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Home network business
IP-Visual Communication

Office network business
IP-Office

Optical Disk Drive and Components business
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tenkai (Why-Tree)
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Why-Tree

Conception method

原因出し

グループ分け

ツリー構造作成

対策案出し

対策実施（再度）

対策実施

Putting out causes

Grouping

Making tree structure

Thinking out

Take measures
（Again）

Take measures

Affinity
diagramming

Brain-Writing
Method

Visualization for 
relations between 
causes

Approach for problem solving
(TRIZ to Improve Factory)
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Why-Tree

Conception method

Background

プリンター完成工程における慢性不良撲滅の取組み

Collaboration

Panasonic Communications 
Co., Ltd. 

Office Network Company (Saga)

Development Process

Innovation group

Case Study of Eliminating Defects 
in Printer Assembly Process

The assembly process of printers has been improved by a 
project  using  various techniques ; the problem of a kid of 
defects was  left till recently and was finally solved by the 
application of TRIZ.



* feature of Color laser printer*
1. It is start-up momentarily 

depend on the IH adoption. 
（35sec）

2. Print speed
（16ppm/Color)

3. Space-saving
（L=510、W=410、H=400）

KX-CL500

Product introduction

カラープリンタ工程
3ＦPC（Print cartridge）plant3ＦPC（Print cartridge）plant

Shipm
ent

1ＦMain body completion plant1ＦMain body completion plant
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Color printer manufacturing plant

A s s e m b l y

３Ｆ
Plant

１Ｆ
Plant

Vicious
circle

Shipment

Returned goods！

３Ｆ １F

Current problem
Defects
occurs

Defects
occurs

3F Approach in ＰＣ（Print cartridge）plant

3ＦPC(print cartridge) plant3ＦPC(print cartridge) plant

1ＦMain body assembly plant1ＦMain body assembly plant

The approach order

1

２



3F Approach in PC plant (Analysis of problem)

Installation space of cleaning blade

Leaving time

Main body detaching

. Prevention Yellow toner

Grouping of 
factors

Influence of toner

Silica has collected in 
the doctor bｌade point.

Result
confirmation

no influence

no influence

An influence

not a territory

Silica adheres to the electrification roller.W
hy

？

Silica controls this touching of 
the cleaning blade and OPC.
→Collect the silica intensively 

Chronic
defect

no influence

An influence

Problem：
The silica that adheres to the surface of OPC in the printer 
on OPC, it adheres to the charge roller , and defect occurs.

OPC

Silica adheres

Toner
（Ｓｉｌｉｃａadhere to
the surface）

Charge
roller

Developing
roller

The accumulator  
belt

Cleaning
blade

Red:Silica
Blue:Toner in 
throwing away

The first transfer roller

3F Approach case (Analysis of problem)

3F Approach case （Measures）
Product analysis and Prediction practice

Problem：The doctor braid is generated in 
OPC the caught silica leakage. 

①Defining the problem ③Selection of Prediction

Prediction-Tree：Adjustment of action
･Temporary stop

ideaSilica

adhere

OPC

②Initial model making

adhere

Push

Silica

adhere

OPC

Accumulator
belt

The first transfer 
roller

adhere

Ｐｕｓｈ

At aging

Accumulator
belt

The first transfer 
roller

3F Approach case （Measures）
Product analysis and Prediction practice

２．Temporary stop

１．Adjustment of action

Quotation from TOPE



Measures idea

･The first transfer roller was  detached at aging.

OPC

Accumulator 
belt

The first transfer roller 
was  detached at aging.

Toner
Defective rate 0 %

Achievement.

3F Approach case （Measures・Resultｓ）

Prediction Tree：Adjustment of action･Temporary
stop

3ＦPC (print cartridge) process
The problem was solved.

3ＦPC (print cartridge) process
The problem was solved.

Effect
every month：
￥*,***,***

100%Quality item shipment

Returned goods！

3F 1F

Was the problem solved？

３Ｆ
Plant

１Ｆ
Plant

Vicious
circle

Defects
occurs

3F Approach in Main body assembly plant 

3F PC(print cartridge) plant3F PC(print cartridge) plant

1F Main body completion plant1F Main body completion plant

The approach order

1

２

Main body completion process
PC defective rate

＊．＊％

Main body completion process
PC defective rate

＊．＊％
A lot why？

Let's get the idea all！
（Approach by all members）

How is the idea gotten from all members?

How is the idea analyzed？

Scientific technique
（TRIZ to Improve Factory）

The current approach
Deadlock！

Therefore,

1F Approach deadlock in process

ＴＲＩＺ
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Ralation technique
as for cnsider



全体の流れ

Do not ask “why”.  “naze naze tennkai” Why-tree

原因出し

グループ分け

ツリー構造作成

対策案出し

対策実施（再度）

対策実施

Embarrass it.（Defining the problem）

Writing causes

Making to tree structure

Contrive measures

Classify the importance degree. 
Execution

Think about the territory

Grouping
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１Ｆ取組み事例 （現状把握）1F Approach Step（Grasp of the current problem
）

原因出し

グループ分け

ツリー構造作成

対策案出し

対策実施（再度）

対策実施

Putting out causes

Grouping

Making tree structure

Thinking out

Take measures
（Again）

Take measures

TRIZ to Improve 
Factory

外から持ってくるものに対してエア照明が暗い パソコンラックの下にホコリがたま防塵服が暑い 壊れている台車が多い 作業忘れ、間違いはあってはいけ作業をできるだけ均等にする 開梱した後、カバーをかける 材料をエアブローしていない 服装チェックを毎日する（人をつけエアーガンが少ない 掃除屋さんに来てもらって、週一と出入り時にエアーをしない人がい デバイスで儲けるものを持たない

PCのゴミの原因が一番にある スタンド照明をつける こまめに掃除する 手袋が破れやすいので繊維クズが防塵服のまま外に出てまた入って機種が変わった時や２機種同時にゴミ箱を増やす 静電マットのホコリが浮いている ビスなどをザルとかにいれてエアー掃除当番の人が服装チェックする作業中の私語→作業不良発生 ゴミ箱を外に出す 出入り口以外からの人の出入りが材料を補充する前にエアブローかけた方がいい

