比率

客先内示待ち

総括表の修正

総括表/計画表加工

不要な計画立案

手入力

ムダ

合計：1,155分
作成者：石山
作成日： 2025/2/3

合計 ：2,310分
作成者：石山
作成日： 2025/1/27 8:00 8:30 9:00 9:30 10:00 10:30 11:00 11:30 12:00 12:30 13:00 13:30 14:00 14:30 15:00 15:30 16:00 16:30 17:00 17:30 18:00 18:30 19:00 19:30 20:00 8:00

N-3
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N-3

★内示確定

手手 手待ちのムダ 造 造りすぎのムダ

N-3日
N-2
日

定時外

客先からの内示データ待ちによる手待ちが発生！

15:00

手

手待ち

●材料計画Aの場合

内製粉末計画作成のために必要な「材料展開」
情報を受け取るまでに時間が掛かっている（90分）

造 造

翌月エクセル作成

現場在庫
確認（仕
掛品/材
料）

G-CPS在庫
確認

日次生産計画に時間が
掛かっている（60分）

当日中に対応
する必要がない

③②①

４.ムダの詳細を把握

手待ちのムダの事例です。こちらは、材料生産計画Aの計画立案フローを示しています。

客先内示の確定後、計画立案と必要データを作成します。①内示データ待ちで作業に入れず、

開始は15時過ぎ。②「材料展開」情報の受け取り待ちで90分。③当日対応が不要な日次

生産計画に60分をかけ、これらが定時外作業の発生に直結していました。

ムダの詳細を確認したところで、触媒業務を攻めどころ選定シートにまとめました。

事前に所要時間の調査やムダの抽出をしていたことで、スムーズに進めることができました。

攻め所の明確化 触媒業務

５.攻めどころ選定シート

攻めどころを7件 採用

触媒計画業務

採否期待効果時間攻め所の候補無駄の項目ギャップ現在の姿ありたい姿項目

定時外にかかる計画立案時間管理特性

採大
①正味時間の最大化
②単純作業の効率化

③生産計画自動作成の精度向上
360分380分20分翌3ヶ月生産計画立案

手段系
項目

採大④DXを使用した資料の自動作成

120分150分30分
翌3ヵ月の設備負荷を
取りまとめた表の作成手段系

項目
30分30分0分内容の確認と修正、    の記載

材料発注業務

採
大

⑤材料手配月次開始時間前倒
⑥材料    への提出日程調整

180分240分60分材料手配計画立案
手段系
項目

採大⑦作業見直し、システム改修依頼60分90分30分内容の確認と修正、    の記載

750分890分140分合計

手 加 造 動手待ちのムダ 加工のムダ 作りすぎのムダ 動作のムダ 手 手直しのムダ

※ありたい姿＝定時内作業にかけられる時間

手

手加

動

動 手

加

手 加

手 加

【期待効果時間】 0分～9分：小 10分～29分：中 30分以上：大

攻め所の明確化 材料業務

攻めどころを5件 採用

材料生産計画業務

採否期待効果時間攻め所の候補無駄の項目ギャップ現在の姿ありたい姿項目

定時外にかかる計画立案時間管理特性

採大⑧作業      見直し30分30分0分増減表作成

手
段
系
項
目

採大⑨作業時間短縮90分90分0分生産計画連絡書作成

採大⑨作業時間短縮30分30分0分材料A生産計画連絡書作成

採大⑩エクセル簡略化/不要な作業廃止60分120分60分材料B生産計画作成

45分75分30分総括表作成 採大⑩エクセル簡略化/不要な作業廃止

採大⑪不要な作業廃止30分30分0分設備予約/材料発注/受入連絡

採大⑫作業      見直し-15分15分0分PPフィルム在庫確認/発注依頼

⑫作業      見直し 採大30分30分0分材料Bストア計算

330分420分90分合計

手 加 造 動手待ちのムダ 加工のムダ 作りすぎのムダ 動作のムダ 手 手直しのムダ

造

手 加

造

手

手 加

造

造

造

触媒&材料 定時外合計1,080分

造

※ありたい姿＝定時内作業にかけられる時間

５.攻めどころ選定シート

同様に、材料業務でも攻めどころ選定シートを作成し、攻め所を明確にしました。

目標設定

目標は、月度生産計画立案にかかる定時外時間(1080分)を、

2025年9月末までに、ゼロにすることとしました。

目標設定の根拠：
・部方針の業務効率化推進と寄り添いによる安心して働ける職場づくりと合致
・月末繁忙に左右されない業務運営によるゆとり時間創出とワークライフバランスの向上

