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名 内　・ 外 ・ 両方
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 本テーマで３件目  社外発表１件目 時間

回

鈴鹿事業所　第三製造部　製造Ｇ ＳＬＥＤ生産Ｔ 勤続 年

本テーマの活動期間 本 テ ー マ の 会 合 回 数

発 表 者 の 所 属

メ ン バ ー 構 成 会 合 は 就 業 時 間

平 均 年 齢 月 あ た り の 会 合 回 数

テ ー マ 暦 １回あたりの会合時間
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３１

本 部 登 録 番 号 サ ー ク ル 結 成 年 月

プロジェクタ

２０１８ １０

新しい風を吹き込み、栄光を掴み取れ

～安全活動で改善からカイゼンへ～

まーとんず マートンズ
ＱＣサークル紹介

発 表 形 式

１０

４

０．５～１

２０１８年１０月　～２０２１年９月 １２０

会社紹介/鈴鹿事業所の紹介 １.２ 職場紹介・機能説明 ３

自己紹介 学生時代～活動開始前 ４ 取り巻く環境の変化(神奈川県海老名市に転勤) ５

本社(海老名)

竹松事業所

富山事業所

鈴鹿

富士フイルムグループ内で

ず

複合機/プリンター組み立て 機能備品及び消耗品の製造主な事業→

す

ず

か

電子部品事業 機構製品事業 組立製品事業
リサイクル

鈴鹿事業所

第三製造部

製造G SLED生産T

《組織図》 Ｇ：グループ、Ｔ：チーム

製造管理部

第一製造部

第二製造部

第四製造部

生産準備G

製造技術G

LPH生産T

光学部品生産T

成形生産T

SLEDウエハ

6inch(φ150mm) 7,000～20,000チップ/枚

SLED生産チームが生産する製品
複数のLED（発光ダイオード）が形成された発光素子であり、

感光体を露光するLPH（LED Print Head）で使用されている。

SLED略（Self-Scanning LED ）

《私の青春時代》

入社2年目

サークルメンバー

入社3年目

メンバーとして

事業所大会金賞

金

賞

浜スタ

鈴鹿事業所に

入社

小学三年から

野球を始める

中学

全国大会出場

高校

甲子園常連校

高校三年

怪我を乗り越える

私

改善やるで～

私

海老名メンバーの反応

やる気がない…

オフィスにポツン 鈴鹿

海老名

日の当たる環境

日の当たらない環境

改善環境が違う

心機一転 部内異動！
勤務地：神奈川県海老名市

・コミュニケーションを取り

チームワーク力を重視！！

・粘り強い精神力で、

最後までやり遂げる！！

若手にリーダーを任せて

鈴鹿の勢いを海老名にも！

の想い

海老名を活発な状態にして

改善を盛り上げたい！！

の想い

学生時代の

経験

鈴鹿事業所

第三製造部

製造Ｇ

【SLED生産T】
・社員 6名

・エキスパート技能社員 7名

・期間契約社員 ４名

・派遣社員 6名

合計23名

※SLED生産Tのみ勤務地は神奈川県

富士フイルムビジネスイノベーションの生産拠点

当社は、神奈川県海老名市に本社を構え、鈴鹿事業所は、富士

フイルムグループ内で最大の国内生産拠点です。富士フイルムビ

ジネスイノベーションの生産拠点として、常に最新の技術と革新

的なアイデアを取り入れ、高品質な製品を生み出しています。

私たちは、地域社会に貢献し、お客様からの信頼を築くことに尽

力しています。

第三製造部は、鈴鹿市と海老名市の２拠点に分かれており、私

たちは海老名市のＳＬＥＤ生産Ｔに所属し、感光体の露光に使用

される発光素子の製造を担当しています。高品質な製品を提供す

るために日々努力しています。私たちの工程は、半導体製造に基

づいており、フォトリソグラフィ技術を駆使して微細な回路やパ

ターンを繰り返し形成しています。

私、河村は小学生の頃から野球を始め、厳しい練習に取り組む

中、怪我に阻まれることもありましたが、持ち前の根性と仲間の

思いやりで乗り越えることができました。この経験は、私にチー

ムワーク力や粘り強い精神力を培うことができた原動力となりま

した。

私は以前所属していた部署の前工程製造プロセスに興味を持ち

新しい挑戦を求めて神奈川県の工場に転勤しました。しかし、そ

こは鈴鹿事業所とは対照的に、改善活動にはあまり積極的ではあ

りませんでした。私は上司に積極的な改善活動の意欲を伝え、

新天地でサークル活動を始めることを決意！

最大の国内生産拠点

LPH
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会議中に話しにくい要因

会議前 会議中 会議後

目的アジェンダが

明確にされていない

事前共有が無く、

準備不足

積極的な

発言が無い

意見を述べない

雰囲気が

堅苦しい

緊張している

発言機会が均等

になっていない

一部が主導権を

握っている

役割が不明確

アイデアの創造性

が欠けている

データが無く

意思決定に支障

ビデオ会議参加者の

関与が制限されている

意見の対立や優越

感が生じている

議論が脱線する

時間配分が不均等

活動進捗が不明瞭

長時間化

関連性の無い

話題が多い

挨拶が無い

フレームワークが

欠けている

フォローアップが

不十分

役割配分が不明確

業務の重複、負荷

後続の作業に

繋がっていない

三カ年計画 ６ サークル紹介と弱み ７

三カ年計画/1年目スタート(基礎) ８ 会議の集まりが悪いの分析 ９

時間の確保と調整の対策 １０ 話しやすい雰囲気の分析 １１

考えるぞ私とサークルの狙い『3年間』

目指す姿 “成長を止めない雪だるま集団゛

全員が当事者意識を持ち、自らが進んでカイゼンするサークル

目
指
す
姿

具
体
的
な
狙
い

テ
ー
マ

1年目 2年目 3年目

私

私

私

サークル

サークル

サークル

基礎を作る 活性化させる 進化させる

改善能力
団結力

当事者意識向上
モチベーション維持向上

改善提案力の向上

基礎知識 向上 問題解決力 向上 継続的な改善力

Leading力 向上

昇華（改善）鍛錬 栄光（     ）

スローガン

●メンバー構成『まーとんず』結成2018年度

成長を止めない雪だるま集団

何事にも挑戦！

②①

成長

大江小野 海老原 下村 椎名 宮澤 高津

小野

海老原

大江

椎名

宮澤

下村

河村

高津

ル
ー
ル
厳
守

向
上
意
欲

会
合
状
況

チ
ー
ム
ワ
ー
ク

ま
と
め

改
善
能
力

運
営

Q
C

手
法

Q
C

技
能

メンバースキル評価表
働きがいのある職場 Y軸 サークルの能力 X軸

25%25% 50%50% 75%75% 100%100%

サークルの弱み

明
る
く
て
働
き
が
い
あ
る
職
場

QCサークルの平均的な能力

●サークルレベル

経験年数(年)

年
齢(

歳)

