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１． はじめに 
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３． 研修スケジュール 

7 12,13   

8 20    ⱬ♩♫ⱶ                 1. ◌▬ⱬ♩♫ⱶ  

8 21     

8 28     

9 12     

9 13     

9 14     

 

４．研修テーマの決定 
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５. 研修内容 

５．１ ＭＴＭ法について 
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５．２ ハサミの製造工程へのＭＴＭ法の適用 
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3. Ɫ◘Ⱶ ─◘▬◒ꜟ♃▬ⱶ  

 

 

５．３ シャープナー組立工程の改善 

５．３．１ シャープナーの組立工程について 
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５．３．１ サイクルタイムの算出と半自動化装置概案 
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６． まとめ 
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