カイゼンの道具
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　　　　　　　　　　　　　　　内　　　　　容
	カイゼン活動と改善手法

＜５Ｓはカイゼンの道具＞

・５Ｓの進め方

・５Ｓの赤札作戦

・５Ｓによるムダ取り

・５Ｓに点数つけよう

・カイゼンのための５Ｓチェックリスト
＜ＱＣ７つ道具＞

・役立つＱＣ７つ道具

・ＱＣ７つ道具を使った改善の手順
・作業の標準化


	・バラツキとは
・ヒストグラム

・管理図

・散布図

・パレート図

・特性要因図

・グラフ、層別

・チェックリスト


カイゼン活動とカイゼン手法
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５Ｓはカイゼンの道具

１、５Ｓの進め方
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２、５Ｓは赤札作戦より、開始し、定点撮影で見る化
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３、５Ｓによるムダ取り（変動費、固定費の改善）
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●整理　要るものと要らないものを分け捨てる。

●整頓　使いやすいように並べる。

●清掃　常にきれいに掃除する。機械は手で磨く。

●清潔　３定（定置、定表、定量）を維持する

●躾　　決めたことを守る

決め方が悪く守れない：ルールを変える

守らせていない　　　：守れる作業指示

５Ｓで不良を減らす、ムダな時間を減らす

	整理（不要物は置かない）
	
	　　整理　（部品違い防止）
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	□毎日使うもの機械のそばへ

□３日使わない、工場の外

□１年使わない、捨てる

□売れないのも捨てる

□使わない工具、治具は捨てる

□壁際、機械の裏に不要物捨てる

□棚下、棚上の不要物捨てる

□机の上、作業台の上の不要物捨てる



	整頓（使いやすいように並べる）
	
	　　整頓　（見間違い、破損防止）
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	□使いやすい順序に並べる

□すぐ取り出せるように表示

□種類、数がわかるように並べる

□責任者名の表示

□影絵、はめ込み、色分け

□先入れ、先出しの工夫

□休憩場はきれいか
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	清掃（機械は手で磨く、チョイ置きしない）
	
	　　清掃（機械精度維持）
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	□機械は手で拭く、音、振動、熱はないか

□油モレ、空気モレないか

□機械の上に物を置かない

□飛散カバーを工夫する

□つねに掃除する

□汚れる原因を取り除く

□掃除当番決める、全員割当

□掃除用具は手元に置く

□排水講の汚れはないか



	清潔（整理、整頓、清掃を維持する）
	
	　　清潔　（異品混入、種類違い、欠品防止）
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	□定置（決めた場所に置く）

□定表（置場表示、職場表示する）

□定量（必要在庫量を決める）

□検査前、検査後置場

□良品、不良品、手直し品の置場

□材料、製品、在庫品の表示、

□発注点管理
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	躾（使ったら決まられた場所に戻す）
	
	　　躾　（気付きの共有、個人責任）
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	□工具は戻っているか

□計測器の置き方

□刃物類のおき方

□不良品の置場

□ファイル類の置場

□図面、条件表は加工する場所へ

　

　個人責任

　　　責任持てないことは上司の指示受ける

　　話し合う中から気付き
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	５Ｓ責任分担を全員に割り振る
	
	　　５Ｓが崩れないようにする
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	１、会社の方針（会社をこうしたい）で進める

　　・５Ｓは改善の道具

　　・改善は自分のため、会社のため

２、５Ｓ責任分担を全員に割り振る

３、片付け、改善は、スケジュール表を作成

４、作業終了時各分担で確認して帰る

５、定期的に各人が分担で確認する

【全社員は営業マン　５Ｓ・あいさつ】が基本

　お客様が“この工場は違う、安心だ”

“よいものが、安くできそうだ”

　　という、信頼感を得る




４、５Ｓに点数をつけよう
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５、カイゼンのための５Ｓチェックリスト

	　カイゼンの目的
	５Ｓの着眼

	Ｑ：品質向上

Ｃ：原価低減

Ｄ：納期確保
	ムダが見えるようにする

	
	探すムダを見付ける

	
	造りすぎのムダを見付ける

	
	動作のムダを見付ける

	
	環境負荷の削減

	Ｓ：安全維持
	作業安全の確保

	Ｍ：志気高揚
	モラールの向上


カイゼン５Ｓチェックリスト

職場名：　　　　　　　　　　　　　　ﾁｪｯｸ者：　　　　　　　　　　　　　　年月日：

	
	
