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私達の職場ではハイポイドギヤやPHEVで使用される
ヘリカルギヤの熱処理工程を担当しています。

常滑工場
（愛知県常滑市）

【生産品目】

3.サークル紹介
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個人別評価

作成日 ２４年1月８日 杉浦
作成日 ２４年1月８日 杉浦サークル課題

メンバーは若手２名・中堅2名・ベテラン5名・
OB社員４名の13名で構成され、年配の方が
多いサークルです。
平均経験年数も22.9年と長年同じ職場
で苦楽を共にしてきたメンバーが多く、新しく
入社した私達若手にも、良くしてくれるチーム
ワークの高いサークルです。
サークルの弱みは若手のQC活動リーダー経験
が少なく今後のサークル運営を考えると若手の
レベルUPが必要！
そこで今回はサークル内の最年少の私、杉浦が
テーマリーダーに任命されました。

4.テーマ選定の背景考え方

運営の仕方

QC手法

多技能

改善能力

ﾁｰﾑﾜｰｸ

会合実施

部署連携

活動意欲

5S

QC手法

運営の仕方

作成日 ２４年1月８日 杉浦

重要性 緊急性 生産性 実現性 コスト 総合評価

評価項目テーマ候補
◎＝５点 〇＝3点 △＝１点

◎◎△〇〇１７△△〇〇◎1３△△◎△△９〇〇◎△△13
週末待機電力の削減真空洗浄機の洗浄効率を上げサイクルタイムを短縮浸炭炉条件見直しで生産温度を下げる浸炭炉サイクルタイムを短縮して早く停止させる

上司方針･･･自班で工場の消費電力の１％を削減！

テーマ決定

作成日 ２４年1月10日 杉浦

今期の活動テーマを熱処理工程週末待機電力の削減とし活動をスタートする事にしました！

歯車を固くするガス浸炭炉を

始めとする熱処理工程を担当！

熱処理後にショットブラストなどの

バリ取りや矯正処理も行っています。

若手メンバーでQCサークル活動の経験の少ない
マエダさんや自分のスキルUPが急務！
今回の活動を通じてQC手法や進め方を学び、サークル
のレベルUPを目指したい！

サークル課題

5.活動計画

凡例 【計画　□　実績　■】

1月 2月 3月 4月 5月 6月
活動計画 全員
現状把握 津田 市村（純） パレート図・電力量算出計算方法

目標設定 全員
要因解析 杉浦 日比野 特性要因図
対策立案 江尻 山野寺 系統図・マトリックス図法

対策実行 岡本 小関
効果の確認 マエダ 太田 PDCA

標準化 弓矢 古賀 ５W1H法
反省と今後の課題 杉浦 市村（浩） PDCAサイクルステップ評価

作成日　24年1月11日　杉浦

項目
日程ステップ

リーダー
勉強会

サブ
リーダー

活動計画は経験の少ないメンバーを担当とし、サポートでサブリーダーを決め、
不慣れなリーダーの補助を行いステップの活動前に基本的な手法の勉強会を
行い、スムーズに活動を進められる様、計画を行いました。

6.現状把握

まずは、生産を行っていない週末にどれくらいの電力が消費されているか把握する為、集積計がある物はその値を

無いものは電流値と使用電圧を調べ各設備ごとに消費電力を調べました。

その結果、浸炭炉・PQ油槽・変成炉の順に消費量が多く、月間で24,898Kwhと工場の月間消費電力の2.8%を生産をしていない

浸炭炉の維持費に使われている事がわかりメンバー一同危機感を覚え、早急にこの問題を解決しなければいけないと思いました。

熱処理工程で使用している設備の
週末～週頭にかけての消費電力調査

維持するだけで

莫大な費用が！
週末の維持だけで工場月間消費電力の２．８％を消費！

早急に対策を取りCo2排出量の削減をしなくては！
消費電力量を知り、メンバー全員が

危機感を共有しました！

熱処理工程の週末消費電力量電力（W)＝電圧（V)×電流（A)

