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 改善工事手配をする中、遅延が発生する

 問題のプロセスをアップデート　

 QCサークルで取り組んだ事例です。
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キョウワレザー カブシキガイシャ アサバコウジョウ マエダ ケンゾウ

私たち共和レザーは浜松市に本社を構え、

車両・住宅・ファッションなど幅広い分野で事業展開をしています。

主な製品は、自動車用 内外装フィルムをはじめ、住宅・住設に関連

するキッチンやユニットバス、靴・かばんなど生活に密着した、身近な

製品を皆様のもとに提供しています。

私たちの働く浅羽工場は静岡県袋井市に位置し、山の頂上から街を

見下ろす見晴らしの良い場所にあります。

主力製品は「自動車用外装、内装フィルム」「キッチン、ユニットバスな

どに使用される鋼板・合板化粧用フィルム」など、皆さんが生活の中で

目にしたり触れたりする色々なところで活躍しています。



活動メンバーの職場紹介です。

私たちは、このような、生産設備の修理や点検などの保全と、改善の業

務を担当しています。

私たちのサークルメンバーを紹介します。

サークルの構成人数は６人　平均年齢は４３．５歳のメンバーで日々活

動を行っております。サークルリーダーの池ノ谷をはじめ、男だらけのクセの強い

個性派メンバーたちです。テーマリーダーは、わたくし前田が努めます。サークル

活動ではみんなの知恵と行動力を  頼りにテーマ完結を目指します。

私たちアサバーサークルは立ち上げ間もないサークルです。

中でもリーダー、テーマリーダー以外の４名は、QC活動の経験が無いに等しく、総合的

にメンバーのレベルは低い状態です。特にサークル能力については不足しており、QCの

基本やQC手法を中心に強化する必要を 改めて認識しました。

現状のサークルレベルはDゾーンです。そこで、今回の活動を通して「サークル能力２点

以上、Cゾーン」を目指します。重点項目は「QCの基本と手法をレベルアップ」です。

早速、サークルの弱みを改善するため、QC事務局に依頼し勉強会へ

参加しました。

QCサークルの問題解決ストーリー講義を聞き、基本的なことを学び、

実践活動に入りました。

メンバーと会合にて、職場の問題点を出し合い、話し合ったところ、

「機械故障が多い。更新工事が進まないなあ。」

「有休が取れない。」

「環境対応者が不足している。」

「ボイラー作業が大変です。」

などの意見があがりました。

テーマ選定につきましては、メンバーからの意見を基に

テーマ候補を選出し、評価を行いました。評価の点数が最も高くなった

「設備更新工事の遅延防止」

上位方針の「設備保全能力向上による設備停止時間低減」

であることから、今回の活動で取り上げることにしました。
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テーマ選定理由として活動の必要性を明確にするため、まずは更新工事の実施状況

をメンバーの小池に調べてもらいました。

２０１９年１０月からの工事計画の実施時期に、６件の更新工事で大きく遅れが

発生し、遅延率は７５％と非常に高いことが分かりました。さらに更新工事の遅れによ

る影響を調べると老朽化による故障が発生し、故障に対応する時間が増加することが

分かりました。この結果から、この活動は急務であると認識しました。

現状の把握はステップリーダー小池と富山が組んで担当しました。

まずは更新工事はどの様な項目で、それぞれどんな内容を行っているか

を調べました。ステップ①概要確定、ステップ②予算確保、ステップ③仕

様確定、ステップ④見積、ステップ⑤決裁書提出、ステップ⑥工事

この様に、６つのステップから成り立っています。

次に工事毎で各ステップが計画に対して実際にどの様に進んだかを調べてみました。

ステップリーダー小池が担当します。

予算確保までは、上司が行い２月に計画表が確定します。

計画表のスケジュールで一番遅れている項目では工事完了までで６ヶ月もの遅延が

発生していました。ここで池ノ谷リーダーから「この調査結果から、どのステップでどれだけ

遅れたかグラフで表してみろ」と指令が出ました。さっそく取り掛かることにしました。

遅延したステップの月数をグラフで表してみました。

決裁書提出で遅延が発生していることが分かりました。

遅延の原因を調べ、パレート図で確認しました。

「書き方が判らなかった」「書類の不手際」が７０％以上を占めています。

知識不足から来ているのではと考え、調べました。

この調査をした時は高部が他の工場へ応援出向しておりました。

知識不足から来ているのか確認するため、決裁書提出で問題がなかったかを調べました。

池ノ谷以外のメンバーは提出した際、「資料に不手際がある」と指摘を受けており、

技能が不足している事がわかりました。

書類の不手際の内容を確認すると、そもそも書き方がわかっていないのではとのアドバイスを

受けて、決裁書提出の力量について、細かく調べました。

決裁書提出に必要な項目は決裁基準など７項目です。

それぞれの項目について力量を調べました。

技能が十分な池ノ谷は、全項目で力量が２以上ですが、他のメンバー

は、幾つかの項目で力量が必要なレベルに達しておりませんでした。
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目標の設定について、会合で話し合い

