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　　　　サ　ー　ク　ル　名　（ フリガナ ）

渡来人 （ トライジン ）

2015 年 1 月

10 名 内　・ 外 ・ 両方

34 歳（ 最高　38歳、最低　25歳 ） 4 回

 本テーマで　22件目  社外発表　　4件目 0.5 時間

2021'年　4月　～　2024年　11月 140 回

トヨタ車体 いなべ塗装部 成形課 勤続 18 年

Ｑ Ｃ サ ー ク ル 紹 介

発 表 形 式

本 部 登 録 番 号 294-726 サ ー ク ル 結 成 年 月

プロジェクタ

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

サークル活動で職場の未来を安心化～女性リーダーが創るサークルの輪～

トヨタ車体株式会社 いなべ工場
シャタイ カブシキガイシャ コウジョウ

藤井やよい・岸川皇女
フジイ キシガワ ミコ

本社・富士松工場

吉原工場

刈谷工場

いなべ工場いなべ工場トヨタ車体

設立：1945年8月31日（創立80周年）

従業員数：17,807名（2024年3月末現在）

国内自動車生産累計台数：3,000万台突破

基本理念

1.豊かな社会づくり

3.創造力と活力

2.お客様第一良い商品

4.共存共栄

【1】

私たちの働くトヨタ車体はミニバン・商用車・SUVの

完成車両メーカーで愛知県と三重県に工場があり

私たちのいなべ工場はアルファード、ヴェルファイア、

ハイエースなどを生産し、お客様に寄り添った魅力ある

クルマづくりを企画・開発・生産まで

『いっきつうかん』で推進しています。

藤井

プレス

板金

お客様

組立

完成検査

塗装部

真空成形機 振動溶着機 トリミング機

高級感のある表皮

【2】

私たちは塗装部 成形課に所属、バンパーやインパネなど

車内外に使われる樹脂製品を製造。射出成形機で生産された

製品を塗装や表皮貼付け、部品組付などの加工をし後工程に

送っています。インパネに表皮を貼り付ける真空成形組に

私は所属しています。樹脂製品の基材となるインパネに、

高級感のある表皮を貼り付けしたり、加工などの設備を

扱う作業を受けもっています。

2005年 中途入社 2014年～2016年

頑張ります！

藤井 成形課に配属 スタッフ業務へ

休職から復職して

女性・筋力の弱い人の
働きやすさ向上

吸収力と
柔軟性

入社：7年目
年齢：25歳
特技：テニス
特徴：淡白で潔い！佐賀県多久市出身

2018年入社
成形課配属

【3】

私、藤井は2005年に中途採用で入社、成形課配属後、

育休が導入され始めた2014年からの3年間で、２度の

子育て休職あとスタッフとして復帰。その際ダイバー

シティの考えに触れ女性や筋力の弱い人たちの働きやすさを

向上させる活動に協力。その後、現場に戻り今は

サークルリーダーに就いています。

【4】

私、岸川は2018年に入社。フォークリフト免許を

取得し、補給部品組に所属。今は、yosenabeサークルで

サブリーダーをしています。
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比志島

中村

近藤

西本

栂瀬

加藤

小森 大橋

藤井

越智

社員

派遣社員

25 30 35

サークルメンバー

サークル診断 サークルレベル

メンバーの能力

   遵守
自主性

連携力

協調性

積極性

QC手法
分析能力

専門知識

改善技能

多技能 真空成形機

振動
溶着機

超音波
溶着機

ＱＣとなると、
いまひとつ
盛り上がらない。

島ごとの文化が

サークルの現状把握

弱点を補い合える
サークルに
成長させたいな

藤の花に見立てて

設備の事が
分からない…

例えると
作戦決行！！

担当した内容を
それぞれ発表しましょう

（例） スマホ操作説明書

カメラ メール 動画

学校行事のワークショップにて

難しい事も
理解できたぞ！！

設備から製品を
流した方が楽じゃない？

