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【会社紹介】

弊社は愛知県刈谷市に本社を構え、西尾市に生産拠点を持つ自動車部品メーカーです。

刈谷市の歴史あるものづくり文化と、西尾市の豊かな自然や伝統産業の中で培われた

技術力を活かし、世界中のお客様へ高品質な製品を提供しています。

私たちは地域社会とのつながりを大切ににながら、ものづくりを通じて人々の暮らしや

産業の発展に貢献し続けています。

【工程説明】

担当製品はディーゼルエンジン搭載車用コモンレールインジェクタの内部部品であるオリフィス

プレートです。本工程は、全11工程で構成される全自動ラインの中で、製品に開いている2つの

微細孔（IN・OUT孔）を加工する流体研磨工程です。流体研磨は、砥粒と液体を混ぜた

研磨剤を孔内部へ流し込み、人や通常の機械では加工が難しい複雑な内部形状や微細孔を

高精度に研磨する技術です。

工程は、IN孔研磨（加工・洗浄・計測）、OUT孔研磨（加工・洗浄・計測）、

流速洗浄（洗脱浄脂）、外観検査で構成され、最終工程として品質を保証しています。

製品の最終工程として高い品質意識を持ち、お客様に満足いただける製品づくりに取り組んでいます。
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【サークル紹介】

