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伸線完材料吊り上げ時のキャリア位置ずれ改善
〜こんな作業はしたくない︕〜
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サークル名

エムシー

ⅯⅭ

本 部 登 録 番 号 サ ー ク ル 結 成 年 月

メ ン バ ー 構 成 会 合 は 就 業 時 間

弊社は、1928年に創業。
国内外に20の生産拠点を持ち
⾃動⾞の排気管やボディ部品を
製造しています。

1.会社紹介

私たちの職場は､精鋼第１製造部線材課に所属し
酸洗・焼鈍・伸線工程を経て､⾃動⾞のハブボルトやピ
ストンピン等の材料となるコイル状の冷間圧造⽤鋼線
を製造しております。

3.サークル紹介2.職場紹介

サークルスローガン
「当たり前は当たり前じゃない」

サークル名は「MC」
リーダーの梶⽥班⻑を含む7名の
メンバーで構成されており､全員
で和気あいあいと活動をしていま
す。

・サークル名【MC】
・リーダー 【梶⽥班⻑】
・メンバー 【山南 小笠原 杉浦 森 岸川 荏隈】

4.活動前のレベル評価 【個人別スキル評価】

私は今年で⼊社3年目。
サークルメンバーの中では
一番末っ子になります。

サークル全体のレベルは、C
ゾーンに位置しており、運営方
法と向上意欲が私達の弱みで
す。 今回の活動を通してＢ
ゾーンへのレベルアップを
目指し活動を進めました。

【サークルレベル評価】

改善を一緒にやって
⼿法を盗むぞ〜︕

5.テーマ選定

だいぶ仕事に慣れてきたみたいだけど
何かやりづらい事は無いか︖

製品のｷｬﾘｱ取出し時、設備のスキマを抜ける時
慎重にクレーン操作しても、下段のキャリアがズレたり製
品をぶつけ手直しばかりでイライラします。

【ある日の リーダーと私の「困り事」面談にて】

班⻑が作業者一⼈一⼈に、
困り事⾯談を⾏っている時のことです。

① ②

『製品のキャリアを取出す際､クレーン操作を慎重に⾏ってもキャリア
がズレたり、ぶつけたりしてイライラします。』という意⾒を伝えました。

③

工場方針にも『やりずらい作業改善』を掲げており
背中を押してくれる環境が整っています。

上位方針から⾒ても、やりづらい作業改善の
背中を押してくれている。
改善のスキル向上を兼ねて、一緒にやるか︖

④

ハイ︕よろこんで

他メンバーも賛同し『 キャリア位置ズレ改善 』に挑戦する事に決定︕

そして、私(山南)の改善能⼒向上にも繋がるので
ベテランメンバーと一緒に活動する事に決定しました。
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6.現状把握‐① 【工程の概要と取り組み対象】

取り組み対象

最初に加工する2tコイル(材料)を、クレー
ンで設備のアンコイラーに投入します。

次に材料の端末を矯正工程のロールと伸
線工程のダイスに通しドラムに巻き付けて
ドラム下のキャリアに巻き取っていきます。

キャリアに1t分巻き取ったら切断します。

1t分巻き取った上段のキャリアをクレーンで
吊り上げて抜きます。

残った1t分を同じ様に巻き取って、下段の
キャリアを吊り上げて抜きます。

今回の取り組み対象はココになります。

6.現状把握‐②

①材料を巻き取るキャリアをセットします。2tの材料が1t×2コイルの製品になる為、2つのキャリアが無いと入れ替え時に生産が止まってしまうので
作業性向上の為、段積みしています。

②製品を吊り上げる際に、トンスケース・作業足場の接触を避けながら、クレーンを操作します。
③この時に気を付けていても下段のキャリアに接触して、位置がズレてしまい
④再度クレーンで下段キャリアの位置を戻してます。

【問題のある作業の流れ】

6.現状把握‐③ 【イライラレベル評価 私(山南)】 【イライラレベル評価 サークルメンバー】

設備を避ける為
複雑なｸﾚｰﾝ操作

設備と製品が接触すると
手直しで作業が中断

下段のｷｬﾘｱが
ズレるため定位置に戻す

作業前
レベル １

複雑なクレーン操作
イライラレベル ２

製品接触で手直し
キャリアがズレる
イライラレベル ４

サークルメンバーの『イライラ評価』で⾒ても
個人差はあるが、平均レベル3.7だとわかりました。

6.現状把握‐④ 【ロス時間】

キャリアの再セット⇒540秒 /日当たり
製品接触手直し ⇒43.2秒/日当たり

6.現状把握‐⑤ 【設備配置と問題個所】

設備⽴上げ当初からラップしていた

7.対策の狙いどころ 【〈めざす姿〉を実現するには】

当たり前と思ってた

既知の事実に対して『当たり前』と思い、思考停止していた。

下段のキャリアをズラさず吊り上げるには、真上に吊り上げる必要があるの
ですが、上から確認してみると「トンスケース」と「作業足場」が製品とラップ
しており、真上には吊り上げられません。

以前からイライラしながら作業していた問題で
設備と製品との接触を避ける為、複雑なク
レーン操作となっており、下段のキャリアに当
たってズレてしまいます。
要因や方向性もハッキリしている為
スピーディーな解決を目指す事にしました。