藤井

スロープのおかげで
作業ができる！！

開花宣言シート

【5】

メンバーは社員と派遣社員が半々、平均年齢は30代。若い

メンバーが多く、全員参加で活動しているが、専門知識や

技能をもったメンバーは一部のみ。多能工の育成工程の

ローテーションが進んでおらず、中堅層に派遣社員が多く

経験年数の少なさも影響し能力の偏りが発生。人材育成が

急務でサークルの弱点となりサークルレベルはBゾーン

レベルアップを目指して活動に取り組んでいました。

【6】

運営での困り事を見直し、会合ではコミュニケーションは

とれています。しかし話す内容が仕事や活動のことになると

意気消沈。活気があるのはプライベートのことで、実際の活動

としては低迷。設備が多くそれぞれが島になっていることで

困りごとの共感ができないのも原因でダイバーシティの考えから

「バリアフリー」「ボーダーレス」を根幹に取り組む事を決意。

【7】

弱点を補いあえるサークルに成長させる為、子どもの勉強を

見ている時に思いついた、花まるを増やす活動を進めることに

1重まるはメンバーそれぞれが力を付けて「幹を太くする」

2重まるは連携力、コミュニケーションを進化させ様々な部署

とつながり、「枝を張り巡らす」最後は全員の能力が開花し、

みんなが花まるになれるようにしていきます。安全、品質の

向上を狙い「安心化」としてレベルアップも進めます。

【9】

子供の学校で行ったABDという未来型読書会をヒントとして

トライ。例としてスマホの操作説明書をカメラ、メール、

動画に担当を分け、後から全員で全体の操作を教えあう

イメージ。設備のマニュアルを細かく分けて小グループに

分担。それぞれ担当した内容を他のグループに分かるように

まとめて発表会を開きます。メンバーの得意分野を活かし

チーム分けすることで、難しいことも理解でき、設備知識を

スピード感を持って高める事に成功。

【8】

「メンバーが互いに設備のことが分からない」という問題が

あります。そこでメンバーの設備知識、技能レベルを把握し

見える化するアイテムとして「開花宣言シート」を作成。

設備の知識、技能、スピードなどを藤の花に見立て、段階を

見える化。自工程以外の設備や作業が分からないという事が、

意見が出ない原因と分かり「となりの芝生（工程）を見に行く

作戦」を決行。そのためにまず、知識を全員で共有します。

【10】

設備や工程が把握できたところで、全員で工程を見ていきます。

するとメンバーから「この設備から あの設備まで製品を流した

方が楽じゃない？」と提案。周りの設備や作業が理解できた

からこその提案発言すぐに作って設置。大きく重量のある製品を

作業者が運搬せずに済む上、重量物の制限で担当できなかった私

でも作業できるように。この対策によりバリアフリー化が実現

（安心化）。メンバーは改善知識と技能が向上ボーダーレスに。

設備に掲げた開花宣言シートは満開の人が増えました。
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メンバーの能力 活動の重点が
偏ったことを反省

まだまだ
能力差があるな

得意分野の成長に
力入れすぎたな…

トヨタ車体(株) いなべ工場 塗装部 成形課

アルファード・ヴェルファイア

エアバッグリテーナー溶着跡不良の低減

渡来人サークル

1/29

2021年度1事例目

会合にて
過去に対策
してきたのに・・・

溶着跡不良とは

エアバッグを
保持する部品

目立つなぁ・・・

「溶着跡不良」をテーマに

活動項目 担当 ２１年４月 ５月 ６月 ７月

テーマ選定 藤井・栂瀬

現状把握 小森・西本

目標設定・活動計画 藤井・比志島

要因解析 中村・越智・加藤

対策検討と実施 小森・比志島・栂瀬

効果の確認 西本・大橋・近藤

標準化・管理定着 藤井・越智・加藤

まとめ 藤井・小森

日程
計画

実績

件
数

累
積
比
率

40

26 18
8

目標０件

③材料(Material)

サプライヤーから納入
品質は保障されている

リテーナー エアバッグの
固定用台座

②方法(Method)

