
「生産性向上システム」 

 

  生産改革の現状を動線、動画、移動距離で    

        見える化できる 

「キャッシュフローの大幅改善と 

働き方改革も実現する」 

   

     アナログ式の改善を 

      誰もが解る高速デジタル改善へ 

 

 

 
 

  

   

 

 

             

 

 

 

 



会社の利益を上げる方法 

• それは「２つ」しかない！ 
金
額 

利
益 

売上額 

原価 

①売り上げを上げる 

②原価を下げる 

この活動こそがムダとり！ 



 この現状分析調査を実施すると下記の事が解ります 

１．うちの作業者は本当に効率的な仕事しているのか？ 

２．何故、生産量が増えないのか？ 

３．何故、毎日毎日、残業が多いのか？ 

４．何故、○○作業に時間が掛かるのか？ 

５．作業者が標準作業工程通りに働いているか？ 

６．標準作業工程が決まっていない工程をどうするか？ 

７．作業者まかせになっていないか？ 

８．賃料等を抑えるための省スペース化をどうするか？ 

９．そもそも何が無駄か解らない？ 

 

  

   

 

 

             

 

 

 

 

色々な何故の原因が解ります。 

そして、レイアウトを変更すれば 

改善の約７０～８０％が完了します。 
１ 



 こんなに多い業界別歩行比較(一例として) 
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自動車業界

電気業界

中小企業

ハンドバック店

居酒屋チェーン

大手パチンコ店

物流業界

医療業界

業界別歩行比較(1h～11h)
歩行時間 h 歩行距離 km 歩数×1000歩

業界別の歩行て 

こんなに多いんです！！ 

これを毎日１時間減らす
だけで決算にも大きな 

影響と継続的な利益が 

確保できます。また、
WLBも実現できます。 

毎日、長時間の歩行で３０
代半ばで腰痛による退職 

改善が遅れている医療現場は
想定外に歩行が多く、これが
重労働感の３Ｋに繋がり 

早期退職が増えます。 

調査時間2.5h 

調査時間2.2h 

調査時間1.3h 

世界的にも実用化レベルで、このビックデータを
取得できる技術はありません 

２ 



 膨大な時間が掛かっていた従来までの調査方法では不可能 

１．従来の調査方法 

    人が人を追いかける 
 

 

 

 

 

２．当社の調査方法         

    特殊センサーとカメラ 
 

 

 

： 

： 

従来技術は 
１．ストップウォッチやビデオカメラ   
２．図面とチェックシート 
３．１人の無駄と１人の最適化 
４．いつまでも「アナログデータ」 

この技術は 
１．足首センサー   
２．マイルストーン 
３．小型ビデオカメラ 
４．全体の無駄と全体の最適化 
５．繰り返し見れる「デジタルデータ」 

１：１ 

１：同時複数人の無駄が見える化（デジタル改善） 

       見ているだけでは解りません 

何時まで経っても 

    昔のまんまで・・大変！ 

改善調査の手法も 

時代に合わせた改善が必要では！ 

（現地・現物・現実の三現主義は  

 残したまま） 

３ 



 費用対効果が解るビィフォー・アフター改善事例 

機械13 

機械14 機械7 

機械8 

機械
１ 

機械
２ 

機械
３ 

機械４ 

機械５ 

機械６ 

＝マイルストーン設置場所 

本来行かない 

作業エリア 

（多数あり） 

本来の標準作業
工程（赤線） 

無駄な移動が 
なくなった 

立ち寄り回数
が削減 

無駄な歩行
と作業内容
を10%以上
改善 

このエリアに
作業が集中 

機械13 

機械
14 

機械7 

機械
３ 

機械６ 

機械５ 
機械
２ 

機械
１ 

機械４ 

機械8 

改善前 改善後 

このエリアに他
の作業者が混在 

1回の調査で4000秒
削減／1日 

この場所への 
移動を1日7回
に削減 

このエリアに
立ち入らなく
なった 

拡大建物平面図 

30m 

70m 

この場所に 
1日100回移動 
距離にして４ｋｍ 

６ 

改善は、一度、実施して終わりではありません。 

トヨタグループは、日々改善を繰り返しております。       



 山積表でもビィーフォー・アフターの改善効果を見える化 

１．この工程では約10人から1人の少人化 
２．３交替の為、計３人が少人化 
  （１人当たり約８００万×３＝２４００万円） 

３．自動車製造の場合は、同じラインで４年間製造 

  （２４００万円×４年間＝９６００円万の人件費削減に成功） 

４．経営的に見ると数億円の効果と経営幹部が評価 
 

    

