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三生医薬株式会社  依田橋第二包装課 川本 瑞恵   

『基本・リーダーシップ・団結力』
をモットーに匠の技を伝承。

強い職場作りに向けて人の成長や
チーム力向上を遂げた事例です。

今回のテーマを
含む

サンショウイヤクカブシキガイシャ ヨダバシダイニホウソウカ カワモト ミズエ

三生医薬株式会社 包装工場 依田橋第二包装課 フレッシュブ

ルーの発表を始めます。活動テーマは「三方シール包装工程におけ

る作業効率向上」です。宜しくお願いします。

【会社紹介】

三生医薬株式会社は、健康食品、医薬品の製造を行っています。

富士、富士宮市に拠点を置き、「最先端の製剤技術、絶対の品

質、信頼される製品」を掲げ、No1.受託ﾊﾟｰﾄﾅｰとなる事を目指し

ています。

【業務紹介①】

最初に業務紹介をします。私達包装一係では、三方シール包装品

やスティック包装品を充填・包装する工程を担っています。今回テー

マに選んだ三方シール包装工程では、一種類から多品種を組み合

わせたアソート品の生産をしています。５台の包装機を所有し、信

頼される製品を日々生産しています。

【業務紹介②】

三方シール包装工程の作業の流れを説明します。

ご覧のような手順で、２つの検査工程を通過した製品がお客様の

元に届きます。

【サークルレベル評価】

活動を進める上でサークルレベル診断を行いました。

これまでリーダー任せの集団で、次世代を担う若手層への教育が出

来ていません。このままではサークル衰退の危機！



まずテーマについて話し合いました。作業効率を良くすれば無駄なコストが削減され生

産性が向上します。さらに、無駄が無くなるという事は、工程において品質の作り込み

が可能になります。すなわち、生産性＝品質。日々の業務を効果的に実行する為、

工程の作業効率向上に焦点をあてました。
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作業効率にこだわる理由は、包装工場の歴史にあります。高いスキルを持つベテラン

が多いのは強みですが、昔ながらのやり方が根付いています。

そんな折、パッケージング統括部が発足しました。統括部発足の目的をご覧ください。

これまでの包装工場から生まれ変わらなければいけない時がきました。

強い職場づくりの為、今こそ一致団結が必要です。

しかし表向きに最もらしい事を言うのは簡単です。現状はどうでしょうか？課の目標に

対し、三方包装品の生産量は600包未達成です。この原因を探り、改善する事で、

まさに生産性と品質が向上します！会社に貢献、お客様へ安心を。

この実現に向けて、今回のテーマを取り上げました。

現状把握として、まず三方包装機の生産状況を調べました。生産数の円グラフから、

１種三方品の需要が高い事が見受けられます。しかしフィルムの使用量の歩留りは

低い事が分かりました。そこで今回は、１種三方品専用機である１種２号機の改

善を進める事にしました。

狙いを定めた１種２号機のフィルム使用状況を調査しました。機械カウンター数と

実際の生産数の差は700包、フィルムの長さにすると49mロスがありました。

そこには系外排出品が関係しています。中身の製品に異常は無い為、分包を解体

し再生しますが、ここにかかる時間は１包あたり20秒。現状私たちは、約77時間も

費やしていました。

この現状を知るべきと判断し、内訳をグラフ化。軽量による系外排出品が300包、

最も多く発生している事が見えました。 しかしここで１つ疑問が。

ウエイトチェッカーの誤作動による排出ではないか、という意見があがりました。

私たちの工程ではご覧の計算方法で上限と下限の値を設定。つまり１粒の過不足

も見逃しません。この結果を受けて、確かに軽量による系外排出品が発生している

事が分かりました。
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それでは計数異常発生の原因を探ります。１種２号機はご覧の４stepで充填され

ます。注目したのは振動フィーダー。製品供給に異常が発生すると警報音が鳴ります

が、その対応に驚愕の事実がありました。勤続２年未満の包装担当者は調整に自

信がなく、その都度ベテランを呼んでいます。言うまでもなく当然ロスであり、10分個

人差がある事が分かりました。

次にフィーダー上での製品を観察しました。製品は振動によって様々な動きをしますが、

良い面を青、注意点を赤でまとめました。計数機投入口への入り方がポイントですが、

生産前の初期調整に、またしても個人差が発覚。製品の流れを把握しているベテラ

ンは、ガイドをミリ単位で調整します。しかし経験の浅い人はガイドの調整が甘く、いざ

生産スタートしても計数異常を起こしていたのです。

そこでガイドについて調べました。フィーダーにご覧のような３つのガイドを設置します。

同じ製品でも重量によって動きが変わる為、標準化しにくい部分。それにかこつけてベ

テランの勘に頼りっぱなしです。恥ずかしながら、ガイド調整に対応出来る人財が極め

て少なく、ガイドの必要性が共有出来ていない現状です。

次に製品剤型別に軽量の発生具合を調査しました。結果はご覧の通りです。

サイズ別に並び替えると、小さく薄い製品の軽量が多発している事が分かりました。

そこで、集合カップからシュートへ充填される動きを観察。充填直前、この２つの間に

７mmの隙間が出現していました。7mm未満の製品はこの隙間に入ってしまい、

規定数充填されていなかったのです。

現状把握で分かった事をまとめます。集合カップの隙間など物理的な問題点もありま

すが、ベテランしか出来ない事を黙認してきた事が様々なロスに繋がっているのではな

いでしょうか。作業効率を上げる為「今まではこうだった」という殻を突破します！

中途半端な改善とならないように、軽量による系外排出品の撲滅に全集中します。

現状から、290包削減する。達成出来れば、課の目標も満たせます。

大きな目標ですが、強い職場づくりに向けて始動します！
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活動計画の立案はご覧のようになります。