作業を動画で
撮影・確認

①人(Man)

各設備に作業者がつく

ワークをセット
↓

加工後に取出し
↓

次の工程へ

問題なし 問題なし

問題なし

表皮を伸ばして貼る
はみ出た部分を切る

摩擦熱で溶着 超高速で溶着

原理・原則

保全、技術員室
を講師に

④設備(Machine)

不具合のメカニズム不明

【11】

メンバーそれぞれが弱点を減らし全員目標のまるに。地盤を

固め、枝を広げるための栄養をおくる幹が成長。しかし、

メンバーごとに能力差はまだあり、まるの大きさは様々なの

でフォローは継続。得意分野の成長に重点を置きすぎたこと

を反省。「開花宣言シート」で強み弱みを把握しレベル

アップできるよう活用。

【12】

成長できたメンバーたちが、今まで完全解決にいたらなかった

難問にトライした事例を紹介します。

テーマ アルファード・ヴェルファイア

エアバッグリテーナー溶着跡不良の低減

【13】

溶着跡不良とは、アルファード助手席側インパネ裏のエア

バックリテーナーが、溶着後 意匠面に跡が浮き出てしまう

不具合。外観上目立つため、重要な課題と位置づけています。

過去に対策してきたものの、根本的な解決には至っていない

テーマでした。

【15】

４Mで層別すると「人」「方法」「材料」では基準を

満たしており問題無し。

【14】

不具合の中で最も多い溶着跡０件を目標に。

活動は開花宣言シートを見て、経験の長い人と浅い人、

詳しい人と得意でない人を組み合わせ、チーム全体の

レベル向上を図ります。ABDと芝生を見る作戦で

メンバーの設備知識レベルが向上しているので小チームに

分かれての意見交換は活発に。

【16】

「設備」では、４工程の関連は分かりましたが、不具合の

メカニズムは不明のまま。

アドバイザー支援のもと、保全や技術員室の協力を得て

なぜそうなるのか 原理について勉強会を実施。



溶け代

浮き出る！

ブレインストーミング
圧力は正常

設備異常なし

少→多

インパネの中央寄りに
溶着跡が集中

溶着跡マップ化

摩
擦
熱
が
発
生
し
て
い
な
い

検証の結果

問題なし
検証の結果

問題なし

強制的に冷却

主要因③「温度が高い」の検証

低い 高い表皮温度

温度帯別溶着跡発生数 作成日 2021.5/13 藤井小森

表皮温度が

でも

加工指示書

管理値…

表皮を分解
表皮の断面拡大図

中のスープはあつあつ

小籠包

意匠面

ペフ層

熱
熱

熱 熱

ペフ

スポンジ状

熱でゆるくなってない？

ということは
振動を吸収してしまう？

振動させずに圧力をかけたら？

溶着されずに不具合になる！

表皮について

インパネ基材

表皮

ペフ層

【17】

振動溶着機では樹脂製インパネとリテーナーを高速で

こすり合わせ摩擦熱で溶かして加圧、溶着結合させます。

ただし、うまく溶けない部分が残ると、加圧時にその箇所

が押し出され「溶着跡」として浮き出ることが分かりました。

【18】

溶着跡の発生部位をマップ化

ブレインストーミングにて情報を整理した結果、

「摩擦熱が発生していない」という可能性が

あることが分かりました。

【19】

振動溶着機で摩擦熱が発生していないを特性に全員で

特性要因図を作成。結果、３つを主要因として絞り込み検証。

①、②に問題はなく、③の「温度が高すぎる」にいくつかの

疑問点が。

【21】

表皮についてさらに深掘り調査を実施。表皮は、お客様が

目にする意匠面と保温性の高いペフ層の2層構造。

ペフ層の保温性は、まるで小籠包。見た目に反して実は

熱を閉じ込めており、ペフ層は45℃以上に。意匠面だけ

冷えても 中のペフ層は高温のままであることが判明

スポットクーラーが効かなかった原因は、冷風が意匠面の

一部にしか当たらず、周囲の熱が戻って冷却効果が得られ

なかったからでした。

【20】

設備内で高温になる表皮に着目し、調査を進めた結果、

表皮温度35℃以上で溶着跡が発生。更に冷却させようと

スポットクーラーを当てトライしたが30℃でも発生。

【22】

熱で柔らかいまま緩んだペフ層は振動を吸収。振動が伝わら

なくなり摩擦熱は発生せず樹脂を溶かせてなかったと判明。

今まで解明できなかった、溶着跡発生の謎、解明！
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ティア加工