電力量（Ｗｈ）＝電力（Ｗ）×時間（ｈ）

１ｋｗｈ（ｗｈ/1,000）＝21.49円

電力量ってどうやって

出すんだっけ？

中学校で

やったような？

どうやって電力量を出すのか調べ
すべての設備の消費電力を調査！

作成日 ２４年1月29日 津田

作成日 ２４年1月29日 津田

朝礼にて今年の環境目標を消費電力の
３％削減としますとの展開がありました。
その話の中で熱処理工程の浸炭炉が工場
全体の消費電力の1/3を占めており、
この電力をどうしていくのかがポイントとなる
とのお話がありました。

環境目標を工場の消費電力

の３％削減とします！
浸炭炉が工場の1/3の

電力を消費しています！

浸炭炉を有する熱処理工程で

１％の電力を削減しよう！メンバーから挙げられた省エネに関する意見を評価！

熱処理工程を担当する
自分達は工場消費電力の１％を
削減するにはどうしたら良いか
会合で話合い
意見を出して貰いました。

家だと･･･OFF使わない時は電源を

OFFにするのに・・・

会社だと･･･ON使わない週末もONに

したままの設備がある！
なぜOFFに出来ない？との疑問の声から

2.職場紹介1.会社紹介

１３名
市村（浩）
古賀
太田
小関
市村（純）
山野寺
岡本
日比野
弓矢
津田
杉浦
江尻
マエダ

スーパーパージサークルメンバー

作成日 ２４年1月８日 杉浦
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浸炭炉・PQ油槽・変成炉が大部分

を占め毎週6,220Kwhの電力が

生産していないのに消費している！

設備名称
週末消費電力

（Kwh）
電気代

（1Kwh＝21.49円）

浸炭炉 3,960 85,100
PQ油槽 1,324 28,446
変成炉 748 16,083

搬送ロボット 46 986
その他設備 146 3,138

GKNグループは世界中で自動車の駆動部品を製造しており、世界中の自動車ビジネスに素早く対応しています。
その中で私達は常滑工場に勤務しています。

ガス浸炭炉 変成炉 ショットブラスト

eｔｃ・・・

硬く耐摩耗性に優れた
歯車を製造しています！
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要因解析 杉浦 日比野 特性要因図
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要因①・待機温度が高い 要因②・一度温度を下げてしまうと温度復帰に時間が掛かる

ヒーターOFF
ヒーターON温度を戻す為の

ロス時間が発生！

（約１８時間）

ロス時間回避の為、週末は

生産温度を維持している！
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1月 2月 3月 4月 5月 6月

電力（W)＝電圧（V)×電流（A)

電力量（Ｗｈ）＝電力（Ｗ）×時間（ｈ）

電圧とは？ 電流とは？ 電力とは？

電力（W)＝電圧（V)×電流（A)