30

40

50

20

10 20 30

ベテラン1名

若手3名

中堅4名

①チームワーク力が弱い ②QC手法の理解度が低い

私（河村）

11時に抜けます

改善テーマ何にしましょう

そうですね・・

最近残業が多いけど・・

ワールドカフェ方式

分析するぞ

意見集約

時間が守られていない

日程/時間が

調整されていない

他業務が優先

時間を割けない 重要性、目的を

理解していない
情報が伝わっていない

欠席や遅刻が発生 時間を

割けない

招集方法、

通知が不適切 参加者の

準備不足

頻度が過度に多い アジェンダの

事前共有がない 貢献度が

不明確
役割、責任が定義されず

参加者の負担増
関心や専門知識に

合わないトピック

参加意欲

が低下
意思決定が

偏っている

場所の形式

が不便

乗り気ではない

堅苦しい

緊張する

長時間化

感染症拡大

リスクがある

文化が閉鎖的

時間配分が

不適切

私 上司

会議の集まりが悪い

新天地での上司とのコミュニケーションを含め、自己成長も

取り入れつつ、後戻りしない目的と方向性を持つために、３年

間の目標を立て三ヵ年計画を策定！

「成長を止めない雪だるま集団」というスローガンを掲げ、

まーとんずサークルを立ち上げました。課題を明確にすると、

チームワーク力とＱＣ手法の理解度が低いことが明らかに！

早速メンバーを集めて会合を開きましたが、定刻に集まらず

途中で席を外したりと、集まりが悪い状況が続きました。さら

に、会議中に会話が弾まず、お互いを牽制しあう雰囲気があり

ました。

そこで、会議の集まりが悪い原因について、メンバーとワール

ドカフェ方式で意見を出し合いました。その結果、時間の調整が

できておらず、時間を割けない状況が要因であることがわかりま

した。

会議に参加できる時間を確保するための方策を検討するため

に、系統図を使用しました。そこから、タイムキーパーの選出

や昼休憩後ミーティングなど、２０点以上の７つの対策案を採

用しました。全員が参加できる環境を整備し、水曜日の昼一に

実施する為、その名前は『ど真ん中ミーティング』に決定！

会話が弾まない問題について、話しやすい雰囲気を作るための

意見を集約しました。その結果、メンバーからは雰囲気が堅苦し

いといった消極的な意見が多く寄せられました。

命名:ど真ん中ミーティング

水曜日の

昼一開催♬
水

PM

20点以上の対策案

三次元対策案

時間を測る道具準備

タイムキーパー選出

会議時間を決める

アジェンダの事前作成

アジェンダの事前配布

昼休憩後ミーティング

休憩室

◎

◎

◎

◎

◎

◎

◎

◎

◎

◎

◎

◎

◎

◎

◎

◎

◎

◎

◎

◎

◎

◎

◎

◎

◎

〇

〇

〇 〇

〇

〇

〇

〇

〇

〇

21 

23

25

21 

21 

21 

23

採用

採用

採用

採用

採用

採用

採用

評
価

合
計

リ
ス
ク

コ
ス
ト

効
果

実
現
性

難
易
度

《対策手段検討》

使用道具:系統図 作成者:河村

会
議
に
参
加
す
る
時
間
の
確
保
と
調
整

なぜ、会話が弾まない?



２つ目のＱＣ理解度が低いについては、若手メンバーの理解度

の不足が原因でした。その要因として、①実践的な教育の不足、

②勉強する環境の不足などが特定されました。そこで、若手メン

バーからの意見に参考に、勉強会の開催を検討することに！

MTG前の雰囲気づくり/会議の活性化(Thanksカード) １２.１３ 施策導入結果 １４

〈コミュニケーションの極意〉

(高校野球時代の恩師の言葉) 心理的安全性

メンバーの孤立化防止

ファシリテーション力アップ

狙い

今日は

集まってくれてありがとう！

昨日は風邪で休んでごめんね～

データ分析の

フォローありがとう！

私

若手QCの理解度が低いぞ!!

QC理解度

確認だ!

QC勉強会導入/繰り返し教育/成果 １７.１８

時間と講師の確保 １６

勉強会する為には... 

必要!!

計画的に

やってよ！

月

火

水

木

金

朝礼 段取り

朝礼 段取り

朝礼 段取り

朝礼 段取り

朝礼 生産 段取り

散布図

層別

確認会

振り返り

生産

生産

生産

生産

パレート図

時間割表作成

仕方ないな～
勉強時間を

作って下さいー

そういえば

学生時代 計画的に授業を

受けていたな-

QC勉強会成果
QC3級全員取得!!!

その結果！

やるやん！

やるやん！

意志
他の人に教える→自分の理解度も増す

資格保有者

から教わる

改善提案書を活用

教育内容→QCストーリー、QC七つ道具

なるほど！

こういう

流れですね

よしっ!! やった～ 嬉しい!

教わった事を

教える

1回目提出

1回目教育

2回目提出
2回目教育

3回目提出
3回目教育

QC能力の理解度調査と分析 １５

ミーティング前に会話しよう

チームワークは

感謝と謝罪が必要

《対策手段検討》 使用道具:系統図 作成者:河村

高校野球時代の恩師から教わっていた、日頃の感謝と謝罪を言

い合うことでコミュニケーションの活性化を図ることにしました

ThanksCardというカードを作成し、ミーティング前に発表するこ

とで、コミュニケーションの活性化を図りました！

施策の導入後、心理的安全性が確保され、活気に満ちた会話が

弾むミーティングを進めることができました。チームワーク力も

向上し、効率的かつ満足度の高いミーティングを実現することが

できました！

勉強会を実施するための方策として、時間と講師の確保が必要

であることが分かりました。『時間の確保』に関しては、学校の

授業を参考にして、時間割表を作成し、業務と勉強会の両立を実

現しました！

『講師の確保』については、まずは検定のＱＣ資格を持つメンバーから教えてもらい、次にその知識を次の人に教える方法をとる

ことで理解度を増す事を心掛け、メンバーが確実に理解することができるよう、改善提案書をＱＣ勉強ツールとして活用し、メンバ

ーが相互にＱＣ道具の使い方を確認しました。結果として、若手メンバー３名全員がＱＣ検定３級に合格し、ＱＣ能力が向上しまし

た！

教育資料

業務ニーズに

適していない

QCツールのフォーマットが無い

自作の為、時間を割けないQCツールへのアクセス

社内アクセスの制限

QCスキル向上の為の

組織としての奨励不足

教育不足

トレーニング環境が限定的

海老名事業所の

勉強会が無い

不十分な

トレーニング

実践的な

教育が無い

社内勉強ツール（文書）

が不足
必要なリソースが不足

勉強する環境が不足
トレーナー

不足

資格保持者

が少ない

教育スキルは

持っていない

コミュニケーション

不足

情報共有の場

相互支援

ハードウェア

(PC等)

処理速度や

パフォーマンス低下

台数に制限

時間が限られる

設備

人

環境

方法

な
ぜ
、
Q
C
ス
キ
ル
が
低
い
の
か
？

①時間の確保 ②講師の確保

三次元対策案

時間割での管理

資格保有者から教える

教わったことを次の人に教える

改善提案書を活用

◎ 〇 21 

評
価

合
計

リ
ス
ク

コ
ス
ト

効
果

難
易
度

実
現
性

◎ ◎ 〇

◎ ◎ ◎〇 〇 21 

◎ ◎ ◎ ◎

◎ ◎ ◎ ◎

〇

〇

23 

23

採用

採用

採用

採用

完成したよ

確認会



１年目の取り組みが実を結び、サークルレベルはＣゾーンに

まで上昇し、チームワーク力やQC理解度も大幅に向上！

２年目は更なる成長を目指して、『挑戦』と『昇華』をテーマに

掲げ、問題解決力の向上に取り組むことにしました。

1年目のまとめ １９ 1年目☛2年目に挑戦 ２０

2年目の改善事例１ ２１ ①テーマ選定 ２２-１

②現状把握

チームワーク力向上

個人能力表

若手 理解度UP!!!

何でも言い合える現場

サークルレベル

全員のｺﾐｭﾆｹｰｼｮ 能力UP!!