真空成形

トリミング

振動溶着超音波溶着

スポットクーラーで
45秒冷却

冷

ペフ層

内部がアツアツ

結果
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月別 溶着跡不良発生数
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冷却装置で
対策実施

組長が月1回 確認

維持管理は

教育資料

溶着跡０件達成

目標達成

効果
表皮貼付け表皮振動溶着表皮貼付け 表皮振動溶着

全社大会出場

全国大会
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伸び悩む
メンバーもいるな・・・

次の段階へ
レッツゴー!！
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24／6.藤井

サークルレベル

この勢いで
まだまだやるぞ!

バッテリー交換作業に
取り組もう

【23】

勉強会でお世話になった技術員室や改善組の協力で新たな

冷却装置を導入。最適な工程と場所に角度も合わせて設置。

誰でも安定した効果が得られるよう工夫。

【24】

結果、ペフ層の温度は平均45℃から19℃以下まで下げること

が出来、それによる2次不具合も発生なし。

対策後、溶着跡不良は０件を達成。5W1Hで標準化し、

教育資料を整理して全員で共有。今後配属される人たちにも

伝えていきます。

【25】

対策以後0件を継続中で目標達成。

【27】

この事例で全社大会出場。さらに全国大会で感動賞をいただく

ことができました。社内に連携できる強いネットワーク

「二つ目のまる」を広げることができメンバーたちの自信

にもなりました。ですがメンバー全員が順調に成長はできて

おらず、伸び悩んでいることも見えてきました。

それらを踏まえ、次の段階へ。

【26】

取り組んだ事例は現行モデルに活かされ、温度の影響が出ない

よう振動溶着の順序を入れ替え、不良が発生しない仕組みで

大きな成果へ。出来ないことはメンバー同士で補えるように

なり、解決できない時は他部署へと。上や横へと他部署連携に

耐えられる基盤となる人の育成も怠りません。開花宣言

シートは全設備にかかげメンバーのレベル把握を共有

目標のバリアフリー、ボーダーレスについても効果を確認。

【28】

レベル把握表の項目で不足している改善技能と技能向上意欲の

レベルアップを計画。難題を解決した勢いにのり次の難問

バッテリー交換作業に取り組みます。これがクリアできれば

バリアフリー、ボーダーレスについても前進します。



トヨタ車体(株) いなべ工場 塗装部 成形課

2024年度2事例目
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バッテリー交換要素別作業時間

①コネクター外す

②バッテリー引出し

③運搬台車に載せる

④充電場へ移動

⑤バッテリー入替

⑥AGVへ移動

⑦バッテリー搭載

⑧コネクター結線

（秒）

作成：24/7.藤井

越智

近藤

小森

栂瀬

中村

加藤

藤井

西本

作成：24/7.藤井

越智 近藤 小森 栂瀬 中村 藤井 加藤 西本

バッテリー

30ｋｇ

稼働終了後
充電済みバッテリーと入替

作業者にヒヤリング

作業に遅れる人

バッテリー

間に合う人

30ｋｇ
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バッテリー交換作業

基準5分

作成：24/9

藤井・比志島（分/台）
活動項目 担当 2024年8月 9月 10月 11月

テーマ選定 藤井・栂瀬

現状把握 小森・西本

目標設定・活動計画 藤井・比志島

要因解析 中村・越智・加藤

対策検討と実施 小森・比志島・栂瀬

考課の確認 西本・大橋・近藤

標準化・管理定着 藤井・越智・加藤

まとめ 藤井・小森

計画　　　　実績 日程　　　　作成：24/8月　藤井・西本

ペースの合う人で組み合わせ
互いに競い合って
いい結果がでるようにする!

