
支部スローガン

「広げよう笑顔の輪　～QCサークルで明るい未来へ！～」

日時 2025年10月17日（金）　9:30～16:30　（9:00受付開始）

会場 わにホール室蘭市市民会館　（室蘭市輪西町2丁目5番1号）

内容 ■改善事例発表：10件(8社･団体)

■特別講演

　◇演題：「北海道で２０年　そして、今思うこと」

　◇講師：杉本　正和氏
【北海道ものづくり産業アドバイザー】

主催 QCサークル北海道支部

後援 北海道、室蘭市、室蘭商工会議所

(一社)北海道機械工業会、(一社)北海道機械工業会室蘭支部　

(一財)日本科学技術連盟、QCサークル本部

QCサークル北海道支部

～改善事例～

第6664回QCサークル大会 (小集団改善活動) -室蘭-



QCサークルとは、

第一線の職場で働く人々が継続的に製品･サービス･仕事などの質の

管理･改善を行う小グループである。

この小グループは、

運営を自主的に行いQCの考え方･手法などを活用し創造性を発揮し

自己啓発･相互啓発をはかり活動を進める。

この活動は、

QCサークルメンバーの能力向上･自己実現･明るく活力に満ちた生き

がいのある職場づくり･お客様満足の向上および社会への貢献をめざす。

経営者･管理者は、

この活動を企業の体質改善･発展に寄与させるために人材育成･職場

活性化の重要な活動として位置づけ、自らTQMなどの全社的活動を

実践するとともに人間性を尊重し全員参加をめざした指導･支援を行う。

・人間の能力を発揮し、無限の可能性を引き出す。

・人間性を尊重して、生きがいのある明るい職場をつくる。

・企業の体質改善･発展に寄与する。

１．自分達のQCサークル活動の体験談、アイデアなどを発表して、他社の人々の意見

　　や助言を受け相互啓発をはかる。

２．発表をすることによって、多くの人たちにその成果が認められ、それがメンバー

　　全員の誇りとなり、QCサークルとしてのよろこびや自信につながる。

３．他企業、他事業所のQCサークル活動を身をもって感じることが大きな刺激になる

　　とともに、その良い点を吸収して自分たちのQCサークル活動に反映させる。

４．発表･討論を通じて見識を高め、視野を広め、意識を向上させる。

このように、QCサークル大会への参加は、いろいろな刺激を受け、相互啓発がはから

れ、メンバー一人ひとりの成長に大いに役立つ。

(2002年8月3版「QCサークルの基本」より)

QCサークルの基本

QCサークル活動の基本理念

QCサークル大会の目的



１．発表しやすい雰囲気づくり

熱心に聴いてくれる人の前では、発表者は発表しやすいものです。

発表者のために発表しやすい雰囲気づくりを心がけましょう。

特に、「発表途中での退席」や「私語」は慎んでください。

更に「相槌を打つ」など、積極的に聴いている事を態度で示してはいかがでしょうか。

熱心に聴いてくれる聴き手を見いだす事は、発表者にとって大きな励みになります。

２．聴いている人の妨害をしない

熱心に聴いている人の邪魔にならない様心がけましょう。

３．思い切り大きな拍手を

発表が終ったら、感謝と労をねぎらう意味で大きな拍手を送って下さい。発表者はこれ

までの苦労が報いられたと感じます。拍手は発表者への最大のプレゼントです。

４．質問は自己紹介してから内容は１つずつ

質問をする時は、きちっと手を挙げて質問の意思表示をし、司会から指名されたら自分

の会社名と名前を言い、大きな声で簡単明瞭に質問しましょう。また、発表者に必要以

上の負担をかけないよう質問は1つずつするのがエチケットです。

【発表より学びとる点の参考】

 ①会合のやり方の工夫  ①テーマを取り上げた理由、動機  ①取りまとめの工夫

 ②計画と役割分担  ②解決のステップ  ②判りやすくするため

 ③苦心した点  ③使っている手法 　 の工夫

 ④モラールアップ  ④現状の把握の仕方、又は課題明確化  ③魅力ある発表となっ

 ⑤人間関係の努力や工夫 　 における工夫 　 たのは、何故か

 ⑥自主性の発揮  ⑤データ分析、整理の仕方

 ⑥原因追求、又は方策の立案のやり方

 ⑦対策の立て方、又は改善最適策の

　 出し方

 ⑧標準化の仕方

 ⑨再発防止のやり方

活動の運営面 テーマ解決の工夫 発表の仕方

改善事例発表時のお願い
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No. 分

1 30

3 10

　【1サークル×22分 (発表15分、質疑･講評等6分)、発表準備1分】

5 45

　【1サークル×22分 (発表15分、質疑･講評等6分)、発表準備1分】

7 10

9 20

10 20

第1会場 （午前の部）

No.

101

102

103

104

105

第1会場（午後の部）

No.

106

107

108

109

110
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12:30～14:30

120
 改善事例発表 (第1会場：5件 午後の部）

(途中10分休憩)

  休憩・特別講演準備

 受付09:00～09:30

時　　間

 昼食･休憩

 　                                       (トヨタ自動車北海道株式会社　取締役)　

 大会運営説明、発表準備、進行説明

6014:40～15:40

09:30～09:35

(途中10分休憩)

09:35～09:45

09:45～11:45

14:30～14:40

1016:20～16:3011

 表彰式

 閉会挨拶　QCサークル北海道支部　世話人　犬塚　昌彦

16:00～16:20

　                                               　(株式会社三五北海道　技官)　

