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新規ラインにおけるAGVバッテリー交換重筋作業撲滅への挑戦︕︕
～構想段階からの取り組み～

ＱＣサークル紹介
発 表 形 式

プロジェクタ

1.会社紹介

弊社は、1928年に創業。愛知県名古屋市に本社を
置き、国内外に23の事業体を持ち、⾃動⾞の排気管
やボディ部品などを製造しています。

2.職場紹介

私達が勤務する⼋和⽥⼭⼯場はみよし市にあります。
主に大型ボディ部品、エキゾーストマニホールドなどを生産。
私達は、部品供給係に所属し、⼿押し台⾞や無⼈
搬送機を使い、生産に必要な部品を供給しています。

3.サークル紹介

ツェルマットサークルは5名、平均年齢は39歳で若⼿、中堅
ベテランのバランスが良い構成⼈員です。
サークルスローガンは「ONE Soul︕」
気持ちをひとつに結束し、職場改善に日々取り組んでいます!

私は、2020年に⼊社し、とよはし⼯場製造部に配属。その後2022年に⼋和⽥⼭⼯場
部品供給係へ異動。初のテーマリーダーに⽴候補し、アドバイザーの⽊村⼯⻑からの
テーマリーダーを務める事で「働きがい」「やりがい」「働く喜び」を感じ成⻑して欲しい︕』との思いを受け
❶独創性❷チームワーク❸⾃主性❹⾃己実現の4つのチャレンジ項目を掲げ
先輩⽅の⼒を借りながら全⼒で取り組み、QC活動から多くのことを学び成⻑します!

5.サークルレベル評価 《現在》

サークルレベル評価です。現在、Cゾーン下段に位置しています。
私は、製造部での知⾒を活かし
私⾃⾝の成⻑によりサークル全体の底上げに繋げ
メンバー全員で協⼒し、Cゾーン上段へのレベルアップを目指します。

6-1.テーマ選定背景

テーマ選定の背景。2023年1⽉より新規プロジェクトが⽴ち上がるため
⼯場⻑より「オペレーター全員が笑顔になるライン作りを目指してほしい!」
「部品の運びは⾃動化で⾏う!」との話がありました。

こちらは、無⼈搬送機です。私達はAGV台⾞と呼んでいます。
ラインで必要な部品を⾃動で搬送し、部品シュートに⾃動で供給します。

4.人材育成

6-2.テーマ選定

部品の運び⽅の歴史です。2014年はリフトとエレカを使っていましたが
2022年には⾃動化が進み、運搬具はAGVに代わりました。
2023年には新規ラインが⽴ち上がるのでAGVは4台追加になり、合計で10台となります。
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6-3.テーマ選定背景

⽊村⼯⻑から部品供給係のチャレンジ項目として
新規ラインは、現在稼働中のラインと同じラインを計画しているので
「自動搬送、自動供給で苦労している事をなくし、新規ラインに活かす!」との
お話がありました。
6-4.テーマ選定

7-1.現状把握

現状稼働中のAGVです。バッテリーの重量は35kgで
2リットルペットボトル約18本分︕︕
バッテリー搭載位置は足首あたりでとても低いです。
下図はAGV台⾞枠といい、AGVと合体して自動搬送
します。

6-4.テーマ選定背景

早速、問題点を洗い出し、全員一致で『AGVのバッテリー交換作業』に決定。
メンバーの困り事は、「バッテリーが重い」、「作業姿勢が低い」、「腰・腕に負担が掛かる」
「落下させる危険・・・」などで、社内安全リスクレベル評価はⅢと危険な作業でした。

AGVバッテリー交換時に重いバッテリーを
出し入れする為、重筋作業になっています。
重筋作業になるのは、現在稼働中の3台と
新規ラインの4台になります。

今後、起こり得る問題を未然に防ぐ為
テーマは
『新規ラインにおけるAGVバッテリー交換
重筋作業撲滅への挑戦︕︕』に決定。

7-2.現状把握

重筋作業はあたるのは手順6から9です。
35kgあるバッテリーをAGVから取り出し、AGVに仮置き。
充電済みバッテリーをAGVにセットし
仮置きしているバッテリーを台⾞に置きます。

