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Step.１
テーマ選定
（理由と方法）

 優先順位

後工程からの要望書を基に、問題点を明確にし、

重大な問題や多数あるものから優先で取り組む

 問題の共有化

ワンポイントレッスンシートの活用などで情報の

共有化を図る

 期限の明確化

問題点の解決には期限を設定し、その都度、

効果の確認を行う
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Step.２
現状把握

エナメル製品主な不具合
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①木口材隙間
②研磨不良

（掘り込み部）
③框組扉柱隙間
④面形状不良
⑤木口研磨不良



Step.３
目標設定

究極目標値： 不良流出０件

期 間： １年間

〔目標細分化〕

目 標 値： 不良率 ５０％→０％（究極目標値）

期 間： 最大３ヶ月※１ヵ月毎に効果の確認
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Step.４
要因解析

 不具合の発生メカニズムを明確にする

 仮説を立て検証する

 真の原因を明らかにする（なぜなぜ分析）
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①木口材隙間編

②研磨不良編

③框組扉の柱隙間編

④面形状不良編

⑤木口材研磨不良編



木
口
材
隙
間
発
生

①木口材隙間編 特性要因図

作業者
経験不足

検品不足

知識不足

過去データ蓄積
不足

特性を理解して
いない

確認不足

設定ミス

糊塗布の不備

検品もれ

見えにくい

カット面のバリ

カット工程検品
もれ

カット面欠け

カット工程
検品もれ

投入の不備

ガイドに
沿ってない

機械

方法 材料

メンテナス不足
押さえが適正でない
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Step.4 要因解析

ＮＧ



①木口材隙間編
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NG
カット面に
バリ発生

NG 糊少なく隙間

NG
見逃し

NG
見逃し

ks-1

ks-2

ks-3

ks-4

P.8

P.8

P.8

P.8



活動計画
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改
善
手
法

〇PDCAサイクル
計画（Plan）
実行（Do）
評価（Check）
改善（Action）

〇改善の４原則
（ECRSの原則）
排除 E（Eliminate）
結合 C（Combine）
交換 R（Rearrange）
簡素化S（Simplify）



Step.５
対策立案

Step.６
実行

◆Ks-1.鋸の管理の見直し

◆Ks-2.テストピースでの確認方法変更

◆Ks-3.研磨方法見直し ◆Ks-4.検品方法見直し

①効果・・・・Ａ
②実効性・・・Ａ
③経済性・・・Ｂ

①効果・・・・効果の上がる対策か
②実効性・・・実現可能な対策か
③経済性・・・費用効果は十分か

※

Before After鋸管理
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①木口材隙間編

ks-1 ks-3

ks-4

対
策



Step.７
効果の確認

 有形の効果・・・隙間発生率 ２８％から１０％に改善

※修理時間で換算１枚５分×５５円で換算 ロス金額５，５００円/月

 無形の効果・・・①検品方法確立

②視える化に繋がった

③水平展開できるようになった
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①木口材隙間編

28%

13%

25%
28%

4%

30%

10%

3%

7，8月 9，10月 11月 12月 １月 2月 3月 4月

木口材隙間不良推移



研
磨
不
良
発
生

②研磨不良編 特性要因図

作業者
経験不足

検品不足

知識不足

過去データ蓄積不足

特性を理解して
いない

確認不足

設定ミス
刃物の管理
不足

マニュアルなし

明確な基準な
し

加工面

毛羽が立ちす
ぎているペーパー管理不足

切れない
ペーパー使用

機械

方法 材料

切削スピード
不適正摩耗

材質

硬い？柔らか
い？

研磨道具

的確か？

ＮＧ

※生地状態

※塗装後
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Step.4 要因解析
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②研磨不良編

