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今回若手を中心に自ら率先して安全
な職場になるように活動してきまし
た。初めて未然防止型を取り組み
使ったことのない手法の中で、職場
全体で話し合い対策までの過程を見
つけることができ、若手はもちろん
職場全体がレベルアップに繋がった
と思います。
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弊社は、愛知県豊田市

を中心に12の工場があ

り、私達の勤務する本

社工場は1938年創業と

最も歴史のある工場で

す。『技能が支える技

術の進化 世界へ発信

ﾌｪｰｽﾞｲﾝ本社』のｽﾛｰｶﾞﾝ

のもと、鍛造部では主

にｴﾝｼﾞﾝ部品と足回り部

品を生産しています。

私たちの職場は、自動

車HVミッション部品の

強靭性・耐摩耗性の向

上を図る為、浸炭焼入

れを行っています。製

品の品質維持には、治

具が欠かせ無く、後工

程で空になり、前工程

へと繰り返し使用しま

す。不良治具は、品質

に影響する為、自職場

が管理しています。
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現状把握では、治具交

換の危険意識調査した

ところ、若手は高く中

堅・ベテランは低い（6.

図1）事から話し合うと

20年の間に知識や経験

から、カンコツ作業の

理解度が上がり、若手

時代との差が出来てい

ました。（6.図２）そ

の為に対策内容は、注

意喚起で終わっていま

した。（6.図4）

今回の取り組み内容で

すが、部品入荷時に不

良治具が無いか確認を

します。設備内へ搬入

すると品質不良・設備

搬送不具合に繋がる為

です。不良原因は、浸

炭焼入れ時の急激な温

度変化により、割れや

変形が起ります。交換

作業は、手作業で行う

為、重労働です。

サークル紹介は、前回

テーマの残課題から目

指す姿を明確にしまし

た。サークルレベルは

2.6のCランクで課全体

では下位になります。

メンバー構成は、若手,

中堅,ベテランとバラン

スは良いですが経験年

数により若手の意見や

考えは、通りにくい風

土になっています。そ

こで、サークルリー

ダーとテーマリーダー

の思いから風通しの良

い職場風土を目指しま

す。

自職場では、19年前に

災害が1件発生後、現在

まで維持出来ています

が、若手は当時の状況

を知りません。弊社安

全基本理念に「安全は

すべてにおいて優先す

る」にて職場の抱える

問題を話し合い、治具

交換によるヒヤリ・

ハットが毎月提案（5.

図2）されていますが提

案者は、若手が多く中

堅・ベテランの提案数

が少ない為に危険意識

が低い事が判りました。



車種別（8.図1)で見る

とA部品が多く、治具種

類別でも同様に多く提

案されていました。該

当治具は、測定器で管

理し、空治具の状態に

なった前工程での交換

は、色々な条件がクリ

ア出来ず難しいのです。

注意喚起対策で終わる

過去の対策検討を見る

と現在も同じ様に対策

されており、理由とし

て①危険意識が低い②

災害が起きたことがな

い③対策優先順位が低

い事が挙げられ類似し

たヒヤリ・ハット（7.

図2）を、見ると多く提

案されているのは「指

が挟まれそうになる」

でした。

交換作業は、人への依

存度が大きい為に災害

が起こるリスクが有り

経験を積むと、危険意

識が低くなり、災害リ

スク（9.図1)が上がり

ます。そこで新部長方

針である攻めの安全活

動と災害から19年経ち

何時災害が起こるか判

らない事から、QCス

トーリーの使い分けを

行い今までに経験の無

い未然防止型に、チャ

レンジする事を決めま

した。

目標の設定ですが、A部

品A治具交換の注意喚起

対策ヒヤリ・ハットを

2023年1月末までに、

（10.図1）13件を低減

する事に決めました。

活動は各ステップ毎に

若手が参加し、積極的

に活動出来る様に進め

ました。対策の共有と

水平展開では、他工場

との情報共有による対

策案を基に、技術員を

交え対策する事で、連

携強化に繋がりました。



改善機会の発見では、A

部品のA治具交換でのト

ラブルやヒヤリ・ハッ

ト体験を、似たもの同

士に分類後に失敗モー

ド一覧表を作成（11.図

1）次にプロセスフロー

図（11.図2）でより細

かく工程内の視える化

を行い、どのような問

題が、何処で起きてい

るかを確認します。

失敗モード一覧表とプ

ロセスフロー図を、組

み合わせてFMEA表を作

成（12.図1）。RPN（危

険優先指数）を出す事

で対策が必要な物と、

そうでない物に分ける

事が出来ます。職場で

決めた点数指標を基に

割合を確認して災害が

起こる可能性が大きい

48以上の作業が3％（12.