7-3.現状把握

動作別⾼低表で⾒てみると
地上50㎜から400㎜と低い位置で交換作業を
⾏っており、最⼤⾼低差は350㎜でした︕

7-4.現状把握

ここで尾野班⻑から作業姿勢について、「QC全社⼤会で紀の川サークルの作業姿勢改善
をテーマにした優秀事例があったので参考にしよう︕」と提案があり
早速、私達の作業姿勢を評価してみると、レベルⅢでした。
データで⾒ると問題点や改善点が明確になり、把握しやすくなることを学びました。

8.攻め所の明確化《ありたい姿決定》

9.目標設定

これまで調査したことをまとめて、ありたい姿は、新規ラインで同じ苦労をしない為に
『楽な姿勢で安全にバッテリー交換を⾏う︕』とし
目標設定は、2022年12月末までに 姿勢重量評価レベルⅢをⅠにするに決定。

10.活動計画

新規ライン⽴ち上げに間に合わせるように構想段階から取り組み
他部署との連携を図りながら進めました。

11.⽅策の⽴案

方策案は効果・実現性に加え、私たちの熱い思いであるチャレンジ項目を追加し
評価した結果、「①バッテリーをスライドさせて交換する」
「②バッテリー搭載位置をAGVから台⾞枠内に変更する」を採⽤。



なら、「部品シュートの⾼さを変更すればいいですね︕」と発⾔すると
メンバーから「製造メインで作られるんだから、そんな簡単ではないよ」と返事が
テーマリーダーである私はここで諦めるわけにはいかず
「このまま当たり前に重筋作業を続けるんですか︕」と発⾔し
メンバーにも思いが伝わり、⽊村⼯⻑に相談する事にしました。

12-1.成功シナリオの追求

奥山さんより、259kgもあるエレカのバッテリー交換は
「セット位置と交換台⾞の⾼さが揃っており、ローラーコンが取付けて
あるので、安全で楽に交換出来る」とのことで、この案を採用。
奥山さんの作業経験から活きた発想によりアイディアを⽣み出す⼒
を学びました。

12-2.成功シナリオの追求

次に作業姿勢のベストポジションを検討。
ありたい姿にするためには、バッテリーを900㎜〜1000㎜の位置に置く必要がありますが
現場、現物、現実にて現在稼働中のAGV台⾞で検討するとポリがあり、バッテリーを置くことが出来ません。
すると、上原さんが所々に空きスペースがある事に気付きました。
なぜ、空きスペースが出来るのか疑問に思い、質問をすると・・・

12-2.成功シナリオの追求

台⾞に空きスペースが出来てしまうのは
「製造オペレーターの部品の取りやすさなどの作業性が考慮され、部品シュートが作られる。
そのため、部品シュートの⾼さがバラバラで空きスペースが出来る。
だから、AGV台⾞にも空きスペースが出来てしまう」との説明がありました。

12-3.成功シナリオの追求

従来のプロジェクト⽴ち上げ⽅は
製造部がメインで進め、その後、運び側の製作になる。
ならば︕今回、構想段階から⼀緒に取り組み
部品シュートとAGV台⾞を同時に製作すれば
理想の真AGV台⾞を実現できる︕
と心強い提案をいただきました。

12-4.成功シナリオの追求

AGVバッテリー交換での重筋作業撲滅の為に
ここから先は、他部署の協⼒が必要。
⽊村⼯⻑から新規プロジェクト定例会にて
部品供給係も構想段階から取り組むことを
伝えていただきました。

