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スラリー材料の手投入における
作業ストレスに着目。
ストレスの定量評価を実施して、
課題を達成した事例です。
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2025年　6月　～　　2025年　10月 20 回

触媒製造部　製造12課 勤続 3 年

スラリー調製手投入作業におけるストレス解消

メ ン バ ー 構 成 会 合 は 就 業 時 間

発表のセールスポイント

ＱＣサークル紹介 ＰＣ

本 部 登 録 番 号 サ ー ク ル 結 成 年 月

発 表 者 の 所 属

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

本テーマの活動期間 本 テ ー マ の 会 合 回 数

私たちは触媒製造部 製造12課に所属しており、

触媒をつくるために塗布するスラリーを調製しています。

3交代勤務で24h体制で実施しています。

私たちは触媒を作るための

スラリー
(様々な材料を混合させた粘性のある液体）

を調製しています！！

カブシキガイシャ キャタラー ミナト カツキ

私たちの会社は本社が静岡県 掛川市にあり、

主に自動車などの排ガスを綺麗にする触媒の

研究開発、製造、販売を行っています。

会社紹介 職場紹介 サークル紹介

私たちのサークルは8名で活動しています。

今回の活動で弱みである連携を強化して、

サークルレベルBゾーンを目指します。

運営の工夫 キーパーソン紹介

活動目標に「誰一人取り残さないよう、全員で協力し活動する」を掲げ、メンバーの

相互理解や強みを活用するために、エニアグラム診断を実施して、結果を基にバディを結成。

メンバー同士が支えあって、成長を促します。

キーパーソンは湊さんに決定。QC未経験のため、ベテランに教わりながら

「全項目を、2025年10月末までに、レベル2にする」ことを

目標に活動しました。
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触媒はエンジンからの排出ガスをクリーンにする部品本社
静岡県掛川市千浜7800番地

設立: 1967年5月

従業員数: 1,217名(25年4月)

四輪自動車用触媒

二輪自動車用触媒

燃料電池(FC)用の電極触媒

FC触媒

東京

神奈川

山梨

長野

岐阜

静岡
愛知

三重

東京分室（CLT）

ARKクリエイションセンター

掛川オフィス（ CLK）

本社

会社紹介

触媒製造の基本工程

    粉末

希土類粉末水

PGM粉末

PGM薬液

【スラリー】

    調製

Ｐ

5/49サークルレベル・サークル紹介
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B    を目指し、一丸となって頑張ります！！

エニアグラム診断

活動目標：誰一人取り残さないよう、全員で協力し活動する

エニアグラム診断を実施

エニアグラムとは、、、

人間の性格を9タイプに分けて
理解する心理学理論で、
自己分析や人間関係の改善に役立つ

エニアグラム×バディー制度を導入
2人1組ペアで、互いにサポート・フィードバックし合う

楽天家 達成者 改革者 堅実家

楽天家 挑戦者 個性派 堅実家

診断結果をもとに、相性を考慮しバディを結成
メンバー同士が支え合うことで、
コミュニケーション活性化、モチベーション向上、チーム全体の成長を促す

人間の性格をタイプ別に分類して、

自己分析や人間関係に役立てる心理学

7/49       選定キーパーソン選定

         員を教育者に配置

何を いつまでに どうする

すべての項目を 2025年10月末     2にする

全員で
サポートします！

QC初心者 全項目のレベルアップを目指す!!
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《個人    表》

みなと かつき

名前：湊 克己

       紹介
       選定理由

QC経験無し
レベルアップ目指し自ら立候補

評価尺度 Lv1：0問 Lv2：1～2問 Lv3：3～5問 Lv4：6～9問 Lv5：10問

2023年（3年目）入社

挑戦者       

改善意欲がある長所

経験が浅い
短所

    や表の作成が苦手
個人目標：失敗を恐れず、何でも挑戦する!!

303



・技能系働き方WGによる働き易い職場作り
・多様性を考慮した職場理解活動

現場を早急に改善し

働きやすい環境が必要

＜課方針＞

8人

3人

非常にストレスが多い
ややストレスが多い
どちらでもない
あまりストレスがない

＜    調製＞

・設備・道具が使いづらい
・重筋作業が多い
・反復移動が多い
・様々なプレッシャーを常に感じる

作業にストレスを感じている

スラリー調製手投入作業で
ストレスを感じていますか？

＜人材の多様性＞

多様な人材の受け入れが重要

＜働き方の多様性＞

柔軟な働き方が必要

＜生産年齢人口の減少＞

作業者の多能工化が不可欠

＜多能工化＞

人材確保と離職防止策が重要

手投入回数は

90回増加予想
5年後には

43品種増加予想

＜    品種増加による手投入増加グラフ＞

社会的な背景として、生産年齢人口の減少に伴い、労働力の不足が懸念されています。

今後、スラリー調製の品種が増えて、手投入作業の回数も増加が予想されています。

アンケートを実施した結果、手投入作業に携わる全員がストレスを感じていました。

課方針とも一致しており、働きやすい職場づくりを目指します。
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テーマ選定