電力量（Ｗｈ）＝電力（Ｗ）×時間（ｈ）

10.要因の検証【浸炭炉】・待機温度が高い。

・ヒーターOFF後の温度復帰に時間が掛かる。の検証

作成日 ２４年２月15日 杉浦

要因①②検証温度が高い為多くの電流を消費しているのか？

（Kwh） 温度が高い事で電流を多く消費しているか検証！

予備炉を使い消費電力を調査！ヒーターを切らなくても温度を下げる事で

電力が抑えられる事がわかった！

まず、浸炭炉がなぜ週末の消費電力が多いのかで挙げられた要因の

【浸炭炉の待機温度が高い】と【ヒーターOFF後の温度復帰に

時間が掛かる】から検証をしていく事にしました。

過去のデータを確認すると浸炭炉は1度ヒーターを落としてしまうと、週末

の2日間を経過すると約４００℃以下まで下がってしまう事がわかりました。

この状態から生産温度まで復帰させようとするとおよそ18時間と膨大な

時間が必要となります。

このロスを回避する為、生産温度を維持しています。

しかし、この温度を維持する為には大量の電流が必要であり、ヒーターを

切るのでは無く設定温度を下げた場合どうなるか予備炉で検証した所

復帰に必要な電力を含めても設定温度を出来るだけ低くすると省エネ

になる事がわかりました。

作成日 ２４年２月17日 杉浦

7.目標設定

作成日 ２４年２月８日 杉浦

（Kwｈ）
削減目標電力量

週末を中心に待機電力の改善を進め、工場全体の消費電力である882､461ｋｗｈ/月の

１％である8､825Kwh/月を６月末までに削減する事を目標に活動を進める事にした！

工場全体の１％の消費電力である
8,825KWh/月を６月末までに削減する！

8.電力について学ぶ

要因解析を行うに当たり、まずは電力量とはどうやって発生しているのか
公式から何かヒントを得られないか勉強会を行いました！

低い電圧に出来ないか？

電流を少なく出来ないか？

電力の使用時間を減らしたり、止めたり出来ないか？

9.要因解析

勉強会で学んだ事を踏まえ電力を減らせる要因が無いか上位３つの設備ごとと
その他の設備でなぜ電力を消費しているかを特性要因図を作成！

週末に電源の入っている設備を電力量の

計算式に結び付きそうな要因を洗い出し実施！

作成日 ２４年３月11日 杉浦

11.対策立案

その他設備でも挙げられた要因を検証し対策立案を行った。浸炭炉で上げられた要因の対策立案

凡例【○・・・2点 △・・・１点 ×・・・０点】加点方式
作成日 ２４年3月17日 江尻

対策立案を行った結果、1度温度を下げタイマーを利用して温度を復帰させるが

1位となり実現に向けて対策を進めていく事にしました。12.対策①ー１ タイマーで浸炭炉の温度を戻す。

浸炭炉の温度を下げた場合、元に戻すのにどのくらい時間が掛かるか調査！

作成日 ２４年3月17日 杉浦

浸炭炉を急激に加熱すると炉の壁が一気に膨張し亀裂が入り炉体が

破損してしまう為、昇温のルールに従って温度を上げる必要がある！
04006008001000(℃）

3時間保持4.5時間保持2時間保持2時間保持
300℃600℃800℃生産温度昇温のルール
？ ？ ？

復帰までに何時間掛かる？

早速調査開始！

【懸念事項】

・冬の気温低下

夏場に比べ昇温時間が

長くなるのでは？

ちょっと待って！挙げられた要因に対し対策立案を行い、生産を行わない週末の浸炭炉の電力を抑える為、

週末に１度浸炭炉の温度を下げてタイマーを利用して週頭に温度を戻す案が１位に！

１度下げた温度を戻すには炉体へのダメージを抑える為に昇温スケジュールにそって上げる

必要があると教えて貰い早速データを集めようとする私に日比野さんから、冬の気温の低下

を考慮してデータを取った方が良いとアドバイスが！

そこで、浸炭炉の記録計のデータを取り出し冬の連休時の昇温データを参考に温度を戻すまで

に必要な昇温時間の調査を進める事にしました！

その他の設備でも、電圧を下げられないか？

電流を少なく出来ないか？

使用時間を減らせないか？止められないか？

で対策を立案！懸念事項を踏まえ

調査開始！

待機温度が高い
温度復帰に時間が掛かる
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は

電
力
と
は

市村（浩） 日比野

古賀 弓矢

太田 津田

小関 江尻

市村（純） 杉浦