	チェック項目
	　　ポイント
	1
	2
	3
	4
	5

	ム

ダ

の

見える化
	１
	いつ、使うものか？
	毎日使うものは機械のそばへ、今必要か考える
	
	
	
	
	

	
	２
	不要物はないか？
	壁際、窓際、棚上、棚下、机、作業台、工具箱
	
	
	
	
	

	
	３
	工具は戻っているか？
	工具や計測器の影絵、工具必要量の一覧表の工夫
	
	
	
	
	

	
	４
	計測器、刃物傷まないか？
	破損しない置き方、計測器校正、刃物の磨耗管理
	
	
	
	
	

	探すムダ
	５
	定置、定表、定量の維持？
	場所を決め、識別表示と必要量が分かるか
	
	
	
	
	

	
	６
	先入れ、先出しできるか？
	鮮度管理、ロットの識別、入出庫の工夫
	
	
	
	
	

	
	７
	不良品は混入しないか？
	良品、不良品、手直し品、検査前、検査後の識別
	
	
	
	
	

	
	８
	図面、条件表は最新版か？
	保管方法、差し替え方法、旧版の廃棄方法
	
	
	
	
	

	造りすぎのムダ
	９
	何日分の在庫か？
	仕入期間、製造期間の２倍以上は在庫の多い理由を確認
	
	
	
	
	

	
	10
	仕掛りが溜まってないか？
	前工程、後工程とﾊﾞﾗﾝｽが取れているか、在庫理由確認
	
	
	
	
	

	
	11
	製造指示数は明確か？
	生産数量の指示方法確認、現場判断で作っていないか
	
	
	
	
	

	
	12
	生産数量の報告は？
	生産指示数と実績をどのように把握しているか
	
	
	
	
	

	動作のムダ
	13
	動作にムダはないか？
	組立て､分解､使用中以外はムダと考える、運搬は準ムダ
	
	
	
	
	

	
	14
	作業時の物の置き方？
	種類、数量、扱い易いか、必要数だけ準備されているか
	
	
	
	
	

	
	15
	物の移動のムダはないか？
	ベタ置き、取り置き、仮置きしてないか
	
	
	
	
	

	
	16
	無理な姿勢はないか？
	物の配置が悪い、作業台が悪い、汚れた環境でないか
	
	
	
	
	

	加工のムダ
	17
	基準類は手元にあるか？
	作業指示、図面、検査規格、条件表は手元にあるか
	
	
	
	
	

	
	18
	掲示物は最新版か？
	作業の注意、不良情報、顧客情報の掲示内容は最新版か
	
	
	
	
	

	
	19
	機械は手で拭いているか？
	機械の音、振動、熱、油漏れ、空気モレはないか
	
	
	
	
	

	
	20
	休憩時間の機械稼動は？
	休憩時間でも機械が動く工夫がされているか
	
	
	
	
	

	環境負荷

削減
	21
	汚れやすい設備か？
	飛散防止カバーの工夫、手をあけこまめに掃除
	
	
	
	
	

	
	22
	汚れやすい設備の改善？
	汚れる原因を取り除く工夫、設備点検の工夫
	
	
	
	
	

	
	23
	危険物資の保管は？
	有機溶剤や劇薬の保管、取り扱いの確認
	
	
	
	
	

	
	24
	廃棄物の分別回収？
	廃棄物を分類し、置き場所の表示がされているか
	
	
	
	
	

	作業安全の確保
	25
	通路が確保されているか？
	定置、定表、定量が徹底、通路が確保されているか
	
	
	
	
	

	
	26
	危険作業の表示
	危険箇所、危険物、危険作業、責任者表示の確認
	
	
	
	
	

	
	27
	案全確保できる服装か？
	帽子、手袋、靴、作業服など作業所の安全確保できるか
	
	
	
	
	

	
	28
	ひやり、はっと確認？
	ひやりとした、はっとした作業のフイードバック
	
	
	