 

改善前の43%が➔33%に削減 

歩行が半日で2000秒削減 
歩行が４３％ 

午前中 

      これで無駄を 

省いて製造コストが   

継続的に削減できる    

    ぞ！ 

歩行と要集中改善箇所を、
改善すれば全体作業も削減 

歩行が３３％ 

午前中 

７ 



 生産性向上システムの特徴 

この技術は、長時間に及ぶ作業者の行動分析を、極めて簡素な 

手法と短時間で実施する事を目的に開発しました。 

１．設置工事等を一切必要としません 

２．電波を使わないため製造機器に障害を与えない 

３．レイアウト図が無い現場でも内蔵されている、レイアウト図 

  作成ＣＡＤ機能で簡単に調査ができます 

４．足首センサーに内蔵された特殊センサー・ＧＰＳ時計や位置 

  補正機器・レイアウト図を基に１ｍ以内の位置精度を実現 

  します 

５．ＧＰＳ時計内蔵の肩用小型ビデオカメラで、正確な時間を 

  基に足首センサーと連動した作業動画を取得します 

６．調査後の解析処理で動線と山積表を自動作成し、動線図と 

  作業動画の連動分析もできます 

７．調査終了後はビューアソフトでデータ共有が可能 

 

 

  

   

 

 

             

 

 

 

 

４ 



 足首用センサーと位置補正機器(MS)＋超広角ビデオカメラ 

位置補正機器(MS)を設置
（赤外線照射・充電式） 

作業行動調査時に 
１．足首用センサーと位置補正機器  
  （ＭＳ）を設置 
 
２．作業者の肩に超広角ビデオカメラ  
  (水平画角170度)と背中にレコー 
  ダーを装着 
  (連続4時間+9時間で13時間撮影) 
 

   
 

足首用センサーを装着 
（特殊センサー内蔵） 

 

肩に小型高性能ＶＴＲを装
着し要素作業別、稼働率も
同時分析できます。 

５ 



 肩用取付けベルトの装着で作業者が自動で撮影 
超広角ビデオカメラを肩に固定 

動画を記録するレコーダー部は背面に 
装着（外部電源も下部に装着） 

 
   
 

装着時の画像（重量406ｇ＋外部バッテリー220ｇ） 

手間の掛かる動画撮影が不要 

６ 



  

国内有名 
メーカー 

水平 ９２° 
垂直６７° 
対角１１９° 
樽型画像 

海外有名 
メーカー 

水平１２０° 
垂直８６° 
対角160° 

 
四隅が 
ボヤケル 

 当社の水平画角１７０度が映す範囲に対して 

一般販売のビデオカメラとは表示できる範囲が                        
ここまで違います。 

７ 



 調査後の動線図（調査後１０分以内に作成） 

＝位置補正機器(MS) 

４時間の調査も、10分 

以内に解析し山積表と 

併せて表示されます 

８ 



 自動作成される山積表（調査後１０分以内に作成） 

山積表には、移動歩数と
歩行距離が集計され、滞
留時間が多い所が一番下
に表示されます。 

山積表から、滞留時間が
多い場所の動線図と作業
動画と歩行詳細分析が連
動して見れます。 

この山積表からは、作業者が本
来居るべき場所と、それ以外の
場所を確認する事で、正味作業
時間概略が判断できます。 

 3箇所で75.38% =正味作業? 

        残りの24.62%は改善が必要 

 詳細の正味作業は動画で確認  

 

９ 



 山積表から動線図上の滞留場所と動画も確認 

動画は気になる所をピンポイント再生、スロー再生、コマ送り再生も可能 

山積表から動線図上
の滞留場所を確認し 

その後、動画へ 

動画を見てから作業
内容の入力ができ、
印刷も可能 

１０ 



取得した動線データを
時間経過の流れで動き
を見る事が可能です 

見たい時間帯をクリック
すると動線図上のどの位
置かわかります 

 動線追跡と作業動画の確認 

＝位置補正機器(MS) 

