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SS製造部　ハンドル1課 勤続 4 年

弊社は本社を愛知県清須市に置き、世界16か国で事業展開しており、大きく分けて4種類の自動車部品を生産しています。私が所属しているのはセーフティシステム事業本部です。私
たちの職場である尾西工場は愛知県一宮市に位置しています。セーフティシステム事業部と内外装部品事業部があり、ハンドル、エアバッグ、内外装部品を連続2交代勤務で生産して
います。私たちの所属するハンドル1課では、セーフティシステム製品と言われるハンドル・エアバッグなど、『走る・曲がる・止まる』といった自動車の基本性能を支える保安部品を製造して
います。私たちの係はハンドル成形を担当しており、1日に6,000個のハンドルを生産しています。これらのハンドルはトヨタをはじめとする各自動車メーカーに供給されています。職場の特
徴としては、若手とベテランが切磋琢磨し成⾧し続けることができる、輝かしい職場です。

ＱＣサ ークル紹介
発 表 形 式

プロジェクタ

テーマ選定は安全の判定基準を独自に決め、災害の重篤度・発生可能性・作業の頻度・リ
スクの優先度の４つを基準としてルメンバーより挙げ、②　の離型剤補充時に腰を痛める
をテーマに決定。テーマ選定理由は、災害が発生している為、安全最優先であり、補充時
技能員の体に負担がかかっているので災害の重篤があるとメンバー満場一致で決定。

ハンドル成形工程の概要です。成形は金型への離型剤とモールドコート塗布をして材
料注入後、金型から脱型後仕上げ・検査する工程です。人のスキルが必要な作業で
離型剤の役割は、金型から脱型させウレタンのつやを維持させる役割を持っています。

離型剤補充時の身体への負担低減　　 ～『安全最優先!』職場に潜む危険リスク撲滅～

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

本 部 登 録 番 号 4-183 サ ー ク ル 結 成 年 月 ２００６年11月

本 テ ー マ の 活 動 期 間 本テーマの会合回数

サークルは支援者、世話人、アドバイザーのもと月に２回、遅番の月曜日に一時間の会合を行っています。男性10名、女性1名で構成されたチームで、年齢問わず全員が積極的に意
見を出し合える素晴らしいチームです。サークルレベル評価での弱点はX軸の（イ）QCの基本的な考え方、（ホ）改善技能、能力の点数が低く、特に若手メンバーはX軸の項目に対
して苦手意識を抱えていたので今回はX軸の強化と若手メンバーの育成に重点を置き、若手メンバーの個人レベルを1ランクアップさせることが目標です。

職場は昨年、災害を発生させており、課⾧方針より災害ゼロを達成させる
ため、崩れない人づくりと風土づくりにチャレンジを掲げており、方針に伴い
サークルも方針を決め、サークル活動で安全に対する知識をつけ災害の未
然防止につとめる為、メンバー全員の安全力量を調査し、個人安全評価
シートを作成し、過去の災害や弊社が重要視している安全のSTOP７知
識を調査した所、全員満点で評価は〇で気づき、理解度として危険予知
トレーニングで評価してみた所、危険源を正しくとらえれるか・危険事象の把
握ともに若手の点数が低く、評価は×この結果から災害０達成にむけて目
標は安全最優先を第一にしました。
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フロアレイアウトは１Ｆ・と２Ｆがあり、１Fには、成形機:39台,離型剤配合タンク作製
場:1台　離型剤タンク:6台　２Fは、離型剤を配合する作製場が1ケ所あります。離型
剤タンクは、エアーの圧力により　各プレスに供給されています。この金型に塗布する離型剤
補充作業について詳しく調査することにしました。

離型剤補充作業は大きく4つに分けられ、まず空の一斗缶を運ぶ、次に離型剤を配合す
る。3つ目に離型剤を運び、最後に離型剤を投入する作業でフロアーの１F、２Fを移動
して日当たり約8０分かけて行う作業でした。

③離型剤を置き場へ運ぶ作業とは、２Fで配合した離型剤１缶 １５ｋｇを階段を使い２
Fから１Fを降りて置き場に運び、４往復する作業なっていました。

離型剤補充作業の一つ一つをメンバーが実体験しながら調査し、合わせてその作業でどん
な危険源・危険事象があるのかKY活動も実施。レベルアップもはかりました。一つ目の空の
一斗缶を運ぶでは１Fの置き場から空の一斗缶を持って運び、階段をのぼって２Fへ移動こ
こでのポイントは空の一斗缶を持ちながら階段を上るです。

離型剤補充作業の中でつらい作業を評価表です。つらさ指数で独自に作成して離型剤補
充作業の要素作業ごとに分けて評価をしました。③・⑤の作業が一番つらい作業とわかりこ
の作業を指数２にすることに決定しました。

離型剤補充作業がつらさ指数5点と高い特性を４
Mから洗い出し、方法から「階段を昇降している」。
道具から「容器が大きい」の対策を進めていくことに
しました。

④離型剤を投入する作業は15kgの離型剤を持ちあげて、離型剤タンクに投入する作業
です。ポイントは１５キロの一斗缶を持ちあげ、かがみながら離型剤を投入しており、この
作業を日で48回も行っていました。