マラソン大会で例えると

⑥コネクター結線

①コネクター外し ③バッテリーを
運搬台車に載せる

④充電場に移動
バッテリー入替

⑤AGVに移動
バッテリー搭載

②バッテリーを
持上げ引き出す

バッテリー交換流れ

High

Low

①人(Man) ②設備(Machine)

AGV×床面
高低差がある為

③方法(Method)
しゃがみ姿勢が
つらいな

④材料(Material)

運搬台車 AGV側

【31】

作業者にヒヤリングしてみると、遅い人では

「しゃがみ姿勢でバッテリーを動かすと転びそうになる」

速い人は「慣れたけど、やっぱり重い」などの意見が。

【32】

目標は作業時間の遅れ２分の短縮。活動時、サークルの

小チームへの分け方はひと工夫。組ませ方はレベルの高低が

多い中でも、能力や年齢の近い者同士を組ませます。

マラソン大会で例えると、ペースの会う者同士が

「一緒に走ろう」とすることで互いに競い合い、

より良い結果が出せるように、活動でも刺激し合いながら

スムーズに進められる事を期待。

【33】

交換作業を細かく見ると、バッテリーを持ち上げる、

引き込む、載せて入れるで時間がかかっています。

重いバッテリーの取り扱い 安全を考慮した安心化の

工夫も必要でした。

【34】

4Mで見ると、

人では体格や熟練度、姿勢の違いで作業に差がある、設備では、

台車とAGVの高さが異なり、持ち上げや載せ降ろしに負担と

手間がかかる。方法では、しゃがみ姿勢で作業性が悪く、

時間にバラつきがある。材料では、バッテリーが重く、

作業性が低下。台車とAGVで搭載の仕方が違うのも問題でした。

【29】

テーマ：バッテリー交換時間の短縮。

【30】

AGVのバッテリー交換で多くのメンバーが困り事として意見を

共有。バッテリー交換は作業時間が速い人と遅い人で最大２分の

バラつき。バッテリーはケースを含め３０㎏近くあり載せ

降ろしの時に指を挟まれる安全リスクや、しゃがんでの作業に

よる姿勢の負担があります。標準作業の要素ごと見比べると、

バッテリーの取り回しで大きく遅れが発生。



台車とAGVが
合っていない

持ち上げる重量が
重すぎる
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作成：24/09．小森・西本