エアブローの不足 一箇所の作業場所に一個の照明 掃除機、加湿器によりゴミが回る 手袋が破れて爪が欠ける 用紙の準備をするとき、梱包作業場人(作業者）が変わった時の引継ぎゴミの分別ができていない 朝の掃除を行う（静電マット） 必ず上に静電気防止シートなどをパソコンの配線をまとめる 作業が止まっている時（自分の前 用紙置き場を一箇所にする 出入り口の決まりが守られていな台車のビス入れが見にくい

紙ホコリがたくさんある 照明のワット数を上げる 朝の掃除 手袋にグリスがつく 用紙を別の場所に置く 急に休みの時など、引継ぎがうま分別ごとにゴミ箱の種類を増やす 時間がある時に掃除機をかける（1階にもエアブロー室を作る 個々の加湿器、除湿機でなく大き作業が止まっている時はなるべく掃作業者に近い所に用紙置き場を作帽子と防塵服の脱着の場所が守ら台車のビス入れが破れている

ビス撃ちで失敗するとクズが出て 照明の位置を変えてみる 棚の隅々までふいていない リアカバーの穴バカが多い 用紙は検査に置く 生産台数が増えれば人を増やして台車のストッパーが壊れている 掃除機でもなかなか取れないので1日1回掃除している ゴミが乗らないように上に必要ない床の水拭きを時間中も行う 偉い人（工場長、課長等）にも見学掃除機が少ない ビス入れが破れてて入れ物の裏にビスが入っていることがある！

製品本体を素手で触らない 静電靴が汚れているので週に一回掃除の徹底 材料の成型不良がある 用紙は作り過ぎたら不良になり、人が少ないと作業が進まない 台車のストッパーが壊れている為テープのようなやつでくっつける（掃除の回数を増やす 朝と帰りだけじゃなくて休みの後 作業者の不良確認ができていない塵埃に対する個々の意識が低い 掃除機自体の掃除をしない ビスが取りにくい

ドライバー先を時々掃除する 床が汚れている ゴミや汚れに気付いた時には掃除材料取り付け時の取り扱い 材料置き場に置くようにする 生産台数に合わせての仕事量の 台車を修理する 材料にゴミがついていることが多い見学しにくる人とか技術の人などに掃除機の数を増やす 作業配分の見直し 不良とゴミの相対が把握されてい 掃除機だけでは限界がある 作業完了札が置いてあってもたまにビスが残っている

掃除機を補充する 掃除機の数が少ない 広いので全部は行き届かない 材料がホッパーにきれいに入ってキャビを取りに行く時外へ出なけれエアブローが手動なので効き目が ストッパーが壊れたときに修理す 材料が無くなったらホッパーの中 出入り口全てにエアブローを設置す掃除の仕方の指導（短時間でポイ作業が多いとマーキングがチェッ作業する場所が狭い 排気の出ない掃除機が欲しい 欠品対策トレイを使う時間がない

クズはその場で掃除する 掃除機が壊れている 掃除機が少ない 材料運搬時床にひっかかる キャビを内に置く お互いにエアブローをかけ合ったらリアカバーの穴バカが多い 材料を外部から持ち込むときに時 雑巾を使用している 掃除用具を替える 作業が多い人がいるので、仕事を湿度が低すぎる時には霧吹きを床掃除機の良いものが欲しい 時給上げて欲しいです

汚れている部分が多いときで2～ 床のモップがけもやってみる 雑巾が汚い 工程内の掃除ができていない キャビにエアブローして持ってくる 丁寧にエアブローをかける ビスの数が多くなる 作業場にエアブローする所を作る ごみ、毛がでない雑巾を使用する出検の場所もきちんとした作業環 前後の仕事を覚える パソコンとパソコンの間が狭い 掃除をする時間を決めた方がよい掃除機が1台しかない

エアーをかける 作業手袋を一ヶ月に一回は新品のモップも1年以上使っていて汚い 掃除用具が不足している ２機種同時に流れてくるので電圧 エアブローを自動の物にする リアカバーのカスが出る 材料が入っているダンボールで不静電靴が機械に反応せず洗ってもPC駆動カムが見にくい。AUを出す手順書を見ない 材料置き場の環境が悪い 休み時間明けは各自簡単な掃除 掃除機の吸いが弱い！ハイパワーにしてください

掃除機で吸入する 手袋は毎日洗う 個人で棚の隅々まできれいにする掃除をしたくてもできない（掃除用キャビ付けから後ろも２ラインにす 製品を工程の中に入れる所がビニリアカバーの穴バカ多発の原因が始業前は全員で掃除する（個々の静電靴のマジックテープの所に毛 湿度計、温度計の数、見る人の数 台車重い ホコリ対策（カーテン等）がない 手待ち時間にも掃除をするよう心が掃除機、最低3台は必要

汚れを拭き取れる布などを用意す 新しい手袋を下さい！ 雑巾だとタオル繊維が残っている掃除の時間を多く作る ２２０Vは製品につけたまま流す。そビニールカーテンを2重にしたりし材料置きの隅にホコリがたまる 休憩が終わったら自分の身の回りエアコンのフィルター掃除をこまめに出検の人は全く作業着を着ていな台車の隅々にゴミ 仕事場と材料置き場をハッキリさせ掃除、ゴミに対する心がけが足りなクーラーの効きが悪い

アルコールを使用して拭き取る 汚れの多い所でどうやって不良にたまに棚を外してから拭く 組立、完成工程ともに狭すぎる 仕事量のバランスが取れていない仕切りをつけてドア式にする 掃除機がそこ（材料置きの隅）まで意外と用紙のクズが多い 部屋の隅を見てみると小さいゴミが空気清浄機を置く 台車を新しくする 梱包などにも防塵服、帽子の着用モップを片手に意味のない掃除の配置ミスだと思う

照明があたらないところがある ホッパーが汚れている 台車が壊れている為ビスが撃ちに人が多すぎる 仕事量のバランスを取る ビニールカーテンは通りにくい 気をつけて見る 用紙などにもエアーをかけてみると湿度がかなり低くなっていてもあ 水拭きモップの数を増やす 台車の未修理品が多い あまり長くシャッターを開けない 作業者休みの時に不良が出やす 天井に設置するタイプがいいと思う