社内では重大災害に繋がるこれらの7項目のリスクゼロ化を目指した活動しています。安全を最優先に危険、やりにくい作業の改善のテーマ選定の背景です

②離型剤の配合作業は離型剤配合機に離型剤の原液を投入、次に水を投入して攪拌後、
空の１斗缶に移します。離型剤を配合時間は約２８分です。ポイントは配合した離型剤は
１５キロの一斗缶へ入れており、４缶分作製していました。山積み表の作成を学び、作成が
できレベルUP。石河さんは、ＫＹ活動で意見を出し危険事象がUPに繋がりました。

離型剤補充　③・④の作業をつらさ指数’５から２０２４年8月末ま
でに、つらさ指数’２以下にする事に決めました。各担当をベテランと若
手を組み合わせて進めていくことにしました。



「離型剤の運搬がつらい」では、作製場とタンクが離れており15キロの離型剤を持っ
て昇降しているため、階段を昇降しないようにする。「中腰で離型剤を補充している」
では、容器が大きく屈みながら投入しているため、容器を変更することにしました。

階段を昇降している、の要因に対して実施内容はレイアウトを変更する。２つ目の
容器が大きい、に対しては容器を変更する内容から、対策案は離型剤タンクを２
階に設置する。離型剤補充容器を変更する、の２点の対策案に決め、進めること
にしました。

離型剤タンクを2階に設置するの検証しました。メンバー全員で現地現物にて２階
の２Sを実施ながら、2Fへの離型剤タンクが設置できるスペースの検討を行い、６
か所置けるスペースを確保し設置した結果、離型剤の一斗缶を持ちながらの、階段
昇降作業を廃止することができました。

離型剤補充容器を変更する対策案では現状:１５ｋｇから５ｋｇの容器
を変更してトライを行った結果、つらさ指数表から４つの評価項目　角度・動
作・重量・移動を使い確認。まだ、上体を倒している為、つらさ指数が３であ
り、再度検討することにしました。

再度要因解析して、離型剤補充時に腰を曲げて補充しているに対して４Ｍから
設備で投入口高さが低い。を対策を進めていくことにしました。

社内では重大災害に繋がるこれらの7項目のリスクゼロ化を目指した活動しています。安全を最優先に危険、やりにくい作業の改善のテーマ選定の背景です

投入口の位置が低いに対して検証を進めた結果タンクが高いと転倒したら危険と
いうことで安全で姿勢が悪くならないタンク仕様に変更することにしました。

メンバーから色々な意見より、投入口高さが低いの要因で方策は離型剤投入時、
上体の前屈を無くすように、投入口の高さ変更する。安全最優先して再対策案へと
進めました。

タンクの仕様の変更検討は、製造にあたって重要な離型剤の為、親和図法を
用い安全・品質・生産性の観点で意見を出し合い、品質・生産性を保ちながら
一番重要な安全で前屈しない、重量は５キロ以下を狙い、考えてみましたが、
中々難しく迷走していました。ところが夏の暑い日、工場内で水を飲もうとした
猪子はウォーターサーバーを見て気づきました!。「あ、これだ!もしかしてこれっ
て使えるんじゃないか?」早速、メンバーとの構造について調査しました。



変更仕様のタンクを設置。５キロのボトル、中ブタが開くキャップ、セット台を購入
し、２階に設置。高さはイレクターパイプで作業のしやすい１０００ミリになる台
を作製したことで、上体の前屈、作業のムダがない安全な作業になり、また横展と
して６台仕様していた加圧タンクを１１台の自重式タンクへ変更しました。

構造を調査。ウォーターサーバーはボトルをセット台に置くことで中ブタが開き、ボトル内
の液体が重力で流れる構造となっていました。実際にこの方法が可能か検証実施。重
力での供給トライを実施。現在は離型剤タンク内にエアーで圧力をかけていましたが、
対策案は重力のみでの供給になり、供給方法が変わることから、離型剤の吐出量、
品質にかかわるﾊﾝﾄﾞﾙのツヤの２項目を確認実施。離型剤の吐出量バラツキは、90本/直を確認したところ異常なし。2つ目のﾊﾝﾄﾞﾙのツヤは、検査課
に協力してもらいグロス値も規格幅内で異常なし。結果、品質への影響が無い為供給方法を変更しました。

男性ばかりの工程ですが、女性目線での対策が活かせることができました。今後
は老若男女問わず働きやすい環境・職場作りにできるようQC活動に力を入れてい
きたいです。

若手メンバーの育成結果は、横軸のサークルの協力で古池さんは、現状把握②
山積み表を学び、瀬古さんは、評価表の作成にチャレンジして作成し、私は、現状
把握③で、初めて山積み表を学び作成することによりランクUPに繋がりました。

従来のタンクから容器が変更になったことで、離型剤容器の破損が考えられることか
ら、ボトル交換方法の手順書、点検表を標準化に落とし込みを進めて教育を実施し
ました。

再度、つらさ指数で評価実施。離型剤を投入する、が３点から１点へ下がり、目標
達成!

副効果として作業時間が「約80分」から約30分に短縮。その他にもエアーの
削減、コストの低減。また圧力タンクを６台撤去したことで、年間94万円削
減。更には１万３，０００KgのCO2も削減できました。

メンバーの若手４名のＫＹレベルは、瀬古君・古池君　離型剤補充作業、石河
さんは離型剤配合作業、私は、離型剤を置き場へ運ぶ作業でKY活動を通じ
て、危険源・危険事象を意見が出せることができ、KY活動の学びを通じて２か
ら３にレベルUPすることができました。

社内では重大災害に繋がるこれらの7項目のリスクゼロ化を目指した活動しています。安全を最優先に危険、やりにくい作業の改善のテーマ選定の背景です