W2

W1

D H1

H2

AGV W1（㎜） W2（㎜） D（㎜） H1（㎜） H2（㎜） 引掛けピンピッチ（㎜）

No.1 295 260 360 160 145 270

No.2 295 260 359 160 145 269

No.3 295 260 359 160 145 269

No.4 295 260 360 160 145 270

No.5 295 260 359 160 145 270

No.6 295 260 359 160 145 270

AGV側バッテリー開口部サイズ調査 6台

バッテリートレイサイズ調査 12台

H1

H2

W1

W2

D

バッテリートレイ W1（㎜） W2（㎜） D（㎜） H1（㎜） H2（㎜） セット穴ピッチ（㎜）

No.1 260 305 335 225 140 270＋周囲10

No.2 259 304 335 224 139 270＋周囲11

No.3 260 305 335 224 139 269＋周囲10

No.4 258 306 335 225 140 270＋周囲11

No.5 260 304 335 224 139 270＋周囲10

No.6 258 305 335 225 140 270＋周囲10

No.7 259 304 335 225 140 270＋周囲10

No.8 260 306 335 225 140 270＋周囲10

No.9 259 305 335 225 140 269＋周囲10

No.10 260 305 335 224 139 270＋周囲10

No.11 259 304 335 225 140 270＋周囲11

No.12 260 304 335 225 140 270＋周囲10

作成：24/09．近藤

D

W2

W1
H1

H2

運搬台車 W1（㎜） W2（㎜） D（㎜） H1（㎜） H2（㎜）

No.1 495 265 390 30 80

No.2 495 265 390 30 80

作成：24/09．小森・西本

バッテリー運搬台車サイズ 2台

主要因① 検証

床面よりAGV搭載位置が30㎜高い AGV開口部に対し台車が大きい

高さと幅が
合えばな・・・

主要因②検証

バッテリーが重く
台車が軽い為
台車が動き載せにくい

しゃがみ姿勢で
力が入りにくい
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1 バッテリーサイズダウン △ 〇 △ ◎ 〇 △ ◎ 〇 15 5
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無し

2 AGVバッテリー２セット化 〇 △ 〇 ◎ △ 〇 ◎ 〇 16 4
問題
無し

3 バッテリー入替台車作成 ◎ ◎ 〇 ◎ 〇 〇 ◎ 〇 20 1
問題
無し

4 AGV停止位置に充電器設置 ◎ △ 〇 ◎ 〇 △ ◎ 〇 17 3
問題
無し

5 自動充電導入 ◎ △ 〇 ◎ 〇 ◎ ◎ 〇 19 2
問題
無し
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凡例 ◎：3点 〇：2点 △：1点

対 策 項 目

評 価 項 目

作成：24/10.藤井・中村

幅はAGV側・台車側
どちらに合わせよう

持上げる力
低減

バッテリー重いから
土台は強度が必要

台車上で入替したい

どうかな？

狭い方に合わせて作り直そう!

これ以上
縮められない…

交流会で
相談してみよう!

どうしたらメンバーの
やる気が戻ってくるかな…

どうかな？

いいね！

そうだね

なるほど賛成！

やる気でない・・・
みんなの進捗状況を
確認できたらいいね

そうだね

苦手な克服もありだな

いいね！
その案で進めよう！

なるほど

花びらを塗りつぶす
イメージで！

どうかな？

もう少し挑戦
してみようかな

交流会で提案
されたんだけど…

工程習熟度で活用した
「開花宣言シート」

意識の見える化を
してみたら?

改善意欲と
向上意欲

意見をまとめて

【35】

「バッテリーの載せ降ろしで時間がかかる」を特性に意見を

出し合い特性要因図を作成。主要因として

「台車とAGVが合っていない」「重量が重すぎる」が

導き出されました。

【36】

台車とAGVで何がどれだけ違いがあるか現地現物で徹底調査。

【37】

調査の結果、高さと幅で違いが。これらを合わせられれば

作業の途中で降ろさず交換作業が進められます。

「重量が重すぎる」は載せ替え時に高さの違いがあり

バッテリーを持ち上げなくてはならず低い位置で重い物を

持つので対策が必要。

【39】

会合でメンバーに意見を求めます。ですが、メンバーは

前回の難題を解決でき、勢いに乗ってヤル気にあふれる者

たちと、溶着跡を達成できた安堵感から脱力し消極的な者

との２極化になりつつありました。

この問題を解決する糸口を見つけようとサークル間交流会で

他サークルのリーダーたちへ意見、提案を求めました。

【38】

対策の案として台車を新たに作ることに。レベル差の無い

息の合った小チームから数々の案が出てきます。

高さの違いと持ち上げる作業低減を図るため試行錯誤。

ミニチュアでのトライも実施。出てきた案から

「幅が違うので狭い方に合わせて作り直そう」としましたが

動作部分の部品幅が必要であと少しが縮められず思い描いた

形には届きませんでした。

【40】

すると工程習熟度の見える化で使った「開花宣言シート」を

メンバーの改善意欲と向上意欲で作り意識の見える化をして

みたら？との提案を受けました。提案内容を元に会合で

話し合い、意見をまとめ「彩花宣言シート」を作成。



渡来人らしい
目標に!！

・目標をクリア出来たら
花びら1枚ずつ
塗りつぶしていく

・メンバーの進捗状況もわかる

Yosenabe
サークル

渡来人
サークル

×

既製品じゃ大きさが
合わないなぁ…

構造
思いついた!

