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新人の成長とコミュニケーション力の向上

とコストダウンにも結び付いた事例です
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梱包ラインにおける不良撲滅
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私たちのサークルは平均年齢43歳、平均経験年数7年と比較的経験の

浅い中、新規メンバーも加入し７名で構成しています。

現在のサークルレベルはDゾーンでベテランは経験はあるがマンネリ感があり

新人メンバーが加わりやる気が出てきたチームです。

メンバーから問題・課題を募集したところ様々な意見が出ました。

そのなかでも最も総合評価が高かったのは梱包ラインで不良が多いになり

テーマを『梱包ラインにおける　不良撲滅』に決めました。

SQTCに取り組んでいくなかで特に会社方針としてあげられているコスト面に

取り組むことにしました。最も多い梱包印字機による汚れと4番目に多い梱

包トラブルによる破損がこのサークルの実力が発揮できる項目のためここに

注目しました。テーマであげた『梱包ラインにおける不良撲滅』の不良とはこ

れら2項目です。

不良内容説明です。梱包印字機による汚れとは上の写真のように梱包前

の床材に誤って印字される不良です。梱包トラブルによる破損は、下の写

真のように梱包トラブル対処の際に梱包前の床材をライン周辺にぶつけてし

まい　床材を破損させてしまう不良です。

これより株式会社ノダQCサークル発表をはじめます。テーマは『梱包ラインに

おける不良撲滅』。　サークル名はシート侍、リーダー久保田、メンバーはフロ

ア課　シートグループ7名です。私達の会社は「木質建材事業」「合板事

業」の2つの事業を核としており、その中われわれのサークルでは、富士川事

業所で床材を製造しています。

私達は、お客様の快適な空間作りのお手伝いをさせて頂く為に高品質な

床材を自信をもって生産しています。

工程紹介ですが厚さ12㎜と6㎜の木質材料を加工、塗装、検査、梱包、

入庫までを行っています。
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通常は、段ボールに床材が箱入れされ、印字機を通るため段ボールに印字

されますが、トラブルが発生し床材が段ボールに箱入れされない状態で印字

機を通ると床材に直接印字されてしまいます。

次に梱包トラブル破損について説明します。

まず、3枚又は6枚に段積みされた床材側面を揃え梱包するのですが箱入

れ装置でトラブルが発生すると、梱包機から床材を取り出す必要があり、そ

の際にガイドにぶつけ破損不良がでてしまいます。

梱包印字機による汚れが増加傾向にあり、梱包トラブルによる破損が継続

的に発生していることが分かりました。

また、突き上げトラブルとこれらの不良枚数の関係を調査すると正の相関が

あることが分かりました。

突き上げトラブルの説明をします。3枚又は6枚の所定枚数になった床材の

位置を揃えて上昇させあらかじめ開いてある段ボールに梱包します。この

時、段ボールと床材との隙間は2ミリほどしかありません。段ボールを広げる吸

着パ ドが破損していると真空状態にならないため段ボールがうまく開かず上

昇して来た床材と段ボールがぶつかり、突き上げトラブルになります。

目標の設定では

何を、梱包トラブルによる不良を、いつまでに、2024年11月までに、どうす

る、0にするに決めました。

上司方針、自工程不良50%削減に対しこの2項目を撲滅することで

56%削減に繋がります。

活動計 はベテランと新人メンバーの小島さんでペアを組み、新人育成とベ

テランの意欲向上を りました。
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次に要因の解析です。

梱包印字機による汚れを特性になぜなぜを繰り返したところ主要因として、

近くに止める設備がない。

トラブル時未梱包品が印字ヘ ドを通過し印字不良が発生している

があがりました。

梱包トラブルによる破損を特性になぜなぜを繰り返したところ主要因として

折込装置出口の柱にぶつけてしまう。梱包入口ガイドに当たりやすい。

吸着パ ドの交換基準がないことがあがりました。

梱包印字機による汚れに関する主要因を検証してみた結果、どちらとも真

因であることが分かりました。

2つの真因を除去するための方策を系統 ・マトリ クス で深堀し、これら

の2つの対策を進める事にしました。

対策の実施です。取り付け位置等を設備保全と検討し、印字機付近に手

動操作ボタンを追加してもらいました。手動ボタンを押すと印字機が作動せ

ず折込装置に製品が留まるようになりトラブル時も安全に作業できるように

なりました。

追加するセンサーのコンベアからの高さに関する検討をしました。

6枚梱包用段ボールの高さ125ｍｍと3枚梱包用段ボールの高さ105ｍ

ｍのどちらにも反応するセンサーの高さを検討し、115㎜に決定しました。
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折込装置出口に、センサーを115mmの高さに設置しました。

段ボールでセンサーが反応すれば印字し、センサーに反応しなければ印字し

ないように改善しました。

梱包印字機による汚れ対策に関する効果の確認です。

対策後はセンサの検討もあり、不具合も発生せず印字機による汚れ不良

はゼロになりました。

⑴⑵についても検証の結果、真因であることがわかりました。パ ト交換での調査では、詳しい知識をもつメンバーが2名ほどしかいないこ

とや教育方法は口頭でのみの指導、交換作業は自己流で行われている事

が分かり、真因と判断しました。

⑴では折込装置後のコンベアでトラブルが発生すると、床材を取り出す際に

床材をぶつけて破損が発生するため対策として、柱にク ションを巻き破損

防止としました。⑵では梱包機入り口でトラブルが発生すると床材を取り出

す際にガイドに当たり傷になる事がありました。対策としてガイドの先端をアー

ル状にし、床材が当たっても傷にならない形状にしました。

3つの真因を除去するための方策を系統 ・マトリ クス で深堀し、3つの

対策を進める事にしました。
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次に吸着パ ド交換基準を作るに対して自社で取り入れている動 でのマ

ニュアル作成ツールを使用し交換基準を明確にし同時に交換方法も作成

しました。

梱包トラブルによる破損対策に関する効果の確認です。対策前は月平均

4.1枚でしたが、対策後は月平均1枚まで不良を削減させることが出来まし

た。年単位に換算すると、平均38.4枚の破損枚数を平均12枚まで削減

する見込みとなりました。　対策⑴⑵のみでは目標の0には達成出来ません

でした。

対策前は梱包トラブルによる破損　梱包印字機による汚れ不良が月平均

28.1枚でしたが、対策後は0にすることが出来ました。年単位に換算する

と、総額約41万円の削減になりました。

新人を含めた全てのサークルメンバーがパ ト交換方法を確認し合えるよう

になり、作業のばらつきが減り、トラブル自体がなくなりました。 ​最終的には

梱包トラブルによる破損枚数はゼロになりました。 ​

無形効果です。サークルレベルはＤゾーンからのスタートでしたがCゾーンにレ

ベルア プしました。トラブル減少により安全性が向上し　新人育成ではグラ

フ作成や他部署と連携がとれるようになりました。波及効果では検査工程

から未梱包品の再投入が無くなり感謝されています。副作用では

QCDS Eの観点で1年間様子を見ましたが問題は発生していません。

標準化、教育訓練、維持管理はこの表の通りとし、教育のなかでは印字

機センサーに汚れが付いていない事と位置調整が何故重要か説明しまし

た。今回の振り返りですが、良かった点は、会社方針に沿ったテーマ選定が

できた事です。悪かった点は破損不良撲滅に手間取った事です。個人のス

キルを上げ改善 力向上に努めます。
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