QCの理解度向上(基礎習得)
社内QC３級取得！

私«基礎»

基礎知識を向上し、

リーダーの役割を理解した1年

サークル«鍛錬»
チームワーク力、

知識を向上させた1年

１年目成果

私

ステップ① テーマ選定

ステップ② 現状把握と目標設定

ステップ③ 活動計画の作成

ステップ④ 要因分析

ステップ⑤ 対策検討と実施

ステップ⑥ 効果の確認

ステップ⑦ 標準化と管理の定着

ステップ⑧ 反省/今後の進め方
ＱＣストーリー

に沿って進めよう！！

実践デビュー♪ 役割分担！

年間 約5,100万円使用

③目標設定と活動計画２２-２ ２２-３

１年目で培ったＱＣ能力を活かし、2年目は問題解決型のＱＣ

ストーリーに沿って改善活動に取り組みます。具体的な課題特

定と目標設定を行い、チームでアイデアを出し合いながら問題

解決力向上を追求しました。また、ＰＤＣＡサイクルを回し、

効果的なプロセスの確立を目指しました。

活動テーマは皆で意見を出し合い、各テーマを二元表にて評価

し、点数が一番高かった補助材の使用量の低減としました。

その中で４０％の割合を占める銀ペーストの使用量低減をテーマ

として選定しました。

銀ペーストとは、ＬＥＤチップと基板の接着に使用される接

着剤で、使用期限は２４時間です。

年間の使用金額は約５千万円という、大きな経費改善のポテン

シャルを持っています。

活動期間は３か月とし、銀ペーストの使用量を１０％低減およ

びチャレンジ２０％低減を目標に掲げました。

まずは各ステップごとに計画を立て、まーとんずサークル初めて

の改善活動を開始しました！

①エポキシ剤 接着剤の役割

②銀 電気を通す役割銀

エポキシ剤

テーマ
『銀ペーストの使用量低減』

活動スケジュール活動スケジュール

×30日 ×12ヶ月



⑦効果の確認/⑧標準化と管理の定着⑥対策の実施(4種類の対策実施)

④要因分析 ⑤対策の検討

部内改善発表会にて 反省と今後の進め方 ２５

〈対策案の検討〉

廃棄分を使用する為の対策案を検討し検証へ！

部内の改善発表会で

結果を報告！！

効果金額も

出したのに、、

QCストーリーに

沿ってやったのに、、

QC道具も

活用出来たよな、、

まーとんずサークルで を絶対取るぞ、、

２２-４ ２３-１

２３-２

社内の改善発表会での報告後、部内選考会で落選という結果

に直面し、挫折感を感じることもありました。しかし、私たち

はあきらめずに前を向き、社内大会で金賞を取ることを目指し

ました！

銀の使用量が多い要因を特性要因図を使って分析し、その結

果、「粘度の違いによる廃棄」が重要な要因であることが明ら

かになりました。

この重要な要因について、詳細な調査を行うことにしました！

分析を進めると、廃棄している部分が低粘度であり、容器内の

銀とエポキシ剤が分離していることが判明しました。

この問題に対する対策案を立て、廃棄部分を有効活用するための

方策を検討しました。さらに、科学的な検証項目を挙げ、検証を

開始しました！

①廃棄分を混ぜる、②別の容器に移してかき混ぜる

③シリンジ内で混ぜるなど、様々な検証を実施した結果、

④撹拌機で混ぜる対策がＱＣＤの観点で問題無い事が分かり、

廃棄部分を使用出来る方法を確立！

対策を導入し、約５,０００万円の使用量から２５％の改善を

実現し、この改善により約１,０００万円の効果を生み出すこと

が出来ました。また、継続的な対策の実施を確保するために、

標準化と管理の定着を行いました。管理体制を整え、対策の適切

な実施や効果のモニタリングを行うことで、対策が持続的に導入

される環境を整備しました！

①廃棄分を混ぜる ②別の容器に移して ③シリンジ内で混ぜる

OK NG

銀 皿 清 掃

維持管理プロセス

作業標準化

徹底管理

条件設定

撹拌によるバラツキ管理

清掃タイミング最適化

抜き取りによる銀幅測定

実装データーの確認

調整

修正

定期メンテ

かき混ぜる

3分/回

増加

④撹拌機で混ぜる
シリンジを

立てて撹拌

撹拌機で混ぜる事で、廃棄分（２５％）が使える！

方法

設備 材料

人

投入している

追加補充をしている

銀が少ない場合がある

マスター皿を使用している

清掃時間ｽｹｼﾞｭｰﾙ

が

さみだれで

清掃場が１箇所しかない

定時内で生産終了

機種によって生産数が違う

稼働時間の平準化が出来ていない

手待ち時間に

製品ごとにタクト

ベテランと新人で

新人はカンコツ

班ごとで バラつきがある

人による違いが発生している

銀の使用量を

量管理がきちんと

ｺｽﾄ低減への意識が低い

使用量の違いが

銀皿自体が大きい

製品ごとに使用量が違う

製品別の

銀皿の違い

移動距離が長い

清掃に時間がかかる

台数が多い

作業台が固定化

使用量が

増える

装置キャパが多い

LOTによる違い

24H 限定で使用している

使用時間がサイクルが短い

使用上の規制がある
投入量の規制がある

品質への影響

納入時期が違う

時間延長が不可
銀要因による不具合発生への影響

時間が経過した

な
ぜ
銀
の
使
用
量
が
多
い
の
か
?

『粘度が違い、廃棄している』が重要要因

している装置がある

タイムが違う
固定されている

を知らない

作業スピードが違う

出来ていない

発生している

銀は廃棄している

作業時間に
差異がある

管理値上限

管理値下限

高粘土

中粘土

低粘土

されている

バラつきがある

目分量で銀を

②生産で使用されている下部

測定データ①廃棄している上部25％

測定データ

低粘度

廃棄

中粘度

通常生産品

粘土の違いとは?

項目 実現性 効果 コスト 点数

① 廃棄分25％を補充する ◎ ◎ ◎ 9

② 別容器でかき混ぜる ◎ ◎ ◎ 9

③ 振ってみる △ △ ◎ 4

④ 再冷凍する × ○ × 2

⑤ 室温を下げる × △ × 1

かき混ぜ案も浮上

清掃をしている

粘土が違い廃棄

気にしていない

２４

撹拌ＯＩＣ変更

実装検査データ確認

塗布状態

OK NG

徹底検証

効果確認

改善前 改善後

(M￥)

歯止めも行い、いざ導入!