リンク、てこを用いて
高さが合う構造を考案

レバー操作が
できる様改善

用途別にレバー独立化 完成！

原理原則に基づいたからくり勉強会

ものづくり推進部

【41】

個人ごとに目標をたてシートに書き込みます。私（藤井）は

「他部署、他サークルから1件以上の意見をもらう／広い

視野で成長につなげる」というサークル名にちなんで渡来人

らしい目標に。それぞれの目標に合う提案や活動をしたら、

花びらを塗りつぶすようにし、メンバーの進捗も見える化。

【42】

バッテリー台車幅の解決についてはyosenabeサークルが

台車をテーマに活動を進めていたので、両サークルの台車案を

持ち寄り、掛け合わせてみること。同じように既製品で台車を

組み、大きさで苦労していました。そこで部品幅を克服する

ため共同でトライを実施。「サークルの連合」により、

良い刺激を受け、活動が低迷しつつあったメンバーにも

ヤル気が戻ってきました。

【43】

台車は さらに高さを合わせられる仕組みを考案。数々の

意見から構造を思いついたが、目指す幅に収まらずメンバー

の提案で、からくりを導入しようと

本社の専門部署「ものづくり推進部」に協力要請。

工夫を加えてレバーによる偏心テコなどの導入で解決。

すべて盛り込んだ台車が完成。

【45】

動画：台車をセットし軽い力でレバーを上げるだけで

バッテリーの搭載が完了、実際にみんなに

使ってもらうと大好評。

【44】

動画：しゃがみ姿勢で高さのある台車からバッテリーを

引き出していました。

【46】

遅れ２分を解消し さらに時間を短縮。

安全性、作業性も大幅に向上。

無形の効果は改善能力の向上。改善に向かう姿勢に大きな変化

からくりの仕組みを理解し活用できたのも大きな収穫になった。



バッテリー交換時の
腰曲げ動作144/日 0回/日

【所属】 Ⅰ塗装部成形課
【名前】 岸川 皇女
【テーマ】 バッテリー交換の安全性.・作業性向上
【困り事】 AGVのバッテリー交換時・専用台車に載せる時

30㎏のバッテリーを腰曲げ作業で交換している
【事例概要】
テコ・リンク機構を組み合わせバッテリーを腰を曲げる事無く
AGVから取り出しセットする際の持ち上げ力、体感1㎏の力で出来る

サークル評価

5

4

3

2

1 1 2 3 4 5

ABCD

Ｙ
軸

Ｘ軸

明
る
く
働
き
が
い
の

あ
る
職
場

サークル能力

サークルレベル

自主性

習得率：
＝75～ ＝50～ ＝25～ ＝0～

＝0％

藤井

(％) 職
場

技
能

明
る
く

働
き
が
い
の

あ
る
職
場

     

積
極

協
調

連
携

自
主

遵
守

ル
ー
ル

100 80 60 40 20 0
総合習得率 多

技

改
善
技

専
門
知

分
析
能

手
法

Ｑ
Ｃ 10020 40 60 80

(％)総合習得率
0

越智

小森

近藤

加藤

西本
比志島

大橋

栂瀬

中村

社

員

協
力
社
員

メンバーの能力

【47】

直接重量物に手を触れずに済み 女性でも楽に作業できる

ようになり バリアフリーとボーダーレスも実現。

この台車は社内のからくり大会で優秀賞、安全活動で

優秀事例賞の二冠を達成。

【48】

メンバーの意欲、能力が大きく成長。

まるが花まる満開になりました。

【49】

サークルレベルはAに、個人ごとにみても弱点克服。

次の段階へと進もうと強い意志を持つ者も出てきました。

【51】

ご清聴ありがとうございました。

【50】

今後は、レベルアップできた からくりを導入し

工程の改善に取組んでいきます。

４段階目の今は２重花まるが取れるようトライを続け

活動しています。