大会プログラム

 講師：杉本 正和氏

　　 【北海道ものづくり産業アドバイザー】　 

 表彰準備･休憩

2

4

 開会挨拶　QCサークル北海道支部　副支部長　桧垣　周司

 改善事例発表 (第1会場：5件 午前の部）

5

120

8

 特別講演　演題：「北海道で２０年　そして、今思うこと」

11:45～12:30

15:40～16:00

内　　容

事 例 発 表 一 覧

11:23～11:45

11:01～11:23

10:29～10:51

10:07～10:29

09:45～10:07

発表 時刻
会社･団体名
サークル名

 株式会社ダイナックス
 KURA  TEN

 産業振興株式会社 北日本事業所
 ティータイム

 株式会社シーヴイテック北海道
 ブリッジ

 マーキング給液作業自動化

テーマ名

 B-11・12コンベアリターンローラー
 清掃時間の短縮

 シーブ面間距離測定カンコツ撲滅活動

 トヨタ自動車北海道株式会社
 パワーサプライ

発表 時刻

 トヨタ自動車北海道株式会社
 Birth

12:30～12:52

12:52～13:14

13:14～13:36

13:46～14:08

14:08～14:30

 航空自衛隊 第2航空団
 RANGE138

 有楽製菓株式会社　札幌工場
 井野とゆかいな仲間達

 株式会社ダイナックス
 たけのこ

 日鉄ファーストテック株式会社
 紅

会社･団体名
サークル名

 株式会社出光ﾌﾟﾗﾝﾃｯｸ北海道
 テクノロージア！

テーマ名

発表者名

小野寺　明史

今井　駿輔

木村　晋

佐藤　洸樹

梶　智明

 MQL設備　刃物振れ検出異常の撲滅
～保全マンのやりがい向上～

 2Y西口端面切削機　処理能力向上
～西口の明るい未来のために～

発表者名

井野 穂乃加 切替時間短縮

 車両管理業務のスマート化

 No.9ラッピング機 作業負荷軽減

 潤滑油持出し量変更による原価低減
～知恵の輪で物価高に切り込む～

 残融氷液の有効活用

森　嵩

山本　航太

水野　友貴

竹内　和也
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第1会場（午前の部）
《改善事例》

1F　ホール

2



No.101 株式会社　ダイナックス サークル名 KURATEN

テーマ名 マーキング給液作業自動化

No.102  産業振興株式会社 北日本事業所 サークル名 ティータイム

テーマ名 DPM造粒系コンベアーB-11・12リターンローラー清掃時の安全対策

No.103 株式会社シーヴイテック北海道 サークル名 ブリッジ

テーマ名 シーブ面間距離測定カンコツ撲滅活動

私たちのサークルはベテラン2名、中堅1名、若手が5名と若手中心のサークルです。

今回の活動は、カンコツになっていて対策案がなかなか思いつかず、手付かずとなっていた

困りごとであった「シーヴ面間距離測定」の改善に取り組みました。意見をなかなか言えな

かったメンバーと、みんなの本音を引き出そうと奮闘し、目標に向かって一致団結し成長す

ることができた「カンコツ撲滅活動」をご覧ください。

No.104 トヨタ自動車北海道株式会社 サークル名 パワーサプライ

テーマ名 MQL設備　刃物振れ検出異常の撲滅  ～保全マンのやりがい向上～

私たちの職場は製造ラインで使用している設備の保全を行い、安定生産を支援しています。

メンバーの困りごとを吸い上げ、保全マンとしてのやりがいを向上させるべく活動してき

ました。職場の中核を担う中堅社員及び、若手社員の成長と良い関係性の構築。

全員参加の活動で問題を解決し、職場が変わっていった事例を紹介します。

No.105 日鉄ファーストテック株式会社 サークル名 紅

テーマ名 2Y西口端面切削機　処理能力向上　～西口の明るい未来のために～

私達紅サークルは平均年齢の高いサークルでありますが、明るく活発的なサークルです。
QCレベルは決して高いサークルではありませんが、日々の作業に疑問を持ち、もっと明るく・
元気で・逞しい職場を！を意識して改善に取り組んできました。
サークル員のなぜ？から始まった職場主体の改善チャレンジを楽しみながらご覧頂ければ
と思います。

改善事例アピール文（第1会場 午前の部　No.101～10５）

本チームは、経験の浅いリーダーと新人メンバー、そしてそれを支えるベテランメンバーで
構成されています。ONE TEAMとして課題に取り組む中で、各メンバーが葛藤を乗り越え
ながら成長していく姿が印象的でした。特に、活動を通じて着実に成長していくリーダー
の姿にもご注目いただければ幸いです。

今回の活動では、リターンローラー清掃作業時に発生するヒヤリハット事例のリスク軽減を目
的にとりくみました。ローラー改良にあたっては、既存設備の構造上の制約や耐久性確保の難
しさがあり、試作・検討を繰り返す必要があったが、最終的に安全性と作業環境の改善が実現
しました。その結果、ヒヤリリスクも低減し、作業時間も短縮する事が出来たので満足のでき
る活動となりました。
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TEL 080-7380-7029

会合は時間　　内　・　外 テ ー マ 歴 5 件目

　QCストーリー： 1.問題解決　 2.課題達成　 3.施策実行　 4.未然防止　 5.QCストーリー以外(　　　　　　　　　　　　　　)

連絡担当： (所属) （株）ダイナックス (氏名) 平沼　卓

会 合 回 数 2 回/月 会 合 時 間 1 h/日

最 高 年 齢 58 才 最 低 年 齢 30 才

サ ー ク ル 名 KURA TEN 2022/10/1

構 成 人 員 8 名 平 均 年 齢 38 才

会社名･所属 株式会社　ダイナックス

(フ　リ　ガ　ナ) クラテン 　結成年月 　本部登録No.