スタンド照明を増やす エアブロー＆吸入掃除する 半完の不良が多い（異物） 外からの風が入る １日の流す台数をきちんとする ボタンを押せばビニールカーテンが確認する 以前のように休みの前日に用紙を湿度５０％を保てるように加湿器、ゴミを吸い取るような所で作業する材料入れのホッパーにゴミがつき材料置き場から持ってくる時にもエ人の作業もある程度覚える 外注品のホッパーが汚い

暗いところはゴミがたまる 汚れている場所を確認し、どこが多台車の2段目が拭きにくい 材料の内にゴミがある 作業の見直しをする 梱包とQAも防塵対策しないと意味朝の掃除で気をつける カセット（治具台車）の掃除機かけ湿度計を部屋の四隅に設置する 出検の人達（？）がよく顔を出して台車にもゴミがつきやすい 外部との区切りがない場所でカセ曖昧な作業をしない ホッパーにホコリが残っている

替えの作業服が無い 部品が落下したらエアーをかけた モップが壊れているから掃除がで 材料の印字用紙そのものに汚れが掃除をする時、掃除機が１台しかな製品はそのままQ Aまで運ばれてい中国半完キャビ外しでホコリが出 成型品のゴミ（摩擦ゴミ）が多い 機内温度上昇改善 移載機でのセット出しのみの出入エアーで飛ばしたゴミがそのまま入外と内との出入りが多すぎる これくらいだろうで作業しない ホッパーを雑巾で拭くようにする

ベタ濃度障害が発生する 照明が暗い 掃除用具の定期点検してほしい 材料供給時エアーをかけてない 掃除機を増やす 梱包と完成の所のカーテンを開け 下のマットにホコリが多い 室内の温度湿度の管理不十分 エンジンソフトへCSS導入 部屋の出入りの人達の入り口を1 エアーダクトに向けてエアーを掛け静電気、ゴミ、ホコリなどに反応す 作業の見直しをする引継ぎは完全外注品のホッパーが汚いので、組立の中でも拭くようにするのと外の方でも拭いてきてもらうようにする

濃度が均等になっていない 一人の作業場所に一個照明を設置モップの掃除をした方がよい 材料に適当にエアーをかけている掃除機とモップを増やす 梱包から検査に運ぶまで長い！ 台車を外に出した時にホコリが付時間を決めて温度・湿度を管理すファンモータが多すぎる 掃除機を新しくする 材料全体にきれいにエアーをかけ外部からくる人にも服装の徹底を 台車のタイヤに汚れがついている作業中、出入りする時エアブローしない

本体右ドア（PCが入っている所）をライトのワット数を上げる 雑巾が汚い 外注から入る材料自体にゴミ対策 台車をもう少し軽めにして欲しい 防塵服、帽子を着る！！ 中国半完開梱時にエアブローをか 管理人数を増やす 熱の発生源に対するアプローチが吸引力の強い掃除機（細いノズル掃除をするにも掃除道具が足りな材料全数エアブローをしていない 工程の床が汚れている 少しでも外に出入りする時もエアブローして入る

AU、トナーBO Xが汚れている 照明が届くように場所を変えてみ 扇風機を入れて欲しい 作業台の台車のロックが悪い 台車のローラーにホコリがたまって掃除をしたくても掃除機が壊れて 台車回転ストッパーが効いてない温湿度計を増やす（部屋全体を計数値シミュレーションが少なく、開発掃除機の数が少ない 掃除機が足りない 材料にエアブローする場所が少な 台車の作業台が汚れている 3階みたいなエアブロー室を作る

オプションカセットでA4使用時、余 目が疲れる ビスが打ちにくい（MarkⅡ） 作業台車の運搬が重い 台車のローラーの手入れを１ヶ月に掃除機を購入してもらう 台車回転をうまいこと押さえる 全員で掃除する（仕事時間を割い色ずれ改善 パソコン、電気コードの処理が悪い梱包からの進入者を完全にシャッエアブローするだけでなく、エアブロ電気の傘にホコリ 工程の中のホッパーを拭いてない

そのためにゴミが付着している 治具が汚れている 作業台（材料を置いている台）の下台車の隅々にゴミがたまっている 台車の点検を定期的にして、悪い掃除機の台数も足りないと思う 台車を修理する 始める前などに掃除をする。 走査湾曲改善 配線処理用のアイデア商品を使うカーテンの所からジーッと見て立っ加湿器、除湿機、温度計を増やす 材料棚隅々にホコリ ホッパーを組立の中でも拭くように、そして材料の人達も拭くようにする

カセット治具を定期的に交換する こまめに掃除ができたらよい 作業しやすいようにLSUとかマシン台車を毎日掃除する ローラーが重たくなったらすぐに交強力に吸うのを買う（ゴミ対策の為ストッパーが効かなくなったときに掃除後みんなで見回りをする 各種色ずれの解析において独立 パソコンの下のホコリが多い 時間がある時は掃除する 台車のタイヤ部分にゴミが多い 落としたビスを使っている 一人一人雑巾を用意しておき拭く

カセット治具をこまめに掃除する 数台に一回掃除するというマニュ掃除用具を新しくして欲しい（モッ動きが悪い台車は都度、修理を徹返品する 掃除機を増やす 月末などまとめて修理する日を決 帰りは当番以外は掃除、当番はゴ色ずれの目標値が明確でない 作業台の一番下が低過ぎ掃除機 固定した作業者でないことがある静電服、手袋、靴、帽子の洗濯がさ落下した部品を入れるホッパー（専材料（小物）にエアブローしていない

色ずれ検査時紙ホコリがでてスキ掃除が終わったあとに確認する まじめに掃除している人が少ないコネクタ抜け対策のマジック作業が材料を取り出すときに注意して不 人の出入り口が狭い（社員側） 雑巾が汚い。ので棚等を拭いてもゴミ捨ては日に2回する 画質について全員勉強が必要 ハンディーモップに替える 作業が時間毎に変更する エアシャワーが少ない 落下した部品（ビス）が作業台に置材料の所にもエアブロー室を作る