5件のテーマ案を、マトリックス図にて評価した結果

「スラリー調製手投入作業におけるストレス解消」に決定しました。

手投入作業とは、必要な材料を指定量、人の手で分け取って、手投入BOXに

投入する作業の事です。スラリーの品質に大きく影響する作業のため

全量投入して、BOX内に粉末が残らないよう作業しています。

手投入作業とは

手投入作業工程 取り組む必要性の明確化

ストーリー選定 攻め所の明確化～層別～

ストレス内容を洗い出すため、Formsを活用してアンケートを実施したところ、

30件以上挙がりました。挙がったストレス内容を親和図にて層別。

層別した4件のストレス内容について、現地・現物で確認していきます。

手投入作業の工程はこのようになっております。

テーマを取り組むにあたり、ストーリー選定のフローチャートを用いて型を選定、

今回は課題達成型で活動を進めました。

攻め所の明確化～材料投入～

材料投入では、材料を小分け容器からBOXへ投入する際に、BOXが狭く

容器が入りきらない。上手く傾けられず、材料が投入しにくい事が判明。

また、投入後のBOX内部では、傾斜の浅い部分や角に粉末が残ってしまいます。

これにより、投入量不足や異物混入が発生して、品質異常につながる恐れがあります。

道具では、BOX内に残った材料をかきだすゴムヘラが使いにくい。

容器大が重くて持ち上げにくい・大きすぎてBOXと干渉して使いにくい

材料を採取する際に使用する柄杓は3本を共用しているため、

適切な柄杓を探す手間が発生している事が判明しました。

攻め所の明確化～道具～
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ｽﾗⅣ手投入作業に置けるｽﾄﾚｽ解消

多能工化できてなくて残業時間に偏りがある

夏場、作業ｴﾘｱがとても暑い
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      ｽ 
職場  ｽ 

6大任務

スラリー調製手投入作業におけるストレス

作業環境をさらに整えストレスの少ない環境にしたい

誰もが気持ちよく働ける職場を目指す

メンバー全員でテーマの進め方選定
課題達成型を選定

作業者が感じる「やりにくさ」や「ストレス」には、
いくつもの原因が関係しているため、

全体的に見直して改善する必要がある
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①BOX開口部が狭く容器が入いりきらない
②容器内の粉末を落とすために

容器を傾けたいけど干渉していて、傾けられない

上部奥行
250mm

1. 分け取った材料を投入する

材料を容器へ小分け→手投入BOXへ投入

攻め所の明確化 ～現地調査：材料投入がやりづらい～

2. 材料投入後に、BOX内が残る

BOX内の面になる部分に、粉残りが発生

③BOX内に粉末材料が残ってしまう

溶接部分の角に

粉残りが発生

傾斜の緩い部分に

粉残りが発生

材料が残ってしまうと・・・

材料投入量不足 異物混入発生

不適合スラリーの発生による
品質異常の恐れ

開口部
450mm

17/49攻め所の明確化 ～道具が使いづらい～攻め所の明確化 ～現地調査：道具が使いづらい～

3. 柄杓

6種類の材料を柄杓で分け取って計量

6 5

3

4

21

6種類の材料を
3本の柄杓を共用使用

柄杓は    内で
保管

⑥柄杓を
探している

    底の
分け取り

幅広く
使用

大容量の
分け取り どこのドラムに

入っているんだ？

2. 分け取り容器

大 or 中 2つの容器を使い分けている

直径：310mm

高さ ：400mm

重さ : 1.1kg

直径：480mm

高さ ：460mm

重さ ：2.1kg

を持ち上げ を投入

⑤重くて持ち上げが大変
  大きすぎて、BOXと干渉して使いにくい

1. かき出し用のヘラが扱いづらい

BOX内に残った材料をヘラでかき出し

④残った粉を落とす際

 ゴムヘラが使いにくい
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各項目ごとに、現地現物で課題を明確にしていく