	
	

	モラールの向上
	29
	５Ｓ活動のﾌｲｰﾄﾞﾊﾞｯｸ？
	５Ｓ情報が全社員に共有され、明るい職場か
	
	
	
	
	

	
	30
	掃除が行き届いているか？
	掃除当番が決められ、掃除用具も各場所にあるか
	
	
	
	
	

	
	31
	職場の５Ｓ改善目標は？
	５Ｓの問題を職場で話し合いながら計画されているか
	
	
	
	
	

	
	32
	５Ｓ定着化の工夫は？
	組織として､5S月間､ｺﾝﾃｽﾄ､ﾊﾟトﾛｰﾙ､5Sｾﾐﾅｰの開催は
	
	
	
	
	

	　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　合計点数：
	
	
	
	
	


ＱＣ７つ道具
問題解決やフィードバックに役立つＱＣ７つ道具
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ＱＣ７つ道具の使った改善の手順
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　パレート図　　　　　ヒストグラム　　　　　　　特性要因図　　　　　　　　パレ－ト図　　　　　　　　管理図
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　時系列　　　　　　管理図　　　　　　　　層別　　　　　　　　　　グラフ化　　　　　　　チェックリスト
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　　　　　　　　　　チェックリスト　　　　相関図
問題解決の手順で使われるＱＣ７つ道具

	　

　　問題解決の手順
	ﾊﾟﾚｰﾄ
図
	特性

要因図
	層別

ｸﾗﾌ
	ﾁｪｯｸ

ｼｰﾄ
	ヒスト

グラム
	散布図
	管理図

	現状確認
	①テーマの選定
	◎
	○
	○
	○
	○
	
	○

	
	②現状の把握
	○
	◎
	◎
	○
	○
	
	○

	
	③目標を設定する
	○
	
	◎
	
	○
	
	○

	
	③活動計画作成
	
	
	◎
	
	
	
	

	データ

　分析
	④要因の

解析
	要因と特性の関係を見る
	
	◎
	
	
	
	○
	

	
	
	過去の状況、現状を見る
	○
	
	◎
	○
	○
	
	◎

	
	
	層別して見る
	○
	○
	○
	○
	◎
	◎
	◎

	
	
	時間的変化を見る
	
	
	○
	
	
	
	◎

	
	
	相互の関係を見る
	○
	
	○
	
	
	◎
	

	対策確認
	⑤対策の検討と実施
	
	◎
	○
	
	
	
	

	
	⑥効果の確認
	○
	
	○
	○
	◎
	
	◎

	標準化
	⑦標準化と管理の定着
	
	
	○
	◎
	○
	
	◎


　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　◎特に有効なもの　○有効なもの
作業の標準化
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基本動作と標準化
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標準化する要素　５Ｍ＋Ｉ

（人・物、設備・方法・計測器、情報）
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　　(1)時系列とヒストグラム
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ヒストグラムの見方
ヒストグラムの形状で判断
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A
	
	条件通りに加工され

　正常な形


	
	
	不良を選別した形状
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B
	
	二山型、加工条件の異なる

データが集計された


	
	
	いろいろなロットが混入

区分け、測定方法が悪い場合

	C
	
	離れ小島型、異質なものの

　混入


	
	
	