ベテランと若手をペアに、サブリーダー制を活用し、サークルのレベルアップを目指します。

解析にうつります。

特性要因図を使って、この２つの項目が重要要因と絞り込みました。

重要要因として挙げられた２項目の検証を行いました。

テスト用カプセルで様々な検証を行った結果、上記２項目は重要要因と認められま

した。

検証の判定結果を受けて、系統図を使って具体的手段を抽出。

15項目の対策案の中から、合計の高いこちらの２項目を採用しました。

対策を実施する前に、予想される副作用の検証を行います。

どちらの対策案にも問題はないと判断し、いよいよ対策実施です。

まず伝承ノートの作成。もし、みなさんが新人でこの３つのガイドを渡されたとします。

おそらく最初は“ガイド”とすら思いません。何かの部品、といった認識でしょうか。

いつ、どこに、どうやって…ベテランにとって当たり前の事も、新しく入ってきた人には未知

の領域です。そこで誰が見ても迷わないように、ベテランの経験値をビジュアル化する事

にしました。先輩達が体で覚えてきた事を、写真を使い具現化。誰もが同じように作業

が出来る“課宝”の完成です。
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ここで一人、歴史上の人物を紹介します。山本五十六という人をご存知でしょうか？

太平洋戦争、連合艦隊司令長官であった彼の言葉です。“やってみせ 言って聞かせて させてみて

ほめてやらねば 人は動かじ”。 この言葉を再現し教育ルーティンを確立。宝の持ち腐れにならないよう、

ノートを最大限活かします。みなさんが新人の時、どんな風に教わりましたか？そして今、どんな風に教え

ていますか？時代は変わっても、人の教育にはこの言葉が根源にあるように思います。

初期調整には鍛錬が必要なものの、計数異常が発生した時の対応力が急成長！

自分で対応出来る喜びや、自分でやってみよう、という意欲を高め、対策前より7分短縮しました。

次に集合カップの再設計です。目的は隙間の発生を無くす事。

だからといって投入口が小さすぎても、別の不具合発生を引き起こします。

最適な大きさを決める為、１mm単位で穴を塞ぎテストを実施。

今まで大きすぎた直径から、ベストサイズは30mmとしました。

直径は決まりましたが、位置はどうでしょうか？従来の投入口に対して、中心を変えな

いパターンと、中心を変えるパターンで検討しました。まず中心を変えない場合、ご覧の

ように垂直に充填されます。この時、始点から終点まで製品はダイレクトにぶつかります

から、その分衝撃を受けます。では中心位置を変えた場合、充填された製品は早い段

階で一度カップの傾斜部分にあたります。その後滑るように終点へ到達、ワンクッション

いれる事で力のベクトル方向が変わり、製品の割れを防げます。

以上の事から設計図を描きました。

さて、理想通りの集合カップが出来上がるでしょうか？

こちらが完成した集合カップです。

どうでしょうか、この傾斜部分が個人的にお気に入りです。

比較すると、投入口の変化がお分かり頂けると思います。

こだわって設計した集合カップ。この結果なんと、軽量発生はゼロ！撲滅成功です！

対策後、副作用の検証を行いました。

SQDCに基づき判定した結果、今回実施した対策に問題はありません。



30 31

32 33

34 35

それでは効果をまとめます。

２つの対策によって、系外排出品は328包削減しました。

その分、１時間辺り675包の増産です。

目標達成率112%、大満足の結果となりました。

目標を達成し、欲が出るのは人間の性(サガ)。効果金額はどうでしょうか。

なんと、1,123,200円！予想だにしていなかった7桁の改善額です。

再生時間の削減により、工程において今まで以上に品質を作り込めます。

より良いものをお客様に、絶対の品質をお届けします。

活動を終えて、サークルレベル診断を行いました。平均2.4、QCに無頓着だった若手

の成長が、サークルをCゾーンへと押し上げてくれました。

標準化と歯止めはご覧の通りです。

今後新しく入ってくるまだ見ぬ仲間の為にも、作業方法の周知徹底を実施。

出来高の集計を日常業務の一環として行い、効果の維持管理につとめます。

ステップ毎のまとめはご覧の通りです。ベテランと若手がペアを組み、有効的な対策が

実現出来たのは大きな収穫です。活動中、強い職場とは何か悩みましたが、学びた

い、教えたいと思える人づくりの事だと気付きました。“褒める”を通じたコミュニケーション

で、個人とサークルの成長を強い職場づくりに繋げます。さらなる高みへ、人の成長と

大きな達成を果たした改善事例です。

これでフレッシュブルーの発表を終わります。

最後まで御清聴ありがとうございました。


