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データサイズ３００KB以上で鮮明な ﾘﾌﾄﾏﾝの担当ﾗｲﾝが増えた事により
写真を貼り付けて下さい。 運搬工数が増加。
またはデータで添付してください。 置場変更や置場増設の改善により

問題解決した事例です。

サ　－　ク　ル　名　：

86-20 2002 年 11 月

9 名 3 回

35.2 歳 1 時間

49 歳

21 歳 19 件目 ・ 1 回目
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（サークルの写真） 発表のセールスポイント

株式会社 キャタラー 植田 由佳   

（所属部署）
四輪触媒製造部　製造11課

本 部 登 録 番 号 サ ー ク ル 結 成 時 期

構 成 人 員 月 あ た り 会 合 回 数

平 均 年 齢 1 回 あ た り 会 合 時 間

最 高 年 齢 会 合 は  就業時間内・就業時間外・両方

最 低 年 齢 テ ー マ 暦 ・ 社 外 発 表

様式は絶対に変更

カブシキカイシャ ウエタ ユカ

四輪触媒製造部に異動3年目の松下さん。強みはﾁｰﾑ
ﾜｰｸと5S。育成計画を立て弱みである問題解決と
QC手法のそれぞれ2項目を教育して行きます。
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私たちの会社は静岡県 掛川市にあり、主に自動車などの
排ｶﾞｽをきれいにする触媒の研究開発、製造、販売を
おこなっています。

職場紹介 サークル紹介・サークルレベル会社紹介

キーパーソン選定・育成計画
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会合で挙げられた困りごとをﾏﾄﾘｯｸｽ図で評価。
【ﾘﾌﾄﾏﾝの準備作業の工数低減】に決定しました。

ﾘﾌﾄﾏﾝは、ｳｫｰｷｰﾘﾌﾄで各ﾗｲﾝに仕掛品・製品を運搬。
また、洗浄ﾗｲﾝで洗浄した台車を各ﾗｲﾝに運んで
います。

私たちｻｰｸﾙは、四輪触媒製造部 製造11課に所属し、
触媒の製造と製品の最終検査を主な業務とし、
3交替勤務で対応しています。

男性9名 女性1名 平均年齢35.2歳と幅広い年齢層で
構成されています。ｻｰｸﾙの強みはﾁｰﾑﾜｰｸ、弱みはQC
手法です。ｻｰｸﾙﾚﾍﾞﾙは、現状のCｿﾞｰﾝからBｿﾞｰﾝを目
標に全員参加で活動を進める事にしました。

テーマ選定 リフト作業の概要
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ﾘﾌﾄﾏﾝは、運搬作業中、①材料依頼、②収支入力、③専用ﾊﾟﾚｯﾄ準備、
④大型触媒用ﾊﾟﾚｯﾄ準備、⑤仕掛品･検査待ち品置場入替えを行っています。

準備作業の概要 テーマ選定理由 ～2Dｺｰﾄﾞ装置/製品運搬～

2Dｺｰﾄﾞ製品の生産量増加に伴い、2019年11月より、11課から2Dｺｰﾄﾞ装置に検査
員1名を配備。従来は、Lot単位で約6000個を一気に流動し検査。置場があふれて
しまう為、現在は最終検査と2Dｺｰﾄﾞ装置、それぞれで検査し、検査完了品はﾘﾌﾄ
ﾏﾝが運搬しています。

テーマ選定理由 ～ﾘﾌﾄ作業 ｻｲｸﾙの流れ～

ﾘﾌﾄ作業のｻｲｸﾙは、2Dｺｰﾄﾞ装置の運搬が加わり、1ｻｲｸﾙ69.5分⇒75分。
準備作業27分⇒58分にそれぞれ増加。直当たり33.5分残業になり、後工程に迷惑
が掛かる為、緊急度は大です。上位方針の【残業時間低減】とも紐づけされ、
ｻｰｸﾙ員全員が、意見一致する事が出来ました。

現状把握①

準備作業の内訳を松下さんに教育しながらﾊﾟﾚｰﾄ図を作成。
その結果、①専用ﾊﾟﾚｯﾄ準備直当たり31分と、②仕掛品･検査待ち品置場入
替え直当たり11分の上位2つに狙いを定め調査して行きます。

現状把握②

2Dｺｰﾄﾞ製品の専用ﾊﾟﾚｯﾄ準備について調査しました。まず、作業前に計画ﾎﾞｰﾄﾞで
生産状況をﾁｪｯｸ。専用ﾊﾟﾚｯﾄは、ｳｫｰｷｰﾘﾌﾄで運搬。そのあと、各ﾗｲﾝへ移動。
専用ﾊﾟﾚｯﾄは、1枚ずつ運んでおり、運搬工数は、1回当り3.5分です。

2Dｺｰﾄﾞ製品の種類と収容個数･運搬回数を調査。製品は主に6種類あり、触媒の
ｻｲｽﾞにより箱入り数が変わります。入り数が少ないと1ﾊﾟﾚｯﾄの出来上がりが
早く、交換頻度が上がり、運搬回数も増加。直当たりのﾊﾟﾚｯﾄ運搬回数は、
平均8回です。