ヒストグラムと規格値の関連から判断
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	A
	
	　　　バラツキが小さく

望ましい形


	D
	
	　　バラツキが大きく、不良が

　　発生している

	B
	
	　　　バラツキは小さいが、

　　　中心（平均値）がズレ

ている

	E
	
	　　不良品を選別したときの

　　形状

	C
	
	　　　バラツキが大きく

　　　規格値をはずれる

　　　可能性がある

	F
	
	　　バラツキを必要以上に

　　管理している可能性がある


データのバラツキと工程能力（CP値）

工程能力とは、管理状態にある工程において、その工程の品質特性（寸法、重量など）が、決められた規格値をどの程度満足するかを表す指標をいう。

●Cp　：規格値をどの程度満足するかを示す

　　　Cp＝（規格値の上限―規格値の下限）÷　６σ

●Cpk ：平均値が規格の中心からどの程度ズレているか示す。規格値と中心値の差の小さい方がCpk

　　　Cpu＝（規格値の上限―平均値）÷　３σ

　　　Cpl＝（平均値―規格の下限値）÷　３σ

●Cp及びCpkの判定基準

　　　Cp≥1.67　　　　工程能力は高い、管理や検査の簡略化も可能

　　　1.67>Cp≥1.33　工程能力はある、重点管理や検査の合理化も可能

　　　1.33>Cp≥1.00　工程能力はあるが十分とはいえない、工程改善をする必要がある

　　　1.00>Cp　　　　工程能力が不足である。工程解析と工程改善が必要

（演習）　ヒストグラム作成　（ﾊﾟｲﾌﾟ切断工程の工程能力）

切断したパイプ長さのデータのヒストグラムを作成しなさい、（規格値1000mm±４mm）

度数分布表（ヒストグラム）対象：　　　　　　　作成者：　　　作成日：
	No
	範囲
	中央値
	　度数チェック
	ｆ
	ｕ
	ｆｕ
	fu²

	１
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	２
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	３
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	４
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	５
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	６
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	７
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	８
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	９
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	10
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	11
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	12
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	　①中央値＝　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　合計
　②範囲　＝
	③

	④
	⑤
	⑥


	　　手順１　データの最大値と最小値を７～10等分し範囲を決める
　　手順２　データの度数を５件づつ集計する（ﾃﾞｰﾀ数50～100位）
　　手順３　度数を数えｆに記入、①中央値、②範囲を記入　
　　手順４　中央値を０とし、上方へﾏｲﾅｽ、下方へﾌﾟﾗｽ、ｕに記入
　　手順５　手順３と手順４を掛け算し、 fuに記入
　　手順６　手順４と手順５を掛け算し、 fu²に記入
　　手順７　手順３から手順４の合計を計算、③～⑥に記入
　　手順8　平均値EQ \* jc2 \* "Font:ＭＳ 明朝" \* hps10 \o\ad(\s\up 9(ー),ｘ)（ｴｯｸﾊﾞｰ）、ﾊﾞﾗﾂｷσ（ｼｸﾞﾏ）を計算し、規格と比較する　


　（計算式）　　　　　　　　　　　　　　　　規格値
	平均値 　  EQ \* jc2 \* "Font:ＭＳ 明朝" \* hps10 \o\ad(\s\up 9(ー),ｘ)＝①+（⑤／③）＊②

	平均値
	　　　　　　　　 ｘ


	標準偏差　ｓ＝⑥－（⑤＊⑤／③）

　　　　　σ＝　②＊√ｓ／（③－１）
　　　

　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　

	ﾊﾞﾗﾂｷ
σ=

３σ=
	　　　　　　　±３σ


（答）　ヒストグラム

管　理　図

管理図とは

　目標値、計画値、管理基準値と実際の値のズレ、異常を早く知る仕掛け。

　管理状態かどうか判断し、異常の場合は原因追求し対策する、

管理図の種類　　　　　　　　　　　　　　　　　EQ \* jc2 \* "Font:ＭＳ 明朝" \* hps16 \o\ad(\s\up 8(ー),ｘ)：エックスバー（平均値）　　

	テータの種類
	特性値
	使用される管理図の種類

	計量値
	長さ、高さ、幅、深さ、直径、面積、体積、重量、時間、

電力量など、計量値で測定できるもの


	・EQ \* jc2 \* "Font:ＭＳ 明朝" \* hps9 \o\ad(\s\up 8(ー),ｘ)－Ｒ管理図（平均値と範囲）

・ｘ管理図（個々のデータ）

	計数値
	不良率、手直し率
	ｐ管理図（不良率）

	
	不良数
	ｐn管理図（不良個数）

	
	面積・体積・長さ当りの欠点数
	ｕ管理図(欠点数)