山野寺 マエダ

岡本

理解度評価

理
解
出
来
て
い
な
い

資
料
を
見
な
が
ら
だ
と

理
解
で
き
る

基
本
的
な
事
は
理
解
出

来
て
い
る

他
の
作
業
者
に
指
導
が

出
来
る

あ
る
程
度
理
解
出
来
て

い
る

内
容
を
理
解
し
改
善
案

を
発
案
出
来
る

1050℃キープ 374Kwh
600℃キープ後1050℃へ 144Kwh

予備変成炉消費電力（２４ｈ）

目的 要因 対策案 実現性 コスト 効果 評価

早めに出勤して温度を戻す。 △ △ △ 3

タイマーで温度を戻す。 ○ ○ ○ 6

生産に影響のない程度に温度
を下げる。

△ ○ × 3

ヒーターの能力を上げ復帰時間
を短縮する。

× × △ 1

ロス時間分の先行生産を行う。 × △ × 1

週
末
の
浸
炭
炉
の

待
機
温
度
を
低
く

し
た
い

週
頭
に
温
度
を
戻

す
ロ
ス
時
間
を
無

く
す

。

目的 設備名称 要因 対策案 実現性 コスト 効果 評価

冷却エアーが出っぱなし ロボット未使用時は停止する様
にバルブを追加し回路変更する。

〇 〇 〇 6

メモリデータが消える恐
れがある

バッテリーの交換周期の見直し 〇 △ 〇 5

歪取機
メモリデータが消える恐
れがある

バッテリーの交換周期の見直し 〇 △ 〇 5

プレス機
メモリデータが消える恐
れがある

バッテリーの交換周期の見直し 〇 △ 〇 5

分析計

電源を切ると2時間の
ウォームアップ時間が必
要となる

立ち上げ手順の見直しを行い
ウォームアップ時間を捻出する

△ 〇 〇 5

底面測定
器

メモリデータが消える恐
れがある

バッテリーの交換周期の見直し 〇 △ 〇 5

メモリデータが消える恐
れがある

バッテリーの交換周期の見直し 〇 △ 〇 5

洗浄液待機温度６０℃ 洗浄液の選定を行い設定温度を
下げる。

〇 × 〇 4

タンクを拡張する × × ○ 2

配管の途中にバルブを増設す
る。

× × ○ 2

毎週油を抜き取る。 △ ○ ○ 5

何Lまで抜かなくて良いか調査す
る。

○ ○ △ 5

抜き取り用ポンプを設置する。 △ △ ○ 4

早めに出勤して温度を戻す。 △ △ △ 3

生産に影響のない程度に温度を
下げる。

○ ○ ○ 6

タイマーで温度を戻す。 △ ○ × 3

ヒーターの能力を上げ復帰時間
を短縮する。

× × △ 1

ロス時間分の先行生産を行う。 × △ × 1

週頭に温度を戻すロス
時間を無くす

搬送ロボット

タンク内の油が溢れだ
す。

油の抜き取り時間が長
い

浸
炭
炉
以
外
の
設
備
で
電
力
を
消
費
し
て
い

る

PQ洗浄機

P
Q
油
槽
を
使
用
し
て
い

な
い
時
は
停
止
さ
せ
た
い

PQ油槽

週
末
の
変
成
炉
の
待
機
温

度
を
低
く
し
た
い

変成炉

作成日 ２４年3月17日 江尻

止めると油が溢れる昇温に時間がかかる
温度復帰に

時間がかかる

待機温度が高い

データが消える
60℃まで昇温が必要ウォームアップ

2時間かかる

冷却エア出っ放し

# PUBLIC



自動昇温 切 入

入りをタッチするとタイマーがスタートします

℃300

℃600

℃800

℃920 ℃920 ℃850 ℃850

生産温度

浸炭  ｰ 拡散  ｰ 降温  ｰ プレス室  ｰ 

温度設定１

温度設定2

温度設定3

保持

時間

経過

時間

分1850

温度設定１

分50

分270

温度設定2

分0

分120

温度設定3

分0

分120

生産温度

分0

昇温予定完了時刻

曜 時 分
月 8 00

各温度域からの必要な昇温時間がわかった！

この冬場で取った時間を最長時間とし、対策を進める事に！

調査した昇温時間を組込み昇温に掛かる時間を調査！

04006008001000(℃）

3時間保持4.5時間保持2時間保持２時間保持
300℃600℃800℃生産温度

６.4時間昇温５.5時間昇温８.6時間昇温
4.8時間」昇温

作成日 ２４年3月24日 江尻

13.対策①-2タイマーで浸炭炉の温度を戻す。～必要時間調査結果～