攻め所の明確化

挙がったストレス内容を親和図で層別

材料投入がやりづらい
・BOXの入り口が狭い
・容器が引っ掛かる
・粉末材料が残る

・材料が重い
・こぼれやすく後始末が面倒

液体材料が取り扱いにくい
・液が垂れる
・液体が投入口の網に付着し清掃の手間がある
・一斗缶が重い
・規定量計るのが難しい
・液体が飛び散って衣服や手が汚れる

道具が使いづらい
・かき出し用のヘラが扱いにくい
・容器が大き過ぎる
・専用柄杓が無い
・重くて腰を痛める
・置場が分かりにくい

レイアウトが悪い
・手投入STの投入開始ボタンが
手投入場所から遠い

・階段の上り下りが多い
・何度も往復が必要になる
・ボタンが押しづらい

攻め所の明確化～ストレス内容の収集・層別～

スラⅣ手投入作業でストレスを感じる作業は？ 要約 要約2
BOX内に残った粉末を落とすのに時間が掛かる BOX内に粉が残る 材料投入に時間がかかる
投入口で担持粉末が詰まる BOX内に粉が残る 材料投入に時間がかかる
1.材料がｼﾘｺﾝ部分の窪みに詰まる　　2.かきとりが大変 BOX内に粉が残る 材料投入に時間がかかる
BOX内に材料が残りやすい BOX内に粉が残る 材料投入に時間がかかる
手投入BOXの入り口が狭い BOXの形状が悪い 材料投入に時間がかかる
手投入BOXが高い場所にある為、作業しづらい BOXの形状が悪い 材料投入に時間がかかる
BOX上側に容器（大）が引っ掛かる BOXの形状が悪い 材料投入に時間がかかる
ﾉﾊﾟｺﾞｰﾙAをｽﾗⅢに貰いに行かなければならない 液体材料が取り扱いにくい
ｶｵｰｾﾗが投入口の網に付着して汚れの原因になっている 液体材料が取り扱いにくい
ｶｵｰｾﾗを分け取る際に手に付着する 液体材料が取り扱いにくい
ﾉﾊﾟｺﾞｰﾙAのﾎﾟﾝﾌﾟが液だれする（ｽﾗⅢ？） 液体材料が取り扱いにくい
作業場が暑くても、粉塵の関係で、空調服が着れない 作業環境が悪い
粉塵が作業服に付着する 作業環境が悪い
小分けの際、粉末材料が舞う 作業環境が悪い
容器が大きすぎる 道具が使いづらい
容器の形状が悪く、持ち上げるのが大変 道具が使いづらい
1.秤のｾﾞﾛ点が不安定　　　2.ｾﾞﾛ点を取ってもずれる 道具が使いづらい
分け取り用の柄杓が少ない、各材料専用の物が欲しい 道具が使いづらい
ﾊﾞｰｺｰﾄﾞﾘｰﾀﾞｰのｺｰﾄﾞﾚｽ化 道具が使いづらい
ﾊﾞｹﾂの内壁に材料が付着して投入後重量で公差が外れる（466のみ） 道具が使いづらい
ﾎｯﾊﾟｰが上がる時、ﾏｾﾞﾗｰのﾌｨﾙﾀｰが集塵機に持ってかれて外れる 道具が使いづらい
何度も階段を昇り降りしなければならない レイアウトが悪い
計量秤が分取り場所よりも高い場所にある為大変 レイアウトが悪い
作業導線が良くない レイアウトが悪い
1.材料仮置き場が狭い　　　　2.物が置きづらい レイアウトが悪い
手投入STの投入開始ﾎﾞﾀﾝが手投入場所から遠い レイアウトが悪い
粉末を3セット登録したいが昇降台車と置場がない（登録は可） レイアウトが悪い
手投入作業場所が狭い。 レイアウトが悪い
昇降台車の置場がｺﾝｾﾝﾄから遠い レイアウトが悪い
近くに洗い場が無い為4Ｓしにくい レイアウトが悪い