最初にスキャナの紙ホコリの有無トナー検査の時に使うトナーをこま交通費が欲しいです マーキングの際のマジック汚れ発台車の上にホコリがある 広くできるなら少し広くして欲しい 雑巾を新しくする 治具、ホッパー、台車等にゴミ、ホ 出来栄えと目標が明確でない 配線が悪いため仕事中ブレーカー作業を習うときにおしゃべりが多い仕事場にも部品などにかける掃除言われたことをきちんとしていない外と建物の間にもエアブロー室を作る

目に見えないゴミはどうすることも検査最後にカセット掃除の時にトナ掃除機の台数が少ない マーキングの意味が無く作業の一台車のビニールが破れている エアブローの所も狭い 汚れたものは捨てる ハンドモップ使用 倍率補正手段 電圧を上げて欲しい 話しながらツバが飛んでいる 濃度センサー検出確立 靴を洗わない 部品全部にカバーをかける

完成検査と出検の品質レベルの差掃除が終わった後の確認をする 掃除機3台以上は欲しいと思う！ マーキングを丁寧にやる 台車も雑巾がけする 流れを止めて材料を取りに行かな雑巾が干せる場所を作り、洗って乾モップから毛が落ちないものにするスキュー補正手段 一日にする掃除の回数を増やす プライベートな話はなるべく控える画像濃度検出精度（高濃度域）改手袋を洗わない 休み時間の間は部品にカバーをかけるようにする

エアブローを増やしこまめにかけるパソコンなどにゴミが付着しやすい一人のスペースが狭いのでキャビ部屋に入るときのエアブローが丁寧スチロールの箱をポリ容器に替え材料を多めに用意しておく エアー室が狭い（もどきである） 掃除屋さんに静電気が起きないモメカスキュー補正がない 掃除場所を分担する（チェックリス電気の傘にゴミがある 低価格、高精度のセンサ構成・方 作業服を洗わない 仕事終わり時にかけるカバーを誰か一人でちゃんとかけてあるかチェックする

防塵服にゴミが付着している 完成台車の用紙入れが汚れてい 帽子をかぶらないで入室している出入り口の所からきちんと出入りすスチロールの袋だとちらかって後 用紙を数える時間が無い ３階みたいに自動のエアー室にし以前からある使用していないベル新補正方式のアイデアだしが必要ゴミ取りのシートをもう少しこまめに棚にもゴミがある カスタム部品が少ない（独自性が靴箱を掃除しない カバーが汚れている

一階のエアブローは設備が悪い プリンタの下の台にホコリがたまり手袋が破れても使用している 材料出入り口から入ってきている部品を持ってくる時エアブローをす 中国半完開梱時ホコリがついてい不要品が工程に多い（ホコリがた必要以上に紙類を工程に持ち込ま完成検査工程と梱包との間で台車みんなで使いやすいように模様替ホッパー中にもゴミがある あまりにもモデル毎に部品再設計手袋をまめに洗う カバー自体の掃除はしていない

スタンド照明にホコリが付着してい数台に一回掃除する（モップ掃除）防塵服の下からシャツが出ている人の入り口はエアブローのある所一部品を入れるホッパーなどにもエア中国半完開梱時エアブローをかけ ハサミで紙を切ることが多い 作業服（上着）から下に着ている服組立工程の材料供給でかなりゴミモップの数を増やす 落下させた材料を全部エアーをか 濃度補正手段 髪の毛が帽子からはみ出てる 仕事終わりの掃除時にちゃんと掃除しているか後からチェックする

作業室の出入りが激しい PCのゴミをなくす 防塵服の下の服も作ってください 材料を作業者が取りに行って帰っ工程にあるホッパーも拭く 中国半完開梱時気付いた人がゴミ掃除機が無いため掃除不足 必ず作業服から下の服が出ないよ全ての材料にエアーをかける 水拭き用、乾拭き用のモップを分け落とした材料は全てエアーをかけ 高精度検出センサが高く採用でき掃除の時間が短い 掃除はダラダラしない

ゴミがよく付く所を入念にブローして3階からPC持ってくるときにすでに台車の回転台の下にホコリがたま作業忘れ、間違いがある 床にある電源コード等をきれいに トップキャビにダンボールのクズや掃除機や掃除用具を増やして回数帽子も確実にかぶる 温湿度の管理を徹底する モップではなくホコリ等が出にくい作業者が外と中をウロウロするの 新規デバイス開発の取組みがない当番（掃除）なのに掃除してない 役割を決める

足マットを掃除しない 手袋を毎日きれいに洗うようにす 掃除道具をいいものにする ワックスをかける 頑丈なて手袋に替えてもらう 仕事終わりの掃除をする人としな モップを洗う 掃除機内の点検 ゴミ入れが汚い ホッパーを拭く 材料に目立つゴミがある 破れにくい手袋を買う マットのぶつぶつの間にゴミがたま雑巾をかえる 防塵服からシャツを出さない

床の水拭きモップが足りない 手袋の予備が欲しい。あれば昼休台車のストッパーの故障が多い 水垢取りで床を磨く 手袋 破けたら替えてもらう 終わりの掃除の時間をあと5分作 ゴミ取りとチリ取りが汚いので新し使えるモップが少ない ゴミ入れを洗う ホッパーを拭く ダンボールから材料を出す時、クズ材料にゴミ埃がついている マットのぶつぶつをとってゴミがた自分専用雑巾を1枚持つ 材料を入れているホッパーにゴミがたまりやすい

掃除機が足りない ビスがよく落ちてる 台車のストッパー故障が出たら直ぼこぼこしたところがある 新しいのに替えてもらう 掃除機が少ない 雑巾が汚い 使いやすいモップを買う ゴミ入れ  エアーブローをかける 材料をいれているホッパーを掃除エアーをかけてダンボールのクズ エアーブローをかける 掃除の回数を増やす 新しいのを使い、古いのは捨てるホッパーを使わないようにする

台車のストッパーが効かなくなって掃除機を使っても吸わない 台車のストッパー直してもらう ワックスをつける 時間内に掃除時間をつくる 作業スペースがバラバラ 古くなったのは、捨て、自分の雑巾きちんと使った後洗う ゴミ入れ  ペンキを塗る シャーシ本体に小さなゴミがついてホッパー中の仕切りをゴミ、破れが掃除用具が汚い 掃除の時間を増やす 新しいものを買う 工程内にゴミ箱を置かない