ヒーターをOFFにした場合の降温時間を調査し算出した昇温時間と組み合わせてどの設定にすれば週頭に間に合うのか検証！

操業終了後にヒーターを切っても

３００℃までは下がらない！
04006008001000(℃）

3時間保持５時間保持３時間保持２時間保持
300℃600℃800℃生産温度

６.4時間昇温５.5時間昇温８.6時間昇温
4.8時間昇温
タイマー逆算

スタート地点300℃保持後の昇温必要時間を確保できる

時間までヒーターをOFFにしてOK！

作成日 ２４年3月24日 岡本

まず始めに温度が下がる時間を調べました。

その結果、以外にも冬場にも関らず緩やかに下がっていて週頭でも３００℃以下まで下がらない事がわかりました！

この結果から昇温のルールの３００℃～６００℃の地点からスタートして逆算してタイマーの時間を設定すれば良い事がわかりました。

計算した結果、約23時間ヒーターを切っても週頭に生産温度復帰出来る事がわかりました。

今までは週末から週頭まで４８時間生産温度のままヒーターをつけっぱなしにしていましたが、とても環境に悪い事をしていたのだとメンバー一同反省しました。

14.対策①-2タイマーで浸炭炉の温度を戻す。～リスクの検証～

保全実現は可能！一度、どういう画面で

やりたいか考えてみて！

早速、浸炭炉の温度設定をタイマーで

自動で変更出来るか保全班に相談した所・・・
調査結果を元に1度保全班に相談した所、タイマーで

温度設定を変える事は実現可能との事！

出来るだけ再現してみせるから、どういう画面でやる

のが、やりやすいか1度考えてみて？

との心強い助言を頂き、1度メンバーと相談する事に！

会合で温度設定をタイマーで変更するにあたり、

起こりうるミスを上げてもらい対策案を立案！

採用された案を元に画面をデザインする事にしました。

作成日 ２４年4月8日 岡本

メンバーの意見を反映させた画面の完成

完了予想時刻を自動計算で表示
起動中表示温度設定と昇温

スケジュールを表示
タイマーで下げた温度を戻すのにあたり、もし戻し忘れたり、間違えたりして、週頭に温度が戻っていなかったら、とんでもない時間の生産ロスが発生してしまいます。

これを回避する為にはどんな原因で勘違いや間違いが起きるのか？それを防ぐにはどうしたら良いのかを話合いメンバーの納得のいく画面デザインを考えました！
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(℃）

常温からの昇温必要時間36.8ｈ300℃からの昇温必要時間29ｈ
600℃からの昇温必要時間18.1ｈ
800℃からの昇温必要時間10.6h 

３００℃までは下がらない！

ヒーターをOFFにした場合の降温時間と必要な昇温時間
作成日 ２４年3月24日 岡本

0

200

400

600

800

1000

5時
00

分

6時
00

分

7時
00

分

8時
00

分

9時
00

分

10
時

00
分

11
時

00
分

12
時

00
分

13
時

00
分

14
時

00
分

15
時

00
分

16
時

00
分

17
時

00
分

18
時

00
分

19
時

00
分

20
時

00
分

21
時

00
分

22
時

00
分

23
時

00
分

0時
00

分

1時
00

分

2時
00

分

3時
00

分

4時
00

分

5時
00

分

6時
00

分

7時
00

分

8時
00

分

9時
00

分

10
時

00
分

11
時

00
分

12
時

00
分

13
時

00
分

14
時

00
分

15
時

00
分

16
時

00
分

17
時

00
分

18
時

00
分

19
時

00
分

20
時

00
分

21
時

00
分

22
時

00
分

23
時

00
分

0時
00

分

1時
00

分

2時
00

分

3時
00

分

4時
00

分

5時
00

分

6時
00

分

7時
00

分

8時
00

分

作成日 ２４年3月24日 岡本

生産終了後でも生産温度を維持していたが・・・
(℃）
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約２３時間ヒーターを切っても