30件の意見が
集まった！

Formsを活用して
アンケート作成

ストレス内容の収集



社内生成AIを活用して、ストレスの数値化方法を検討、

作業負荷評価ツール「NASA-TLX」を活用して、6つの観点から客観的に評価します。

サークル内で勉強会と、ストレス評価する作業の話し合いを実施。

各項目のストレスについて、数値化していきます。

14

18 19

1716

15

20 21

攻め所の明確化～液体材料～

液体材料では、投入口に注ぎ込む際に、周辺に液垂れが発生しています。

さらに、投入口や巻き込み防止用の網に、液体が付着しやすいことが判明。

作業者からは、毎回の掃除が大変という声が挙がっています。

スラリー調製時、投入ボタンと操作盤が離れているため

毎回ボタン操作のたびに移動が発生し、何度も往復しています。

1回の作業で13m移動と3段の階段昇降が発生しており、

年間換算では、琵琶湖1周分と富士登山1往復分に相当する負担となっています。

現地・現物確認はこのようになります。

手投入作業において、ストレスを感じる場面が数多く発生していました。

NASA-TLXを活用したアンケート表を作成。

評価項目は6項目。負担度は1～5点で評価します。

点数が高いほど、ストレス値が高くなります。

各作業後ごとにストレス値を、現状と目指す水準を確認していきます。

全員でアンケートを実施。作業直後に実施する事で、よりリアルな意見を記録できました。

結果を基に、全員がムリなく働ける、目指す水準のストレス値を決定。

現状が高ストレスであること、目指す水準値の可視化に成功しました。

各作業ごとのストレスを評価した結果がこちらとなります。

攻め所の明確化～レイアウト～

攻め所の明確化～現状把握まとめ～ 攻め所の明確化～ストレスの数値化～

攻め所の明確化～アンケート作成～ 攻め所の明確化～アンケート実施・評価基準～

攻め所の明確化～作業ストレス評価表～ 攻め所の明確化～攻め所選定シート～

年間移動距離
琵琶湖1周に相当

年間昇降距離
富士登山往復に相当

投入    操作盤

NASA-TLXを使ってストレスを数値化していく

54321評価項目/点数

作業に手を
つけられない

作業がつらい少し負担を

感じる
ゆとりがある

常に落ち着いて
取り組める

精神的

作業継続が困難肩や腰が痛い少し疲れを感じる負担が少ない負担を感じない身体的

時間的に
かなり厳しい

作業がもたつく
少し時間が
かかって
余裕がない

スムーズにできる
予定よりも
余裕がある

時間的

品質異常が出そう
規定内だが
ばらつく

規定内だが
少しばらつく

正確に
投入できる

絶対に正確に
投入できる

遂行水準

ムリをしない
と出来ない

力を抜けない
少し
頑張ればできる

気軽にできる自然にできる努力

中断が多く
イライラ

中断が気になり
落ち着かない

中断が減り
集中できる

偶に中断がある
程度で
気にならない

中断がなく
常に集中できる

フラストレーション

ラ
イ
ア
ン

山本福田湊松下
本間
一

本間
太

岡本水島西原
各作業

の
最大値

目指す水準
（項目ごとの
平均値）

目指す
水準内容項目

27282627282727262625

30

12.5
13BOX内へ材料投入

材料投入
2827272628282727252612容器 大を投入

27262627282625272727

10.2

10BOX内掻き出し

道具

2725272827262827272713容器 大を持ち上げる

2727272424262625252610容器傾け

262522242724242225249共用の柄杓で分け取る

242422222325222324239材料    の中から柄杓を探す

2424242724262424242599液体材料投入液体材料

26252527252527242524
10

10材料投入    へ移動
レイアウト

2625252524272625252510階段上り下り

各項目の最大値

攻め所選定シートを作成して、ギャップを評価。各項目で、1番ストレス値が高い人を