更新工事の遅延を０にするために、「決裁書提出に必要な全員の力量

を２月末までに２以上にする」と設定しました。

メンバー一丸となって目標達成を目指します。

活動計画をこのように立てました。

QCのレベルアップのため、メンバー全員がステップリーダーを経験するように

し、サークルの狙いでもあるQCの基本と手法をレベルアップします。

「決裁書提出の力量が不足している」について、メンバーで要因解析を行

いました。

その結果、「教える時間がない」　「作成できない項目がある」

「計画表が周知されていない」の３つが重要要因にあがりました。

「教える時間がない」については、勤務体制を確認しました。

決裁書提出をしている池ﾉ谷に教えてもらいたいのですが、勤務時間帯がずれてい

ます。重なっている時間帯も優先しなければいけない他の業務に時間が取られてし

まいます。そこで、メンバーの１日の仕事時間を山積み表で確認しました。調査は

鈴木が行いました。全員がユーティリティーや故障対応に時間を当て、日々残業も

発生しています。「教育する時間がない」は真因と判定しました。

決裁書提出の必要項目について、力量を確認しました。

力量２以上が必要であるのに対し、満たしていない項目がありました。

「作成できない項目がある」は真因と判定しました。

「計画書が周知されていない」について検証を行いました。

グループディスカッションで計画表についてメンバーに確認したところ、充分

周知されていませんでした。そこで、計画表の内容の理解度をテストし、

採点しました。採点結果です。理解度が１点の項目があるメンバーが、

４名おりました。「計画表が周知されていない」は、真因と判定しました。
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対策の立案については、池ノ谷がステップリーダーとなり進めました。

重要要因を解決する対策案を、３つの項目で評価しました。

「勤務体制の見直し検討」「説明会の実施」

「教育係の設定」「進捗状況の確認フォロー」

を、対策として行う事としました。

対策の実施については、鈴木がステップリーダーとなり進めました。

勤務体制の見直しです。改善前の３班体制ではユーティリティ管理や故障対応などをこな

していると、とても教育する時間はありませんでした。そこで教育時間を確保するため、上司

に相談したところ、生産負荷増による体制強化の必要も追い風となり高部を応援から戻し

てもらえることになりました。新体制として、交替勤務を３班から４班体制に替え,班の重な

る時間を増やすことでユーティリティ管理や故障対応を他の班がフォローすることにより、教育

する時間を捻出することができました。

続いての対策は、説明会の実施です。

力量向上が必要な項目を確認し、それぞれに準備をしました。

力量評価表を用いて、教える内容や力量の把握、ステップアップの

スケジュールを明確にし、進めました。説明会を通じて決裁書提出に必要

な項目の基本知識を、学ぶことができました。

次に提出時の教育の体制を整えました。

上司より、新城工場では、個別の教育係を付け、決裁書提出時に一緒に付いて教

えていると、アドバイスがありました。私たちも個別の教育係を設定したかったのですが、

人数が足りないことから、上司にも教育係として決裁書提出時の各業務時には付き

添いをお願いしました。また、私、前田の知識を上げ教育係に携わり、教えられないと

きは上司や　池ノ谷がフォローしました。私たちの部署なりの教育係体制を設定しまし

た。

４つ目の対策として、進捗状況を報告するフォロー会を行う事にしました。

担当者を決め、決裁書提出を含めた各ステップの計画と実施の月を載せたフォロー表を作成しました。例え

ば、仕様確定が遅れてしまいましたが、見積りで挽回できたなど、進捗の遅れ進みが分かるようにしています。

これを使って定期的にフォロー会を開き、進捗状況を担当者からメンバーに報告するようにしました。この場は

担当者が困りごとを相談できる場にもなり、みんなが一丸となって、進むようになりました！フォロー会を行って

いると、新たな課題が見えてきました。仕様修正が必要となったケースでは、熟練した知識が足りていないこと

がわかりました。他にも熟練した知識が必要と想定される項目に、その分野に精通しているメンバーを相談者

に選任しました。　　新たな課題に対する対策として、各メンバーが熟練した知識を得られる様、今後の活動

に加えていきます。

効果の確認です。

全員の力量が、全項目で目標の２以上となり、決裁書提出の技能を得

ることができました。

目標達成です！
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計画通りの決裁書提出率は、２５％から８９％に上昇しました。

更新工事が進み老朽化による故障が減ったことにより、設備故障の時間

は月５７９分を２８５分まで減らすことができました。

今回の改善による副作用の確認と付帯効果です。

メンバーの１日の仕事時間を山積み表で確認しました。

改善後は、教育・指導の時間が、決裁書提出を取り込んだため増えています

が、ユーティリティーや故障対応に費やす時間が減少し、日々の残業が減ってい

ます。遅延の理由が大きく改善され、更新工事が進んだことにより、設備故障

の減少や計画通りの工事が行われ、製造課からも喜びの声が出ています。

活動後のサークルレベルを確認しました。

弱点であった能力不足は、事前学習を経て実戦を経験したことで大きく伸ばすこと

が出来ました。また、会合で活発な意見交換が出来るようになったことで明るく働き

がいのある職場としても成長することが出来ました。それによりメンバー各々が役割を

持って、いきいきと活動することが出来ました。狙いである「サークル能力２点以上」

とCゾーン達成です。今後も継続して活動を行い、更なるレベルアップを目指しま

す。

標準化と管理の定着は、ステップリーダーの高部が中心となり進めました。

項目に対し、５Ｗ１Ｈを決め、会合でメンバーと意思統一を図りました。

今後も、この改善の維持と更なる発展に向け、努力していきます。

今回の活動の反省点をまとめました。

今後の活動に活かしていき、ステップアップを目指します。

以上でアサバーサークルの発表を終わります。

ご清聴、ありがとうございました。
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