スケジュール管理

管理銀幅測定

実装状態管理

最初はこんなもんでしょ

テーマ選定に

問題があるとか！？

なんで評価されないんだろう。。

視座を高めてみなさい

テーマ選定を思い返すと

現状把握や分析の QC道具を活用 し

スキルを高める事に注力 していた

反省会を開き、私たちは自分たちの視野が限定されていること

に気づきました。これまでは自身や所属するサークルや職場の範

囲で活動していましたが、会社や社会全体を考慮する視点を持つ

ことで、何かが変わる可能性を見いだしました！

２３-３

改善導入



２年目は、改善の実践活動を通じて改善能力が向上したこと

や、「金賞を取る」という目標に向けて自分たちに足りない要

素をマンダラチャートを活用して整理し、アイデアを出すこと

ができたことが挙げられます。改善からカイゼンへの考えを持

ち、この成果を３年目の改善テーマ選定に役立て、チームを進

化させ、栄光（金賞）を掴むことを目指していきます！

３年目のスタートです。当社では毎年経費改善に取り組み、

『原価改善１０％』の目標を掲げています。それに対する改善

アイデアをメンバーと抽出しました。しかし、これまでと同じ

テーマ選定方法ではなく、今回は異なる視点から会社の状況を

見てみることにしました！

ある日のテレビで ２６ マンダラチャートの作成〈金賞を取る為に〉 ２７

テーマ選定の本質 ２８ 私の進む道 ２９

2年目☛3年目に挑戦 ３０ 会社状況① ３１

スポーツ特集

する為に を活用！

別名：大谷翔平シート

ある日のテレビで・・・

金賞を取るために

すべき事を考えよう！

メリットを示しな
がらやって欲しい
ことを伝える

相手の意思を尊
重しながらお願
いする

顔を広げる。色々
な打ち合わせに
参加する

失敗を恐れない
現状把握を怠ら
ない

メンバーで考え
やってみる

QCストーリーを
理解する（課題達
成型、問題解決
型、施策実行型）

初見の人にも分
かりやすく作る

PPTの文字は少
なくする

コミュニケーショ
ン力を上げる。相
手の意見に耳を
傾ける

巻き込み
上司と方向性の
確認をする

目的を明確に持
つ 挑戦心

目標レベルを一
段階上げる

QC手法を全員が
扱える 資料作成

アニメーションに
無駄な動きは付
けない

ファシリテーショ
ン力をあげる。会
議での進行役を
経験する

相手を敬う
関係部門との連
携を図る

ゼロベース思考
で考える

変化を恐れない 冷静に考える
フォントに統一感
を出す

評価項目・内容を
意識する

担当を割り振っ
て、メンバーで分
担

あいさつは自分
からする

感謝と謝罪を口
にする

表情に気をつけ
る
（リモート時はマ
スクを外す）

巻き込み 挑戦心 資料作成 熱く語る
分かりやすく丁寧
に活舌よく話す

発表者を二人お
く

身振り手振りで説
明する 意思疎通力

必要な情報は共
有する 意思疎通 金賞 発表能力

発表時間の時間
配分 発表能力

PPTのノートに一
字一句書く

相手に興味を持
つ

相手の話を途中
で切らない

たまには皆で飲
みに行く（コロナ
があけたら）

改善効果
モチベーショ

ン
テーマ選定

場慣れ
（部長確認会で
の発表）

自分の話してい
る姿を録画して
客観視する

模擬練習を十分
に行う

効果金額にこだ
わらない

定量的に捉える
会社としての効
果を重視する

目標達成のプロ
セスを楽しむ

On/Offをしっかり
分ける

結果を出して褒
めてもらう

上位方針を理解
する
（安全は全てに優
先）

会社が更に良く
なるネタ（改善
じゃなくカイゼン）

改善提案レベル
にならない

レートで算出する 改善効果
全ての対策に対
し費用対効果で
考える

メンバーと結果を
共有する

モチベーショ
ン

報奨金制度 会社を変革する テーマ選定
自分事として捉え
る

目標達成率
チームとしての成
長も活動前と後
で比較

人の成長度も
レーダーチャート
で見える化する

改善アピールの
場

日常の仕事は溜
めない

会社でのライバ
ルを決める

目標を明確にす
る

共感が持てる
テーマ

ありきたりなテー
マにならない

①上位方針を理解する

②会社が更に良くなるネタ

③改善提案レベルにならない

ありきたりな改善テーマじゃ

ダメなんだ！

わかった事

私«挑戦»
改善活動の実践に取り組み、

視座を上げる必要性を実感

改善能力向上

自分たちに足りない能力を把握

サークル«昇華(改善)»