現状の値として、目指す水準とのギャップを明確にしました。

前提条件を確認したうえで、各攻め所を設定しました。

評価点
特性
項目 採否

期待
効果

攻め所の候補
ギャップ
合計

ギャップ
現状の姿

（最大値）
目指す水準

（項目ごとの平均値）

採◎投入BOXの構造

68.3

15.52812.5材料投入
否△材料投入方法

採◎道具の適合・管理17.82810.2道具

採◎液体材料用治具18279液体材料

採◎
投入作業の
レイアウト構成172710レイアウト

・人員を増加させない
・大幅な設備改善はできない
・品質を現状より下げない

前提条件

実施回数：64回/日

移動距離：13m/回 → 199.7km/年

階段昇降：0.6m（3段）/回 → 9.2km(46,000段）/年

1.移動

⑨毎回    を押しに

移動しなければならない
⑩階段の昇降が大変

つまずく危険もある

疲れる・・・

2.階段の昇降

手投入作業においてストレスを感じる場面が数多くあった

調査結果
特性項目

ストレスの原因

①,②投入BOX開口部・上部奥行が狭い
材料投入がやりずらい

③BOX内の角度が緩やかな面・溶接部分の角に粉が残る

④掻きだし用の、     が使いづらい

道具が使いづらい ⑤容器 大が重い、大きすぎてBOXと干渉してしまう

⑥柄杓が共用で使われているため、どこにあるかわからなくなる

⑦投入口と網に液体材料が付着し、掃除の手間が発生している
液体材料が取り扱いにくい

⑧投入口周辺に液が垂れる

⑨毎回    を押しに、移動しなければならない
レイアウトが悪い

⑩階段の上り下りが大変・危険

社内生成AIを活用して

ストレスの数値化方法を検討！

NASA-TLXの勉強会と

評価する作業の話し合いを実施！

評価項目 意味（簡単な説明）

---------- ------------------------------------
現状の

 ﾄ  負担度
目指す水準

①精神的要求 頭を使う、考えることへの負担 4 2

②身体的要求 体を動かす、力を使うことへの負担 4 2

③時間的要求 急がされた、時間が足りないと感じた度合い 4 2

④遂行水準 うまくやれたか？（うまくできたほど点は低く） 5 2

⑤努力 作業を頑張ったり、がんばらされた度合い 4 2

⑥フラストレーション イライラ・不安の大きさ 5 3

合計 26 13

平均 4.3 2.2

負担度（1～5）

NASA-TLX評価用シート（Raw-TLX）

【記入者名： 本間一輝 作業名： ＢＯＸへの手投入 実施日： 7/7 】

下記6つの項目について、作業中に感じた負担度合いを、

1～5の間で下記スケールを参考に数字で記入してください。

（1=ほとんど感じない、2＝少し感じた、3＝ある程度感じた、4＝かなり感じた、5=最大限感じた）

・評価項目は6項目
・負担度を1～5点で評価
（最大点数は30点）
・各作業項目ごと、全員に     を実施し

現状と目指す水準の負担度を記入

5 10 15 20 25 30    が低い     が高い

作業が終わった直後に実施することで
リアルな意見を記録

各作業ごと、全員にアンケートを実施

24/49

作業改善により、現状の高ストレスから低ストレスな快適な作業環境を目指す

④遂行水準

攻め所の明確化攻め所の明確化～現状と目指す水準 作業評価一例～

現

状

目

指

す

水

準

この作業
嫌だな

肩や腰が
痛い

作業が
もたつく

品質異常が
出そう

ゆとりが
持てる

負担が
少ない

スムーズに
できる

正確に
投入できる

力を
抜け無い

気軽に
できる

中断が多く
イライラ

中断が減り
集中できる

①精神的 ②身体的 ③時間的 ⑤努力 ⑥フラストレーション

作業評価一例：BOX内への手投入作業

ヨシ！
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目標は、「ストレス値のギャップを、2025年10月31日までに、0にする」に設定しました。