週頭にタイマーで温度復帰出来る！

週末5時にヒーターをOFFにした場合(℃）

凡例　【○･･･３　△･･･２　×･･･１】 4点以上で要改善

プロセス エラー 影響 発生原因 発生率 致命度 合計

現在時刻の見間違い
生産開始
時間遅れ

AM・PM見
間違い

× ○ 3

設定時間の見間違い
生産開始
時間遅れ

桁の見間
違い

△ ○ 5

起動したか確認をする。 起動し忘れる
生産開始
時間遅れ

起動ボタ
ンの押し
忘れ

△ 〇 5

温度の設定を変更する。 温度の戻し忘れ
生産開始
時間遅れ

設定温度
の確認忘
れ

△ 〇 5

計算間違い
生産開始
時間遅れ

電卓計算 △ △ 4

打ち間違い
生産開始
時間遅れ

桁の見間
違い △ ○ 5

違う場合は打ち直す。

現在の時刻を確認し、設定時
間と違うか確認する。

安全 品質 作業性 コスト 効果 実現性 合計 結果

設定時間の
見間違い

自動計算して入力する。 ○ ○ ○ × ○ × 8
起動ボタン
の押し忘れ

起動中表示をする。 ○ ○ ○ ○ ○ ○ 12 採用

設定温度の
確認忘れ

昇温スケジュールと設定さ
れている温度を表示する。

○ ○ ○ ○ ○ ○ 12 採用

自動計算して表示する。 ○ ○ × ○ ○ ○ 10 採用

自動計算して入力する。 ○ ○ ○ × ○ × 8
打ち間違い

凡例【○･･･２点　×･･･0点】

エラー 対策案
方策の評価

自動計算して表示する。 ○ ○ × ○ ○ ○ 10 採用

計算間違い

各温度域から生産温度
までの必要時間（ｈ）

36.8
29.0
18.1
10.6

外気温～生産温度まで

300℃～生産温度まで

600℃～生産温度まで

600℃～生産温度まで

# PUBLIC
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17.効果確認

1Kwh＝21.49円
削減電カ9,892Kwh/月
118,704Kwh/年×21.49
＝2,550,949円/年の効果
工場の消費電力の1.11％削減！

（KWh） 作成日 ２４年6月29日 マエダ
削減目標電力推移

9,892KWｈ/月減目標達成！

18.標準化と管理の定着
５W1Hで10項目を取り決め

標準化と管理の定着として１０項目を取り決め、維持管理に努めて行きます。

19.サークルの変化

CからBゾーンへ

サークルレベルサークル能力

QC手法

運営の仕方

作成日 ２４年６月２５日 杉浦

サークル課題 今回各ステップごとにリーダー未経験や経験が少ないメンバーにステップリーダーをお願いし
サポートにベテランメンバーについて進めました。
会合で未経験者が司会をする事でマトリックス図や特性要因図を完成させていく事でより深くQC手法について学べました。
また、会合の進行を仕切る事により、運営の仕方も学ぶ事ができ、若手メンバーのレベルアップが出来た事を実感しました。

20.活動の反省と今後の課題

ステップリーダーの頑張りもあり計画通りに活動を進めることができ自分とメンバーの成長を実感出来ました。

作成日 ２４年6月29日 全員
PDCAサイクルステップ評価 残された課題

今回は生産をしていない週末の消費電力に着目した活動を行いました。
活動を通じて、今まで気に留めていなかった電力について様々な知識とノウハウを得る事ができました。
この経験を活かし稼働日にも着目し更なる省エネ活動を努めていきます。