図2）ある事が判りまし

た。

RPN（危険優先指数）が

高い作業は、A部品が

載ったB治具を、移し替

え作業は、作業姿勢が

悪い上に重く持ち難い

為に、疲労が蓄積し手

や腰に負担が大きい作

業です。

A部品とB治具を別々に

移し替えると時間（14.

図1）が、掛かる事が判

りました。災害を未然

に防ぐには、迅速な対

策が必要なため、過去

の有効な対策例を参考

に（14.図2）対策案を

見てみると、反転機の

導入で、注意喚起対策

で終わっていたヒヤ

リ・ハット件数を低減

する事が出来ていまし

た（14.図3）



E部品のA治具交換の様

に過去の対策例を基に

サークル会合を行い、

対策発想チェックリス

ト（15.図1）を作成、

それを基に5原理を用い

て対策案について話し

合いました。（15.図

2）他工場の改善内容も

対策事例集（15.図3）

にしました。

対策案と対策事例集を

基に（16.図1)サークル

会合にて制約条件を設

け、⑬落下防止板を、

付けるなどの対策案を

有効性・コスト・持続

性から対策分析（16.図

2)を行い、切り離し装

置導入案を採用する事

にしました。

切り離し装置導入によ

り他工場では、A治具交

換時の注意喚起対策ヒ

ヤリ・ハットを低減

（17.図1）出来ていま

した。切り離しにはA治

具の穴を利用してリフ

ターを使い持ち上げま

す（17.図2）他工場の

装置のまま導入してし

まうとB治具の爪がスラ

イド板に載ってしまい

不安定になるので、対

策を検討したところ、

爪の位置を変更する事

に決めました。

B治具には、ズレ防止の

２本の爪が有ります。

引っ掛ける事が出来て

スライド板の邪魔にな

らない最適な２カ所に

変更しました。それに

伴ない、切り離し装置

のリフター形状を変更

しました。



効果の確認では、切り

離し装置導入により作

業工程の変更が有った

為、新たに失敗モード

一覧表とプロセスフ

ロー図の作成を行いま

した。それを基に、

FMEA表を作成、RPNを確

認すると、A部品のA治

具交換作業で災害が起

こる可能性が、極めて

低い16未満にする事が

出来ました。

目標としていたA部品の

A治具交換時の注意喚起

対策を低減する事が出

来きました。中堅・ベ

テランの危険意識の向

上に繋がりました。不

随効果として15分/日の

治具交換時間低減が出

来ました。活動を通じ

職場の雰囲気が変わり

若手自ら率先して周囲

を巻き込み職場全体の

レベルアップに繋がり

ました。

若手の行動により向上

意欲が上がり、関係部

署との連携とQC手法を

レベルアップする事が

出来ました。サークル

レベルも2.6から3.0に

成長し課全体で上位に

なりました。標準化と

管理の定着では、作業

要領書等、標準類の改

定を実施。対策事例集

を使いメンバーへの教

育計画に折込。改訂後

の作業観察は、管理監

督者がチェックシート

にて管理を実施。

再発防止は関係部署へ

のフィードバックを実

施これからも協力して

行きましょうと回答を

頂きました。反省と今

後の進め方は、危険意

識から自職場の災害を

防ぎたい思いで未然防

止型を取り組み挑戦す

る大切さと危険意識の

向上に繋がりました。

他工場との情報共有に

より迅速に対策が出来

ました。今後も問題を

共有する事で若手の意

見に耳を傾けて安全な

職場を追及し続けます。