12-4.成功シナリオの追求

八和田山⼯場初となる部品シュートの⾼さを揃える案は
製造部からの「部品をストライクゾーンで取れる⾼さにすること」と
「空ポリ返却口の⾼さをなるべく低くすること」という条件を考慮し、話し合いを重ね
「⾼さが揃ってキレイになるなら挑戦する価値はあるね!」と前向きなご意⾒をいただました。

製造部、製造技術課、保全課それぞれのリーダーと構想段階から話し合い
台⾞枠にAGVバッテリーを搭載する案は、保全課より外部給電で対応可能と回答あり。

楽な姿勢で安全にバッテリー交換を⾏う為に
「空きスペースを活用し、バッテリーを台⾞枠に搭載したいのですが
その為には部品シュートの⾼さを変更しなければいけないので
どうしたら良いのか」とアドバイスを求めると・・・

12-4.成功シナリオの追求



12-4.成功シナリオの追求

私たちは、スライド式バッテリー運搬台⾞製作に向け
メンバーのアドバイスを基に簡単なポンチ絵を作図。
特徴は3レーン化により2台分のバッテリーを1台の台⾞に
集約出来た事です!

13-1.成功シナリオの実施
ラインの配列、シュートの⾼さと⻑さ
AGV台⾞枠のイメージについて
製造部・部品供給係一丸となって
意⾒交換し、知恵を出し合いました。

⾼さを揃えた新部品シュートの完成!

13-2.成功シナリオの実施

続いて、新AGV台⾞完成!
空きスペースを活用し、900㎜の位置にバッテリーが収まっています。
外部給電用ソケットを取付け、メンバーの想像を越えるAGV台⾞の完成!

13-2.成功シナリオの実施

14-1.効果の確認 14-2.効果の確認

標準化と管理の定着では
AGVを計画外停⽌させない為に交換作業要領書を
作成し、教育を実施。5W1Hで管理し、⽇々の
点検項目へ追加。次期、新規ラインへの横展を計画。

16.サークルレベル評価《結果》

副産物は優秀提案賞を受賞。QC全社大会では最優秀賞を受賞。
私はテーマリーダーを務め、貴重な経験と多くの事を学び
❶独創性❷チームワーク❸⾃主性❹⾃⼰実現、すべてパーフェクトを達成︕

17.活動の振り返りと今後の進め方15.標準化と管理の定着

18.活動後のサークル(2024年春�)

活動後はメンバー全員が成⻑し
サークルレベルはCゾーン上段へレベルアップ!

今回の対策でバッテリー交換方法とAGV台⾞枠仕様を⾒直し、重筋作業を撲滅!
姿勢重量点は、4点まで低減し、評価レベルは判定外となりました。
メンバーから「作業が楽になった〜」と歓喜の声が上がりました︕目標以上の達成です!!

『製造経験のある私は、今まで⾃分たちが楽な姿勢で作業出来れば良いと思い
部品供給側の苦労など考えた事もありませんでした。
構想段階からお互いに話し合う事で、より良い結果を得られることを学びました。』
WinWinの交渉成⽴です︕

交換作業は、❶外部給電プラグを外し、充電がなくなったバッテリーを抜く。
❷ストッパーを解除し、充電済みバッテリーを入れ、外部給電プラグをさす。
バッテリーをスライドさせるだけとなり、楽な姿勢で安全に交換出来るようになりました。
充電スタンドも製作し、すべての対策完了︕

尾野班⻑の指導を受けながら、スライド式バッテリー運搬台⾞製作に挑戦︕
安全対策としてバッテリー落下防⽌ストッパーを取付け
手元で解除できるレバー式ストッパーを考案。

⽊村⼯⻑はタイへの赴任が決定。
尾野班⻑は、⽊村⼯⻑の思いを受け継ぎ⾃動化の勉強中。
私は班⻑を目指して只今、猛勉強中です︕
気持ちをひとつに結束し『ONE Soul』で更に成⻑していきます︕