台車のストッパーにホコリがたまっ新しい掃除機を増やしてもらう 台車のストッパーすぐ直してもらうホッパーのすみゴミがある 10分間掃除をするようにする 作業内容を均等化する 使ったら1回1回きれいに洗う 使えるモップを増やす 材料棚にごみが多い 台車にゴミやほこりがついている事材料にエアブローした方がいいと思きれいに磨く 掃除の時間をきちんと決める 手袋が汚い 給料をあげてみんなのやる気を出させる

着替える場所が狭い 新しい掃除機を買う 台車の形を台形にする ホッパーを雑巾で拭く 帰りにきちんと掃除の時間がほしホッパー等にエアブローする 雑巾を洗って戻す 掃除の時間がほしい 各自が出したゴミは自分で処分す台車を新しいのに買い替える 落下した材料もそのまま使ってる 台車の車部分を新しく買い換える裏向けてはたく 手袋 毎日洗う シッピングカバーの清掃

朝の掃除当番で掃除をする時間がよく吸う掃除機を買う 掃除機を買う ホッパー化学雑巾を使用する 掃除の時間を作ってもらう 部品にエアブローする 化学雑巾にする 掃除の時間をつくる 気づいた時に掃除する 全員にアースバンドをつけさせる 落下した材料は不良で出すようにアース板、マットの間のゴミが取れ掃除機の数が少ない 手袋 新しいのに替える 週に1回掃除する

掃除の回数を増やしてみる モップが汚い 強力な掃除機に替える ホッパーエアーブローをかける ホッパーの中が汚い 雑巾がけもする 手袋が古くなったら毛が出る 朝と昼2回、必ず掃除する ひまなときにそうじする 組み立て治具をこまめに掃除した落下した材料は別のホッパーでまアース板、マットの間のゴミをほうき掃除機を使っても掃除かがゴミを吸手袋 毎日洗う 布製品を持ち込まない

昼は掃除をしない 新しいモップを買ってもらう 掃除機をもう少し（２．３）多くしてほホッパー洗う ホッパーの中を拭く 材料棚の掃除を毎日する 毛が出ない手袋を買う 時間内に掃除の時間を作ってほし掃除して拭く ビスを打つときに失敗してゴミが出エアブロー室を増やす はたく 掃除の時間を増やす 手袋 洗う  替える エアーブローをきちんとかけて中にはいるようにする

昼も掃除をするようにする 新しいモップを買う 掃除機を増やす 掃除機が吸わない ホッパー  エアーブローをかける 外にも掃除機を置く 違う手段を用意してもらう 作業を早めに切り上げられるように雑巾がぼろぼろになっている ビスを使わないようにする 今、のエアブロー室のエアブローを増貼り付けてとる方法 各部所につき2台くらい掃除機を置入室時のエアーブローが不十分 外注の材料にゴミが乗っていることが多いので、触ったときに手袋が
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１Ｆ取組み事例 （問題抽出）１Ｆ Approach Step （Extraction of problem）

Vague work is not done. 

The said thing is not done. 

The air blow is not done. 

The hair protrudes beyond the hat. 

Shoes are not washed. 

The shoebox is not cleaned. 

There are a lot of chitchats under work.

Clothes worn below have gone out of the uniform. 

Dust flutters because it comes and goes outside 
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We can find out 
following
relations/causes:
○ Garbage between
materials and pre-partin
goods.
○ The worktable car 
and the hopper have 
some dust or dirty.
○Working wear have 
same causes for 
problem.
○ Jig may not be cleans 
perfectly and frequently.

Result of analysis

１Ｆ Approach Step （Analysis of problem）
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1F Approach Step （Defective phenomenon）
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１Ｆ取組み事例 （原因分析）1F Approach Step （Analysis of cause）

Based on 4M +1 analysis results with the Brain-Writing.