サークル「ニューダイヤ2」は,20代から60代までの幅広いメンバーで構成され、

女性が多く活躍する明るい職場です。

チームワークと改善力を強みとする一方で、QC手法の知識向上を課題としています。

そのため、「QCの日」の定期開催、全員参加の活動、勉強会を通じてサークル活動を強化し、

全員で考え行動する改善活動を推進しています。

【テーマ選定と背景①】

上位方針である「ゼロ人工化の追求」と「ムダ作業の廃止」に基づき、現場のムダ作業を

マトリックス図で評価しました。その結果、完成品払い出し作業におけるWチェックや

実績記入、品番手入力が重点改善テーマとして抽出されました。

払い出し作業は次工程への製品供給と員数管理を行う重要な作業ですが、

全5工程で人が確認する負荷の高い作業です。

そこで、マトリックス図で可視化された問題をテーマに取り上げ、改善に取り組むことにしました。

【テーマ選定と背景②】

テーマ選定の結果、最も改善効果が高い課題は払い出し実績のWチェック作業でした。

過去には計上ミスによる棚卸差異が発生し、多額の差異につながるリスクがあったため、

作業者とリーダーによるWチェックを実施していました。

しかし、この対策には年間630分の工数が必要で作業負荷が高いことから、

払い出し作業ミスをなくしてWチェックを廃止することを今年度のテーマに決定しました。

216032

110



【現状把握】

払い出し実績の記入ミスを1週間調査した結果、多くのミスが作業者自身やリー

ダーのWチェックで発見・修正されていることが分かりました。また、経験の浅い作

業者にミスが多い傾向はあるものの、ベテラン作業者でもミスは発生しており、経

験年数に関係なく誰でもミスを起こす可能性があることが確認できました。「誰もが

ミスをしない職場」を目指し、全員で活動をすすめる。

【目標設定】

現状の払い出しミス件数は20件であり、2025年2月末までにミス0件の達成を

目標に設定しました。そのために、職場の特性を活かした2チーム体制でスピード感

を持って活動を進め、誰もが安心して作業できる職場づくりを目指す。

【要因解析】

払い出しミスの要因を特性要因図で分析した結果、特に、思い込みや確認不足、

作業環境の使いにくさ、手順書の未活用、帳票の分かりにくさが主な要因として抽

出されました。払出しミスをなくすためには、人の本質を理解しながら改善を進めるこ

とがわかりました。

【対策案の検討】

特性要因図で抽出した要因を手段に変え、系統図とマトリックス図で評価した結果、

効果と実現性が高い対策として、①誰もが間違えない払い出し用紙の作成、

②運搬道具の作製、③手順書の見える化の3項目を選定しました。

【対策-1】

払い出し実績表の記入ミスについてメンバーで話し合った結果、慣れや思い込みに

よりミスへ気付きにくいことが分かりました。そこで、作業を増やすのではなく、過去の

改善事例を参考に色による見える化に着目し、誰でも間違えにくい払い出し用紙の

作成を進めることにしました

【対策-1】

色による見える化の効果を確認するため、品番枠の色塗りとカラー印刷を検証しました。

その結果、どちらも視覚的に分かりやすくミス防止効果があることを確認できましたが、

手間やコスト面に課題がありました。そこで、繰り返し使用でき、見てすぐ分かり、

既存帳票も活用できる「宛名ガイド」のアイデアを採用しました。

【対策-1】

誰でも間違えにくい払い出し用紙を実現するため、メンバーの意見を取り入れながら

試作を進めました。3Dプリンタを活用した色分けパネルを作製し検証した結果、

ズレや使い勝手の課題が判明しましたが、改善を重ねてカードケース方式を採用し、

全員が納得できる払い出し用紙パネルを完成させました。



【対策-2】

払い出し記録の記入ミスを防ぐため、現物を見ながら「かんばん・品番・数量」の3点

確認ができる運搬道具の検討を行いました。

現状のお盆を活用しながら軽量化と片手持ちを実現するアイデアに着目し、

ミスを防止できる運搬道具の試作に取り組みました。

【対策-2】

運搬道具の試作では、現在のお盆に取っ手を付ける案を採用し検証を行いました。

しかし、実際に使用すると「手が痛い」「重く感じる」「バランスが悪い」といった課題が

発生しました。検証の結果、全員が使いやすい道具にするためには、男女差や材質

を考慮した改善が必要であることが分かりました。

【対策-2】

運搬道具の改善を進める中で、重量自体は片手で持てる範囲であるにもかかわらず、

重く感じる要因を分析しました。その結果、重心の位置により指先へ負荷が集中して

いることが分かりました。そこで、女性を含む全員が使いやすい道具を目指し、

手にかかる圧力を分散でき、片手持ちできる運搬道具の検討を進めました。

【対策-2】

手への負担を分散できる運搬道具を検討した結果、買い物カゴ案は出し入れに課題が

あり不採用となりました。一方、焼肉店の網キャリーをヒントに、ベテラン社員が廃材を

活用して試作品を作製し、軽量化やストッパー追加などの改良を実施しました。

その結果、「かんばん・品番・数量」の3点照合がしやすいおばんキャリーを完成させました。

【対策-3】

手順書の見える化について検討した結果、目立つ場所に掲示しなければ確認され

にくいことが分かりました。そこで、作業ごとの重要ポイントを抜粋し、文字拡大や

色分けを行った手順書を記入場所や入力場所に掲示することで、作業中でも自然に

目に入る仕組みを構築しました。

【3件の対策効果】

対策1～3を実施した結果、払い出しミスは20件から0件となり、2024年12月以降

ゼロ件を継続しています。また、効果が確認できたことでWチェック頻度を削減し、

月120分の工数低減を実現しました。さらに、人に頼る対策だけでなく、

本質対策として自動化への挑戦も進めています。

【人の本質対策 計上自動化】

人に頼る作業をなくす本質対策として自動化を検討しました。現状作業を分析した

結果、記録記入と数量入力の作業をなくすことがミス防止につながると考え、カメラ

認識による「置くだけ計上」の仕組みに着目しました。しかし実現は不可、諦めないと

決め、自動化への挑戦に取り組む。



【人の本質対策 計上自動化】

人による記録作業をなくすため、自動化案を検討しました。RFIDは製品特性上

適用が難しかったため、製品重量から個数を自動換算する方法に着目しました。

さらに、生産技術部門やデジタル革新部門と連携し、秤を活用した自動転記

システムの実現に向けて活動を開始しました。

【人の本質対策 計上自動化】

計上自動化の実現に向け、秤を活用した自動転記システムを検討しました。

STEP1で、製品重量から個数換算し、STEP2で、QRコードで品番情報と

紐付けることで、記録や集計の自動化を目指しています。検討の中でパレット

重量の違いという課題も判明しましたが、チームの結束力で乗り越えた。

【人の本質対策 計上自動化】

関係部署との協力により、秤を活用した重量から個数へ換算するシステムを構築

しました。現在は自動転記による計上自動化を進めており、将来的には人と

ロボットが協働する職場の実現を目指しています。

改善活動を通じて、新たな課題にも挑戦し続ける風土づくりにつなげています。

【標準化と管理の定着】

改善効果を確実に維持するため、払い出しパネルやおばんキャリーの図面化、

定期点検、手順順守の確認を標準化しました。また、現場の声をもとに軽量化や

使いやすさの向上などブラッシュアップを継続し、今後も全員参加でより良い職場

づくりに取り組んでいます。

【サークルレベルの確認】

QCストーリーに沿った活動とQC手法の活用により、サークル能力は2.6から3.4、

働きがいのある職場は3.4から4.2へ向上しました。全員で諦めず挑戦を続けた

結果、サークルレベルはCランクからBランクへ成長しました。失敗も前向きに捉え、

挑戦を楽しみながら活動できたことが、私たちの大きな成果につながりました。