ストレスを解消させることで、課方針の誰もが働きやすい職場づくりが実現できます。

各項目の攻め所について、方策を立案。

予想効果が高いと見込まれる12件を採用しました。

投入BOXのサイズ変更と、手投入シュート部分の改善に向け、

製造改善室の協力を得て、試作を実施して、最適な形を検討しました。

目標の設定 目標の設定

キーパーソン育成～中間報告～

方策の立案

成功シナリオの追究～構想・試作～

どうする何を誰が
期間

ステップ
区
分 10月9月8月7月6月

洗い出し
テーマを決める

業務上の
困りごとを

福田/湊テーマ選定

Ｐ

事実・データで
把握する

取り組む
必要性を

本間/岡本
水島/湊

取り組む必要性の明確化

明確にし
把握する

現状の姿と
ありたい姿を攻め所の明確化

把握し設定するギャップを目標の設定

列挙し絞り込むアイデアを西原/湊方策の立案

Ｄ
洗い出し
排除する

予想される
障害を

山本/佐藤成功シナリオの追究

決めて計画通り
実施する

役割分担を本間/湊成功シナリオの実施

サークル員全員
で確認する

対策後の効果を水島/湊効果の確認Ｃ

守れるように
設定する

標準化と管理を
福田/西原

湊標準化と管理の定着
Ａ

振り返り次回に
繋げる

活動計画を西原/湊反省と今後の進め方

計画 実績作成日：6/6 作成者：湊

活動計画はこのように立てて、ステップリーダーを中心に全員参加で活動します。

運営の工夫～中間報告～

エニアグラム×バディ制度を通じて、

ロードマップ作成や、タスクの細分化、改善案を共有ノートに書き溜め等、

様々な工夫を実施しました。

キーパーソンの湊さんは、過去事例の閲覧や、教育を受講して

資料作成を実施する事で、順調にレベルアップすることができました。

採否効果方策案攻め所

採◎投入BOXのサイズ変更

投入BOXの
構造

採◎手投入   ﾄ部分の部分改善

採◎BOX内部を加工し粉末を滑りやすくする

否△内部に加工し凹凸をつける

否△投入治具を作成し当てはめる

採否効果方策案攻め所

採◎材料小分け容器の変更

道具の
適合・
管理

採◎掻き出し道具の変更

採◎柄杓置場を作る

採◎柄杓の専用化

採◎投入   ﾄ器具を導入する

否△柄杓がある場所を    に表示する

採否効果方策案攻め所

採◎    を追加する

投入作業
の

レイアウト
構成

採◎階段を無くしてスロープにする

否△    を押さなくても良い回路にする

否〇投入STの配置を変える

採◎    の位置を変更する

採否効果方策案攻め所

否△容器を変更する

液体材料用
治具

採◎漏斗を使用する

否△容器の内側に撥水加工をする

否△液送     を使用する

否△          で揺らして落とす

身体

遂行

遂行

身体

努力

時間

精神

   ﾄ
     

身体

精神

時間

遂行

採20◎◎◎◎適正    を
選定する

最大分け取り量で
分け取る際、あふれる

材料投入が
やりやすくなる材料小分け容器の変更

道具の
適合・管理

採20◎◎◎◎異物混入   の無い  を選定する
定期点検・管理をする

   など毛が抜ける  は
異物混入に繋がってしまう

材料が
かきだし易くなるかきだし道具の変更

否12◎◎△△レイアウトの変更置場を確保できない
柄杓の取出しが
容易になる柄杓置場を作る

採16◎◎〇〇適正の    の物を
必要分準備する材料数と同じ数が必要になる探す手間が無くなる柄杓の専用化

否------作業効率が下がる
重筋作業での
腰痛防止になる投入    器具を導入する

採
否

得
点

安
全

実現性評価
障害の除去方法予想される障害予想効果方策案攻め所

作業性期間  ﾄ

採16◎◎〇〇
BOXの    を

選定する
BOXが手投入STに

収まらない
材料投入が
やりやすくなる

投入BOXのサイズ変更

投入BOXの
構造 採16◎◎〇〇

粉残りが無い角度を
選定する

適正角度が分からない
BOX内の

粉残りが無くなる
手投入シュート部分の改善

否------       剥がれがあり品質NG粉残りが無くなる
BOX内部を加工して
粉末を滑りやすくする

採16◎〇〇◎適切な漏斗の選定をする漏斗が小さく使いづらい
投入口が汚れない
作業しやすくなる

漏斗を使用する
液体材料用

治具

採16◎◎〇〇回路変更後の動作確認実施
回路の不具合による

動作不具合での生産の遅れ
移動距離、回数が減る    を追加する

投入作業の
レイアウト
構成

否------勾配が急となり危険昇降回数が減る
階段を無くして
スロープにする

否------
初回投入開始時に
不安定な体制になる

移動距離、回数が減る    の位置を変更する

成功シナリオの追究～障害の除去シート～

障害の除去シートを使用して、方策案の予想障害と除去方法を検討。

障害が除去できない案と、実現性に△評価がある案は採用を断念。

7件を採用することとしました。

抜粋して「投入BOXのサイズ変更」と「手投入シュート部分の改善」を紹介します。

成功シナリオの追究～①投入BOXのサイズ変更～

投入BOXのサイズ変更では、BOXが手投入ステーションに収まらない予想障害は、

前提条件を確認したうえで、適切なサイズを選定する事で除去できると想定。

容器大がBOＸと干渉することが無くなり、材料投入がやりやすくなると予想しました。
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手投入シュート部分の改善では、適正角度がわからない予想障害に対して、