	
	欠点数
	ｃ管理図（欠点数）


　管理図の作成手順
	１
	管理する目的を明確にする
	管理図を使用する目的は

・解析用（課題の発見）か管理用（管理基準内）か

・管理しり項目（計量値、計数値）は何か

	２
	管理する特性値を決める
	どの管理図を使用するか

・計量値か計数値かで管理図を選択する

	３
	EQ \* jc2 \* "Font:ＭＳ 明朝" \* hps16 \o\ad(\s\up 8(ー),ｘ)管理図の場合

データの収集
	データシート（n=5）を作成し、データを収集する

・データ測定の時期（日単位、時間単位、ロットなど）を決め、測定し記録する



	４
	計算及びグラフ化
	データシートで計算する

・データ５個の合計、平均値を計算する

・管理限界線を計算する

ＣＬ：EQ \* jc2 \* "Font:ＭＳ 明朝" \* hps9 \o\ad(\s\up 8(ー),ｘ)（エックスバー）、UCL：上限管理限界線、LCL：下限管理限界線

・グラフを作成する


管理図の見方

	１．管理限界線のはずれ

　・異常が発生した

　・対策が必要


	


	２、連（連）の傾向

　・７点連続以上は異常

　・管理限界線へ接近

　
	

	３、傾向

　・上方傾向、下降傾向

　・周期傾向


	


EQ \* jc2 \* "Font:ＭＳ 明朝" \* hps10 \o\ad(\s\up 9(ー),ｘ)－Ｒ管理図　　練習帳


（答）EQ \* jc2 \* "Font:ＭＳ 明朝" \* hps10 \o\ad(\s\up 9(ー),ｘ)―Ｒ管理図の例


散　布　図
１．散布図とは

　　対になった２つのデータをプロットしてデーター相互の関係を見るグラフ。

　　例えば、気温と不良率の関係
　　　　　　切削スピードと表面粗さの関係

　　　　　　時間経過と硬さの関係

２、作り方

　１）対になったデ－タを測定する
　２）方眼紙にグラフを作成する
３、散布図の見方


　　　　　　強い正の相関　　　　　　　　　弱い正の相関　　　　　　　強い負の相関


　　　　　　弱い負の相関　　　　　　　　　相関がない　　　　　　　　直線的でない関係

パレート図

１）パレートの法則（イタリアの経済学者パレート氏）

①物事の重要度は、普通の管理された状態においては、少数の要困が全体の大部分に

影響を与えるというパレートの法則がある。
②例えば、８対２の原則は、全体の２割の要因で、全体の８割を占める。

③改善を考える場合、量的に多いものから集中的に改善したほうが。少ない努力で

　大きな改善効果が期待できる。図表化したものをパレート図という。
２）パレート図による分析対象の例

①得意先の重点管理　　　　　　　売上にどの顧客が貢献しているか

②営業の担当別、地域別、製品別　どの担当、地域、製品が貢献しているか

③製品の不具合の重点管理　　　　どの製品を重点的に対策、改善するか

④在庫の重点管理　　　　　　　　どの在庫品を管理すべきか

⑤予算の重点管理　　　　　　　　どの予算を重点的に配分するのか

３）パレート図作成の手順

①分折の目的を明確にする。

②データを集め、分類（層別）する。

③分類ごと、金額又は量の多い順で並べ集計する

④金額又は数量の構成比を計算し、構成比の累計を計算する

⑤左のスケールで、要因の大きい順に棒グラフを作成する。

（最初の要因はスケール３/４位の所がよい）

⑥右のスケールで構成比累計を折り線グラフで書く

⑦要因の２割位で構成比累計の60%～80%になって

いること確認する。８対２の原則、７対３の原則

⑧要因の上位から行動をする。

　　　要因の２割を改善すると８割の成果が得られる

“寸法不良”原因別のパレート図を作成しなさい。

　　xx年度不良現象別件数　　　　　　　　　“寸法不良”原因別件数




（演習）パレート図作成


　　　　　　　　　　　　　　　　　パレート図　　　　　　　　　　年　　月　　日

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	100％

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	80％

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	60％

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	40％

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	20％

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	0％

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	


集計：

	
	内容
	件数・金額
	構成比
	累計

	1
	
	
	
	

	2
	
	
	
	

	3
	
	
	
	

	4
	
	
	
	

	5
	
	
	
	

	6
	
	
	
	

	
	　合計
	
	
	