サークル能力

明
る
く
働
き
甲
斐
の
あ
る
職
場

4.4 ton の

ＣＯ２削減！

作成日 ２４年6月29日 全員

15.対策①-３タイマーで浸炭炉の温度を戻す。～実装トライ～

不要な時間はヒーターを切ったり必要以上に温度を上げない様にし省エネに！

作成日 ２４年4月10日 マエダ

早速トライ！

1週間で1,019Kwh削減の効果！結果が良好の為、継続して毎週実施！

問題なく継続使用出来４,０７６Kwh/月の

削減に成功！

16.対策②～⑪その他１０個の対策を水平展開！８台の設備停止または待機温度の変更に成功！

作成日 ２４年６月１８日 江尻

浸炭炉と同様に温度を下げて

電流を少なく出来ないか？

変成炉

PQ油槽

必要な時だけ動かし

電力の使用時間を減らせないか？変成炉やPQ油槽など浸炭炉の他に８台の設備も対策を行いました！ 浸炭炉の改善、電力についての勉強会で得た知識を元に改善を進めて行けば効果を得る事を実感した

私達は同じ考え方で他の設備でも電流を下げられないか？電圧を下げられないか？

止める事が出来ないか？を追及し消費電流を抑える対策を実施した。

結果 ９,８９２ KWｈ/月の削減に成功！目標を達成する事ができました。

自動昇温 切 入

入りをタッチするとタイマーがスタートします

℃300

℃600

℃800

℃920 ℃920 ℃850 ℃850

生産温度

浸炭  ｰ 拡散  ｰ 降温  ｰ プレス室  ｰ 

温度設定１

温度設定2

温度設定3

保持

時間

経過

時間

分1850

温度設定１

分50

分270

温度設定2

分0

分120

温度設定3

分0

分120

生産温度

分0

昇温予定完了時刻

曜 時 分
月 8 00

月曜の８時に温度が

戻る様にし、タイマーON！

依頼したデザインで完成！
早速トライ！
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操業終了！

タイマーON！300℃以下にならない

限りヒーターOFF！

予定時刻にヒーターONになり

６００℃まで上げる！
予定時刻に温度上限が

800℃になるように設定
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週末待機電力/週

1,019KWｈ/週の
削減に成功！
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作成日 ２４年5月12日 マエダ（KWh）削減目標電力推移

浸炭炉週末温度タイマー昇温化4,076KWｈ減
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（KWh） 削減目標電力推移 作成日 ２４年6月29日 マエダ