作業性を考量した上で、粉残りのない角度を選定する事で、除去できると想定。

模型で検証した結果、45度が最適と判明。

投入BOX内の粉末残りが無くなると予想しました。

投入BOXのサイズを変更したことで、容器大がBOXと干渉することが無くなり、

投入作業がスムーズにできるようになりました。

改善前のストレス値が26点に対して、改善後は13点となり半減させることができました。

成功シナリオの追究～②手投入シュート部分の改善～ 成功シナリオの追究～実施計画～

成功シナリオの実施～①投入BOXのサイズ変更～ 成功シナリオの実施～②手投入シュート部分の改善～

成功シナリオの実施～品質確認・標準化・教育～ 効果の確認①

対策後に調製したスラリーを評価して、品質に問題がないことを確認。

各種点検チェックシートも改訂して、不良要因を反映した点検項目を追加しました。

変更した作業を反映した作業要領書をキーパーソンが改訂して、

課メンバー全員に教育を実施しました。

効果の確認② 運営の工夫～まとめ～

ストレス値のギャップが0となり、目標達成しました。

有形効果は年間で約23万5千円です。

ストレスが解消され、装置の操作移動も0になり作業負荷軽減。

作業者のモチベーションも向上して、働きやすい職場づくりに貢献できました。

二村課長

関係各所

方策案について、

上司や関係各所に承認をいただき、実施計画を立てて、実施しました。

こちらも抜粋して、2件を紹介します。

手投入シュート部分を改善したたことで、粉末を投入した際に

自然に流れ落ちるようになり、かき出し作業が必要最小限となりました。

改善前のストレス値が23点に対して、改善後は11点まで減らすことができました。

全員目指す水準値をクリア！！

目指す水準以下

ラ
イ
ア
ン

山
本

福
田

湊
松
下

本
間
一

本
間
太

岡
本

水
島

西
原

目指す
水準

各作業の
最大値

内容項目

1313131313131213111213

30

BOX内へ材料投入
材料投入

1212121211111212121112容器 大を投入

1091010109109101010BOX内掻き出し

道具

1312131313131113131213容器 大を持ち上げる

101010999101010910容器傾け

98999989899共用の柄杓で分け取る

99899899899
材料    の中から柄杓を

探す

99989999889液体材料投入液体材料

9101010101091010910材料投入    へ移動
レイアウト

1091010910101091010階段上り下り

改めて、各項目の作業ストレス評価を実施した結果、

全員が目指す水準値をクリアすることができました。

エニアグラム×バディ制度の活用により、

相談しやすい環境が生まれ、活動への理解と主体性が高まったことで

サークル全体の連携を強化することができました。

35/49成功シナリオの追究～方策案② 手投入シュート部分の改善～

障害除去案 ・粉残りが無い角度を選定

各粉末が自然に落ちていく安息角を調査。
作業性を考慮し、適正角度を選定。

45度あれば

大丈夫です

対策案 ②手投入    部分の改善

角度    角度    

予想効果

BOX内の粉末残りが無くなる

予想される障害 ・適正角度が分からない

角度が緩いと、粉残りが発生

角度15°

角度25°

判定作業性粉残り

××有従来（25度）

××有30度

〇〇無45度

××無50度

模型で検証！！

承認
E

環境
M
   

S
安全

D
納期

C
  ﾄ

Q
品質

方策案

承
認

OK
〇〇〇〇〇〇

①投入BOXのサイズ変更

②手投入シュート部分の改善

③材料掻き出し道具変更

④材料小分け容器の変更

⑤柄杓の専用化

⑥漏斗を使用する

⑦    を追加する

各種点検チェックシートを改訂
分析     →

提出

sample

対策後、品質基準を全クリア

分析合格

作業要領書の改訂

キーパーソン主導で作業要領書を改訂

対策後の品質を確認

作業要領書を用いて教育を実施

不良要因を反映した点検項目を追加

課メンバー全員へ改訂内容を教育完了

標準化

定着標準化

5 10 15 20 25 30    が低い     が高い

全員が参加しやすい雰囲気を、
バディ制度を介して作れたと実感しました。
互いに得意な面をバディで補い合うことができ、
活動効率が上がりました。

エニアグラムで自分とペアの特徴を知り、
会話がしやすくなりました。
1対1で出た提案を全体へと広げることができました。

     制度のおかげで置いて行かれないで
QC活動に参加することが出来ました。
助け合いながら進めたことで充実感を持てました。

疑問や不安をすぐに相談し合う習慣が
できました。連携を通じて、資料や説明の
質も高められました。

初めてのQCでしたが     始め、
バディと密に話ができて、安心して活動でき
新たなことにも挑戦できました。

困っている人にもいち早く気付き、
フォローの体制が整いました。
定期的にバディの様子を確認し、サポートできました。

進み具合を確認し合って、やる気につながりました。
2人で計画を立てることで、着実に作業が進みま
した。

本間 太久美TL

岡本 大輝

水島 孝典

西原 徹CL

佐藤 孝洋

福田 脩斗

山本 真一

湊 克己        

2人でじっくり話すことで、理解が深まりました。
わからないことも、すぐ聞ける環境がありがたかったです。
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湊さんは、全項目がレベル2以上に向上したことで、目標を達成することができました。