テ　　ー　　マ マーキング給液作業自動化

フ　リ　ガ　ナ オノデラ　アケシ

発　 表　 者 小野寺　明史

k

KURA TENサークル

サークル能力の弱みを克服し

チーム一丸となり、サークルレベルBゾーンを目指しています！

サークルモットー

安心・安全な職場です

①サークル紹介

②会社紹介
当社は北海道発のグローバル企業として、自動車の

駆動系部品を製造、世界各拠点に出荷しています

③職場紹介
私たちの職場は、主力製品であるディスクに使用する

摩擦材を製造する専用工場です

④工程紹介
摩擦材含浸工程は、ベースペーパーを加工・処理する

工程です、摩擦材には識別マーキングを塗布します

識別マーキング

設備

⑤工程紹介 識別マーキングは設備の特性上、中2階にあり

インク給液の為、６０回も階段を昇降してます
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⑥テーマ選定理由 上位方針

製造本部の上位方針として、未然防止活動を具現化するため

私たちは、階段昇降による転倒災害防止をフォーカスしました

⑦テーマ選定理由 自動給液を選定
転倒防止案を、オズボーンのチェックリストを使い、

階段を昇降しないマーキング液の自動給液をターゲットにしました

⑧課題の明確化

親和図を使い、自動給液にするには、攻め所として

「供給量を管理」するとし課題は「減った分だけ供給する」としました

⑨目標の設定と活動計画

目標は自動給液する事で、給液作業を0回に設定、活動のアプローチは、

「あるべき姿」と「現状」のギャップが明確なので「課題達成型」としました

⑩対策の立案
対策案をブレインストーミングでだしたが

どれもパッとしないので不採用となりました
ペットボトルを逆さにして

コップに水を注いだら

どうなる？

⑪対策の立案 テレビ鑑賞編 メンバーから先日見たテレビの話が・・・

⑫対策の立案 マトリクス図法

水の漏れない原理はペットボトル内の

液重量＋大気圧と外の大気圧が釣り合うから

水は漏れない

⑬成功シナリオの追求
早速メンバーが家からペットボトルを持ってきて、トライすることにしました。

在庫のあるφ8、φ12のホースをペットボトルにつなげトライ開始
新たにテレビで見た原理を応用する案がでてきたので、前のブレストで

出た案とともにマトリクス図法で評価、対策案はテレビ案に決定！
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⑭成功シナリオの追求 トライ成功
トライ結果はφ8では水が出ず、φ12では水が出ました

今まで使っていたボトルのホースは同じφ8なのになぜ？？？

⑮成功シナリオの追求 水の出る仕組
φ8はボトル内の水圧と大気圧が釣り合うので水は出ない、今までのボトルは

上が開口してるので、大気が入り込み水圧と大気圧釣り合わず水が出る

φ12はホースが太い分、表面張力が維持できず、大気が入るから水が出る

⑯成功シナリオの追求 ペットボトルの交換はどうす

大成功と思いきや、メンバーからペットボトルの交換時、インクが漏れるから

NGとの意見、メンバーが行き詰っていると、平沼班長から猫の給水器の話

⑰成功シナリオの追求 ニャンコ給水器のからくり

⑱成功シナリオの追求 トライ開始
早速給水器を購入、

ペットボトルは今までのを流用

給水器のアダプターを

ペットボトルの付け

逆さにしても水漏れなし

⑲成功シナリオの追求 固いペットボトル使用でトライ成功

⑳成功シナリオの実施 バット改造/製作

あとはペットボトル取付方法です、設備保全の協力で、ボトル取付用の

バットを追加工、製作してもらいました、からくりはニャンコ給水器と同じです

㉑成功シナリオの実施 対策の検証

改造バットを現場に取付、メンバー全員が見守る中、対策の検証です

結果、インクはピタリと停止！大成功です！

改造した

バットを

取付た

今までの

バットを

取外した
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㉒成功シナリオの実施 オーバーフロー/ボトル転倒対策
上長から安全対策など最終確認の指示、設備保全の協力を得て

オーバーフロー対策、ボトル転倒対策を実施しました

㉓成功シナリオの実施 最終確認
最後にメンバー全員で現場・現実・現物で最終確認を実施

すべて問題なし！対策完了です

㉔成功シナリオの実施 後戻りがないように
バットは再現性を求めて図面化、アダプターとペットボトルは購買登録し安心です

㉕効果の確認 有形効果

給液作業６０回を０回に！あるべき姿を達成できました！

㉖効果の確認 無形効果

給液作業６０分を0にしたことで、更なる改善にチャレンジでき、

また清掃も行き届き、なにより自然の原理を利用した

ECO効果に満足してます

㉗標準化と管理の定着

作業要領書で標準化、PMチェックで管理を定着、リスクアセスメントも実施済です

㉘振り返りと今後の課題
活動を風化させないため、各ステップごとに

振り返りました、そしてサークルも私も成長できました

内製したおかげでZ社の自動設備より¥3,340,000安く

自動化する事ができました！
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テ　　ー　　マ

フ リ ガ ナ イマイ シュンスケ

発　 表　 者 今井 駿輔

会社名・所属 製鋼原料課　製鋼リサイクル係　ＤＰＭ班

（フ リ ガ ナ） 　　ティータイムサークル 　結成時期Ｓ･Ｈ　･　　・　　　　　　本部登録№

サ ー ク ル 名 ティータイムサークル Ｈ２１年　１０月

QCストーリー： 1.問題解決　 2.課題達成　 3.施策実行　 4.QCストーリー以外(　　　　　　　　　　　　)

