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所内での業務移管に伴い誕生した新米班長が、自身の頭に有った
知識の見える化を図り、畑違いで育ってきた班員の早期戦力化を実
現し且つ、作業効率向上を達成した点。
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多様な事業を営む世界でも数少ない企業です。

企業理念となる KOBELCOの3つの約束

６つの誓いを社員 1人1人が忠実に守り、

プロ意識を持ったモノづくりに励んでおります。

大安製造所大安設備室に所属しており、所内にて使用される計測機器

の検定も実施している。
併せて、所内に複数ある炉の温度検定作業を担当しています。

2 3

111



温度分布測定作業とは、炉の健康診断みたいなもので、要求する

スペック通りに炉内温度が管理出来ているか確認する作業です。

一回当たりの温度分布測定作業には6時間掛かり、

年間最低278回の作業が発生します。
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品質保証室にて測定作業と承認作業を行っていたが、実務を

行う機能と承認を行う機能の分離が計画された。

2020年より、温度分布測定作業を行う機能を設備室に

移管。併せてベテラン作業者1名が異動となった。

異動になったベテラン作業者1名しか温度分布測定作業ができない

状態は、属人的な仕事となり、組織で仕事することが求めらている

TQMの思想から乖離があり、早急に増員が図る事とした。

2020年５月より、勤続１３年の修理班員を新人作業者として迎

え、教育を開始しましたが、詳細な作業標準が無く、教育の大半を

OJTに頼る形となった。

ベテランにとって当たり前な事も、新人には伝わらず新米班長である

教育者が悩み従来のやり方に限界を感じ、早急に人材を育成出来

る仕組み作りに取り組む事としました。

まずは新人作業者の理解度を確認すべく、必要な作業要素毎の

チェックリストを作成し、課題の明確化を図る事とした。
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テーマ選定



此方が新人作業者のチェックリストになります。９項目の作業におい

て理解度劣となっており、補うべき課題の明確化が出来ました。
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目標の設定として、この様に定め６か月間での新人作業者の戦力

化を図ります。
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抽出された攻め所に対し、対策の立案を実施しました。

予想される障害及び、障害の回避策を話し合い成功シナリオの追

及を実施し、５件の対策案を実施する。

１つ目の対策、検定に使用する温度棒は炉毎に使用する温度棒が

選定出来ない保管状態でした。

ベテラン作業者の記憶やメモから、炉毎に使用する温度棒をA～G

の７グループに整理を行い表に示しました。

表にそってグルーピングし、色分けし保管する事としました。これにより

新人作業者でも選定が容易になりました。
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先程のチェックリストから洗い出した課題に対し、現在の姿・ギャップ・

攻め所の抽出を行いました。
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２つ目の対策、炉毎に異なる温度棒の差し込み位置、差し込み量等の

必要な情報が新人作業者が判らない。

まず、温度分布測定作業に必要な情報要素を抽出し、炉毎の条

件が判るカードを作成しました。
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種々の対策を行ったが、情報カードを見た後に体の向きを変えたり移

動を行うと、温度棒の差し込み位置が正しいか不安になるとの新た

な問題が発生した。

各炉の温度棒差し込み位置に番号を記載したアルミテープを張り付

け、差し込み位置の見えるかを追加実施しました。

効果の把握、新人作業者に１ヵ月一人で実施させ検証を行い、問

題無く作業を行える事を確認しました。

実施後の理解度チェックで確認。改善前に理解度劣判定だった９

項目が向上、実務経験６か月で戦力化が図れました。
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此方が炉毎に作成した情報カードで、差し込み位置、差し込み量

等の情報を一覧にまとめ、新人作業者が作業時に携帯し、見ながら

作業を行える様にしました。
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活動期間後に配属された2名の新人作業者も６か月の実務経験

を経て、戦力になり構築した仕組みの有効性を実感した。



無形効果としてはこれらの効果を得たと考えます。中でも体系化の重要

性と効果を実感しました。
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標準化と管理の定着では、この様にまとめ実施しました。班員のスキル維

持の為、定期的なスキルチェックを行いっていく事としました。
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活動まとめとしては、この様な形となります。
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