1. Work （Man） 5. Dust
（Environment）

3.Method 4.Material2.Machine

(4M) Former Approach （1）Dust
区分 要因 区分 要因

1 人 足マット（静電気マット）を掃除しない 2 設備 雑巾が干せる場所を作り、洗って乾かす
1 人 靴箱を掃除しない 2 設備 雑巾がぼろぼろになっている
1 人 作業中の私語→作業不良発生 2 設備 雑巾も新しいものにしてもらいたい
1 人 作業を習うときにおしゃべりが多い 2 設備 台車のビス入れが破れている
1 人 塵埃に対する個々の意識が低い 2 設備 台車のビニールが破れている
1 人 掃除、ゴミに対する心がけが足りない 2 設備 手袋 破けたら替えてもらう
1 人 掃除はダラダラしない 2 設備 役割を決める
1 人 帽子と防塵服の脱着の場所が守られていない 2 設備 汚れたものは捨てる
1 人 帽子も確実にかぶる 3 方法 AU、トナーBOXが汚れている
1 人 帽子をかぶらないで入室している 3 方法 不要品が工程に多い（ホコリがたまっている）
1 人 防塵服、帽子を着る！！ 3 方法 落とした材料は全てエアーをかける
1 人 防塵服にゴミが付着している 3 方法 落としたビスを使っている
1 人 まじめに掃除している人が少ない 3 方法 落下させた材料を全部エアーをかけて使用しているか？
1 人 靴を洗わない 3 方法 外注品のホッパーが汚い
1 人 作業服を洗わない 3 方法 材料入れのホッパーにゴミがつきやすい
1 人 静電服、手袋、靴、帽子の洗濯がされてない 3 方法 材料はきちんと整理しておく
1 人 手袋 新しいのに替える 3 方法 材料を入れているホッパーにゴミがたまりやすい
1 人 手袋が汚い 3 方法 材料をいれているホッパーを掃除する
1 人 手袋を洗わない 3 方法 返品する
1 人 手袋をまめに洗う 4 材料 エアブロー＆吸入掃除する
1 人 材料棚にごみが多い 4 材料 作業が多いとマーキングがチェックになってしまっている
1 人 台車の上にホコリがある 4 材料 ビスなどをザルとかにいれてエアーをかける
1 人 台車の回転台の下にホコリがたまっている 4 材料 マーキングの意味が無く作業の一つになっている
1 人 台車の隅々にゴミがたまっている 4 材料 材料取り付け時の取り扱い
1 人 台車を外に出した時にホコリが付いている 4 材料 作業の見直しをする
1 人 部屋の隅を見てみると小さいゴミが落ちている 4 材料 ビスが打ちにくい（MarkⅡ）
1 人 汚れている場所を確認し、どこが多いか見てみる 4 材料 １日の流す台数をきちんとする
1 人 工程内の掃除ができていない 4 材料 以前のように休みの前日に印字用紙を包む
1 人 エアコンのフィルター掃除をこまめにする 4 材料 エアーダクトに向けてエアーを掛けていない
1 人 完成台車の用紙入れが汚れている 4 材料 エアーで飛ばしたゴミがそのまま入っている
1 人 治具、ホッパー、台車等にゴミ、ホコリがついている 4 材料 欠品対策トレイを使う時間がない
1 人 下のマットにホコリが多い 5 塵埃 材料棚の掃除を毎日する
1 人 棚（内部）にもゴミがある 5 塵埃 作業場所を毎日そうじするようにする
1 人 電気の傘にゴミがある 5 塵埃 時間がある時は掃除する
1 人 湿度がかなり低くなっていてもあんまり気にしていない 5 塵埃 週に1回掃除する
1 人 室内の温度湿度の管理不十分 5 塵埃 静電靴が汚れているので週に一回は洗う
2 設備 掃除用具が汚い 5 塵埃 雑巾を洗って戻す
2 設備 台車が汚れている 5 塵埃 掃除が終わったあとに確認する
2 設備 台車にゴミやほこりがついている事がある 5 塵埃 台車も雑巾がけする
2 設備 台車の作業台が汚れている 5 塵埃 台車を毎日掃除する
2 設備 台車のストッパーにホコリがたまっている 5 塵埃 棚の隅々までふいていない
2 設備 スタンド照明にホコリが付着している 5 塵埃 中国半完開梱時気付いた人がゴミを取る
2 設備 雑巾が汚い 6 塵埃 休み時間明けは各自簡単な掃除をする

問題点内容 問題点内容

+

１Ｆ取組み事例 （グループ分け）1F Approach Step （Grouping）

原因出し

グループ分け

ツリー構造作成

対策案出し

対策実施（再度）

対策実施

Putting out causes

Grouping

Making tree structure

Thinking out

Take measures
（Again）

Take measures

TRIZ to Improve 
Factory

clothes and shoes
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education
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device

Place of 
cleaning

Education

Garbage of 
material

External unit
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Mechanism

Temperature

Humidity

Machine

Cleanerｓ

１Ｆ 取組み事例 （要因分析）

1. Work （Man）

5. Dust
（Environment

）

3.Method

4.Material

2.Machine

1F Approach Step （Attribution analysis）

原因出し

グループ分け

ツリー構造作成

対策案出し

対策実施（再度）

対策実施

Putting out causes

Grouping

Making tree structure

Thinking out

Take measures
（Again）

Take measures

TRIZ to Improve 
Factory



Clothes and 
method

Black
lighting

Air blow

いつ・だれが・どこ
をする

Making to rule

Division Class Number

･Review of machine

･Air blow of each unit

･Change in delivered 
form

Measures idea

･Execution of study 
meeting

4.材 料

1.作 業（人）

2.設 備

3.方 法

5.塵埃（環境
） ･Introduction of 

humidifier

1. possible
2. With condition
3. difficult

1.すぐできる
2.できる/条件付
3.難しい/必要

1.すぐできる
2.できる/条件付
3.難しい/必要

1.すぐできる
2.できる/条件付
3.難しい/必要

1.すぐできる
2.できる/条件付
3.難しい/必要
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３５
６

４５
１０
３１

３５
１１
１８

１２
１３
９

８９
３２
２５

１Ｆ 取組み事例 （対策取組み案）1F Approach Step （Measures approach idea）

1. Work
（Man）

5. Dust
（Environment

）

3.Method

4.Material

2.Machine 1. possible
2. With condition
3. difficult

1. possible
2. With condition
3. difficult

1. possible
2. With condition
3. difficult

1. possible
2. With condition
3. difficultHumidity 

management

原因出し

グループ分け

ツリー構造作成

対策案出し

対策実施（再度）

対策実施

Putting out causes

Grouping

Making tree structure

Thinking out

Take measures
（Again）

Take measures

TRIZ to Improve 
Factory

Cleaning part of morning Cleaning part of daytime

Making to fixation

3. Discipline

2.Management
of shoes

1. Cleaning
Once/day
↓

Three
times/day

Overflow of hair

Division of 
time

Division of 
space

１Ｆ取組み事例 （対策と実施 ①）1F Approach Step （Measures and execution）
Concrete example

W
ork

Clarification of place

原因出し

グループ分け

ツリー構造作成

対策案出し

対策実施（再度）

対策実施

Putting out causes

Grouping

Making tree structure

Thinking out

Take measures
（Again）

Take measures

TRIZ to Improve 
Factory

It absorb the garbage with the 
hose of cleaner.

M
achine

Use of Field

１Ｆ取組み事例 （対策と実施 ②）1F Approach Step （Measures and execution）

原因出し

グループ分け

ツリー構造作成

対策案出し

対策実施（再度）

対策実施

Putting out causes

Grouping

Making tree structure

Thinking out

Take measures
（Again）

Take measures

TRIZ to Improve 
Factory

M
ethod

The second 
cassette

Aging machine

Before After

Dust of paper

Garbage and dust

Dust is 
absorbed.

Idea of T1, T2, 
and T3

１Ｆ取組み事例 （対策と実施 ③）1F Approach Step （Measures and execution）

原因出し

グループ分け

ツリー構造作成

対策案出し

対策実施（再度）

対策実施

Putting out causes

Grouping

Making tree structure

Thinking out

Take measures
（Again）

Take measures

TRIZ to Improve 
Factory

Dust is 
absorbed.



