
対象日

対象工程数 対象工程数
76 76

AVG(平均) AVG(平均)
0:15:40 0:04:18

MIN(最小値) MIN(最小値)
0:07:35 0:00:51

MAX(最大値) MAX(最大値)
0:35:40 0:17:35

対象工程数 対象工程数
39 37

AVG(平均) AVG(平均)
0:02:57 0:05:43

MIN(最小値) MIN(最小値)
0:01:34 0:00:51

MAX(最大値) MAX(最大値)
0:10:23 0:17:35

対象工程数 対象工程数
76 76

AVG(平均) AVG(平均)
0:01:05 0:04:48

MIN(最小値) MIN(最小値)
0:00:26 0:00:23

MAX(最大値) MAX(最大値)
0:06:37 0:18:28

対象工程数 対象工程数
76 76

AVG(平均) AVG(平均)
0:00:49 0:01:42

MIN(最小値) MIN(最小値)
0:00:16 0:00:40

MAX(最大値) MAX(最大値)
0:05:06 0:07:24

対象工程数
21

AVG(平均)
0:01:56

MIN(最小値)
0:00:01

MAX(最大値)
0:21:06
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診断期間

A.有効診断

工程数[回]

作業名
E.平均+20%

[h:mm:ss]

(C.×1.2)

母材挿入(前全量) 0:03:32

母材挿入(前巻戻) 0:06:52

通板１ 0:01:18

通板２ 0:05:46

通板３ 0:00:59

リコイリング 0:02:02

F.改善余地時間合計

[h:mm:ss]
16.5%

※『改善余地時間』：E.を超える工程の作業毎の時間とC.の差

作業名
H.作業毎改善

余地時間合計

[h:mm:ss]

I.作業毎改善

余地時間割合

[%](H./F.)

合計 3:16:10 100.0%

16

19

0:05:43 9

0:00:49

18

G.有効診断データ時間合計に対す

る改善余地時間合計の割合[%]

(F./B.)

0:01:42

3:16:10

生産性阻害要因分析表

B.有効診断データ

時間合計[h:mm:ss]

2021/4/7~2021/4/13

76

C.作業毎平均時間

[h:mm:ss]

22

0:02:57

0:01:05

0:04:48

19:51:03

D.平均時間+20%(E.)

を超える工程数[回]

7

11.5%

12.9%

通板３

リコイリング

0:45:09

0:27:07

1:15:59

0:22:39

0:25:16

通板２ 38.7%

母材挿入

通板１

23.0%

13.8%

母材挿入, 

23.0%

通板１, 

13.8%
通板２, 

38.7%

通板３, 

11.5%

リコイリング, 

12.9%
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『母材挿入』における生産性阻害要因分析マップ

改善余地時間合計に対する『母材挿入』改善余地時間割合

『母材挿入』作業時間合計に対する『母材挿入』改善余地時間割合

表：要因別発生回数、時間割合

要因名称

発生

回数

[回]

改善余地

時間合計
[h:mm:ss]

『母材挿入』

改善余地時

間内割合[%]

要因名称

発生

回数

[回]

改善余地

時間合計
[h:mm:ss]

『母材挿入』

改善余地時

間内割合[%]

a. 加工母材供給待ち(クレーン要因) 3 0:17:09 38.0% f. 自動刃組異常対応 1 0:01:26 3.2%

b.
段取り不足(母材バンド事前に切っていな

い)
7 0:11:00 24.4% g. その他 1 0:00:16 0.6%

c. ラインメンバー不在(ライン停止) 1 0:07:26 16.5% h. -

d. 作業の取り掛かり遅延 2 0:04:53 10.8% i. -

e. 巻戻し母材インライン梱包 1 0:02:59 6.6% j. -

図1:要因別発生回数比較図

図2:要因別時間割合円グラフ

C.『母材挿入』作業

平均時間[h:mm:ss]
0:02:57

J.『母材挿入』作業

時間合計[h:mm:ss]
3:44:12

K.『母材挿入』時間内

改善余地時間割合[%](H./J.)
20.1%

H.『母材挿入』改善余地

時間合計[h:mm:ss]
0:45:09

2021/4/7~2021/4/13診断期間

A.有効診断工程数[回] 76 B.有効診断データ時間合計[h:mm:ss]

I.『母材挿入』改善余地

時間割合[%](H./F.)
23.0%

19:51:03

F.改善余地時間合計[h:mm:ss] 3:16:10
H.『母材挿入』改善余地

時間合計[h:mm:ss]
0:45:09

加工母材供給待ち(クレーン要

因)

段取り不足(母材バンド事前に

切っていない)
ラインメンバー不在(ライン停止) 作業の取り掛かり遅延 巻戻し母材インライン梱包 自動刃組異常対応 その他

要因名称 3 7 1 2 1 1 1
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『通板２』における生産性阻害要因分析マップ

改善余地時間合計に対する『通板２』改善余地時間割合

『通板２』作業時間合計に対する『通板２』改善余地時間割合

表：要因別発生回数、時間割合

要因名称

発生

回数

[回]

改善余地

時間合計
[h:mm:ss]

『通板２』

改善余地時

間内割合[%]

要因名称

発生

回数

[回]

改善余地

時間合計
[h:mm:ss]

『通板２』

改善余地時

間内割合[%]

a. 品質確認・品質異常 5 0:19:15 25.3% f. 自動刃組異常対応 2 0:05:13 6.9%

b. その他 1 0:10:45 14.1% g. オペレーター操作開始待ち 1 0:04:25 5.8%

c. 自動刃組待ち 4 0:10:44 14.1% h.
リコイラー前工程作業待ち(梱包、SP処

理、等)
1 0:04:14 5.6%

d. ラインメンバー不在(ライン停止) 3 0:10:44 14.1% i. サイドガイド調整 1 0:02:10 2.9%

e. ワインダー巻き付け作業遅延 3 0:07:24 9.7% j. 作業の取り掛かり遅延 1 0:01:05 1.4%

図1:要因別発生回数比較図

図2:要因別時間割合円グラフ

C.『通板２』作業

平均時間[h:mm:ss]
0:04:48

J.『通板２』作業

時間合計[h:mm:ss]
6:04:48

H.『通板２』改善余地

時間合計[h:mm:ss]
1:15:59

K.『通板２』時間内

改善余地割合[%](H./J.)
20.8%

F.改善余地時間合計[h:mm:ss] 3:16:10
H.『通板２』改善余地

時間合計[h:mm:ss]
1:15:59

I.『通板２』改善余地

時間割合[%](H./F.)
38.7%

19:51:03

診断期間 2021/4/7~2021/4/13

A.有効診断工程数[回] 76 B.有効診断データ時間合計[h:mm:ss]

品質確認・品質異常 その他 自動刃組待ち
ラインメンバー不在(ライ

ン停止)

ワインダー巻き付け作業

遅延
自動刃組異常対応

オペレーター操作開始

待ち

リコイラー前工程作業待

ち(梱包、SP処理、等)
サイドガイド調整 作業の取り掛かり遅延

要因名称 5 1 4 3 3 2 1 1 1 1
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