連絡担当：（所属）　ＤＰＭ班　　　　　　   　　（氏名）　荒瀬　博也　　　　　　　　　　　TEL　０１４３－４４－５３３４　

  会合回数 　　 １回／月  会合時間　　　　２Ｈ／日 　会合は時間　 　内 　・　 外   テーマ歴　　　　　　　５０件以上

ＤＰＭ造粒系コンベアーB-11・12リターンローラー清掃時の安全対策

  構成人員　　    　　6名  平均年齢　　　　　　 42才 　最高年齢　　　　　　　 52才 　最低年齢　　　　　　　 32才

産業振興株式会社（株）北日本事業所

サークルの能力

良い

高い

Ｙ軸

1 ２ ４ ５３
1

２

３

４

５

Ｘ軸

Ａゾーン
トップレベル

Ｂゾーン
明るい職場つくり

知識、活動よく

やっている

Ｃゾーン：1
明るい職場

能力やや低い

Ｃゾーン

明るい職場つくり

知識、活動平均的 Ｃゾーン：２
能力高いが

活気がない

Ｄゾーン：1
明るい職場

能力は低い

Ｄゾーン
明るい職場つくり

知識においても

努力が必要

Ｄゾーン：２
能力そこそこ、職場に活気ない

Ａ

Ｃ

Ｄ

明
る
く
働
き
が
い
の
あ
る

Ｂ

↓

①：各鉄源ダストをペレット状に成型し半製品化する造粒ライン

②：半製品を塊成化した後に粒状と粉状に篩分けし製品化する分級ライン

⇒両ライン合わせて計25本のベルトコンベアが存在するのが特徴。

このコンベア１本１本の維持と管理の為（ベルトの延命とトラブル防止）

造粒後に造粒ラインの清掃作業を行います

現状は

Ｃゾーン

私達は日本製鉄室蘭製鉄所内に位置する室蘭事業所に

所属し、製鋼工場でダストリサイクル材として使用される

ＤＰＭ製品の製造/オペレーション業務を行っています。

ＤＰＭとは製鋼工場から発生する各鉄源ダストを、私達の職場であるＤＰＭ造粒設備にてペレット状に成型、

製品化とし、そのＤＰＭを再び製鋼工場へリターンする事で、転炉での溶鋼歩留りＵＰに寄与しています。

ティータイムサークルは現在６名が在籍、年齢や経験年数からベテラン/中堅層が占める構成となってい

ます。

人員の構成から、個人能力は高いが仕事へのマンネリ等で

ＱＣに対するモチベーション低下は否めず、診断結果はＣゾーンと停滞。

今活動では個々 の能力を生かしつつ、ＱＣの根底にある小集団としての在り方を再度見つめ直し、サークル活動の活性化へ。

↓

① サークル紹介（サークルの特徴と評価）

② 職場紹介①（業務内容）

ＤＰＭ製品 ＤＰＭ製造設備

③ 職場紹介②（ＤＰＭとは？）

④ ＤＰＭ製造設備の主な特徴とは？

細かい鉄ダスト受入升

粗い鉄ダスト受入升

粒状の鉄ダスト受入升

ペレガイア
ミキサータイヤショベル

ミスバッチ升

固
化
材

調
整
材

Ｖ-6乾燥升
製品分級
ＨＰ

振動篩機
タイヤショベル粗い鉄

ダスト
ＨＰ

細かい粒
ダスト
ＨＰ

粒状の鉄
ダスト
ＨＰ

Ｖ-7乾燥升

ＤＰＭ篩下升

粉 状Ｖ-8乾燥升

Ｖ-9乾燥升 ＤＰＭ製品升

粒 状

２.日本製鉄㈱製鋼工場から発生する各鉄源ダストをＤＰＭ製品化（産業振興：ＤＰＭ製造設備）

ＤＰＭ分級（Ｓ系）ライン

転炉から発生した各鉄源ダストをペレット状に成型し半製品化 半製品を篩分けしＤＰＭ製品化

ＤＰＭ造粒（Ｂ系）ライン

３.鉄源として再利用

ＮＳＣ製銑：焼結

ＮＳＣ製鋼：転炉

粒状ＤＰＭ製品

粉状ＤＰＭ篩下

１.各鉄源ダスト発生

ＮＳＣ製鋼：転炉

①.細かい鉄ダスト発生

②.粗い鉄ダスト発生

産業振興：ＴＨＳ

③.粒状の鉄ダスト発生

４.ダストリサイクル：日本製鉄㈱製鋼工場転炉における溶鋼歩留りＵＰに寄与

ダスト置場③

ダスト置場①

ペレガイア
ミキサータイヤショベル

ミスバッチ升

固
化
材

調
整
材

Ｖ-6乾燥升
半製品
分級ＨＰ

半製品振動篩機

タイヤショベル

粗い鉄
ダスト
ＨＰ

細かい鉄
ダスト
ＨＰ

粒状の鉄
ダスト
ＨＰ

Ｖ-7乾燥升

ＤＰＭ篩下升

粉 状Ｖ-8乾燥升

Ｖ-9乾燥升 ＤＰＭ製品升

粒 状

①.ＤＰＭ造粒（Ｂ系）ライン ②.ＤＰＭ分級（Ｓ系）ライン

転炉から発生した各鉄源ダストをペレット状に成型し半製品化 半製品を篩分けしＤＰＭ製品化

コンベア数：18本 コンベア数：７本

粒状の鉄

ダスト置場②

粗い鉄

細かい鉄

0
1
2
3
4
5

人間関係と

チームワーク

サークル会合

実施状況

上司やスタッフ

関連部署との連携
ＱＣや仕事

への向上意欲

職場の６Ｓと

ルール遵守

明るく働きがいのある職場（Ｙ軸）

Ｙ軸：２.７（平均）

0
1
2
3
4
5

ＱＣの考え方と

問題解決のステップ

ＱＣ活動の

運営の仕方

ＱＣ手法の使い方と

活動結果のまとめ発表

他技能

ローテーション

改善技能

能力

ＱＣサークルの平均的な能力（Ｘ軸）

Ｘ軸：３.７（平均）

Presenter 今井駿輔

結成時期 H21年10月～

構成人員 6名（平均年齢42歳）

⑤ 活動テーマ決定

造粒終了後の清掃作業中にヒヤリ発生！

発生場所

傷病名 打撲

Ｂ－１１・１２コンベア

リターンローラ固着取り作業時

ハンマーを使用した際、手を

ぶつけてしまう

ヒヤリ概要
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⑧ なぜ、清掃が必要なのか？ ⑨ 目標の設定

⑩ 現状の把握

⑫ 現状のまとめ

ＤＰＭ製品各原料表

粘度が高い細かい鉄ダストの影響
でローラー部への付着を誘発︕

固化材によって付着箇所の
乾燥/固着化を促進させる︕

ローラーの固着を放置すると、ローラーが
ガタガタになりベルトを損傷させてしまう。 清掃が必要!!