2025年9月末までに

いつまでに

生産管理室QCメンバーの
月度生産計画立案にかかる定時外作業時間

(1,080分)を

何を

ゼロに挑戦！

どうする

1,080 

0 0

200

400

600

800

1,000

1,200

改善前 目標

月度生産計画

立案にかかる定時外時間(分/月)

作成者：石山
作成日： 2025/3/5

月末作業整理のため、攻めどころの明確化に注力
TPS・DX教育を受講し、業務の自働化にも挑戦！

計画 実績

No. 実施項目 ステップリーダー 12月 1月 2月 3月 4月 5月 6月 7月 8月 9月 10月 11月

1 テーマ選定 -

2 攻めどころの明確化 高村

3 目標の設定 望月

4 方策の立案 井澤/中村

5 成功シナリオの追求/実施 坂部

6 効果の確認 村田/アウン

7 標準化と管理の定着 大橋

8 反省と今後の進め方 榑林

9 発表資料作成 全員

10 発表原稿作成 全員

11 上司報告/資料提出 アウン/高村

12 発表練習 発表者

13 発表(11/5～7) 高村

生成AI講座

モノ情教育

VBA講習

活動計画

活動計画は、こちらの通りです。

今回は、この業務全体をモノ情で整理するため、テーマ選定から攻めどころの明確化に注力し

ました。また、キーパーソンである私は、VBAや生成AIの教育も受講し、

業務の自働化にも挑戦してきました。

方策の立案～触媒計画に関わる業務～

14項目中 全ての方策を採用 （合計：1,140分）

採否
予想効果時間

（分）
方策案攻め所現状業務

採60触媒生産連絡会を後ろ倒し

①正味時間の最大化

3ヶ月計画の立案が
定時外までかかって

しまっている

触媒計画業務

採80連絡会を廃止

採60連絡会を必要に応じて開催

採30
総括表の中身を必要な項目のみに絞る
（報告方法の見直し)