１１ 



作業者が、いつどこで、どのルートで何の作業をしていたか 

２．作業者の動線の
流れが連続で表示さ
れ、気になる箇所の
作業動画も再生でき
ます 

１．カーソルを移動す
ると動線図上の動きが
確認できます 

 

 動線追跡と作業動画の確認 

３．必要に応じ気にな
る箇所の作業動画を確
認できます 

 

１２ 



 ロケーションカメラ機能（オプション） 

 

指定したポイントの
肩に付けたカメラと
ロケーションカメラ

の動画を表示 

１３ 



 ロケーションカメラ機能（全画面表示） 

 

１４ 



 ロケーションカメラ機能（全画面表示の肩側を大きく） 

 

１５ 



 ロケーションカメラ機能（全画面表示のロケーション側を大きく） 

 

１６ 



 ピンポイント動画検索機能 

 

このボタンを選択し
マウスで動線図上の
気になるピンポイン

トを指定する 

１
番
目 

２
番
目 

マウスで気になる
ピンポイントを指

定する 

１７ 



 ピンポイント動画検索機能 

 

気になるピンポイン
トに作業者が複数回
立ち寄っている場合
は時間帯を選択する 

１８ 



 ピンポイント動画検索機能 

 

指定したピンポイン
トの肩に付けたカメ
ラとロケーションカ
メラの動画を表示 

１９ 



 ピンポイント動画検索機能（全画面表示の肩側を大きく） 

 

２０ 



 複数人の作業動線比較 

５人分の動線を表示 
5人の作業動線を、１人
づつに分けて表示 

Ａ さん 

Ｂ さん 

Ｃ さん Ｅ さん Ｄ さん 

２１ 



 ベテラン作業者と新人作業者の動線比較 

＝位置補正機器(MS) 動線図は横に並べて比べる事も重ね合わせも可能 

同一現場でも作業者
により動線の違いが
確認できます 

２２ 



 ベテラン作業者と新人作業者の山積表比較 

同一現場でも作業者
が違うと山積表も変
わります 

２３ 



＝位置補正機器(MS) 

 一直作業者と二直作業者の動線比較 

動線図は横に並べて比べる事も重ね合わせも可能 

同一現場でも作業者
により動線の違いが
確認できます 

２４ 



 一直作業者と二直作業者の山積表比較 

同一現場でも作業者
が違うと山積表も変
わります 

２５ 



 概略稼働率の求めかた 

この技術は、現状分析調査時に求められる作業動線と山積表を 

基に作業者の概略稼働率を求める機能である。 

１．現状分析調査時のマイルストーン設置は、本来、作業者が 

  居るべき場所に重点を置いて設置します。 

２．調査後は調査現場の作業内容を熟知している管理者に、作業 

  場所選択機能で複数個所を選択します。 

   （マウスで選択） 

３．集計後はグラフ作成機能でタイトル、要素別作業名、各種 

  名称を手入力します。 

４．山積表とグラフは印刷用データとしてＰＤＦデータにて出力 

  します。 

  

   

 

 

             

 

 

 

 

２６ 

１分でグラフが作成できます。 



 自動作成される山積表から作業エリアを選択 

マウスで作業者が本来
作業をしている箇所を
複数選択します。 

（歩行は自動選択） 

２７ 

選択しない滞留箇所
は自動的に不明エリ
アに表示されます。 



要素別作業内容

○○工程

○○工程

○○工程

○○工程

○○工程

不明な工程

 作業者別の要素別作業内容と稼働率分析結果グラフ 

  

 

             

 

 

 

 

稼 働 率

稼 働

歩 行

不 明

9.9% 

12% 

25.2% 

４４．４% 

１０．１% 

５４．５% 

4.5% 

稼働率を高めれば生産性が 
向上できます 

2.6% 

作業工程名は手入力
にて対応。 

２８ 
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 調査後にレイアウト変更でムダな移動・作業が削減 

改 善 前 改 善 前 改 善 後 改 善 後 

レイアウトを変えて、広いスペースを 
小さく使う事で少人化も可能となります 

２９ 



 その後のレイアウト変更シミレーション機能（オプション） 
標準作業時間が長い工程イメージ 

出入口 

出入口 

マ
シ
ン
１ 

＝位置補正機器(MS) 