特性要因図
１．特性要因図とは

１）仕事の結果（特性）とその結果が発生する原因（要因）を図に表したもの。

魚の骨と呼ばれる。特性とは、長さ、速さ、不良、能率、廃棄物量、エンネルギー

量など

２）作成方法

　　職場単位など特性に影響する人々を参加させ、楽な気持ちで意見交換することが効果的

である。リーダーと書記を決め、魚の骨を作成する。

＜話し合いの４つのルール＞

　　①批判禁止

　　②自由奔放に

　　③思いつきの量を多く

　　④他人のアイデアに便乗

２．特性要因図の作成手順

１）問題とする特性を決める（仕事の結果）

２）大骨と特性を書く

３）特性に影響しそうな原因（要因）を中骨に書く

　（例）

・不良解析に場合　　５Ｍ（人、もの、設備、方法、測定・監視）＋情報（指示）　　

・環境影響の場合　　インプット（エネルギー、材料）、アウトプット（ロス、廃棄物）

　

４）話し合いながら小骨の原因（要因）を書く

５）全体の小骨の要因の中から結果に影響しそうな原因を選び出す。

　　　計数かが可能ならば、パレート図で重点を把握するのもよい。


ﾃｰﾏ　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　なぜ？なぜ？なぜ？なぜ？なぜ？　　　　　　年　　月　　日　作成者
　　●アイデアを出す原則：①批判禁止　②自由奔放に　③思いつきの量多く　④他人のアイデアに便乗

· 不良の原因　：①人　②もの　③設備　④不良　⑤測定　⑥作業指示（情報）

· コストダウン：①材料ロス・外注生産性　②材料費・外注費　③作業工数削減（ムダ取り）　④固定費削減（予算）、ムリ、ムダ、ムラ

· 工数ダウン　：①加工・作業時間　②運搬・移動時間　③停滞・手待ち時間　④検査・確認時間　⑤前段取り　⑥５Ｓ　⑦技能

· 在庫削減　　：①在庫数（ﾘｰﾄﾞﾀｲﾑ）　②在庫品目（ABC分析）　③購買先QCD能力　④保管方法　⑤発注方法　






グラフ、層別

層別の例

	時間
	時間、曜日、月、季節、午前・午後、昼・夜、作業開始直後・終了直前

	作業者
	個人別、男女、年齢、経験年数、班、勤務シフト、

	材料
	メーカー、購入先、産地、材料品番、受入ロット、成分、貯蔵期間、貯蔵場所

	機械・機械
	型式・機種、号機、使用年数、設置場所（温度など）、治工具、金型

	作業方法
	作業者、作業方法、加工条件（温度、回転数、スピード、気温、湿度）、作業場所、製造ロット、

	測定器
	測定器、測定者、測定方法

	加工品
	新製品・従来品、初物、良品・不良品、包装方法、運搬方法


　　　データを層別して作成して見る




　
いろいろなグラフ


チェックリスト

チェックシートの目的

	１
	日常管理
	・品質管理項目のチェック

・作業開始時のチェック（段取チェック）
・設備の日常点検

	２
	特別調査
	・不良発生時の調査
・設備故障原因の調査

・改善点発見の調査

	３
	記録を残す
	・品質監視の時系列記録
・点検記録


チェックシート作成の手順
	１
	チェックの目的を明確にする
	・チェックシートの目的を確認する

	２
	５Ｗ１Ｈを決める
	・なぜ、だれが、いつ、どこで、どの項目、どのようにチェックするか

	３
	チェック結果の記録
	・記録しやすく、使いやすい形式を工夫する

・だれに、いつ報告するか決めておく

	４
	チェックシートの活用
	・だれが必要な処置を検討し、どのように活用するか


チェックシートの例
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N0�
　不良内容�
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　不良内容�
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３５�
�
�
表面粗さ�
２５�
�
位置合わせ�
　５�
�
�
寸法不良�
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１０�
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社内不良


　寸法不良、原因別件数





セッテイング�
　５�
�
チャックふれ�
３５�
�
位置合わせ�
　５�
�
経験不足�
１５�
�
刃物磨耗�
１０�
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５点：作業エリアまで、定置、定表、定量が行き届く


