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１．はじめに 

 

 本研究は，物流会社 T 社より A 営業所（以下 A 営業

所）における梱包作業の分析・改善を依頼されたことか

ら始まる。現場調査を中心にデータをとり，分析を行い，

改善案としてまとめることにした。本研究の目的は，A
営業所における梱包作業を対象に，生産性向上を図るこ

とである。生産性を向上させるために，作業者の現状を

把握し，数値化したデータから，現場でのムリ・ムラ・

ムダを生み出す阻害要因を発見し，梱包作業の現場改善

を提案する。 

また，Ａ営業所では，入庫，ピッキング，梱包，出荷

の業務を行っており，梱包時には最低６人の作業者が必

要である。繁忙期には，随時，作業者を追加して対応し

ている。そこで，本研究では，６人の作業者を基準に改

善案を考えることにした。 

 

２．梱包作業の現状分析 

 

本稿では，現状分析として，仕事の構造分析，作業者

工程分析，時間測定，レイアウト分析などを行った。そ

の結果の一部を以下に示す。 

 

2．1 仕事の構造分析 

仕事の構造分析では，対象とする仕事のはじめの状態と

おわりの状態に着目し，扱うべき問題の範囲を明確にする。 

次に，その間にある最小限必要な変化を明らかにする。こ 

 
 
 

 

 

 

のことにより，それ以外の作業・変化はムダであると認

識できる。更に，この仕事に投入されている手段として

の資源を把握することで，それら資源の機能を考察でき

る。図１より，必要な材料は６種類，完成品が出来上が

るまでに必要な変化が７つあることがわかった。 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

図１ 仕事の構造分析 

 

2．2 作業者工程分析 

 作業者工程分析では，まず対象とする作業の変化（動

き）を，加工（○），移動（→），手待ち（▽），検査（□）

に分類して分析する。分析結果に改善の原則（ＥＣＲＳ

の原則）などを適用し，作業者の作業内容について，ム

リ，ムラ，ムダを見出す手法である。本研究では，作業

を習熟しており，作業時間，作業手順にバラツキの少な

い作業者を対象とした。表１には，作業者工程分析の一

部を示している。この分析により，移動が５５秒，手待

ちが７秒というムダな作業を見出すことができた。この

時間は，全体の約８％にあたる。 
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表 1 梱包作業の作業者工程分析表 （一部） 

 
 

 

 

 

 

 

 

 

 
３．梱包作業についての改善 

 

 梱包作業の改善では繁忙期に納期遅れを発生させない

ことを改善の目標とし，以下の３つの案を考えた。ここ

では，６人で作業を行うことを条件として検討している。 

１）組み分け（２人１組）式 

梱包作業を２人１組で行い，作業を分担して行う方法。 

２人で梱包し，そのうちの１人がバンド掛け，パレット

積みをやることで時間を省く。仕事の構造分析で求めた

梱包時に必要な７つの作業について，標準的な時間を作

業者工程分析および時間測定により求め，ガントチャー

トを用いて表現した（図２参照）。作業開始から 208 秒

で最初の１個の梱包が終了し，以後 35 秒に１個のペー

スで梱包が終了することがわかった。 

２）ライン式  

 ベルトコンベアを用いて，梱包，バンド掛け，シール

貼りを流れ作業で行う方法である。ベルトコンベアを使

用し，各作業を完全分担化することで移動を省いた。作

業開始から 171 秒で最初の１個の梱包が終了し，以後 32
秒に１個のペースで梱包が終了することがわかった。 

３）完全一人式 

 ピッキングから梱包まで一人で行う方法である。本改

善案は，１番のネックである移動・手待ちに関して改善

できない。また，検品の精度に問題があり，別の人が梱

包すると現状作業とあまり変わらないことがわかった。 

４）評 価 

 

 

 

 

 

 

 

 

図２ 組み分け式のガントチャート 

表２ 各改善案の長所と短所 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

図３ 現状と比較したグラフ 

 
 ダンボール１つを梱包する時間と時間短縮率を図３に

示す。２人１組の場合は 15％，ライン式の場合は 22％

の時間が現状に比べて短縮されることがわかった。作業

時間だけで比較すると，ライン式のほうが勝っているが，

現場では伝票が送られてくる時間などが決まっており，

それを考慮すると，組み分け式で梱包作業をすることが

適している。さらに，組み分け式では，移動，手待ちと

いうムダを減らし，かつ検品ミスの減少につながる。 

表２に各案の長所と短所を示す。これより２人１組が

総合的によいことがわかった。 

 

４．結論と今後の課題 

 

本研究での結論は以下のとおりである。 

① 作業者の現状を把握し，梱包作業においてのムダな

作業を見出し，適切な改善案を導くことができた。 

② これらの結果をＴ社に提案し，今後の現場作業の改

善に役に立つ改善案を示すことができた。 

今後の課題として，改善作業を実施するため，通路幅

を適切に取り，作業のしやすい現場を設けることがある。 
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現状 ２人１組式 ライン式 完全１人式
作業時間の長さ ×        ○　 ○ ×
手待ちの少なさ ×        ◎ △ △
移動の少なさ ×        ○　 ◎ ×
検品精度 ○        ○　 ○ ×
繁忙期の対応しやすさ ○        ○　 △ ○