マシン３ 

作業台１ 

マシン４ 
マシン５ マシン６ 

マシン２ 

作業台２ 

MS１ 

MS２ 

MS３ 

MS６ 

MS５ 

MS４ 

MS７ 

MS８ 

MS９ 

MS１０ 

MS１１ 

MS１２ MS１３ 

MS１５ 

MS１６ 

MS１４ 

MS１７ 

３０ 



 現状のレイアウト図で動線調査 

標準作業時間が長い工程イメージ 

出入口 

出入口 

マ
シ
ン
１ 

＝位置補正機器(MS) 

マシン３ 

作業台１ 

マシン４ 
マシン５ マシン６ 

マシン２ 

作業台２ 

MS１ 

MS２ 

MS３ 

MS６ 

MS５ 

MS４ 

MS７ 

MS８ 

MS９ 

MS１０ 

MS１１ 

MS１２ MS１３ 

MS１５ 

MS１６ 

MS１４ 

MS１７ 

作業時間 14,400秒 

歩  数   7,438歩 

移動距離   4,489m 

３１ 



１．全体移動図から見えて 
  きた山積表(半日分) 
  (自動作成) 
２．即改善の歩行部分 
  (意外と見えない歩行) 
３．要集中改善箇所 

    

 

歩行 

滞留時間と立ち寄り 

回数の多い所から 

レイアウトを変えてみ
よう 

累積滞留時間と
立寄り回数が極
めて多いエリア 

作業時間  14,400秒 

歩数   7,438歩 

移動距離 4,489m 

 

手待ちの時間と 

立寄り回数も 

55％=作業 

作業者の原価率が 
根本的に違ってきます 

 作業者の行動履歴が解る山積表をもとにレイアウト変更 

３２ 

 



 現状のレイアウト図を山積表をもとに変更すると（パターン１） 

出入口 

出入口 

マ
シ
ン
１ 

マシン３ 

作業台１ 

マシン４ 

マシン５ 

マシン６ 

マシン２ 

作業台２ 

MS１ 

MS２ 

MS３ 

MS６ 

MS５ 

MS４ 

MS７ 

MS８ 

MS９ 

MS１０ 

MS１１ 

MS１２ 

MS１３ 

MS１５ 

MS１６ 

MS１４ 

MS１７ 

作業時間 14,400秒 

歩  数  7,438歩 

移動距離  4,489m 

予想作業時間    10,800秒 

予想歩数        5,438歩 

予想移動距離       3,289m 

現状レイアウトの場合 

レイアウト変更の場合 

予想削減時間     -3,600秒 

年間削減時間 -864,000秒 

予想削減歩数  -2,000歩 

年間削減歩数 -480,000歩 

予想削減距離      -1,200m 

年間移動距離  -288,000m マウスで指定してマシン等の移動と同時に向きも変更 

３３ 

年間削減日    ３０日 



 現状のレイアウト図を山積表をもとに変更すると（パターン２） 

出入口 

出入口 

マ
シ
ン
１ 

マシン３ 

作業台１ 

マシン４ 

マシン５ 

マシン６ 

マシン２ 

作業台２ 

MS１ 

MS２ 

MS３ 

MS６ 

MS５ 

MS４ 

MS７ 

MS８ 

MS９ 

MS１０ 

MS１１ 
MS１２ 

MS１３ 

MS１５ 

MS１６ 

MS１４ 

MS１７ 

作業時間 14,400秒 

歩  数  7,438歩 

移動距離  4,489m 

予想作業時間       9,600秒 

予想歩数        5,138歩 

予想移動距離       3,089m 

現状レイアウトの場合 

レイアウト変更の場合 

予想削減時間     -4,800秒 

年間削減時間 -1,152,000秒 

予想削減歩数  -2,300歩 

年間削減歩数 -552,000歩 

予想削減距離      -1,400m 

年間移動距離  -336,000m 

マウスで指定して
マシン等の移動と 

同時に向きも変更 

３４ 

年間削減日    ４０日 



 調査終了後はビューアシステムでデータ共有 

注意：データ保存用のハードディスクは各社、部署毎ご準備ください 

   また、セキュリティロックが解除できる高性能パソコンが必要となります 

現場調査後は、そのデータを 
調査現場毎にビューアシステム
で閲覧と、その後の分析も可能
です 

生産性向上 

システム 
  調査データを共有 

○○現場 

○○現場 

○○現場 

海外工場
○○現場 協力会社

○○工場 

協力会社
○○工場 

国内工場
○○現場 

３５ 