採40各課への事前負荷連絡の廃止

採160総括表を自動で作成する④単純作業の効率化

採140客先の内示の自動取り込み

②③計画立案プロセスの
最適化

採120翌日の午前中に計画を立案する

採60暫定計画の精度向上

採60暫定計画の確認期間の見直し

採140材料月次開始前倒し

⑤⑥⑦材料計画業務
プロセス最適化

材料の発注書提出
期限が決まっている

為残業で
対応している

材料発注業務 採120材料    への提出日程調整

採30
手作業処理業務の見直し
（GPF・洗い替え禁止品番）

採70手待ち時間の短縮（エラー、検索時間）

合計：1140

方策の立案です。

触媒計画に関わる業務では、14項目の方策を立案し、全ての方策で効果があると判断し、

全て採用としました。

方策の立案～材料計画に関わる業務～

12項目中 全ての方策を採用 （合計：360分）

予想効果が数字で欲しい→
採用案の合計がギャップを
クリアできるか確認したい

→予測効果を1155分に合うように入力

採否
予想効果時間

（分）
方策案攻め所現状業務

採30詳細計画の立案対象期間短縮
⑩計画立案エクセルの見直し

計画作成に時間かかっている材料計画A

採15負荷計算自動化

採20材料内示記入/発注依頼の後ろ倒し⑫作業タイミングの
見直し 採20ストア数算出作業後ろ倒し

採30現場の在庫確認作業廃止

⑪不要な作業廃止 採10設備使用予定表の廃止

採15総括表の特記事項記載簡略化

採150インプット受領を早める
⑧作業タイミングの

見直し増減表作成および生産計画連
絡書作成が

定時外までかかっている
材料計画B

採30n+1/n+2月の計画作成を後ろ倒し

採15増減表作成/送付を後ろ倒し

採10生産計画連絡書の不要情報をなくす
⑨作業時間短縮

採15生産計画連絡書作成の作業効率化

合計：360

また、材料計画に関わる業務に関しても、12項目すべての方策を採用しました。

13 14

15 16

17 18

19 20



成功シナリオの追究～触媒計画業務～

7の方策案を採用、抜粋して2件紹介

採否得点
予想効果時間

(分)
予想
効果

対策の
関係者

期間コスト障害の除去予想される障害方策案攻め所業務

否860〇〇△◎設備負荷時間のみ先行配信する製造部の人員配置にかける時間がなくなる触媒生産連絡会を後ろ倒し

正味時間の最大化

触
媒
計
画
業
務

否880◎△△◎
総括表を楽々ワークフローにて配信
質問事項は担当者へ個別に質問する

生産計画に対する協議ができなため
生産トラブルにつながる可能性がある

触媒生産連絡会を廃止

否760〇△△◎判断基準の設定開催要否の判断基準設定が難しい触媒連絡会を必要に応じて開催

採1030〇〇◎◎各課へのヒアリングを実施する
各課必要な情報が異なるため
必要な情報のみに絞るのが難しい

総括表の中身を必要な項目のみに絞る

採1040〇〇◎◎
ファイルを共有の保管場所に
保存して各自で見てもらう

製造部の人員配置にかける時間がなくなる各課への事前負荷連絡の廃止

10160◎〇◎〇
DX主催 VBA講習受講による
スキルアップ

生産管理計画担当者のVBA知識では
作成することが不可

総括表を自動で作成する
作業にかかる
時間短縮

10140◎◎〇〇取り込みデータの整合性確認
その他客先内示データへの悪影響が
無いか確認

客先Aの内示の自動取り込み

立案プロセス
最適化

採10120◎〇〇◎
1.チーム内で対処できるよう教育実施
2.チーム間で協議

1.午前中に行っている通常業務やトラブルに対応できなくなる
2.後工程との時間軸が合わなくなる可能性がある

翌日の午前中に計画を立案する

否760◎〇△△システムの改修-暫定計画の精度向上

否------障害の除去できず基材の所要や材料チームの装置負荷に影響が出る可能性暫定計画の確認期間の見直し

採10140◎〇〇◎

・午前中で内示情報を一旦締め、午後一に基
材の内示を
立案し数量を算出して提出する

・精度の低い数量となることを基材メーカーになる
ことを
伝える

・先行で処理を行うと、手作業で計画を修正する必要があり、
間違えるリスク、二度手間が発生する

・精度が低い内示数量となる

触媒計画完了(    内示受領)を待たず
触媒材料の月次処理を開始する

材料計画業務
プロセス最適化

材
料
発
注
業
務

採10120◎〇〇◎
工場指示が間に合う時間まで提出期限の
後ろ倒しを依頼する

触媒材料    にて後ろ倒しが了承してもらえるが不明
（触媒材料メーカーの工場への指示が間に合わない