何の

何を

いつまで

どうする

Bｰ11・１２のリターンローラ固着取り作業時
ハンマー使用時、手をぶつけるリスクレベルを

１0月までに
ⅡからⅠに低減する

B-11・12リターンローラー清掃時
手をぶつけるリスクを

リスクレベルⅡ→Ⅰに
低減する!!!

B-11・12リターンローラー位置と、周囲の状況

⑪ リターンローラー清掃とヒヤリの発生状況

①ハンマー打撃で固着取りをする

②手でローラーを回転させる

①→②を4回ほど繰り返す。

リターンローラー清掃方法

設備状況を改善する事

で作業環境が変わり、

リスク軽減が見込める。

現象 原因

現状から分かった事

B-11・１２コンベアー

清掃時に手をぶつ

けてしまう

清掃箇所への

アクセスが困難

⑥ B-11・12コンベアー清掃時のリスク評価

F1 F3 F1 F3 F1 F3

Ⅰ Ⅰ Ⅰ Ⅱ Ⅱ Ⅱ

Ⅰ Ⅰ Ⅰ Ⅲ Ⅲ Ⅲ

Ⅰ Ⅰ Ⅱ Ⅲ Ⅲ Ⅳ
Ⅰ Ⅱ Ⅲ Ⅳ Ⅳ Ⅴ
Ⅱ Ⅱ Ⅴ Ⅴ Ⅴ ⅤS5 Ⅱ Ⅴ Ⅴ

S3 Ⅰ Ⅲ Ⅳ

S4 Ⅰ Ⅳ Ⅳ

S1 Ⅰ Ⅰ Ⅱ

S2 Ⅰ Ⅱ Ⅲ

K1 K2 K3

F2 F2 F2

造粒後、リターンローラー固着取り清掃作業時にヒヤリ発生。リスク評価
を行った結果、リスクレベルⅡとなった。このままでは災害が発生する
恐れがある事から早急な対策が必要︕

リスクレベル Ⅱ

⑦ リターンローラー（スパイラルローラー）の役割

名　　称 役　　　　　　割
① モータープーリー プーリー内部のモーターでコンベアを駆動させる

② キャリアローラー 上側のベルトを支え3連ローラーで搬送物を零さない
③ リターンローラー 返りベルトの下側に設置されベルトを支える
④ テールプーリー モータープーリーの対となり滑車の役割を果たす

コンベア
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⑭ 対策の立案

⑮ 対策の実施 Ⅰ

⑰ 対策の実施 Ⅲ ⑱ 新たな問題発生

⑲ 再要因検証 I

△

×

〇

◎ ◎

◎

×

△

〇 ◎ 〇 ◎ ２６点

× × × ◎ 13点

◎ × ◎ × 10点

△ △ △ △ 6点

合
計
点

× △ ◎ △ 〇 △ 11点

安
全
性

作
業
性

実
現
性

即
効
性

コ
ス
ト

予
想
効
果

環境

物・設備

照明を増設する

長手ハンマーを製作・使用する

作業場周辺を増築工事して広げる

スライド式ローラーに改良する

片方に開口部を作り両方から清掃する

採点基準
　◎：非常に良い                             5点
　〇：良い　　　　　　　　　　　　　　3点
　△：微妙　　　　　　　　　　　　　　1点

　×：悪い　　　　　　　　　　　　　　0点

Ｂ-

11
・
Ｂ-

12
清
掃
時
の
手
を
ぶ
つ
け
る

リ
ス
ク
を
軽
減
す
る
に
は
？

915mm

① スライド式ローラー架台製作 ② コンベアー側のローラー固定架台製

架台固定ボルト穴

架台完成 ローラー装着

ローラー架台
進入方向架台固定ボルト穴

後方ストッパーピン

ローラーを乗せてスライドさせる架台を製作、コンベアー側にローラー固定架台を

施工し、両方の架台を同時に固定出来る様にボルト穴をつけました。

100mm

⑯ 対策の実施 Ⅱ

スライド式ローラー完成

ボルト固定

ローラー架台をコンベ架台に挿入、

ボルトで固定し設置完了

①固定ボルト取外し

②ローラー引き出し

スライド式ローラー清掃（固着取

広い場所で清掃出来る様になり

手をぶつけるリスクが無くなった!!

③固着取り

清
掃
が

楽
に
な
っ
た

コン

コン

順調に

完結しそう

固定ボルト脱着用の工具持ち忘れによる清掃遅延発生(T_T)

何とか、このジレンマを解消できないか・・・

自信をもって対策を実施し順調だったが・・

B－6側

B-11 B-１２側

開閉扉施錠 開閉扉開錠

固着取り清掃作業は2名体制

1名はB-6から開始し、もう1

名はB-11・B-12から開始す

る

鍵だけもつのが習慣化されてしまい
工具を持つのを忘れやすい︕

⑳ 再要因検証 Ⅱ工具の持ち忘れ

B-11・12コンベアーは地上から約
3.5ｍの高所にあり、コンベアー下
は落鋼溜まりによるコンベアー損傷
を防ぐため作業床が無く、外したボ
ルトを落としてしまい紛失してしまう
事がある。