NG
品質不安定

NG
品質不安定

NG 見逃し

NG
品質不安定

km-1

km-2

km-3

P.12

P.12

P.12



◆Kｍ-1.限度見本作製

◆Kｍ-2.ペーパー番手，研磨方法、研磨道具見直し

◆Kｍ-3.研磨分担作業（１.荒研磨→２.仕上げ研磨）

Before After

①効果・・・・Ａ
②実効性・・・Ａ
③経済性・・・Ｂ

①効果・・・・効果の上がる対策か
②実効性・・・実現可能な対策か
③経済性・・・費用効果は十分か

※
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限度見本

②研磨不良編

km-1

km-2

km-2

対
策

Step.５
対策立案

Step.６
実行



Step.７
効果の確認

 有形の効果・・・研磨不良発生率 ２３％から１％に改善

※再研磨時間１枚３分×５５円で換算 ロス金額４，７８５円/月

 無形の効果・・・①検査方法確立

②作業効率化（チームワークが良くなった）

③研磨技量が上がった
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②研磨不良編

23%

3%
0% 0%

30%

10%

1% 0%
7，8月 9，10月 11月 12月 １月 2月 3月 4月

掘り込み部研磨不良推移



框
組
扉
柱
の
隙
間
発
生

③框組扉柱の隙間編 特性要因図

作業者
経験不足

検品不足

知識不足

過去データ蓄積不足

特性を理解して
いない

確認不足

設定ミスプレス不適切

マニュアルなし

明確な基準なし

反り

組み立て時、
確認不足

機械

方法 材料

ダボ穴深さ不適正
押さえすぎ

接着剤塗布不足

明確な基準なし

組み立て不備

ダボ穴、異物詰まり

ＮＧ

※生地状態

※くの字 14/28

Step.4 要因解析
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③框組扉柱の隙間編

NG
品質不安定

NG
品質不安定

NG 見逃し

NG 反り発生

H-1

H-2

H-3

P.16

P.16

P.16



◆H-1.限度見本作製

◆H-2.接着剤塗布量＆範囲の見直し

◆H-3.組み立て治具作製と運用

Before After
①効果・・・・Ａ
②実効性・・・Ａ
③経済性・・・Ｂ

①効果・・・・効果の上がる対策か
②実効性・・・実現可能な対策か
③経済性・・・費用効果は十分か

※
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③框組扉柱の隙間編

H-1 H-2

H-3

対
策

Step.５
対策立案

Step.６
実行



Step.７
効果の確認

 有形の効果・・・隙間発生率 １２％から７％に改善

※隙間埋め時間１枚３分×５５円で換算 ロス金額 ７，０９５円/月

 無形の効果・・・①検査方法確立

②作業安定化

③知識向上
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③框組扉柱の隙間編

12%

33% 35%

3% 4%

50%

7%

0%
7，8月 9，10月 11月 12月 １月 2月 3月 4月

框組扉 柱の隙間不良推移



形
状
不
良
発
生

④面形状不良編 特性要因図

作業者
経験不足

検品不足

知識不足

過去データ蓄積不足

特性を理解して
いない

確認不足

設定ミス

押さえ設定
不適切

マニュアルなし

明確な基準なし

糊付着

加工しづらい

機械

方法 材料

刃物高さ
調整ミス

押さえ
なさすぎ

加工道具統一性ない

明確な基準なし

加工手順ばらつき

明確な基準なし

材質違いで
変化する
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例）２R形状部分的に変形

ＮＧ

正

Step.4 要因解析
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④面形状不良編

NG
品質不安定

NG
品質不安定

NG
品質不安定

NG
品質不安定

NG
バラつき

NG
バラつき

NG
見逃し

【なぜなぜ分析シート】ポカミス編                   

事象       それはなぜ？①   それはなぜ？②   それはなぜ？③   それはなぜ？④ 

 

 

                                     

  

 

それはなぜ？③           対応と再発防止策 

 

前提条件                                              

 

それはなぜ？④ 

対応と再発防止策 

                                                    

 