可能性あり）

触媒材料メーカーと直接交渉し、
提出期限の延長について協議する

否------障害の除去出来ずシステム改修に時間がかかり活動期間中に終わらない
手作業で行っている処理を別の方法
（システム化）する

否------
障害の除去出来ず

検索～表示時間が現状よりも長くなる
計画抽出期間 ３ヶ月間→４ヶ月
（４ヶ月目の在庫が見えると不足に気付ける）

◎：3点 〇：2点 △：1点

①

②

触媒グループでは障害の除去シートを活用して評価した結果、活動期間内でやり切れる見込

みのある7個の方策案を採用しました。採用を見送った方策については、今後取り組む課題とし

ます。総括表の自動作成と客先内示の自動取り込みについて次頁以降に紹介します。

12の方策案を採用、抜粋して1件紹介

採否得点
予想効果時間

（分）
予想効果

対策の
関係者

期間コスト障害の除去予想される障害方策案攻め所業務

1130◎〇◎◎Excelリンクの確認/調整他データへの影響(材料等)詳細計画の立案対象期間短縮

計画立案エクセルの
見直し

材

料

計

画

A

採1015◎〇〇◎

・出庫予定数を自動取得で
きるか確認
・出庫予定数を過去実績を
参考に定数を決めて計算する

・N-3で負荷計算するため、月末までの出庫予定
数をシステム上自動で取得できるか不明
※現状は手動で確認している

負荷計算自動化

採1020〇〇◎◎--材料内示記入/発注作業の後ろ倒し作業タイミングの
見直し 採1020〇〇◎◎--安全在庫数算出作業後ろ倒し

採1030〇〇◎◎
毎月在庫確認する必要がなく、
生産のタイミングで確認する

現場に行かずシステム上では在庫確認できない
材料がある

現場の在庫確認作業廃止

不要な作業廃止
採1110〇◎◎◎

製造への影響と生産連絡書
を統一可否を確認する

製造の焼成計画に影響が出る可能ある設備使用予定表の廃止

採1015〇〇◎◎
必要最小限の記載情報確
認

製造のほしい情報の記載漏れ総括表の特記事項記載簡略化

採9150◎〇〇〇
触媒生産計画が８割完成し
た
状態で材料展開する

外部や触媒生産計画担当者に負担がかかるインプット受領を早める
作業タイミングの

見直し

材

料

計

画

B

採1130◎〇◎◎総括表作成を早める装置負荷の把握が遅れるn+1/n+2月の計画作成を後ろ倒し

採1015〇〇◎◎関係者に納期を再度確認製造のインプットが遅くなる増減表作成/送付を後ろ倒し

採1010〇〇◎◎関係者にヒアリングを実施する必要情報を絞ることが難しい生産計画連絡書の不要情報をなくす
作業時間短縮

採1015〇〇◎◎できる範囲でマクロを活用する自動化を図ることが難しい生産計画連絡書作成の作業効率化

◎：3点 〇：2点 △：1点

③

成功シナリオの追究～材料媒計画業務～

材料グループでは12個の方策案を採用しました。

計画立案改善を次頁以降にて紹介します

成功シナリオの追究～実施計画～

上司に承認をいただき、実施計画をこのように立てて実施しました。

9月8月7月6月
E

環境
M

モラル
S

安全
D

納期
C

コスト
P

品質
担当方策案

〇〇〇〇〇〇アウン
石山

作業タイミングの
見直し

〇〇〇〇〇〇アウン
石山

材料生産計画立案
の見直し

〇〇〇〇〇〇アウン
作業のやめ変え

検討

〇〇〇〇〇〇石山作業の効率化

頑張ります！
9月8月7月6月

E
環境

M
モラル

S
安全

D
納期

C
コスト

P
品質

担当方策案

〇〇〇〇〇〇村田
高村

翌三ヵ月の生産設備
計画立案タイミング

の見直し

〇〇〇〇〇〇村田
客先内示の

自動取り込み

〇〇〇〇〇〇高村資料の自動作成

〇〇〇〇〇〇アウン
高村

会議の運営方法
見直し

計画

実績

成功シナリオの実施①

総括表自動作成プログラム構築に挑戦！

VBA作ります！

DXスキルアップ！

STEP3
生成AI活用研修

STEP2
DX推進室によるVBAスキルアップ講習

STEP1
記載項目を整理

作成時間
150分⇒30分へ短縮

DX推進室 榑林さん

改善前は、抽出したデータをExcelで編集後、資料に手動で転記しており、

150分かかっていました。総括表の自動作成に挑戦し、記載項目の整理後に、VBAや生成

AI講習を受講しました。結果、マクロによる自動反映が可能となり、作業時間を30分に

短縮できました。

成功シナリオの実施② 成功シナリオの実施③ ～詳細計画の立案期間短縮～

内示自働取り込みによる作業時間短縮(120分→5分)