ボルトを落と

して紛失

○ ◎ 28点

落下防止ネットの設置 △ △ × △ × △ 4点

自動ロック式ローラー架台製作 ◎ ◎ ◎ ◎

◎ △ 14点

工具置場を近くに設置 △ △ ◎ ◎ △ ○ 16点

注意喚起看板設置 △ △ ◎ △

予
想
効
果

合
計
点

採点基準

　◎：非常に良い                             5点

　〇：良い　　　　　　　　　　　　　　3点
　△：微妙　　　　　　　　　　　　　　1点

　×：悪い　　　　　　　　　　　　　　0点

安
全
性

作
業
性

実
現
性

即
効
性

コ
ス
ト

工
具
忘
れ
に
よ
る
清
掃
遅
延
・
ボ
ル
ト

紛
失
を
改
善
す
る
に
は

自動ロック式ローラー架台製作採用決定◎

㉑ 再対策立案

⑬ 要因の分析 要因分析の結果３項目が要因として挙げられました！
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サークルの能力

良い

高い

Ｙ軸

1 ２ ４ ５３
1

２

３

４

５

Ｘ軸

Ａゾーン
トップレベル

Ｂゾーン
明るい職場つくり

知識、活動よく

やっている

Ｃゾーン：1
明るい職場

能力やや低い

Ｃゾーン

明るい職場つくり

知識、活動平均的 Ｃゾーン：２

能力高いが活気がない

Ｄゾーン：1
明るい職場

能力は低い

Ｄゾーン
明るい職場つくり

知識においても

努力が必要

Ｄゾーン：２
能力そこそこ、職場に活気ない

Ａ

Ｃ

Ｄ

明
る
く
働
き
が
い
の
あ
る
職
場

活動前

活動後 Ｂ

㉒ 再対策の実施 Ⅰ

ペレガイア排出シュート

㉖ 活動後のサークル評価

0

1

2

3

4

5
活動前

活動後

ＱＣ手法の使い方と

活動結果のまとめ発表

ＱＣ活動の

運営の仕方

ＱＣの考え方と

問題解決のステップ

他技能

ローテーション

改善技能・能力

ＱＣサークルの平均的な能力（Ｘ軸）

Ｘ軸：３.７（平均）

↓

Ｘ軸：４.０（平均）

0

1

2

3

4

5

明るく働きがいのある職場（Ｙ軸）

人間関係と

チームワーク

職場の６Ｓと

ルール遵守

ＱＣや仕事

への向上意欲

活動前

サークル会合

実施状況

Ｙ軸：２.７（平均）

Ｙ軸：３.５（平均）

↓活動後

上司やスタッフ

関連部署との連携

活動前のＣゾーン

↓

活動後Ｂゾーン
ランクアップする

事ができました！！

元 高々かったＸ軸はほぼ現状維持に終わったものの

今回特に重視していたＹ軸に関しては大幅に改善され

サークル全体のＱＣ活性化に繋がる活動とする事ができました！

ロックプレート先端を斜めにカットし

その斜めの部分にローラー側のロッ

クピンが当たり滑り込む様に押し上

げ入り込むと、プレートが元に戻り

ロックする構造になっています。

解除

ロック

ロックピンがロックプレートを押上げプレートの

切り込部に嵌まる事で固定を可能にしている。

コンベアー側架台の改良 ローラー架台の改良
ロックプレートの動き

滑
り
込
み
持
ち
上
が
る

㉓ 再対策の実施 Ⅱ

ストッパーピン

リターンローラースライ

ド架台を押し込む

ロックピンがロックプ

レートを押上げる
プレートが下がり

ロック完了

新たな問題点の解消！

ストッパーのボルトにスラ

イド架台が当たって停止

しロックプレートの切り込

みにピンが入り込み架台

の両端で強力に固定する

㉔ 全対策実施後 改善前と改善後

改
善
前

改
善
後

全ての対策が完了し、リターンローラー清掃時の
手をぶつけるリスクを改善する事が出来ました。

㉕ 効果の確認

実効果(ヒヤリのリスク評価）
F1 F3 F1 F3 F1 F3

Ⅰ Ⅰ Ⅰ Ⅱ Ⅱ Ⅱ

Ⅰ Ⅰ Ⅰ Ⅲ Ⅲ Ⅲ

Ⅰ Ⅰ Ⅱ Ⅲ Ⅲ Ⅳ
Ⅰ Ⅱ Ⅲ Ⅳ Ⅳ Ⅴ
Ⅱ Ⅱ Ⅴ Ⅴ Ⅴ ⅤS5 Ⅱ Ⅴ Ⅴ

S3 Ⅰ Ⅲ Ⅳ
S4 Ⅰ Ⅳ Ⅳ

S1 Ⅰ Ⅰ Ⅱ

S2 Ⅰ Ⅱ Ⅲ

K1 K2 K3

F2 F2 F2

Ｓ＝災害の程度

Ｓ１ー軽傷未満（軽処置災害）

Ｓ＝災害の程度

Ｓ２ー軽傷（不休災害）

K＝災害が発生する可能性

K２ー可能性がある

F＝危険にアクセスする頻度

F2ー時々（週に２～３回）

K＝災害が発生する可能性

K１ーほとんどない

F＝危険にアクセスする頻度

F１ーまれ

再度リスク評価

を行った結果

リスクⅡ→リスクⅠ!!

付帯効果（清掃時間短縮）

対策前 対策後

B-11・12コンベアー清
掃時間短縮!!