形状不良が 

流出する 

面取り忘れが 

発生している 

作業者のポカミス 作業手順が 

明確でない 

面取りの 

数・場所を把握 

出来ていない 

ワンポイントレッス

ンシート作成、意思

統一の為に、勉強会

を開く 

作業再開時には 

１から確認する 

作業途中で中断し

てしまう。 

各作業者の 

技術の差は 

ないものとする 

毎回、同じ手順で 

作業をしていない 

研磨不良はないも

のとする 

NG
バラつき

NG
品質不安定

NG
面取り忘れ

M-1

M-2

M-3

M-3

M-2

M-3

P.20

P.20

P.20

P.20

P.20

P.20



形状サンプル

①効果・・・・Ａ
②実効性・・・Ａ
③経済性・・・Ａ

①効果・・・・効果の上がる対策か
②実効性・・・実現可能な対策か
③経済性・・・費用効果は十分か

※
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④面形状不良編 ◆M-1.形状見本作製

◆M-2.手順・方法再確認・

プロフィールで加工（ワンポイントレッスン）

◆M-3.分担作業

M-1 M-1 M-1

M-2

対
策

Step.５
対策立案

Step.６
実行



Step.７
効果の確認

 有形の効果・・・形状不良発生率 １２％から７％に改善

※修理時間１枚３分×５５円で換算 ロス金額 ４，６１５円/月

 無形の効果・・・①検査方法確立

②作業効率化（チームワークが良くなった）

③研磨技量が上がった

21/28

④面形状不良編

12%
9%

6%

35%

30%

8% 7%

2%
7，8月 9，10月 11月 12月 １月 2月 3月 4月

形状不良不推移



木
口
面
研
磨
不
良
発
生

作業者

経験不足

検品不足

知識不足

過去データ蓄積不足

特性を理解してい
ない

確認不足

設定ミス

厚み設定
不適切

マニュアルなし

明確な基準なし

加工しづらい

機械

方法 材料

研磨スピード不適正

押さえなさすぎ
押さえすぎ

ペーパー管理不足

明確な基準なし

毛羽立ち過ぎ

パッド変形

投入方法不備

カット面
ノコ目激しい

刃物切れ悪い

ガイドに沿って
いない

ＮＧ

※塗装後22/28

⑤木口研磨不良編 特性要因図

Step.4 要因解析
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⑤木口面研磨不良編

NG
バラつき

NG
品質不安定

NG
見逃し

NG
見逃し

K-1

K-2

K-1

P.24

P.24

P.24



研磨見本

①効果・・・・Ａ
②実効性・・・Ａ
③経済性・・・Ａ

①効果・・・・効果の上がる対策か
②実効性・・・実現可能な対策か
③経済性・・・費用効果は十分か

※
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⑤木口面研磨不良編 ◆K-1.研磨見本作製と確認方法確立

◆K-2.手順・方法見直し（ワンポイントレッスン）

K-1

K-2 K-2

K-2

対
策

Step.５
対策立案

Step.６
実行



Step.７
効果の確認

 有形の効果・・・研磨不良発生率 ９％から５％に改善

※修理時間１枚３分×５５円で換算 ロス金額 ３，４６５円/月

 無形の効果・・・①検査方法確立

②カット工程との連動（チームワークが良くなった）

③機械知識が身についた
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⑤木口面研磨不良編

9%

19%

12%

26%

0%

16%

5%

1%
7，8月 9，10月 11月 12月 １月 2月 3月 4月

木口面研磨不良推移



Step.７
効果の確認

（総括）

 有形の効果・・・不良発生率（平均値）１７％から６％に改善

※各製品1日フル生産×20日 効果金額合計 382,800円/月

 無形の効果・・・①検査方法確立

②前後工程連動（チームワークが良くなった）

③機械知識が身についた など
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247,500円

46,200円

16,500円

39,600円

33,000円

28% → 10%

23% → 1%

12% → 7%

12% → 7%

9% → 5%



Step.８
歯止め ①品質限度見本、形状見本を作製

②ワンポイントレッスンシート作成し作業者教育、情報の共有

標 準 化

生産前の品質確認実施

※鋸の切れ具合、プロフィール研磨、形状確認など

管 理 の 定 着
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５Ｓ活動

Before After

Before After

Before After

製
品
の

整
理

製
品
の

整
頓

機
械
の

清
掃

サ
ン
プ
ル
デ
ー
タ
の
収
集
と

整
理

キズ防止!!

見逃し
防止!!

研磨不良
防止!!

品質
管理!!
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