客先内示登録の自働化

内示データ

改善後

改善前
内示データ

膨大な内示    を手入力

作業  による欠品   

担当者の負担大

    による自働反映

実は。。。

当初はエラー多数発生
１カ月かけて

ようやく完成！！！

改善前は、Excelの内示データを目視で確認しながら手入力しており、作業に120分

かかっていました。データ数も膨大で、入力ミスのリスクもありました。DX推進部と連携して、

Power BIを活用した自動取り込みシステムを構築。１ヶ月の試行錯誤を重ねて

完成させ、作業時間を5分に短縮できました。

8:00 8:30 9:00 9:30 10:00 10:30 11:00 11:30 12:00 12:30 13:00 13:30 14:00 14:30 15:00 15:30 16:00 16:30 17:00 17:30 18:00 18:30 19:00 19:30 20:00 8:00 8:30 9:00 9:30

★内示確定

手手 手待ちのムダ 造 造りすぎのムダ

N-3日 N-2日

定時外

手待ち、造りすぎのムダを排除！定時外を撲滅！

12:30

翌月エクセル作成

現場在
庫確認
(仕掛品
/材料)

G-CPS
在庫確認

内示    の代替
による手待ち削減

受領済
    で
代替◎

① 内示名 発行者 数量ﾍ  ｽ 受領日

TNS T社 車両計画 月末6日前

客先 組立工場 ｷｬﾆﾝｸ 計画 月末5日前

日次生産計画の

計画期間短縮

②
作業      

変更

③

定時外作業ナシ

手 造 造

材料Bの生産計画業務にも横展し、
手待ち時間▲300分 工数▲60分低減

●材料計画Aの場合

詳細計画の立案対象期間短縮

材料計画Aでは、次の3点を改善しました。

①手待ち削減：早期に受領でき、精度も問題ないTNSの車両ベース内示を代替使用。

②計画期間短縮：日次計画を3ヵ月分から1ヵ月分へ変更。

③作業時期変更：翌日対応可能な作業は定時外に行わず翌日へ移行。

材料Bにも横展し、手待ち300分を撲滅、工数60分を低減しました。

効果の確認

定時外作業が定時内に収まった!!

8:00 8:30 9:00 9:30 10:00 10:30 11:00 11:30 12:00 12:30 13:00 13:30 14:00 14:30 15:00 15:30 16:00 16:30 17:00 17:30 18:00 18:30 19:00 19:30 20:00 8:00 8:30 9:00 9:30 10:00 10:30 11:00 11:30 12:00 12:30 13:00 13:30 14:00 14:30 15:00 15:30 16:00 16:30 17:00 17:30 18:00 18:30 19:00 19:30 20:00

基材

ZECT担当者

総括表作成者

内製粉末

担持粉末

薬液

N-4 N-3

内示入力(三五)

   出庫確認 所要量計算 暫定計画 基材計画立案GPF触媒 新規品 前月との差 3ヶ月内示基材計画立案(      )v03基材処理

内示入力

(vw)

基材計画立案(      )納期庁瀬賓確認

フタバ内示反映
翌三カ

月の生

暫定計画実

行(G-CPS)
ZECT負荷調・装置間バランス調整

材料展開 薬液生産計画作成
貴金属生産計

画連絡書作成

データ貼付 内製粉末計画作成翌月エクセル作成
現場在庫確認

（仕掛品/材料）
G-CPS在庫確認 総括表作成

   出庫確認
所要量計算

実行

暫定計画

実行
基材計画立案

GPF触媒

Lot確認

新規品

計画確認

前月との差

異確認

基材計画立案(    

  )
v03基材処理 基材計画立案納期調整確認

手待ち

手待ち

翌三カ月の生産計画立案(手動)

時間外なし 時間外なし

改善後

材料手配計画
触媒材料

手配

触媒計画A

触媒計画B

材料計画A

材料計画B

材料A計画作成

材料計画C

効果の確認です。

改善後の業務を改めてモノ情で整理すると、時間外の作業がないことが分かります。

効果の確認

360

90

480

200
600

200

400

600

800

1000
（分） 定時内作業時間

定時外作業時間

業務別 定時内/外作業時間

1,120分の作業時間短縮を達成！(達成率104%)