設備と製品のラップを無くす︕

① ② ③ ④

「作業足場」が製品とラップ

「トンスケース」が製品とラップ



【作業足場の確保】

8.目標設定と活動計画

目標設定は、キャリアを真上に吊り上げる様にして、下段の位置ズレを
減らし、イライラレベルを平均3.7⇒2.0以下と設定しました。

７⽉４週目を完了目標にとして
今回の活動にはQC手法の勉強を兼ね、会合時にはシニアスタッフや
安全専門員・技術スタッフも参加して頂ける事になりました。

9.対策案の検討

対策案に対し、品質・コスト・デリバリーの点から実現性を判定。

★『トンスケースとのラップ』⇒巻き取り台を⻄に移動
★『作業足場とのラップ』⇒作業足場を切断

それぞれの対策案を採用しました。

巻き取り台を⻄に移動するには、下に鉄板があり
動⼒伝達部が⼊っている為、ベテランに聞いた所
設置当初の30年前から⼀度も明けたことが無い事が
判明しました。
裏テーマとして『自主保全活動』を織り込む事にしました。

【パンドラの箱】
懸念事項として
・動⼒伝達部が移動可能か︖
・地⾯と固定部が移動可能か︖
・30年開いてなく、想定外の問題は︖
念の為、製造技術課・安全専門委員にも
参加して頂き、確認しました。

10.対策実施‐① 巻き取り台を⻄に移動

鉄板とピットが干渉し、びくともしません。
雪のように積もった潤滑剤による
粉塵爆発の恐れがある為
消化道具の準備をして、慎重に切断実施。
パンドラの箱の中身を確認しました。

【30年の蓄積】

ここからは2チームに分かれて
Aチーム⇒ボルト固定の改造 Bチーム⇒固定部移動

【懸念事項】

『自主保全活動』の
ギア点検と注油も完了しました。

30年分の潤滑剤が蓄積、ピット内の為、⼤掛かりな道具は使えず
人海戦術にて除去することに決定しました。

10.対策実施‐② 作業足場を切断 【完了】

【ラップ】【3.7⇒2.0】

作業足場の切断について、段取りの姿勢を⾒ると作業足場を250㎜確保することが必要です。切断してしまうと100㎜不足するところでしたが、対策①の巻き取
り台移動でラップが⼩さくなり、⼀部の⼯具掛け移設と安全柵経路の変更で切断でき、作業足場の250㎜も確保、すべての対策が完了しました。

【人海戦術】
スコップを使いピット内に蓄積した潤滑剤を掘り、⼟嚢袋に詰めて運び出す
作業を繰り返し。5名が2時間 延べ10時間をかけて、なんと0.9tもの重量
になりました。
潤滑剤の除去に手間取りましたが、動⼒伝達部・固定部の移動の
可否を確認しました。

固定部移動は寸動操作でも回転したり、
位置ズレしたり軸になかなか合いません。
最後はバールを使っての人⼒で移動成功︕

【自主保全活動】【2チームに分かれて】

懸念事項をそれぞれ確認。
①動⼒伝達部はチェーンテンション調整で可能。

⇒製造技術課
②固定部の移動は慎重な操作で可能。

⇒安全専門委員
③想定外の問題は無し。

⇒サークルメンバー他

【裏テーマ】

今後のメンテを考え、
鉄板を取外し可能な
ボルト固定式に改造
(Aチーム)



11.効果の確認‐①

「巻取り台を⻄に移動」
「作業⾜場を切断」 単純なクレーン操作だけで、干渉せず真上に吊り上げ出来るようになりました。

11.効果の確認‐②
真上に吊り上げ出来るようになった事で、

・キャリアがズレて再セットのイライラ
・製品を接触させてキズ手直しのイライラ

が無くなり私のイライラはレベル1まで低減。

メンバーのイライラも同様に

全員がレベル1となりました。

《反省点》
当たり前だからと改善を諦め、⻑い間イライラしながらやり続けていた事を反省しています。

《良かった点》
シニアスタッフ・製造技術課・安全専門委員にも参加して頂き、アドバイスをもらいながら
活動した事で、サークルメンバーの改善、及び、QCレベル向上に繋がった点です。

《今後の進め方》
まだ多く有る、イライラ(やり難い)作業を「どうせ無理」とあきらめず改善を進めます。

11.効果の確認‐③

簡単な操作で⼲渉ゼロ︕

素早く・イライラも無く

作業できるようになった。

12.標準化

再セットの日当たりロス時間540秒がゼロ、製品接触キズ手直し
日当たりロス時間43.2秒もゼロを対策完了後から継続中。

13.活動後のレベル把握

改善能力

QC知識

多技能

QC手法

運営方法

X軸
チームワーク

会合状況

向上意欲

ルール遵守

連携力

Y軸

成長部分
(赤)

◇ 個人の改善スキル向上
◇ メンバー間(反対直も含む)の

コミュニケーションの活性化
◇ 改善への意欲向上
◇ 2名が班⻑(リーダー)へ昇格

【 サークル全体の成長】

《 成⻑のポイント 》
・他部署との連携で大きな成果に繋がり、サークル運営の能⼒向上
・「良い案無し」で済ませていた問題が解決出来き、

更に良い職場にしようと、意欲に火が付いた