Air blow execution

Unit

Parts

M
aterial

Main body of 
chassis Principle :Local 

quality

Principle :Separation

１Ｆ取組み事例 （対策と実施 ④）１Ｆ Approach Step （Measures and execution）

原因出し

グループ分け

ツリー構造作成

対策案出し

対策実施（再度）

対策実施

Putting out causes

Grouping

Making tree structure

Thinking out

Take measures
（Again）

Take measures

TRIZ to Improve 
Factory

Temperature and 
humidity management 

table

It manages between these. 

Ｅｆｆｅｃｔｓ

１Ｆ 取組み事例 （対策と実施 ⑤）１Ｆ Approach Step （Measures and execution）

ON/OFF as for the 
humidifier

原因出し

グループ分け

ツリー構造作成

対策案出し

対策実施（再度）

対策実施

Putting out causes

Grouping

Making tree structure

Thinking out

Take measures
（Again）

Take measures

TRIZ to Improve 
Factory

D
ust

（Environm
ent

）

Graph of relative 
temperature and defective 
garbage

Garbage can be seen 
because of the black 

light.

Black lightRepeated
measures

Purple is garbage and 
dust.

（We can  see it.）

Garbage
（We can’t see it.）

Garbage is absorbed 
with the hose of the 

cleaner.