積極的にQC活動に携わり、様々な事に挑戦する事ができました。

標準化と管理の定着はこのように決めました。

維持管理の為に定期的にチェックシートを用いた点検を実施します。

キーパーソン育成～まとめ～

標準化と管理の定着

活動の振り返り

今回の取り組みで得た学びや、チームワークを活かして

今後も、更に良い職場づくりを目指して活動を続けます。

サークルレベルは、メンバー全員が協力して活動に取り組むことで、

目標のBゾーンに到達する事ができました。

今後も、更なる飛躍を目指して活動を続けます。

サークルレベル～まとめ～

良かった点と反省点を考慮して、

今回の活動では、全体的に時間が掛かってしまったので、

今後の活動では、効率よく活動が進められるよう工夫していきます。

どのように
How

どこで
Where

いつ
When

誰が
Who

何を
What

なぜ
Why

項目
Subject

作業確認し
要領書の改訂

現場1回/年
組長
作業者

材料手投入の
作業要領書

正しい作業方法
定着の為

標準化

作業要領書を
用いて

教育実施
作業現場

1回/年
新人配属時

（変更時は都度実施）

班・組長
材料手投入

作業
作業方法
定着の為

教育
訓練

掃除道具で
掃除する

作業現場作業終了後作業者4S
安全と品質を
確保する為

維持管理

       を用いて
摩耗状況の確認作業現場1回/週作業者

手投入BOX
掻き出し用    

作業性を
確保する為

       を用いて
摩耗状況の確認

劣化状況で交換実施
作業現場1回/週作業者

手投入BOX
掻き出し用    

品質確保の為

限界値      が
消えていないか
目視で確認

作業現場1回/週作業者漏斗
液こぼれ
抑制の為

       ・風速計を用
いて確認作業現場1回/月班長集塵能力安全の為

47/49反省と今後の進め方

今後の進め方悪かった所良かった所ステップ区分

動画などを活用し
効率よく

情報の共有を行う

問題点の共有に
時間が掛かった

各直で困りごとを共有し
取り組む事ができた

テーマの選定
攻め所の明確化
目標の設定
活動計画

Ｐ

進捗管理を徹底。
遅れがある場合は

会合回数を
増やし巻き返す

    を数値化に
時間が掛かった

各直で引き継ぎを行うことで
    全員の意見を
出す事が出来た

方策の立案

Ｄ

分担し。効率よく
確認と検証をして

すすめる

実施までに
時間が掛かった

少人数で役割分担し
円滑に進めた

成功シナリオの
追及・実施

進捗管理を徹底し
遅れがある場合は

会合回数を
増やし巻き返す

新規での設備考案
作成に時間が掛かった

目標を達成でき
誰もが負荷無く作業できる

ようになった
効果の確認Ｃ

他    へも横展開を
していく

周知徹底が
できていない

標準化を図り、点検項目の
維持管理を行った

標準化と
管理の定着Ａ

反省と今後の方針

42/49キーパーソン育成～まとめ～

Mtgへ参加
積極的な発言

要領書の作成
を学ぶ

創意工夫の提出

活動を通して全項目がレベルアップ！！ 目標達成

何を いつまでに どうする

全項目を 2025年10月末     2にする

目
標

レベル1→2以上へアップ

個人目標：失敗を恐れず、何でも挑戦する!!

0
1
2
3
4
5
改善能力

技能向上

運営方法

QC手法

問題解決

      

QC会合

連携

改善意欲

5s

■活動前
■活動後

45/49サークル活動方針

目標のB    に        !!
更なる飛躍を目指します!!

  0 　 20　40　 60　 80  100

% %

   100   80    60　 40　20　  0    
改善
能力

技能
向上

運営
方法

課題
達成

問題
解決 メンバー

ﾁｰﾑ
ﾜｰｸ

西原徹

QC
会合

連携
改善
意欲

5S

佐藤孝洋

水島孝典

本間太久美

岡本大輝

山本真一

湊　克己

福田脩斗

サークルレベル

0

1

2

3

4

5

改善能力

技能講習

運営方法

QC手法

問題解決

      

QC会合

連携

改善意欲

5s

活動前

活動後

• 目標に掲げた『全員で協力する』の通り活動でき、

「改善能力・会合・連携」のレベルを向上させることができた

•        ×     制度により、「運営方法」が向上し、

強みである「改善意欲」も更に向上

• 若手が率先して取り組んだことで、

サークルレベルの底上げに繋がった

48/49

誰一人取り残さないよう

全員で協力し活動する

～今回の活動目標～

西原CL

全員参加による意見交換

様々な改善を実施

活動の振り返り

チームワーク向上

作業者のストレスが軽減された

全員で協力することで
より良い職場づくりを

達成することができました！

Thank you for listening
ご清聴ありがとうございました

動く人が、変えていく。