会社のため職場のため自分のため

求められている活動テーマ（改善→カイゼン）

目指す姿

→ へ！

ど真ん中

ミーティング

心理的安全性確保

Thanksカード

QC勉強会

QC3級全員合格

部内大会で

落選

2年目成果

プロ野球選手の大谷翔平が、目標達成のために使っている

「マンダラチャート」を仕事で活用できるのではないかと考え、

取り入れてみる事に！

目標の『金賞』を中心に、具体的な行動目標を設定しました。

評価をした結果、テーマ選定のレベルが低いという結果となり

ました。改善テーマを選ぶことは、改善活動において最も重要

なステップであるということを再認識し、今後はテーマ選定の

プロセスにより意識を向けていくことを決めました！

３つの行動目標が重要だと考え、私たちは「自分のため」

「職場のため」「会社のため」の３つの目的を持った改善テー

マを探す必要があります。そして、更なる改善を考えるために、

漢字の「改善」からカタカナの「カイゼン」にシフトする必要

があると考えました！

漢字の『改善』とは、悪い状態を良い状態にする短期的なアク

ションであるのに対し、カタカタの『カイゼン』は、良い状態を

更に良くする持続的な活動です。この道を進んでいくことで、私

たちの職場はより良くなり、成長することを信じて進んでいきま

す！

上位方針を理解
する
（安全は全てに優
先）

会社が更に良く
なるネタ（改善
じゃなくカイゼン）

改善提案レベル
にならない

会社を変革する テーマ選定
自分事として捉え
る

目標を明確にす
る

共感が持てる
テーマ

ありきたりなテー
マにならない

テーマ選定

テーマ何にする？

テーマ選定会議

原価改善ネタを
考えよう

今年も10%の
改善ネタだね

原価改善メニュー
を出しなさい私

サークル

目
指
す
姿

テ
ー
マ

狙
い

取
り
組
み

成
果

私

サークル

私

サークル

私

サークル

私

サークル

2年目 3年目

活性化させる

改善能力 団結力

問題解決力 向上

Leading力 向上

部内大会への出場
マンダラシート活用

実践を通して改善能力向上
自分たちに足りない力を把握

進化させる

当事者意識、
モチベーション維持向上

継続的な改善力

改善提案力向上

私

を目指すぞ



会社の状況② ３２

私の気付き ３４

職場の状況 ３３

テーマ選定まとめ ３５

会社の安全活動 安全パーソン評価とは『安全教育プログラム』 ３７

項目 CHK項目

1 必要な保護具及び治工具がわかり、確実に使用出来る

2 手順通り作業が出来る

3 作業の安全ポイントが分かり、実践出来ている

4 どの様な時に自業務を「止める」かを確実に理解している

5 止めた後、復旧までのフロー/手順を理解し確実に実行できる

6 軽微なリスクでも自己判断せず、ルールを守り「止める」ことが出来る

7 過去3年加害事故がない　事故有り:1点　事故無し:3点

8 構内・場内の歩行ルール及び交通ルールを知っている

9 構内・場内の歩行ルール及び交通ルールを守れる

10 安全ポリシーを理解し、７つの危険源を暗記している

11 正しい服装、社会人としての身だしなみが出来ている

12 ヒヤリ・ハットが提出出来る

13 ヒヤリの発生内容を具体的に5W1Hで記入出来る

14 ヒヤリ・ハットの問題から具体的な改善案が出せる

15 危険個所・危険要因の洗い出しが出来る

16 危険個所の問題から具体的な改善案が出せる

17 KYTの目的,方法を理解しKYTリーダーが出来る

18 自工程のリスクアセス内容を理解している

19 リスクアセスの対策内容を知っている

20 リスクアセスの対策を確実に実施出来る

21 職場の安全ルールを理解している

22 職場の安全ルールを守っていない人を注意・指摘出来る

23 自分の配置エリア、机の2Sを維持管理出来る

24 職場内の2S実践、不要物、床置を指摘出来る

25 自分の乱していない箇所も整理出来る

26 事業所指定箇所で確実に指差し確認が出来る

27 職場の必要な箇所で確実に指差し呼称が出来る

28 朝礼等の上司からの伝達情報を正しく漏れなく理解している

29 小集団活動に積極的に参加している

30
他工程、他事業所で発生した災害、重大ヒヤリを自作業に

置き換え行動出来る

31 過去1年間、風邪等による突発の早退、遅刻、欠勤が　3日以上無い

32 仕事と普段の切り替えが出来ている

2S活動

指差し呼称

止める・呼

ぶ・待つ

交通ルール

安全の基本

情報の展開

ヒヤリ

　・ハット

危険予知

リスク・アセ

スメント

職場の安全

ルール

標準作業

体調管理

安全パーソン評価項目

安全パーソン

頑張るパーソン

安全実習中

追加教育無し

１回以上/３ヶ月の教育

１回以上/毎月の教育
※一人作業禁止

出来ます！ そうだな！

作業者 上司

３つの評価に分けられる

当社の重要スローガンは、「安全と健康は全てに優先」です。

重大ヒヤリは継続して発生しており、一方で、社員の安全意識

は、様々な安全活動を通じて向上しています。重大ヒヤリの発

生件数も減少傾向にありますが、今後も安全と健康に最大限配

慮した経営を進めていく事が会社の方針だと考えました。

職場の状況としては、危険な物質を取り扱う自職場に約１０

年ぶりに新入社員が配属されることが決まりました。３Ｈ+４Ｍ

の観点からも、新入社員の配属により、「人」と「初めて」が

結びつくことで、労災リスクが高まる変化点があることを認識

しており、対応が必要です。

私自身も怪我をして悲しむ作業者を見たくないという気持ちも

重なり、安全活動の結果が、会社のために繋がる事を信じて、安

全に対する意識を高めていこうと決めました。

自分自身、職場、そして、会社の間で一致したテーマが決定！

テーマ：安全教育体制の構築～俺らの現場は俺らが守る～

まず、『会社,部門,自職場』で行われている安全活動を整理し、

「安全パーソン評価」という取り組みに興味を持ち、詳しく調

べました。従業員が安全に関する知識や技術、意識を向上させ

る事を目的としている為、この取り組みを深堀りすることで、

より良い安全教育体制の構築に繋がると考えました。

安全パーソン評価制度は、作業者が自分自身と上司がその作業

者を評価することによって、安全評価を出す制度です。作業者は

安全パーソン、頑張るパーソン、安全実習中の３つの区分に分類

されます。それぞれの区分に応じて、追加の安全教育や一人作業

の禁止など、対応策を取り作業者の安全意識が高まり、労働災害

の予防に役立っています。

まずは現状把握

改めてみると色々
やってるな～

安全教育に特化してる
安全パーソン評価

を確認してみない？ そうしよう！

会社の重要スローガン

安全確認

３６

最近、重大ヒヤリが発生した職場の同期との会話

最近どう？

対策ばっかで

経費改善が遅れるわ～

『安全を怠る』と

業績に影響を与える・・

①安全活動の

鈍化
②安全意識の

低下

③事故や怪我の

発生④生産性の

低下

⑤品質の

低下
ゼロ災をめざすもの

ルールを守る職場づくり

危険を予知する人づくり

経費改善

KY・指差し故障

マナー・ルール

職場風土

企業体質

ふと、

仕事の話に

労災発生状況

最近重大ヒヤリが発生した現場の同期との会話で、安全を軽

視すると経費改善が遅れるとの意見に共感しました。安全は会

社の業績にも影響を与えるため、安全活動は生産性向上の土台

です。会社のスローガン『安全第一』の意義がより明確になり、

私の中で納得のいくものとなりました！

一歩間違えば

変化点がある時に
労災リスクは高まるぞ

新人は大きな変化点だ

3H+4M管理表

3Ｈ4Ｍの観点でも

来年は新入社員が
入ってくるよね

減少傾向

Man

Material

Machine

Method

久しぶり変更初めて

新人 配置変換 職場復帰

新規設備

新規材料

初めての

製造

修理,仕様変更 再稼働

材料,メーカー

処方変更

半年以上

間隔空いた

配置変換 半年以上

間隔空いた3H+4M管理表



独自の安全パーソン教育テスト ４１

理解度テストは、事業所・職場のルールや危険箇所の発見、

安全意識の宣言などの問題で構成し、正解数と宣言内容を採点

して作業者の理解度を把握しました。

安全パーソン評価の課題(仮説) ３８ 理解度とは ３９

テストによる評価 ４０

現状把握の結果 ４２ 正答率が低い要因分析と施策 ４３

また、その意味する
ところなどを論理によって

goo辞書より辞書

理解度って何？

・叱られたくない型

・プライド型

・理解したつもり型

・無理解型

≒

４パターンで一番厄介

理解していない人絶対いるよ

評価って難しくない？

安全行動出来ます！

そうだな！

上司作業者わざわざ出来ないって
言わないよな～

私 上司

自己評価 上司評価

・安全意識は高いと自負している

・安全意識が低いと思われたくない

・作業者を常時見ている訳ではない

・対象者を細かく見れていない

疑問・・

私たちは安全パーソンなのか？
作業者の安全レベルは本当に高いのか！？

評価がバラつく

正答率の低い要因は、教育資料の不足とテストが難しいの２

つが挙がりました。全ての課題や問題点を洗い出し、１ヶ月間

の納期で計画を立て、理解しやすく実践的な教育資料を作成し

ました！

ただ、この評価制度には課題もあることを把握しており、自

己評価では、甘い評価になってしまうことが考えられ、上司評

価は作業者を常に見ているわけではないため、評価がばらつく

ことも予想されます。この仮設を踏まえ、より正確な評価がで

きる仕組みや改善策を模索することが必要でした。

理解度の言葉の意味から調べ、分からないけど分かりました。

という回答をする人は一定数いるという事が記されており、この

ような回答は、正確な理解度を把握するためには１番厄介なもの

です。そこで、定量的に理解度を把握するための取り組みが必要

であると考えました。

定量的な評価方法について検討、メンバーからの意見を参考

に評価項目に沿って理解度を測る問題を作成し、全作業者に解

いてもらうことに！

理解度テストの結果、安全パーソン評価では９１％（２１名）

が合格でしたが、テストではわずか１８％（４名）の作業者し

か達しておらず、ほとんどが頑張るパーソンという結果。

学校でも入社試験でも

テストを解いて評価していたよな～

No.1

安全パーソン活動の狙い　　〇〇に入る言葉を答えよ
安全パーソン活動は、　人の特質、力量を客観的に評価し、それに応じた『適材適所化』、
『管理』、『教育』を手助けする制度。〇〇による事故防止を狙いとしています

No.2

不安全状態　〇〇に入る言葉を答えよ
物的原因とは、①物自体の欠陥　　②物の置き方、作業場所の不良
　　　　　　　　　 ③点検整備不良　　④〇〇

No.3

不安全行動　〇〇に入る言葉を答えよ
人的原因とは、①知識不足　　　　②技能の未熟
　　　　　　     　③態度の不良　　 ④〇〇

No.4
安全パーソンの評価分類　〇〇に入る言葉を答えよ
①安全パーソン(指導的立場)　 ②〇〇　　③安全実習中

No.5

保護具
自分が使用する保護具を１つ挙げ、保護具を使用する時に注意する事を答えよ
例：耐薬手袋：着用前に、手袋に穴が空いていないか目視確認する。

No.6

治工具
自分が使用する治工具を１つ挙げ、治工具を使用する時に注意する事を答えよ
例：カッター：刃を長く出し過ぎない

No.7
手順通りの作業　〇〇に入る言葉を答えよ
ひとつひとつの作業や動作に順序があり、これを〇〇といいます。

No.8
安全ポイント
ウエハを取り扱う場合に、自分自身の身を守る上で一番気を付けている事は何ですか？

No.9

止める　下記のうち、作業を止める必要が "ある" 作業は何番か？ (複数回答可）
①初めて見るエラーが発報 した　　　②装置筐体のカバーが外れているのに気が付いた
③装置に頭をぶつけた　　　　　　　 ④インターロックが解除されている

No.10

呼ぶ　下記のうち、リーダーを呼ぶ必要が "ある" 作業は何番か？ (複数回答可）
①対応方法が標準化されているエラー が発報した　②廊下に液体がこぼれている
③対応方法がなんとなく分かるエラーが発報した　 ④保護具が無くなっている

No.11

待つ　下記のうち、待つ必要が "ある" 作業は何番か？ (複数回答可）
①リーダーが１時間経っても来ない　　②保護具が見当たらないが作業は出来る状態
③リーダーから口答で作業再開して良いと言われた　④待っている時にエラーが何故か消えた

No.12 過去３年間に加害事故を起こした事が無い。　あるorない

No.13

構内・場内の歩行ルール及び交通ルール　〇〇に入る言葉を答えよ
※現在の通勤手段の項目で回答してください
・自動車通勤者：車両許可証シールは〇〇に貼って、社外から確認出来るようにする
・二輪車通勤者：車両許可証シールは〇〇に貼る。
・自転車、バス、歩行の通勤者：暗い道を歩く場合は、〇〇を付ける。