現状把握③

現状把握④

ﾘﾌﾄﾏﾝは、仕掛品置場の整理を行っています。各工程から置場へ仕掛品が流れてくると、
置場があふれたり、次の生産品が奥になり、ｽﾑｰｽﾞに運搬できません。
置場状況も分からなくなる為、生産順に整理しながら、置場ｽﾍﾟｰｽを作る作業を
行っています。

現状把握⑤

検査待ち品置場入れ替えについて調査。検査待ち品とは、検査前の製品で、各工程か
ら置場に運ばれて来ます。その際、端品や大型触媒が列中間や奥に入ってしまいます。
端品とは、1ﾊﾟﾚｯﾄ当たりの数が揃っていない物で、大型触媒は、大型車用で個体が大き
く、ﾀﾞﾝﾎﾞｰﾙｹｰｽで工程を流れています。どちらも、1ﾊﾟﾚｯﾄ当たりの数が少なく、
定期的に最終検査へ運搬している為、列手前に移動させています。
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現状把握⑥・⑦

なぜ端品・大型触媒を定期的に最終検査に運搬しているか調査。最終検査は、検査員
3人と投入･積込み担当の計4人で作業。数が少ない端品、大型触媒を連続投入す
るとA担当者の作業ｻｲｸﾙが上がり、負担がかかる為、入り数の多いﾊﾟﾚｯﾄと
絡め、負担を減らし、運搬しやすい列手前に移動しています。
ﾘﾌﾄﾏﾝは3交替で各直1名で対応。3人それぞれ、ﾊﾟﾚｯﾄ入替え工数を5回ずつ測定。
結果、個人差はほとんど無く、入替え工数は、１ﾊﾟﾚｯﾄ当たり約2分です。

活動計画

現状把握⑧

ﾊﾟﾚｯﾄ入替え回数を各直5日間調査。
直により、入替え回数が多少変わりますが、直当たり平均10回です。

現状把握まとめ

調査の結果、これらの現状が見えてきました。 準備作業工数を21年3月末までに直当たり33.5分以上低減を目標にし、
上位方針の【残業時間低減】にも貢献できる為、活動を進めて行きます。

活動計画は、このように実施しました。
【専用ﾊﾟﾚｯﾄ準備に時間が掛かる】と【仕掛品・検査待ち品置場入替えに時間が掛かる】
を頭に要因解析を実施。両方から2つの重要要因が上がりました。
松下さんに検証計画の作成方法を教育し作成。この計画に沿って実施して行きます。

要因解析・要因の検証計画

【専用ﾊﾟﾚｯﾄ置場が遠い】の検証です。2Dｺｰﾄﾞ装置付近にﾊﾟﾚｯﾄを5枚設置し、
ﾊﾟﾚｯﾄ交換は、検査員に依頼。その結果、運搬工数に変化有り。要因で有る
事が判明しました。

【運搬枚数が決まっていない】の検証です。専用ﾊﾟﾚｯﾄ運搬枚数を3枚と決めて運搬。
1枚は、検査員へ。残り2枚は、仮置きｽﾍﾟｰｽが無く、専用ﾊﾟﾚｯﾄ置場に返却する
事になり、運搬工数が増加。要因ではありません。

要因の検証① 要因の検証②

目標の設定
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【端品置場が無い】の検証です。仕掛品･検査待ち品の端置場を設置。
そこに、端品のみを置いてもらうように他部署に依頼。
結果、それぞれ必要時に前後、上下の入替えを行う為、入替え工数が増加。
要因ではありません。

【仕掛品･検査待ち品置場が少ない】の検証です。仮で1ﾚｰﾝ増やし、検査待ち品
4ﾊﾟﾚｯﾄを仮ﾚｰﾝに置いてもらうように他部署に依頼。
すると入替え工数に変化有り。要因である事が判明しました。

要因の検証結果は、①･③が主要因です。 ｻｰｸﾙ員全員で対策案を出し合い、松下さんに系統図の作成を依頼。
点数が15点以上の専用ﾊﾟﾚｯﾄ置場を2Dｺｰﾄﾞ装置付近に設置すると仕掛品･検査
待ち品置場を1ﾚｰﾝ増やすを採用し、計画は、このように実施して行きます。

【専用ﾊﾟﾚｯﾄが置けるｽﾍﾟｰｽがあるか】検証です。
班長に相談したところ、小ﾛｯﾄ製品を別の置場に移動してくれました。
置場確保は〇です。

次に【2D検査員の作業性の調査】を実施。
ﾊﾟﾚｯﾄ段積みの高さを上限10段、ﾊﾟﾚｯﾄ運搬は、台車を設置し使用、専用
ﾊﾟﾚｯﾄ早見表の設置。以上の対策で作業性は〇です。

【仕掛品・検査待ち品置場を1ﾚｰﾝ増やせるか】検証です。
ﾐｰﾃｨﾝｸﾞﾙｰﾑ横ｽﾍﾟｰｽを、そのまま置場として使用すると、扉が開いた際に接触。
通路も確保したい為、全体的に右側に移動した方が良さそうです。
そこで、ﾊﾟﾚｯﾄの寸法を元に置場全体を測定。各ﾚｰﾝと通路の幅が不規則である
事が分かりました。