改善後

1,080 

0 0

200

400

600

800

1,000

1,200

改善前 目標

月度生産計画

立案にかかる定時外時間(分/月)

改善後

ギャップゼロ
目標達成！

実際に、改善前後の定時内/定時外の作業時間を比較しました。

目標の1080分を上回る、1120分の時間削減を達成。

定時外作業が無くなっただけでなく、定時内でも作業時間に余裕ができ、

ワークライフバランスの向上につながりました。
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効果の確認～情報の停滞解消～

総括表の展開方法変更と情報の停滞解消

情報の停滞なし！！

人員配置計画が早く立てられるから助かる！

改善前

改善後

製造部

情報の停滞

社内自動
配信システム

関連した改善として、他部署目線で業務を確認した結果、総括表作成完了から

製造部への展開まで半日の停滞があることが判明。社内自動配信システムを活用して、

即時展開する運用へ変更した結果、製造部での人員配置計画の早期立案が

可能となりました。

効果の確認

付随効果
・ 製造部での人員配置の計画着手が半日早まり、
製造担当者の残業も低減された！

・ 計画精度アップ

有形効果
・工数の削減
対策前 18 h × 3,500円 = 63,000円
対策後 ０h × 3,500円 = ０ △63,000円/月

年間効果金額 63,000 × 12 = 756,000円/年

無形効果
・ 残業が少なくなったことで帰宅時間が早くなり、
ワークライフバランスと⼼理的安全性の向上につながった!

有形効果は 月度生産計画立案にかかる残業時間の削減で、1年間で約756,000円です。

無形効果は 残業が少なくなったことで、ワークライフバランスの向上につながりました！

また付随効果として、製造部人員配置計画が半日早くなったことにより、

製造部の残業も低減されました。

標準化と管理の定着

How
どうする

Where
どこで

When
いつ

Who
誰が

What
何を

Why
なぜ

項目

作業要領書の
改訂

自席1回/年
生産計画担

当者作業要領書
正しい作業方
法定着のため

標準化

動作に不具合が
無いか確認

自席3ヵ月に1回
生産計画
担当者総括表の自動作成

改善の維持維持管理

動作に不具合が
無いか確認

自席内容変更時
生産計画
担当者客先内示の自動取込み

作業要領に
基づき教育する

自席
担当変更時
新人配属時

生産計画
担当者材料の月次開始時間

新人教育周知徹底

作業要領に
基づき教育する

自席担当変更時
生産計画
担当者

触媒生産連絡会の資料配布
方法変更

上記の表に沿って維持管理する

標準化と管理の定着はこのように決め、客先内示の自動取り込みについて、

内容変更時は、動作に不具合がないか確認します。

サークルレベル～活動後～

サークルの能力(X軸) 明るく働きがいのある職場(Y軸)

レベル1 レベル2 レベル3 レベル4 レベル5

サークルレベル表

0

1

2

3

4

5
問題解決

運営方法

QC手法技能向上

改善能力

0

1

2

3

4

5

      