テストを作って
皆に解いてもらおう！

No.28

No.29

No.30

安全パーソン理解度テスト

安全パーソン活動の狙い ●●に入る言葉を答えよ

安全パーソン活動は、人の特質、力量を客観的に評価し、それに応じた『適材適所化』、

『管理』、『教育』を手助けする制度。●●による事故防止を狙いとしています

不安全状態 ●●に入る言葉を答えよ

物的原因とは、①物自体の欠陥 ②物の置き方、作業場所の不良

③点検整備 ④●●

不安全行動 ●●に入る言葉を答えよ

人的原因とは、①知識不足 ②技能の未熟

③態度の不良 ④●●

やっぱりか、、
ほとんどが頑張るパーソンという結果

社員

安全パーソン80点以上

エキスパート技能社員 期間契約社員 派遣社員

▲73％
(▲17名)

(21名/23名) (4名/23名)

既存評価 テスト結果

×見かけの評価!?
現状 〇実際の評価

あるべき姿

実
際
の
評
価
結
果

成
長
の
機
会

自
分
の
レ
ベ
ル
を
把
握

不
安
全
行
動
リ
ス
ク
低
減

既存の教育資料を確認しよう

教育からやり直しだな

安全パーソン 頑張るパーソン 安全実習中 安全パーソン 頑張るパーソン 安全実習中

改善後_理解度テストの結果

No.1

自職場で使用する保護具及び治工具を３つ挙げよ。

No.2

自職場で使用する保護具を１つ挙げ、保護具の使用方法に関する手順を３ステップで簡潔に答えよ。
例：耐熱手袋の場合・・・①穴あきチェック　②装着　③作業開始

No.3

No.2 で挙げた保護具について、安全上で使用する目的を答えよ。

No.4

下記のうち、作業を止める必要が "ある" 作業は何番か？ (複数回答可）
①初めて見るエラーが発報 した　　②装置筐体のカバーが外れているのに気が付いた
③装置に頭をぶつけた　　　　　　　 ④インターロックが解除されている

No.5

下記のうち、リーダーを呼ぶ必要が "ある" 作業は何番か？ (複数回答可）
①対応方法が標準化されているエラー が発報した　　　　②廊下に液体がこぼれている
③対応方法がなんとなく分かるエラーが発報した　 　　　　④保護具が無くなっている

No.6

下記のうち、待つ必要が "ある" 作業は何番か？ (複数回答可）
①リーダーが１時間経っても来ない　　　　　　　　　　　　　　　②保護具が見当たらないが作業は出来る状態
③リーダーから口答で作業再開して良いと言われた　　　  　④待っている時にエラーが何故か消えた

安全パーソン理解度テスト 問題用紙

作成：2022.6.3 SLED生産T 河村

SLED独自

②イラストから危険源を回答
①事業所、自職場の

ルールから出題

③自身が取り組む
健康宣言を回答

No.1

No.2

No.3

No.4

No.5

No.6

安全パーソン理解度テスト

自職場で使用する保護具及び治工具を3つ挙げよ。

自職場で使用する保護具を1つ挙げ、保護具の使用方法に関する手順を3ステップで簡潔に答えよ
例)耐熱手袋の場合・・・①穴あきチェック ②装備 ③作業開始

No.2 で挙げた保護具について、安全上で使用する目的を答えよ

下記のうち、作業を止める必要が"ある" 作業は何番か?(複数回答可)
①初めて見るエラーが発報した ②装置筐体のカバーが外れているに気が付いた ③装置に頭をぶつけた ④インターロックが解除されている

問題用紙

下記のうち、リーダーを呼ぶ必要が"ある"作業は何番か?(複数回答可)
①対応方法が標準化されているエラーが発報した ②廊下に液体がこぼれている ③対応方法がなんとなく分かるエラーが発報した

下記のうち、待つ必要が"ある"作業は何番か?(複数回答可)
①リーダーが1時間経っても来ない ②保護具が見当たらないが作業は出来る状態 ③リーダーから口答で作業再開して良いと言われた

問題用紙(例)

人

環境

方法

教育が不十分

予算不足

教育制度が不適正

ニーズに適合しない

教育資料内容が

不足している教育資料の確認場所が

分かりにくい

新人やベテランの差

誤答

理解力が

低い

読むだけでは

理解出来ない

テストの

時間が短い

テストが難しい

集中力低下

学習計画欠如

問題と回答の

不正確さ

使用道具：アローダイアグラム

作成者 ：河村

①教育資料内容が不足

②テストが難しい

教育資料確認 担当者決め 作成作業

チーム内レビュー

修正 安全管理者レビュー

承認

修正作業テスト再確認
チーム内レビュー

修正

十分性確認

新規資料の作成班

既存資料の修正版

完成
５日

３日

１日

１０日

７日

３日

３日

１日



独自の安全パーソン教育資料 ４４ 効果の確認 ４５

反省と更なる安全な職場へ ４６ 行動の安全活動【あるべき姿】 ４７

作業の安全レベルに使う評価指標 ４８ 行動制限の仕組みが完成 ４９

×

気付けばできる
継続できれば変わる

分かればできる

習熟すればできる

行動

作業
開始

意識

知識

スキル
阻害
要因

成果
各作業者に

求められている成果

作業OJT
力量管理

重いな、、
バランス崩しそう

身長制限を参考

安全
パーソン
評価点

45点

70点

60点 55点
どの作業なら
しても良いの？

リスクアセスメントなどの評価結果を活用することで、作業

の危険度を定量的に評価できるようになりました。熱中症アラ

ートのように、誰でも危険度を把握しやすくなり、これにより、

作業の危険度が明確になりました！

実践的な教育を通じて、危険な作業や職場の安全を重視しま

した。重要な内容やルール違反に絞ったワンポイント教育を取

り入れ、作業者の記憶に残るように動画教育を採用し、

自職場で独自に作成した安全パーソン教育資料が完成！

再教育と再テストの結果、平均点は８８点まで向上しました。

安全パーソンの数も１８％（４名）から９６％（２２名）に増加

し、大幅な進歩がありました。ただし、１名はまだ安全パーソン

になれず、全員が安全パーソンになる目標には未達でした。

この評価結果に基づくと、３ヶ月に１回教育を行う必要があ

りますが、安全知識が不足している場合、そのまま作業を任せ

ることは適切か疑問視の声が挙がりました。その中で、危険な

乗り物には身長制限がある事の意見を受け、危険な作業に関し

て制限を導入する方策を検討することにしました！

従来、作業者はＯＪＴを受け、スキルの部分で力量管理を行っ

ていますが、作業者の安全意識や知識が不足し、怪我のリスクが

残る可能性がありました。そこで、安全パーソン評価点数と定量

的評価を導入し、作業に従事する判断材料として活用することに

しました！

作業者の安全意識や技術力に応じた適切な作業を割り当てるた

め『人』と『作業』の定量的な評価点数を導入することで、行動

制限の仕組みを構築しました。これにより、作業者が自分に合わ

ない危険な作業を担当することを防ぎ、職場の安全性を高めるこ

とができました！

A工程 B工程 C工程

作業別の危険度が
見える化出来たね！

快
適

注
意

警
戒

危
険

熱中症アラート

①作業リスクアセス

危険源がある
作業は加点

②７種の危険源 ③化学物質評価

ハザードレベル
(HL)

リスク評点を採用

安全評価分類 教育サイクル

安全パーソン 無し

頑張るパーソン 1回以上/3ケ月

安全実習中 1回以上/毎月

現状ルール
作業しても安全？

再教育するルール

知識が無い作業者に
作業させて良いのか？！

140
cm
以上

身長140cm以上から
ご利用いただけます

危険な乗り物は『制限』があるよね

危険な作業に『制限』が必要かな？

安全の
知識

高い

低い

作業の
危険度

高い

低い

デート中のひらめき！

①危険源 ③会社ルール②実践教育 ④動画教育

自職場の
危険源を例に

やりがち
ワンポイント

実践の視点で捉え直す
意欲を生む

興味関心を惹き付ける
記憶に残りやすくする

SLED独自

(4名/23名)