　　　いらないものの定期的に見直す習慣ができた


�

















３点：棚の中の見える化、清掃完


　　　棚や入れ物の定置、定表、定量


材料、部品、工具類の識別管理





�








点数４；設備等の清掃完、定置、定表、定量も完


　　　　設備の汚れ防止、発注点管理などできてきた





�











出展：ポルフ実践法　小林巌夫著





２点：壁際、機械の裏の不要物を整理し、通路確保


　　　　管理の責任部署を明確にする。





�








1点：必要なものか、不要なものか、区別されていない、


　　　まず、いるものといらないものを分け、捨てる、（赤札作戦）





�
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□決めたルールを守る


　　①作業指示


　　②作業順序


　　③作業中の管理・監視


　　④次工程へ引き渡し





・ルールを守ることが給料を増やす


・守れなければルールを直す


・守れるように常に話し合う
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ＱＣ工程表（確認・説明）


・いつ


・だれが


・なにを


・なにのため


・どうした





作業の標準化


・検査規格（必須）


・作業条件表(必須)


・作業標準書


　（必要に応じ）
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基本動作





・作業指示の確認


・作業開始の準備


・作業中の管理


・次工程への引渡し
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カイゼン





リーダーの心得





・チームでカイゼン、PDCAを回す


・５ゲン主義、データで考える


・ＱＣ手法を使う
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バラツキとは





(層別)
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1002.2 �
999.1 �
998.8 �
999.8 �
1002.7 �
1002.3 �
996.6 �
1000.2 �
1003.3 �
998.9 �
�
1001.3 �
1000.8 �
999.7 �
1004.8 �
1000.4 �
1000.3 �
1001.2 �
1001.4 �
1000.7 �
1001.2 �
�
997.2 �
1001.4 �
1001.9 �
1000.2 �
1002.9 �
999.9 �
1000.9 �
1004.0 �
997.9 �
1001.2 �
�
998.2 �
1003.8 �
1005.9 �
1003.1 �
997.8 �
1000.8 �
1000.0 �
1001.8 �
1001.3 �
1001.7 �
�
1003.4 �
1000.9 �
1002.8 �
1004.2 �
1002.3 �
1002.3 �
999.2 �
999.3 �
998.3 �
1003.5 �
�






班別に層別





グラフを設備別に層別
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購入先別に層別





不良発生状況チェックシート
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工程の加工条件のチェックシート
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設備点検チェックシート
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データチェックリスト
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テンション（引っ張り荷重）とロット不良率の関係
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定点撮影


・日付をいれ、同じ場所から撮影
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カイゼン
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赤札作戦


・「不要なもの」がだれでもわかるように赤色の紙を張る。


・基準の例　　1ヶ月使わないもの、２週間使わないもの





　（赤札の例）
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５ゲン主義・・・・まず現場へ


・現場　問題発生の場所で


・現物　問題の製品を見ながら


・現実　実際に観察





・原理　根拠となるしくみは何か


・原則　基本的な規則や法則は何か








�





●品質第一


・顧客の要求する製品を一貫して提供できる


●顧客満足


・カイゼンを通して顧客に安心、安全を与える





工場カイゼンのターゲット


　・Ｑ：品質向上　　　　　・Ｓ：安全維持　


　・Ｃ：原価低減　　　　　・Ｍ：志気高揚


　・Ｄ：納期確保


　


　





４Ｍのカイゼンと標準化


・人　　躾、基礎教育、基本動作


・もの　受入検査、源流管理


・設備　設備点検、ポカヨケ


・方法　基準、規格、作業の標準化





５Ｓはカイゼンの道具


・整理　いらないもの捨てる


・整頓　使いやすいように並べる


・清掃　掃除をする、機械を手で拭く


・清潔　定置、定表、定量


・躾　　決めたこと守る





カイゼン　ムリ・ムダ・ムラの排除


・ムリ　目的に対して手段が勝る　


・ムダ　目的に対して手段が劣る


・ムラ　ムリとムラが混在する


ムダ取りの手法


・７つのムダ取り、５Ｓのムダ取り





品質管理のカイゼン道具


・統計的手法の活用


・ＱＣの改善手順


・ＱＣ７つ道具








カイゼン





�





�





リーダーの心得


・チームでカイゼン、PDCAを回す


・５ゲン主義、データで考える


・ＱＣ手法を使う
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 データ分析








 対策確認








 標準化








 現状確認
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