㉗ 標準化と管理の定着とまとめ

標準化と管理の定着

活動のまとめ
本活動では、リターンローラー清掃時に発生するヒヤリ・ハット

事例のリスク低減を目的に取り組みました。

ローラー改良にあったては、試作・検討を繰り返し、最終的に

目標達成とそれ以上の効果を得る事が出来ました。

サークル員一同、引き続き様々な活動にチャレンジしていきた

いと思います。

９
１

５
m

m
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テ　　ー　　マ

フ リ ガ ナ

発　 表　 者

会社名・所属

（フ リ ガ ナ） 　結成時期 　本部登録№

サ ー ク ル 名

  構成人員　　   8名

  会合回数 　　 2回／月

QCストーリー型： 1．問題解決　　2．課題達成型　　3．施策実行型　　4．未然防止型　　5．その他（　　　　　　）

（本件ご連絡先） 所属：第１設備課　L223G 氏名：春木　将人 電話：0144-52-3636

 平均年齢　　　　34才 　最高年齢　　　　　　42才 　最低年齢　　　　　　21才

 会合時間　　1Ｈ／日 　会合は時間　 　内 　・　 外   テーマ歴　　　　　　13件目

2018年　1月 21-396

MQL設備　刃物振れ検出異常の撲滅～保全マンのやりがい向上～

サトウ　コウキ

佐藤　洸樹

トヨタ自動車北海道株式会社　生産保全支援部　第1設備課　L223G

パワーサプライ

１・サークル紹介

３・職場紹介

５・テーマ選定（困りごと）

２・会社紹介

４・テーマ選定（困りごと）

サークルの課題
・QCに対する苦手意識を全員参加で克服 ・中堅作業者がリーダーシップを取り若手を指導していきたい

作業内容がわからないけど、聞きにくい・・・

？
？

若手

作成者：佐藤
作成日：７月１日

・安全 ケガをしない させない
・品質 品質確認の徹底
・生産 設備を速やかに動かす

・原価 故障改善
・人材育成 若手への指導

優先実施事項

ここまででしか
できていない

おろそか
本当はやりたい32

49
58 59

75

105

0

50

100

150

200

1月 2月 3月 4月 5月 6月

（件）
作成者：佐藤
作成日：７月１日

６か月で１０５件 増加

760
788 796 785 780 772

792
805 805

786 796 802

600

650

700

750

800

850

900

1月 2月 3月 4月 5月 6月

依頼

（件）

実施

動きません

突発故障

復帰！

業務
スタート

１日終了
・・・

復帰！ 復帰！

削れません
突発故障

運べません
突発故障

春木 鈴木 板本 上野 佐藤 菊川 藤岡 北澤 平均

考え方 2.7

リーダーシップ 1.7

手法 2.5

多技能 2.8

改善能力 2.6

人間関係 2.7

QC会合 1.5

他部署連携 2.6

向上意欲 2.1

ルール順守 3.6

X
軸

Y
軸
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2018年　1月 21-396

  構成人員　　   8名 平均年齢　　　　34才　最高年齢　　　　　　42才　最低年齢　　　　　　21才

  会合回数 　　 2回／月 会合時間　　1Ｈ／日   テーマ歴　　　　　　13件目

７・テーマ選定

９・設備の概要

１１・現状の把握

１３・現状の把握１２・現状の把握

１０・設備の概要

８・設備の概要

６・テーマ選定

作成者：板本
作成日：７月１日
期間：１月～６月
ｎ＝４６８１

作成者：板本
作成日：７月20日
期間：７月８日～１２日
ｎ＝１２０

作成者：板本
作成日：７月20日
期間：７月８日～１２日
ｎ＝１17

作成者：北澤
作成日：７月2０日
期間：７月８日～１２日
ｎ＝３４

作成者：菊川
作成日：７月１日
期間：１月～６月

作成者：上野
作成日：７月１日
期間：１月～６月
ｎ＝９０

作成者：佐藤
作成日：７月１日
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2018年　1月 21-396