改善前

社員 エキスパート技能社員 期間契約社員 派遣社員

平均71点

＋78％
(＋18名)

(22名/23名)

目標未達（１名）

改善後
頑張る
パーソン1名

平均88点(+17点)

安全パーソン 頑張るパーソン 安全実習中

改善後_理解度テストの結果

安全パーソン 頑張るパーソン 安全実習中



３年目を迎えた私たちは、個々人が自らの責任を持ち、改善活

動に取り組むことができました。そして、私たちの夢であった事

業所大会での金賞受賞が実現し、代表サークルチームに選ばれま

した。サークルレベルも目標のＢゾーンに到達し大きく成長しま

した！

最終の効果確認 ５０ ３年目のまとめ サークルの成長 ５１

個人の成長 ５２ 活動内容の展開 ５３

会社への水平展開 ５４ 活動を終えて ５５

私

サークル

目
指
す
姿

テ
ー
マ

狙
い

取
り
組
み

成
果

私

サークル

私

サークル

私

サークル

私

サークル

3年目

進化させる

当事者意識、
モチベーション維持向上

継続的な改善力

改善提案力向上

1年目

完
2年目

完

真の改善テーマの吸い上げ

改善からカイゼンへ

安全教育評価制度の環境の構築により、新入社員は安全に職

場に受け入れられるようになりました。さらに、他の作業者の

安全意識も向上し、人命を守ることができ、この成果は金額に

は代えられないものです。安全管理は常に我々の責務であり、

今後も安全性の向上に努めます。

個人の成長としては、３ヵ年計画を着実に遂行し、私たちは

大きな成果を挙げることができました。『成長を止めない雪だ

るま』の精神を持ち、今後も成長を続け、サークルチームをさ

らに大きく発展させていきます！

部内の報告会でその理想的な姿を発表し、共有しました。幸い

にも事業所長と製造部長から共感と支援を得ることができ、全国

の各拠点においても私たちの活動事例を紹介しました。さらに、

社長から会社全体に水平展開するよう指示を受けました。

私たちは、会社全体を安全な職場にしていく為に、どの職場

でも簡単に活用できるよう、プロセスを確立させ、部内から展

開を始め、他の全国の拠点でも導入し、全社的な安全意識の向

上に貢献することができました！

『世界はひとつずつ変える事ができる』※当社のキャッチコピー

『サークルチームは少しずつ変える事が出来る』

１つのサークルチームでも、会社を動かす事が出来る事を証明し

多くの社員に刺激を与える事が出来たと確信しています！

1年目 2年目 3年目

私

私

私

サークル

サークル

サークル

基礎 挑戦 進化

鍛錬 昇華(改善) 栄光(ｶｲｾﾞﾝ)

基礎知識向上 問題解決力向上 継続的な改善力

進化させる活性化させる基礎を作る

改善提案力の向上

当事者意識向上
ﾓﾁﾍﾞｰｼｮﾝ維持向上

Leading力向上

改善能力向上

団結力向上

QC理解

向上

ﾁｰﾑﾜｰｸ力

テ
ー
マ

目
指
す
姿

具
体
的
な
狙
い

部内の報告会で
思いをぶつけ

会社の安全教育の
スタンダードにしていこう！

安全教育は
こうあるべきです！

ある改善報告会にて

で金賞を受賞！

会社を
変えていこう

鈴鹿事例を聞いての気付き_学び_今後の取り組み

所属 役職 氏名 発表を聞いての気付き/学び 自身の今後の取り組み

海老名事業所 事業所長 田外　太

各事業でのご発表大変ご苦労様でした。自組織の新人
/従業員に絶対事故は起こさせないという強い意思
と、会社展開施策の落とし穴を自ら深堀・是正された
活動は、大変素晴らしきものと感銘を受けました。と
もすれば、会社に言われたことだけ行っていれば良い
と考えがちになるものですが、この度の貴殿の活動報
告を通じ、多くの管理職・従業員の気づきと行動変容
に繋がってもらえるものと信じております。未だ道半
ばとは思いますが、是非今後共その成果や、新たな取
り組みあれば積極的に発信頂く事を切に願ます。あり
がとうございました。
ご安全に！

安全活動で大切な事は、従業員全員が心の底か
ら安全への取り組みを自ら事として理解し、自
らが率先して考え・行動出来る事と考えます。
決して簡単な事では無いが、施策ありきの推進
とならぬ様、従業員との懇談会等を通じ全社安
全推進活動をより有効的なものへ導いて行く。

経営管理部 部長 大川義之

・できているという認識で捉えていたものを、テスト
によりきちっと現状把握して要因分析まで丁寧に分析
している。テストも理解度を引き出す内容にする等工
夫が見られる。安全の取り組みに対してここまで深掘
りして真の原因を掴み課題を明確化した点に関心し
た。

以下について我々部署の安全はじめその他活動
にも参考にさせていただく。
・現状把握を、テスト等により定量的に事実を
掴む→要因分析の深掘り
・安全の取り組みの資料活用
　-行動制限　考え方（P17）
　-止める　基本の考え方（P27）
  等

調達部 部長 栗田哲義
安全だけに限る話ではなく、共感できます。
単なるテスト実施にとどまらず、回答理由まで掘るこ
とで身につく活動だと感じました。

調達でも安全、法律といった基礎的な知見を身
に着ける活動をしていますので、参考になりま
す。

製造部 部長 古田　敏宏

お忙しいところ、参考になる活動事例紹介をして頂
き、ありがとうございました。
とことん実行する勢い、意欲を感じました。
この活動に、おそらく向かい風はなく、「自分達で自
分事として考え、先ずやってみよう!!!」という前向
きさや、皆がベクトルを合わせて同じ方向に進んでい
る活動推進のうまさが伝わりました。

製造部としても、このような雰囲気に職場を変
えたいと考えています。さらに交流を持たせて
頂き、刺激をもらいながら謙虚に学んでいきた
いと思います。
SLED工程現場見学とともに、改善活動の雰囲気
を知るために、改善MTGの場に参加させて頂く
等を調整させて頂きたいです。
宜しくお願いします。

製造G Ｇ長 矢田　匡央

安全パーソンについての考え方及び取り組み方につい
て非常に参考になりました。
特に新人に対する初期教育の考え方は素晴らしいと思
いました。ぜひ参考にさせて頂きたい内容でした。
活動の進め方についても、本テーマの安全だけでなく
品質及び効率化に対する活動についても活用出来ると
感じました。

安全だけでなく品質・効率化においても本活動
の進め方と考え方を参考にさせて頂きたいと思
います。また生産拠点が海老名なので色々とコ
ラボさせて頂きたいと思いますので宜しくお願
いします。

海老名経管G G長 久納　卓
『止める・呼ぶ・待つ』を理解度確認テストを実施
し、どのケースでは止めるか確認し、教育していると
ころが参考になった

人によって判断が異なることが無いように、具
体例を以て、基準の認識合わせを行う

海老名調達G G長 若林弘樹

・評価のためのモノサシを定量化することで、メン
バーの納得感納得感が得られる。
・安全への取り組みに対して、メンバーが自発的に取
り組めている

安全への意識は常に持って自らが先導できるよ
うにしたい

海老名調達G T長 山崎信司
・評価者の力量に関わらず、定量的な評価/グレード
わけが行え、グレードに応じた教育に結び付けられる
点が良いと感じた。

安全は常に自分事として考える

海老名調達G 社員 林英典
・定量的な評価を導入した点と、評価点に応じて具体
的な行動指針(行動制約)まで設けた良い事例と感じ
た。

自らの行動がMFGの安全指針に適合している
か、常にチェックして行動する

海老名調達G 社員 長谷川隆
上長のアドバイスをもらいながら課題解決されたのが
分かった。

分かり易い報告を見習いたいと思いました。

海老名調達G 社員 吉原　晃
・テーマが重点課題の安全への取り組みで良かったと
思う。

安全第一を心掛けたい。

需給管理部 変
革推進G　構成
体管理2T

期間契約
社員

細野　香織

管理部門でも同様で社員・社員外での知識・経験の差
等で作業に対するリスクの気づきにバラつきがあると
感じています。また自業務に関した理解度テストは自
業務の危険箇所が非常に分かりやすいと感じました。