会合

連携改善意欲

5S

0.0

1.0

2.0

3.0

4.0

5.0

0.0 1.0 2.0 3.0 4.0 5.0

Ｙ
軸
ラ
ベ
ル

Ｘ軸ラベル

Y軸：
3.1→3.4

目標のBゾーン上層
まであと少し！

今後もサークルの能力を
上げつつ活気のある職場
づくりを目指します！

X軸個人

Ave
問題解決 運営方法 QC手法 技能向上 改善能力 メンバー       

QC

会合
連携

改善

意欲
5S

Y軸個人

Ave

82 榑林真智子 80

62 坂部友香 94

56 中村相子 64

70 近藤沙世子 76

64 鈴木　祥子 78

50 井澤 大地 76

50 大橋　樹 74

44 村田　敦哉 52

72 高村駿 84

34 望月　友理香 52

52 アウン　アウン 52

32 新貝　⼼珠 66

48 石山葵 54

42 山内　雅史 52

54 54 56 49 51 61 サークルAve 71 61 69 61 79 68

目標
X軸:3.7
Y軸:3.7

X軸：
3.2→3.5

活動後のサークルレベルです。

目標のBゾーン上層まであと1歩のところまで成長できました。

今後もレベルを上げられるように活動していきます。

キーパーソンの成長

キーパーソンの選定と育成計画

育成計画・・・計画通りに育成完了！

10月9月8月7月6月5月4月3月2月1月12月弱み

QC手法

石山 葵

0
1
2
3
4
5

問題解決
運営方法

QC手法

技能向上

改善能力
QC会合

連携

改善意欲

5S

チームワーク

計画 実績

活動前 活動後

レベル1 レベル3 目標達成！

目標：QC手法をレベル1 3にする

活動を通じて
Level UP すること
ができました！！

・グラフ ・パレート図
・課題達成型ストーリー 習得！！

◎VBAの知識も向上

キーパーソンの成長です。キーパーソンの石山さんは

計画通りに教育完了し、QC手法をレベル1→3へレベルアップ。目標を達成しました。

今後の進め方反省点良かった点ステップ

必要に応じて今回習得した
モノ情を活用していく

業務全体を把握するのに苦労した
長年の課題に

取り組むことができた
テーマ選定

P

現地・現物確認を徹底できるよう
余裕をもって計画する

攻め所が多く、メンバー全員で全ての
業務を現地現物で確認できなかった

事前調査によって攻めどころを
スムーズに選定できた

攻め所の明確化

今後も挑戦的な目標を掲げていく特になし目標を達成することができた目標の設定

各ステップで費やす期間の見積もりを
今回の実績より反映する

成功シナリオに費やす時間の
見積もりが甘かった

全ステップの計画を
ステップリーダー主体で
立案することができた

活動計画

各方策に対する予想効果の算出方
法（モノ情からムダを省いた時の予

想効果）に着目する

QC歴が浅い人が多かったため、
方策立案の予想効果時間の

算出に時間が掛かった

小グループ活動によって積極的意見
を出し合うことができた

方策の立案

計画通り実行できるよう、
メンバー全員で協力して進める

シナリオ実施が計画通り進まなかった
他部署にもうれしさのある改善を

実施することができた
成功シナリオの
追求と実施

D

効果の確認にかける時間を増やす
効果の確認にかけることのできる

時間が少なかった
残業時間低減により働きやすい

環境になった
効果の確認C

形骸化しないよう、
手順書を充実させる

特になし
勘コツに頼らない手順を

確立できた
標準化と

管理の定着
A

反省と今後の進め方

反省と今後の進め方はこのようになります。良かった点は、長年の課題に取り組み、

残業時間低減により働きやすい環境になったことです。反省点としては、QC歴が

浅い人が多かったため、方策の立案に時間がかかってしまったことです。

今後は形骸化しない維持管理を徹底します。

活動の振り返り

当たり前とされてきた月末の働き方そのものを見直し、新入社員や
時短勤務の方々にも安⼼して任せられる業務運営を実現できた。
ワンダフル！！

なぜ今回は成功したのか？

•負けられない戦いがここにあった
•モノ情を活用し、各要素作業における前後工程の繋がり、そこに潜むムダの定量化が出来た
•作業のムリ・ムダ・ムラに着目し、工程順序の再設計→標準手順化→システム化の
段階的改善が奏功した

活動を通した学び

•「変わりようがない月末の定時外作業」という思い込みを、データと標準化に基づく運用設計で
上書きできると学んだ
•改善は個別対応ではなく、順序の最適化とムダ排除を仕組化し再現性が担保される

永田部長

今回の活動はTPS手法を活用したムダの定量化と、DXスキルアップを生かした段階的な改善を実施できた事が成功の要因だったと考えています。

ハードルの高い目標であっても、データと標準化に基づく運用設計によって達成できることを学びました。

永田部長からは、当たり前とされてきた月末の働き方そのものを見直し、新入社員や時短勤務の方々にも安⼼して任せられる業務運営を実現できた、とのコメントをいただきました。

テレホン5
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