浸炭炉週末温度タイマー昇温化
変成炉待機温度見直し周辺設備を改善し必要な時

だけ稼働させる様に変更した。

1,844KWｈ減
3,972KWｈ減

4,076KWｈ減
浸炭炉の改善で得た知識を元に更なる改善や水平展開を行い！

目標の削減電力を達成する事が出来ました！

目的 設備名称 要因 対策案 実現性 コスト 効果 評価

冷却エアーが出っぱなし ロボット未使用時は停止する様
にバルブを追加し回路変更する。

〇 〇 〇 6

メモリデータが消える恐
れがある

バッテリーの交換周期の見直し 〇 △ 〇 5

歪取機
メモリデータが消える恐
れがある

バッテリーの交換周期の見直し 〇 △ 〇 5

プレス機
メモリデータが消える恐
れがある

バッテリーの交換周期の見直し 〇 △ 〇 5

分析計

電源を切ると2時間の
ウォームアップ時間が必
要となる

立ち上げ手順の見直しを行い
ウォームアップ時間を捻出する

△ 〇 〇 5

底面測定
器

メモリデータが消える恐
れがある

バッテリーの交換周期の見直し 〇 △ 〇 5

メモリデータが消える恐
れがある

バッテリーの交換周期の見直し 〇 △ 〇 5

洗浄液待機温度６０℃ 洗浄液の選定を行い設定温度を
下げる。

〇 × 〇 4

タンクを拡張する × × ○ 2

配管の途中にバルブを増設す
る。

× × ○ 2

毎週油を抜き取る。 △ ○ ○ 5

何Lまで抜かなくて良いか調査す
る。

○ ○ △ 5

抜き取り用ポンプを設置する。 △ △ ○ 4

早めに出勤して温度を戻す。 △ △ △ 3

生産に影響のない程度に温度を
下げる。

○ ○ ○ 6

タイマーで温度を戻す。 △ ○ × 3

ヒーターの能力を上げ復帰時間
を短縮する。

× × △ 1

ロス時間分の先行生産を行う。 × △ × 1

週頭に温度を戻すロス
時間を無くす

搬送ロボット

タンク内の油が溢れだ
す。

油の抜き取り時間が長
い

浸
炭
炉
以
外
の
設
備
で
電
力
を
消
費
し
て
い

る

PQ洗浄機
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変成炉

済
済

済済済
済

済済済済

Why What When Who Where How
なぜ なにを いつ 誰が どこで どのように

タイマー操作手順が分
かるように

標準作業
書を

6月20日 杉浦 詰所 新規作成する

ヒーターが正常に稼働し
ているか確認する為

電流値を 月頭 担当作業者
ヒーター電

流計前
変動が無いか確

認する
タイマー操作手順を周知
する為

新人作業
者を

配属時 副班長 浸炭炉
標準作業書を使

い教育する
搬送ロボットのバッテ
リー交換周期の見直し

バッテリー 1回/年 保全班 制御盤
バッテリーを交換

する
歪取機のバッテリー交換
周期の見直し

バッテリー 1回/年 保全班 制御盤
バッテリーを交換

する
PQプレス機トのバッテ
リー交換周期の見直し

バッテリー 1回/年 保全班 制御盤
バッテリーを交換

する
底面測定器のバッテリー
交換周期の見直し

バッテリー 1回/年 保全班 制御盤
バッテリーを交換

する
分析計の立ち上げ手順
の見直し

標準作業
指導書

6月10日 杉浦 詰所 改定する

PQ油槽立下げ手順の見
直し

標準作業
指導書

6月10日 杉浦 詰所 改定する

変成炉立下げ・立ち上げ
手順の見直し

標準作業
指導書

6月10日 杉浦 詰所 改定する

５W1H

良かった点 反省点 今後の進め方

テーマ選定
上司方針に沿ったテーマ選定が出来
た。

上司方針にあったテーマがなかなか
上がらなかった。

今、現場でどのような問題が起きているか周
知する為、不良数などを掲示する様にする。

現状把握と目標設定
省エネは身近なテーマだったので、新
人作業者からも活発な意見が出た。

目標設定で具体的な数値が出せな
かった。

QC手法や、外部大会等の聴講を行い数値化
の参考にする。

要因解析と検証
ほぼ熱処理工程のすべてを対象に活
動を行ったので、設備の知らないメン
バーには知識を得る機会になった。

メンバーの中には知らない設備もあ
り、意見が出にくい場面があった。

作業ローテーションを行いメンバーの作業習得
率を上げていく。

間違えたらどんなリスクがあるかまで考
えて対策が進められた。

データ収集に時間が掛かった。
常にデータを整理し必要な時にすぐに出せる
様にする。

ほぼ熱処理工程のすべてを対象に活
動を行ったので、無駄な電力の削減を
行えて良かった。

メンバーの中には知らない設備もあ
り、意見が出にくい場面があった。

作業ローテーションを行いメンバーの作業習得
率を上げていく。

対策立案の実施
理想通りに動き省エネに繋がり良かっ
た。

冬場で今回の対策の動作確認が出
来なかった。

冬場でも問題なく動くか注視する。

C 効果確認 予定通りの効果が出せた。 データのまとめに時間が掛かった。 会合毎にデータをまとめる様にする。

A 標準化と管理の定着 後戻りしない標準化が出来た。 作成に時間が掛かった。
標準作業指導書の作成方法を指導してもら
う。

D
対策立案

今後の課題
今後は他の設備にも目を向けさらに省エネに努めれる様、メンバーと共に努力して行きたいです。

ステップ

P

予定時刻に温度上限が

生産温度になるになるよう設定

生産温度復帰
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