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ｻｲｸﾙﾀｲﾑ改善シート

工程名

人員

生産数／日

平成　18　年　2 月 20 日ＴＯＹＯ 製
造
現
場

Ｖ２

改
善
内
容

問
題
点

改善テーマ

改 善 前

１．後工程でＶカット後の製品を加工するには邸別に積まれて

　　いないため、ピッキングをしなければならない。

ピッキングを失くすと・・・

　　邸別毎に仕分けて積むようにした。

２．邸別仕分け用台車を製作し、鉄パレットを撤去した。

改 善 後

活人1人400万円 活スペース1㎡４万円

改　　善　　後

改
善
効
果

活人　１名

２日⇒１日（▲１日）となる

邸別仕分け用台車

ピッキング要員　１名

２．どこまでが在庫品で、どこまでが当日に必要なものなのかが

　　判らない。

１．Ｖカット後の製品を鉄パレットにそのまま積んでいたが、

改　　善　　前

　４，０００，０００円

　ピッキング要員　０名　（▲１名）

そ
の
他

４時間分の生産なので、Vカットライン⇒梱包出荷のリードタイムが　

タ
テ
枠
Ａ

加工工程

タ
テ
枠
Ｂ

上
下
枠
Ｂ

上
下
枠
Ａ

Ｖカットライン

○○邸

××邸

～ ～邸

・・・邸

邸別へのピッキング
が必要　１名

加工工程

Ｖカットライン

○
○
邸

×
×
邸

～
～
邸

・
・
・
邸

ラインで製品を邸別
に仕分けながら積む

１日分の
まとめ生産

４時間分の
邸別生産

１台車で
２邸分