  構成人員　　   8名 平均年齢　　　　34才　最高年齢　　　　　　42才　最低年齢　　　　　　21才

  会合回数 　　 2回／月 会合時間　　1Ｈ／日   テーマ歴　　　　　　13件目

１５・現状の把握

１７・現状の把握

１９・要因の解析

２１・要因①調査２０・要因①調査

１８・目標の設定と活動計画

１６・現状の把握

１４・現状の把握

主担当 補助 ６月 ７月 ８月 ９月

テーマ選定 佐藤 春木L

現状把握 全員 春木L

目標の設定 全員 春木L

要因調査 若手 中堅

対策 若手 中堅

C 効果の確認 若手 中堅

A
標準化と
管理の定着

佐藤 春木L

役割分担 計画　　　　　実績　　　　

P

D

ステップ

活動内容

① 清掃時間が短い 清掃サイクル調査

② エアー吐出が弱い エアー吐出調査

取り上げ項目

18



2018年　1月 21-396

  構成人員　　   8名 平均年齢　　　　34才　最高年齢　　　　　　42才　最低年齢　　　　　　21才

  会合回数 　　 2回／月 会合時間　　1Ｈ／日   テーマ歴　　　　　　13件目

２３・要因①対策結果

２５・要因②対策

２７・効果の確認

２９・標準化と管理の定着 反省２８・効果の確認

２６・要因②対策結果

２４・要因②調査

２２・要因①対策

下に押された？

転用・応用・変更
拡大・縮小・代用
置換・逆転・結合

オズボーンの
チェックリスト

転用 他に使い道はないか？

応用 似たものはないか？

変更 変えたらどうなるか？

拡大 拡大したらどうなるか？

オズボーンのチェックリスト

だれが いつ なにを どのように どうする なぜ

標準化 佐藤 年内 他ラインMQL設備への水平展開 同改善作業 実施する 類似不具合発生防止

藤岡・北澤 年内 改善事例ファイル 記載 実施する 情報共有

佐藤 年内 他工場への情報共有 資料展開 実施する 類似不具合発生防止

職制 年内 清掃サイクル・ノズルの設備標準 改善提案書 技室からメーカーへ提案 新規納入設備不具合発生防止

管理 設備課 年内 清掃エアーの風速確認・切りくず除去テスト 定期点検項目追加 追加記載・チェックする 能力低下による不具合発生防止

周知

ステップ 良かった点 苦労した点 学びポイント 課題

テーマ選定
職場で本当に困っている

問題を取り組めた
活動の進め方

職場の困りごとの
吸い上げ

問題解決能力の
底上げ

現状把握
製造課の協力もあり
データを収集できた

特徴的な設備 グラフ・図の作成
対象となる
データの選定

現状分析
メンバーの意見が
たくさん聞けた

モチベーションの
維持

固定概念を持たない 日々の業務へ応用

原因追及
調査方法が豊富に
思いついた点

調査結果の
信憑性確保

測定器の取り扱い 修理作業に繋げる

対策実施
期間内に目標を
達成できた

活動時間の確保
改善事例ファイルの

活用
画期的なものを

開発できるようになる

C 効果
皆の意識が高まる
活動になった

一筋縄ではいかない
芯を捉えた対策の

重要性
効果の確認を継続

A
標準化と
管理の定着

水平展開による
同様の不具合解決の
見込みができた

対象設備の現状把握 後戻りしない活動 迅速な対応

P

D

作成者：北澤
作成日：７月2０日
期間：７月８日～１２日
ｎ＝３４

作成者：北澤
作成日：８月2７日
期間：８月１２日～１６日
ｎ＝10

（回）

0

25

50

活動前 追加後

10工程 20工程

改善後

３４

０

作成者：北澤
作成日：８月2７日
期間：８月１２日～１６日
ｎ＝10

作成者：北澤
作成日：８月2７日
期間：８月１９日～２３日

作成者：北澤
作成日：８月2７日
期間：８月１９日～２３日

作成者：北澤
作成日：８月2７日
期間：８月１２日～１６日

春木 鈴木 板本 上野 佐藤 菊川 藤岡 北澤 平均

考え方 3.1

リーダーシップ 3

手法 3.2

多技能 3.2

改善能力 3

人間関係 3.2

QC会合 2.8

他部署連携 3.2

向上意欲 3.3

ルール順守 3.6

X
軸

Y
軸

若手中堅

1

2

3

4

5

1 2 3 4 5

Dゾーン

C-1

Cゾーン

C-2

Bゾーン Aゾーン

D-1

D-2

QCサークルの平均能力（X軸）QCサークルの平均能力（X軸）

明
る
く
働
き
が
い
の
あ
る
職
場
（
Ｙ
軸
）

（回）

0

25

50

活動前 追加後

10工程 20工程

３４

１０

清掃タイマー追加後

振れ検異常 振れ検異常による製造課異常処置工数

刃物ホルダー切りくず清掃作業が無くなった

7分/回×120回/週×4週

＝57ｈ/月の異常処置工数低減

＝安全性向上

振れ検異常による設備課修理工数
２ｈ/回×57回/６か月

＝19ｈ/月の修理工数低減

振れ検異常撲滅により

＝生産性向上
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テ　　ー　　マ

フ リ ガ ナ

発　 表　 者

会社名・所属

（フ リ ガ ナ） 　結成時期 　本部登録№

サ ー ク ル 名

  構成人員　　    ４名

  会合回数 　　 ２回／月

QCストーリー型： 1．問題解決型　2．課題達成型　3．施策実行型　4．未然防止型　5．その他（　　　　　）

（本件ご連絡先） 所属： 棒鋼課 氏名： 富嶋　昌宜　 電話： （0143）47-8246

 平均年齢　　　　４３才 　最高年齢　　　　　５０才 　最低年齢　　　　２４才

 会合時間　　１．５Ｈ／日 　会合は時間　 　内 　・　 外   テーマ歴　　　　　７件目

紅 2024年4月 ２０５５－８０

2Y西口端面切削機　処理能力向上～西口の明るい未来のために～

カジ　トモアキ

梶　智明

日鉄ファーストテック株式会社

クレナイ

2.会社紹介

4.テーマの選定理由

3.職場紹介

1.サークル紹介
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アズロールとは、圧延したままの状態を指し、特に熱間圧延された鋼材のことを指します。 これは、焼入れや焼ならしなどの熱処理を施さずに販売されることが多いです。アズロール材は、建築材料や機械構造用鋼材として広く使用されます【1

因みにチップバケットは東西2台ありクレーンでの運搬、●

ラガーバケットまで移動。移動したバケットはラガーバケット上でワイヤーを掛け替え反転し、

廃棄するのですが●

チップバケットは特殊サイズで非常に扱いにくいです●

そして空のバケットを戻し完了となりますが、

作業は早くても約３０分掛かります。●

しかもバックを反転させた際に失敗してしまうと●

チップが周りに散乱し自分で掃除するはめになってしまいさらに時間が掛かってしまいます。●

これがまた時間ﾛｽの原因です●

5.現状把握②（バケット交換待ち）

5.現状把握①（集材待ち対策）

6.目標の設定＆活動計画

7.要因の解析
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大至急、

リスクを所の規定に基づいて評価。●

なんとリスクレベルⅢという結果に。

急遽リスクレベルを下げることも視野に入れ対策を練り直すことに。●

10.対策の再検討①

9.対策の検討①（スキッド角度調整）

8.対策の立案

9.対策の検討②（バケット小型化＆2台設置）

11.対策の再検討②
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せっかく設備をとめなくても作業出来るようになったのに・・・●

別の対策を検討する事になり・・・

「検討してもなかなか良案が浮かびません」●

「無いですね」「どうすれば」●

くよくよしても仕方がありませんが！

そこで班長が、明日は休みだし リフレッシュしよう！●

底開きバック完成し、早速試運転実施してみます！●

気になる「取り扱い」と「安全性」はどうでしょうか？

バケット内でのワイヤー掛け替えがなくなり、挟まれる心配はないですね！

さらにスムーズに作業出来るし取り扱いも簡単です！

底開きの動作も完璧です●

よし、大成功ですね●

試運転の結果が大成功だったのですぐに

追加注文し東西に設置完了！●

目標の障害時間ゼロ達成です！●

標準化と管理の定着です。

バケット交換に関しては作業標準化完了！

ライナーに関しては摩耗点検について職場内完全周知。●

11.対策の再検討③

14.効果の確認と副次効果

12.対策の実施

15.標準化と管理の定着

19.サークル分析 20.反省と今後の課題～未来に向けて～

13.効果の確認
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