置場を1ﾚｰﾝ増やす事を前提に、ﾊﾟﾚｯﾄを置いた際の左右の有余と、ﾐｰﾃｨﾝｸﾞﾙｰﾑ横の
通路確保を視野に入れ、寸法を出した結果、1060㎜確保ができると判明。
効果有りです。

要因の検証③ 要因の検証④

要因の検証まとめ 対策立案・対策の検証計画

対策の検証① 対策の検証①

対策の検証② 対策の検証②
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対策の検討･検証結果はこのようになり、
上司に承認いただき、このように計画を立て対策を実施して行きます。

専用ﾊﾟﾚｯﾄ置場の床面･ﾗｲﾝを塗装し整備。
それに合わせ、ﾊﾟﾚｯﾄ運搬台車･早見表の設置、作業要領書を作成し標準化、
作業者への教育を実施しました。

効果は、専用ﾊﾟﾚｯﾄ運搬工数が31分⇒6.5分に低減。
準備作業工数として、24.5分低減です。

仕掛品・検査待ち品置場の塗装を実施。ﾐｰﾃｨﾝｸﾞﾙｰﾑ横の置場は、通路に面している
為、置場が不足して無くなった際の緊急用、もしくは大型触媒置場として使用する為、
青ﾗｲﾝで色分けしました。従来よりも260㎜広くなり、扉が開いても当たらなく
なりました。

効果は、仕掛品･検査待ち品置場入替え工数が11分⇒3.3分に低減。
準備作業として7.7分低減です。が…目標に届いていません…。

急遽、会合を実施。目標達成すべく、③大型触媒用ﾊﾟﾚｯﾄ準備 直当たり6分に
狙いを定める事にしました。

大型触媒用ﾊﾟﾚｯﾄ準備について調査。まず、物流管理課に必要枚数を依頼。大型
触媒用ﾊﾟﾚｯﾄを受取り、ｳｫｰｷｰﾘﾌﾄで置場へ運搬。その都度、必要枚数を最終検査
に運搬。ここで分かった事は、ﾊﾟﾚｯﾄ置場が遠くにあり、運搬工数は、1回当り
5分です。

再度、要因解析を実施。すると大型触媒用ﾊﾟﾚｯﾄ置場が遠いが重要要因に挙がりました。
会合にて対策案を出し合うと、専用ﾊﾟﾚｯﾄ置場同様にﾊﾟﾚｯﾄ置場が近くなれば便利で
はないかとの意見が多数有り。対策①の専用ﾊﾟﾚｯﾄ置場と移動距離を比較しても置場が
遠くにある事が一目瞭然。要因である事が判明しました。

対策①の実施

対策①の効果の確認 対策②の実施

対策②の効果の確認

対策の検討・検証結果・対策実施計画

ミーティング

現状把握⑨ 要因解析③・検証計画
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良かった点は、目標達成できた事です。反省点は、資料作成に時間が掛かり、特定
のｻｰｸﾙ員へ負担が掛かった為、今後は、全員が資料作成が出来るようにして行きます。

対策の立案では、点数が15点以上の物流管理課に置場を設置してもらうを採用。
物流管理課の上司に置場ｽﾍﾟｰｽを頂けるか相談したところ、OKを頂きました。
置場確保は〇です。対策実施計画を立て、再度、支援者・承認者の了承を経て対策の
実施です。

大型触媒用ﾊﾟﾚｯﾄ置場を最終検査付近に設置。物流管理課もﾊﾟﾚｯﾄ入荷時に、
そのまま置場へ運搬。お互い連絡のやり取りが廃止となり、ﾊﾟﾚｯﾄ運搬工数も
往復2分となりました。

対策３の効果を含め、Total36.2分低減でき、目標達成です。
効果金額は、年間約79万円。上位方針の残業時間低減にも貢献でき、ﾘﾌﾄ準備
作業の残業時間も無くなりました。

標準化と管理の定着は、このように実施しました。

活動後のｻｰｸﾙﾚﾍﾞﾙはこのようになり、ｻｰｸﾙ員みんなでQC手法を学ぶ事により、
弱みである【QC手法】もﾚﾍﾞﾙｱｯﾌﾟ。また、ｻｰｸﾙﾚﾍﾞﾙも【Bｿﾞｰﾝ】になり、
目標達成です。

ﾊﾟﾚｰﾄ図･系統図の教育や現状把握での現地･現物･現状調査、再発防止の考え方を
それぞれ習得。松下さんもﾚﾍﾞﾙもｱｯﾌﾟし、目標達成です。

対策の検証計画③

対策の立案③ 対策③の実施～大型触媒用ﾊﾟﾚｯﾄ置場を最終検査付近に設置～

全体効果と無形効果の確認 標準化と管理の定着

サークルレベル

反省と今後の課題

ｷｰﾊﾟｰｿﾝ育成計画の最終評価


