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質問 タンデム型プレスラインでボトルネックを発見するためには？ 

 

ChatGPT 

タンデム型プレスラインでボトルネックを発見するためには、以下のステップを踏むと

効果的です。 

1. 現状分析とデータ収集 

• 工程ごとの生産データ収集: 各ステージの生産速度、稼働時間、停止時間な

どのデータを詳細に収集します。 

• 作業時間の記録: 各工程での作業時間、待機時間、搬送時間を記録します。 

• 不良品率の把握: 各工程での不良品発生率を把握します。 

2. データの可視化 

• フローチャートの作成: 生産ラインのフローを視覚的に表現するフローチャート

を作成します。 

• タイムスタディ: 各工程の処理時間を詳細に分析し、タイムスタディを実施しま

す。 

• パレート分析: 収集したデータを基に、パレート分析を行い、頻繁に発生する

問題や時間のかかる工程を特定します。 

3. ボトルネックの特定 

• プロセスシミュレーション: プロセスシミュレーションソフトウェアを使用して、各

工程の処理能力と全体の生産フローをシミュレートし、ボトルネックを特定しま

す。 

• ラインバランシング: 各工程の負荷をバランスさせるためのラインバランシン

グを行い、負荷が集中している工程を特定します。 

• フィードバックループ: オペレーターや管理者からのフィードバックを収集し、現

場の実態とデータの整合性を確認します。 

4. 改善のためのアクション 

• 工程の再設計: ボトルネックとなっている工程の再設計を検討します。 

• 設備のアップグレード: 必要に応じて、ボトルネック工程の設備をアップグレー

ドします。 
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• 人員配置の最適化: 効率的な人員配置を行い、作業の停滞を防ぎます。 

• トレーニング: オペレーターのスキルアップを図り、作業効率を向上させます。 

5. 継続的改善 

• 定期的なレビュー: 定期的にラインのパフォーマンスをレビューし、継続的な

改善を行います。 

• KPI 設定: 重要な指標（KPI）を設定し、達成状況をモニタリングします。 

• フィードバックループの確立: 継続的にフィードバックを収集し、改善策を実

施・検証します。 

これらのステップを通じて、タンデムプレスラインのボトルネックを効果的に発見し、対

策を講じることができます。 

4o 

もう少し詳しく教えて 

ChatGPT 

タンデム型プレスラインでボトルネックを発見するための詳細な方法を以下に説明し

ます。 

1. 現状分析とデータ収集 

• 生産データ収集 

o 各工程の生産速度、稼働時間、停止時間などを収集。具体的には、各

プレス機のサイクルタイム（1サイクルにかかる時間）やダウンタイム

（停止時間）を記録します。 

o 自動化されたデータ収集システム（SCADAや MESなど）を利用して、

リアルタイムでデータを取得します。 

• 作業時間の記録 

o 各工程での加工時間、材料の搬送時間、設定時間などの詳細な時間

データを収集。ストップウォッチやタイムスタディ用のソフトウェアを使用

して、正確な時間を測定します。 

• 不良品率の把握 

o 各工程で発生する不良品の数と原因を記録。例えば、プレス加工後の

検査で発見された不良品の種類とその原因を分類し、データベースに

記録します。 
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2. データの可視化 

• フローチャートの作成 

o 各工程の流れを視覚化するためのフローチャートを作成。具体的に

は、工程ごとにどのような作業が行われているか、材料がどのように移

動するかを示します。 

• タイムスタディ 

o 各工程の処理時間を詳細に分析。工程ごとの平均処理時間、標準偏

差などを計算し、どの工程が遅延を引き起こしているかを特定します。 

• パレート分析 

o 生産データを基に、問題の発生頻度や影響度を 80:20の法則に基づ

いて分析。例えば、ダウンタイムの原因をパレート図にして、最も影響

の大きい問題を特定します。 

3. ボトルネックの特定 

• プロセスシミュレーション 

o プロセスシミュレーションソフトウェア（例：Arena, Simul8）を使用して、各

工程の処理能力と全体の生産フローをシミュレート。仮想的に生産ライ

ンを再現し、ボトルネックがどの工程にあるかを特定します。 

• ラインバランシング 

o 各工程の負荷をバランスさせるための分析を実施。例えば、タクトタイ

ム（目標サイクルタイム）を設定し、各工程の作業時間を均等化するた

めの調整を行います。 

• フィードバックループ 

o オペレーターや管理者からのフィードバックを収集。例えば、作業現場

での意見や問題点を定期的にヒアリングし、データとの整合性を確認し

ます。 

4. 改善のためのアクション 

• 工程の再設計 

o ボトルネックとなっている工程の再設計を検討。例えば、工程の順序を

変更する、作業ステップを簡素化するなどの改善を行います。 

• 設備のアップグレード 

o ボトルネック工程の設備をアップグレード。具体的には、プレス機の能

力向上や搬送装置の高速化などを行います。 
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• 人員配置の最適化 

o 効率的な人員配置を行い、作業の停滞を防ぎます。例えば、作業負荷

の高い工程に熟練オペレーターを配置するなどの対策を講じます。 

• トレーニング 

o オペレーターのスキルアップを図るためのトレーニングを実施。例え

ば、新しい機械の操作方法や効率的な作業手順に関する教育を行い

ます。 

5. 継続的改善 

• 定期的なレビュー 

o 定期的にラインのパフォーマンスをレビューし、継続的な改善を行いま

す。例えば、月次レビュー会議を開催し、改善状況を確認します。 

• KPI 設定 

o 重要な指標（KPI）を設定し、達成状況をモニタリング。例えば、サイク

ルタイム、稼働率、不良率などを KPI として設定し、定期的に評価しま

す。 

• フィードバックループの確立 

o 継続的にフィードバックを収集し、改善策を実施・検証します。例えば、

改善提案制度を導入し、現場からの意見を積極的に取り入れます。 

これらの手法を組み合わせることで、タンデム型プレスラインのボトルネックを効果的

に発見し、対策を講じることができます。 

4o 

 