After

Ｐｒｅｄｉｃｔｉｏｎ

１Ｆ 取組み事例 （対策案出し「再度」）1F Approach Step （Measures and execution）

原因出し

グループ分け

ツリー構造作成

対策案出し

対策実施（再度）

対策実施

Putting out causes

Grouping

Making tree structure

Thinking out

Take measures
（Again）

Take measures

TRIZ to Improve 
Factory

本体完成工程の塵埃対策箇所

移
載
機

2.ｴ -ｼ ﾝ゙ｸ ､゙仕向け地設定 3.ｷｭ-､ｷ ｬﾘﾌ ﾚ゙-ｼｮﾝ調整 4.印字検
査

5.色ずれ検査

6.画測検査

7.画像評価

8.ＫＭＥｼﾘｱﾙＮＯ付与

9.ｷ ｬﾋ 取゙り付け

10.安全検査

11.ﾘｺ-ｼﾘｱﾙＮＯ付
与

12.外観検査

移
載
機

５ ４ ３ ２

材料搬
入口

6 7 8 9

1 2 3 4 5

ＢラインＢライン

修理工程

ｴｱｰﾌﾞ
ﾛｰ室

1

ＡラインＡライン

コンベアー1 0

開梱

7

1.障害検知検査

点線矢印は人の移動

完成検査工程

隅々
まで
掃除
する

材料
をｴ
ｱｰ
ﾌ ﾛ゙ｰ
する

生産す
る台数
を知ら
せる手袋を

かえる

手袋を
毎日洗
う

手袋に
ｸ ﾘ゙ｽが
つく手袋が

すぐ破
ける

掃除用
具が汚
い

掃除用
具が汚
い

ゴミ入
れが汚
い

足ﾏｯﾄう
を掃除
しない

こまめ
に掃除
する

材料
棚に
ゴミ
が多
い

粘着ﾏｯ
ﾄ1回以
上/日

手袋都度交換

手袋
都度
交換

手袋都度交換

手袋
都度
交換

手袋
都度
交換

手袋
都度
交換

手袋
都度
交換

手袋
都度
交換

手袋
都度
交換

作業
中の
私語
があ
る

防塵
服に
ゴミ
が付
いて
いる

落下
した
時の
専用
ﾎｯ
ﾊ ﾟー
がな
い

手袋都度交換

工程の
床が汚
れてい
る

台車の
上にほ
こりが
ある

ｶｾｯ
ﾄの
治具
にほ
こり
があ
る

手袋
が破
けて
爪が
欠け
る

汚れ
て物
は捨
てる
10分間
清掃を
する

手袋
都度
交換

手袋
都度
交換

手袋
都度
交換

手袋
都度
交換

手袋
都度
交換

手袋
都度
交換

手袋
都度
交換

手袋
都度
交換

手袋
都度
交換

キム
ワイ
プ→
ミラ
クル
ワイ
プに
変更

キム
ワイ
プ→
ミラ
クル
ワイ
プに
変更

キム
ワイ
プ→
ミラ
クル
ワイ
プに
変更

キム
ワイ
プ→
ミラ
クル
ワイ
プに
変更

キム
ワイ
プ→
ミラ
クル
ワイ
プに
変更

キム
ワイ
プ→
ミラ
クル
ワイ
プに
変更

キム
ワイ
プ→
ミラ
クル
ワイ
プに
変更

エアーブロー追加

エアコンの
フイルター
清掃

エアー
ブロー
の方法
強化

エアコンの
フイルター
清掃 エアコンの

フイルター
清掃

エアコンの
フイルター
清掃

エアコンの
フイルター
清掃

エアコンの
フイルター
清掃 エアコンの

フイルター
清掃

ｴｱｰダクト
の吸引口
の清掃 落下部

品のｴ
ｱｰﾌ ﾛ゙ｰ

外注品通
いﾎｯﾊ ﾟー の
清掃

台車の清
掃

靴箱の
清掃

上履
き下
履き
の区
分

工程の隅の
清掃チェック

工程の隅の
清掃チェック

工程の隅の
清掃チェック

工程の隅の
清掃チェック

塵埃の工程ﾊ ﾄ゚ﾛｰﾙ ﾁｪｯｸ表作
成

塵埃の工程ﾊ ﾄ゚ﾛｰﾙ ﾁｪｯｸ表作
成

塵埃の工程ﾊ ﾄ゚ﾛｰﾙ ﾁｪｯｸ表作
成

ﾎｯﾊ ﾟー の
ｺ ﾐ゙除去

ﾎｯﾊ ﾟー の
ｺ ﾐ゙除去

ﾎｯﾊ ﾟー の
ｺ ﾐ゙除去

ﾎｯﾊ ﾟー の
ｺ ﾐ゙除去

ﾎｯﾊ ﾟー の
ｺ ﾐ゙除去

ﾎｯﾊ ﾟー の
ｺ ﾐ゙除去

ﾎｯﾊ ﾟー の
ｺ ﾐ゙除去

雑巾がけ
の実施

雑巾がけ
の実施

雑巾がけ
の実施

雑巾がけ
の実施

雑巾がけ
の実施

雑巾がけ
の実施

材
料
は
き
ち
ん
と
整
理
し
て
お
く

蛍光灯
のほこ
りが溜
まって
る

ゴミや
汚れに
気づい
たら掃
除する

台車を
雑巾で
拭く

材料の
ﾎｯﾊ ﾟー
にゴミ
が付着

時間が
あるとき
に掃除
機をか
ける

手袋が
よごれ
ている

雑巾が
汚い

外注品
のﾎｯ
ﾊ ﾟー が
汚い

材料の
ﾎｯﾊ ﾟー
にゴミ
が付着

雑巾がけ
の実施雑巾がけ

の実施

雑巾がけ
の実施

雑巾がけ
の実施

雑巾がけ
の実施 雑巾がけ

の実施
雑巾がけ
の実施

雑巾がけ
の実施

雑巾がけ
の実施

雑巾がけ
の実施

雑巾がけ
の実施

雑巾がけ
の実施雑巾がけ

の実施

雑巾がけ
の実施

雑巾がけ
の実施

高所
清掃
の徹
底

高所
清掃
の徹
底

高所
清掃
の徹
底

高所
清掃
の徹
底

高所
清掃
の徹
底

高所
清掃
の徹
底

高所
清掃
の徹
底

高所
清掃
の徹
底

高所
清掃
の徹
底

高所
清掃
の徹
底

身だしなみ
の徹底

身だしなみ
の徹底

身だしなみ
の徹底

身だしなみ
の徹底

身だしなみ
の徹底

雑巾がけ
の実施

雑巾がけ
の実施 雑巾がけ

の実施

雑巾がけ
の実施

雑巾がけ
の実施

雑巾がけ
の実施

雑巾がけ
の実施

雑巾がけ
の実施

落と
した
ﾋ ｽ゙
を
使っ
てい
る

雑巾がけ
の実施

身だしなみ
の徹底

身だしなみ
の徹底

身だしなみ
の徹底

身だしなみ
の徹底

身だしなみ
の徹底

身だしなみ
の徹底

身だしなみ
の徹底

身だしなみ
の徹底

身だしなみ
の徹底

雑巾がけ
の実施

化学雑巾・ｺ ﾐ゙吸塵の追加

化学雑巾・ｺ ﾐ゙吸塵の追加

化学雑巾・ｺ ﾐ゙吸塵の追加

化学雑巾・ｺ ﾐ゙吸塵の追加

化学雑巾・ｺ ﾐ゙吸塵の追加

工程の隅の
清掃チェックﾊ ｯ゚ｷ ﾝの排除

ﾊ ｯ゚ｷ ﾝの排除

ﾊ ｯ゚ｷ ﾝの排除

This is a planned place.

ＡＵ・ﾄ
ﾅｰＢＯ
Ｘが汚
れてい
る

靴箱
を掃
除し
ない

組立
治具
をま
めに
掃除
する

暗い
とこ
ろは
ゴミ
が溜
まる

ﾋ ｽ゙
がよ
く落
ちて
いる

まじ
めに
掃除
して
いる
人が
少な
い

ﾄ ﾗ゙ｲ
ﾊ ﾞー
の
ﾋ ｯ゙ﾄ
が錆
びる

工程
内の
掃除
が出
来て
いな
い

プラ
イ
ベー
トな
話は
避け
る

落と
した
ﾋ ｽ゙
を
使っ
てい
る

作業中
の私語

帽子を
確実に
かぶる

部屋の隅にゴ
ミが落ちてい

る

週に
１回
清掃
する

掃除はダラ
ダラしない

１日３回の実
施

粘着ﾏｯ
ﾄ1回以
上/日

粘着ﾏｯ
ﾄ1回以
上/日

粘着ﾏｯ
ﾄ1回以
上/日

Main body assembly plant

Measures execution to 549 in 638

1F Approach Step (Execution measures summary)



0

1000

2000

3000

4000

5000

6000

0.00%

1.00%

2.00%

3.00%

4.00%

5.00%

6.00%

7.00%

8.00%

9.00%

生産台数 4848 5119 5043 4697 4483 3699 1955 3358 3043 1862 1270
不良返品数 390 401 430 337 340 250 54 84 52 20 10

不良率 8.04% 7.83% 8.53% 7.17% 7.58% 6.76% 2.76% 2.50% 1.71% 1.07% 0.79%

塵埃に関する不良率 5.6% 5.9% 5.9% 5.2% 4.9% 4.9% 1.7% 1.2% 0.5% 0.1% 0.0%

10月 11月 12月 1月 2月 3月 4月 5月 6月 7月 8月

Comparison of shares of defective dust

Before

１Ｆ取組み事例 （効果の確認 ①）１Ｆ Approach Step （Confirmation of effect ）

The number of production

Defective rate
Number of returned goods

Defective rate concerning dust

Oct Nov Dec Jan Feb Mar Apr May Jun Jul Aug

Amount of money of effect：
￥**,***,***/half a year

After measures of dust
Defect concerning dust

0％. (August)

Intangible
effect

consideratio
n changes…

Chat

Further
effect

2004 2ndHalf

Fuser
Unit ：*.*％

ＡＵ ：*.*％

2005 (as of Aug.)

0 ％

0 ％
Defect of dust

１Ｆ取組み事例 （効果の確認 ②）１Ｆ Approach Step （Confirmation of effect ）

１．Use “NAZE-NAZE TENNKAI” without what is
asked, ”Why?” and TRIZ thought.

※All parties concerned participate and reflect individual opinion.

2. Creation  of excess 500-Ideas with navigation by 
TRIZ thought.
Management that does a lot of measures at a time.

※ management that doesn't pay attention to effect verification of single 
measures.

3. Putting out problems and ideas using multiple 
techniques.

※If such a process is gone through, it is possible to do. Confidence.

Summary

Site at factory
Aspect of TRIZ Navigation by 

TRIZ specialist Collaboration

Idea Creation for factory 
job improvement

Navigating based on 
thought of TRIZ 

Summary



Thank you for your attention!