自業務を行う環境はどうか、安全基準と照らし
合せて再度確認していきたいと考えます。ま
た、具体例を挙げる部分は自業務の品質管理の
部分で活用できそうと感じました。

需給管理部 変
革推進G　構成
体管理2T

リーダー 土井 英子
理解度テストの結果を安全パーソンの評価に反映させ
る取り組みには感心しました。

経験3年未満の方の労災が増加している分析結
果から、新入者へは安全意識の声掛け等が必
要。

需給管理部 変
革推進G　構成
体管理2T

期間契約
社員

太田 亜紀子
細かく分析をされていて感心しました。 今後も引き続き安全意識を持ちながら行動す

る。

需給管理部 変
革推進G　構成
体管理2T

Mgr 白井　和宏

安全パーソンの基準が客観的（確実にできる基準）で
あると感じていましたが理解度テストを通して数値化
ができることは参考になりました。

安全について新人、異動者への環境変化での安
全意識の理解度確認を行う必要有り。また、間
接業務ではOJTにより実務開始判断していまし
たが通常の業務においても考え方は展開でき暗
黙知を
形式値化できる様に考えたいとと感じました。

構成体管理2T Mgr 中村　真

OJTに具体例を入れて説明する所、教育の出来栄えを
定量的に表している所が参考になりました。

スタッフに置き換えた時の教育資料を本事例を
参考に作成しようと考えます。

海老名品管Ｇ
商品安全Ｔ

社員 戸谷麻那
理解テストに意味があることを改めて実感した。 この事例を参考に安全教育体制の見直しを実施

したい。

海老名品管Ｇ
商品安全Ｔ

社員 市川剛史

力量をより正確に把握するという全ての業務に通ずる
目的において、理解すべき/して欲しい項目の理解度
テストに留まらず正解率をもとに教育のブラッシュ
アップを図るという点は参考にしたいと思います。

自組織の活動へ参考にしたいと思います。

海老名品管Ｇ
商品安全Ｔ

社員 猪俣　正彦
実際の作業の危険度を、点数付けしたあとにみんなが
納得いくわかりやすい点数配分に変更しているのはす
ごいと思いました。

もう一度身の回りの作業を考えてKYを実施。

海老名品管Ｇ
商品安全Ｔ

T長 五十嵐潤

安全パーソンの32項目の理解度を正確に把握するため
に理解度テストを実施し結果を分析している。またそ
の結果を、より良い安全パーソン評価とするために有
効活用している点は素晴らしいと思った。

品管でも理解度テストを実施してみたい。部門
の安全パーソンのレベルがどう出るか興味があ
る。

品管G
品質計画T

期間契約
社員

金子美恵
深掘りされていて大変だと思った。 出来る限り安全には注意していく

品管G
品質計画T

T長 小野賢一

現場作業従事者は、期間従業員や派遣社員も「安全
パーソン」にする必要はあると感じたがスタッフ部門
でレベル向上させるのはいい事例もなく、難しい。
また、スタッフ部門の「安全パーソン」と製造の「安
全パーソン」は別で、もしスタッフ部門から製造に異
動した場合そのままのレベルを名乗れないと思う。
全社としてのある程度のガイドは出して欲しい。

スタッフ業務に従事する期間従業員や派遣社員
のレベル向上方法の検討

各拠点の事業所長からも
『激励』をもらい

社長から会社内への
水平展開指示を受けた

事業所長、部長の
『共感』と『後押し』を受け

各拠点の事業所からの

コメント

事業所長

製造部長

社長 はい！

全面的に
フォローするぞ

世界は、

ひとつずつ

変えることができる

サークルチームは、

少しずつ

変えることができる

まーとんず
From 改善 To カイゼン

新入社員の安全な受け入れ
安全パーソン評価、行動制限の仕組み〇

安全改善提案用紙

1 実 施 済  (  11年　30月)

2 実施予定 (　　年　　月) 共同提案者：

3 アイデア提案 (職場/氏名/社員No記入)

SLED技術T/高橋睦也/fxmfg01762
SLED技術T/髙津匡平/fxmfg01893

SLED技術T/浅野友紀/fxmfg01668

部
門

表
彰

提案日 2022年11月30日

宮澤　哲史

協力者：

職場 SLED技術T
社員
番号

fxmfg01604 氏名

件名 電源間違いによる災害防止策

提
　
　
案
　
　
内
　
　
容

今までのやり方 改　善　後

他部署にて、電源と必要電圧にギャップ（100V vs 200V）があり、発
煙事故などが発生していた。

　実施後の具体的効果：
通電確認や電源が100Vであるのか200Vであるのかを検電器の先端
を当てるだけで確認できるものを準備し、誰でも簡単に電気安全を確
保して作業に取り掛かることができるようになった。

【改善の発想・観点】
部門としてはテスターは持っているものの、基礎知識がいるため誰で
も簡単に検電できる準備をすることとした。

他
職
場

展
開

提

案

Mgr

⇒

判

定

実施

部
門

表
彰

部長

⇒

判

定

コンセントに当てるだけ

で100V(or200V)である

ことを確認できる。

また、通電状況は

アクリル板越しでも

確認できた。

安全改善提案用紙

1 実 施 済  (  　22年　10月)

2 実施予定 (　　年　　月) 共同提案者：

3 アイデア提案 (職場/氏名/社員No記入)

提案日 2022年10月24日

職場 第三製造部SLED生産Ｔ
社員
番号

fxmfg92747 氏名 松浦利勝

協力者：

件名 保護衣　着衣間違い防止

提
　
　
案
　
　
内
　
　
容

今までのやり方 改　善　後

　実施後の具体的効果：

【改善の発想・観点】

実施

保護衣を着る時に表面と裏面が同じ色な為、

誤って表裏逆に着る可能性がある。

表面は薬品が付着してるので逆に着ると危険。

ぱっと見てわかるようにしたい。

裏面（装着側）にラベルを張って区別でき

るようにした。

表面

裏面

表裏逆に着ることによる身体への薬傷事故の防止

新藤・松浦（孝）・前田

安全改善提案用紙

1 実 施 済  ( 2022年9月)

2 実施予定 (　　年　　月) 共同提案者：

3 アイデア提案 (職場/氏名/社員No記入)

提案日 2022年11月21日

職場 SLED生産Ｔ
社員
番号

1426 氏名 河村駿

件名 扉につけるお知らせライト

提
　
　
案
　
　
内
　
　
容

今までのやり方 改　善　後

・反対側が見えない扉を開ける時に、反対側に人がいるのが分から
ないので、扉にぶつかる危険性がある
・ドアノブに手をかけた瞬間、扉がいきなり開いたヒヤリハットを抽出し
た

マグネット式で扉を挟むように取り付け、 人感センサーが感知する
と、 ライトが点滅。扉の反対側に人がいることを知らせる。

　実施後の具体的効果：
・ヒヤリハット抽出無し
・利用者から良い評価
・ヒヤリハット抽出以外の箇所にも水平展開実施

【改善の発想・観点】
・扉の反対側が見えない怖さを払拭し、安全に開け閉め出来る様に
する

実施 協力者：

反対側に人がいるのか分からない

ライトで見える化

1人１件/月
提出達成中

安全提案 ヒヤリハット

提出率UP
内容Good

22年度
労災ゼロ

労災発生件数 効果金額・・・

安全パーソン率
安全パーソン人数増加〇

３ヵ年計画を着実に遂行！


