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粉末を扱う職場の為、粉塵飛散が

常に問題となっていました。

今回、粉塵飛散の改善で職場の

作業環境が良くなった事例です。
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私たちの会社は静岡県 掛川市にあり、主に

自動車などの排ガスをきれいにする触媒の研究開発、製造、

販売をおこなっています。海外には7箇所の生産拠点があり、

環境保全に貢献しています。

会社紹介 職場紹介

私たちのｻｰｸﾙは、先進材料製造部、製造31課に所属し、

主に触媒製造工程の、粉末調整業務を3交代で対応して

います。

サークル紹介

ｽｯﾎﾟﾝⅡｻｰｸﾙは男性7名の若手からﾍﾞﾃﾗﾝまでﾊﾞﾗﾝｽよく所

属するｻｰｸﾙです。ｻｰｸﾙﾚﾍﾞﾙはこのようになり、今回の活動を

通じて、弱みである改善意欲と、ｻｰｸﾙ会合のﾚﾍﾞﾙを

向上させ、Bｿﾞｰﾝﾌﾟﾗｽを目指します。

サークルの課題

ｻｰｸﾙの弱みである改善意欲を克服するため、ﾘｰﾀﾞｰとｱﾄﾞﾊﾞｲｻﾞｰで相談し、ｷｰﾊﾟｰｿﾝを五町君に決定。ｻｰｸﾙの弱みが合致しているため、弱みを強みに変えることでｻｰｸﾙも成長すると考

えました。更に、ｻｰｸﾙ会合の弱み克服に向け、活性度評価を確認。活性度評価とは、弊社独自の指標で、全員参加の実現に必要な８つの指標で評価します。前回の結果から、ｱﾄﾞﾊﾞ

ｲｻﾞｰを含めた全員参加ができていない事がわかりました。そこで計画的に会合を開催することとQC旗を上手く活用しました。QC旗へ会合毎の纏めと、次回取り組む内容を記載

し、上司にｺﾒﾝﾄやｱﾄﾞﾊﾞｲｽを貰います。QC旗をしっかり活用すれば、活動が共有でき、交替勤務で会合に参加できないﾒﾝﾊﾞｰもｺﾒﾝﾄを記入することで全員参加を実現できます。
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サークル運営の仕掛け

改善意欲に対しては、ｷｰﾊﾟｰｿﾝの育成計画を立て取り組むこと、ｻｰｸﾙ会合に対

しては、活性度評価を向上させ、QC事務局が目標の指標としている810点を目指し、

会合の活性化、上司を含めた全員参加を目指します。

テーマ選定

ﾏﾄﾘｯｸｽ図を活用し、課方針に作業場の粉塵防止が挙げられていることから、作業

環境に重みづけをし、評価した結果【解砕工程の粉塵防止対策】をﾃｰﾏに決定。

テーマ選定理由

課方針に【粉末調整工程作業場の粉塵を防止】があります。近年、粉末製品Aの生産

頻度は年々増加しているなかで、各作業工程ごとで粉塵密度を測定すると、【解砕工

程】の粉塵密度が非常に高いため、最優先で対策をする必要があります。

テーマ選定理由

更に、粉塵作業による作業の不満をなくしたい！という上司の想いと合致。

粉塵の多い環境で作業を続けることは、作業者にとって危険であることや、労災が

発生した場合、後工程にも迷惑が掛かるため、本ﾃｰﾏに取り組んでいきます。

工程の概要

粉末生産工程は、自動調製と手動調製で粉末と液体を混ぜ合わせ、乾燥後、粉末

を焼き固める焼成工程を経て、解砕工程へと行き、検査・梱包となり出荷されます。

今回の活動は、解砕工程が対象です。

解砕工程とは

解砕工程とは焼成後に、ﾌﾞﾛｯｸ状で出てきたものを、目的の粒度に調整して粉末化す

る工程です。焼成ﾊﾞｯﾄから解砕機に投入し、網を使用しすりつぶされ、粉末になった

製品を袋詰めしています。

現状把握１、２ 現状把握３

続いて、作業ごとの粉塵密度を調査。

粉塵密度の高い工程は【袋交換】・【ﾊﾞｯﾄ反転】・【袋載せ替え】だと

わかりました。

粉塵量の調査方法をｱﾄﾞﾊﾞｲｻﾞｰに相談。ﾊﾟｰﾃｨｸﾙｶｳﾝﾀｰを用いて定量化す

ると良いとの、ｱﾄﾞﾊﾞｲｽをいただきました。そこで解砕工程の作業手順と粉塵発

生箇所を確認。各作業の6箇所から粉塵が発生している事がわかりました。
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現状把握４

更に、粉塵発生量の多い3項目について、作業者ごとにばらつきがあるのか、三現主義

で調査しましたが【粉塵発生量にばらつき】は見られませんでした。

現状把握５

次に、袋交換時の粉塵発生状況を調査しました。

【袋交換時】は袋の固定ﾊﾞﾝﾄﾞを外した際に、粉塵が発生している

ことがわかります。

現状把握６

続いて、ﾊﾞｯﾄ反転時の粉塵発生状況を調査。【ﾊﾞｯﾄ反転時】では反転後、

扉を開けた際に粉末が飛散していることがわかりました。

現状把握７

続いて、【運搬台車に袋を載せ替え時】の粉塵発生状況を調査。

袋を載せ替え後、異物混入防止などのため、袋の口を折り曲げています。

その時に粉塵が発生しています。

現状把握８

続いて、生産工程で、最も粉塵密度が低い、自動機の工程を確認。

自動機では副材料投入箇所①で粉塵が発生していましたが、作業場から離れており、

作業者の立ち位置②で粉塵が飛散しないようになっています。

現状把握９

更に、粉末が舞う事による品質と収支への影響として、ロス率を確認。

粉末のロスは規格内に収まっていることと、粉塵による他の粉末への品質影響も

無い事を確認しました。

現状把握まとめ

現状把握では、これらの７つの項目挙がりました。ｷｰﾊﾟｰｿﾝは、三現主義でｽﾃｯﾌﾟ

ﾘｰﾀﾞｰと共に、現状把握に取り組んだことでQC手法のﾚﾍﾞﾙが向上。

更にｱﾄﾞﾊﾞｲｻﾞｰとも連携中です。

目標

「2022年9月末までに粉塵密度を1L当たり1500以下に低減する」に設定。

現状把握でわかった、上位三項目の粉塵密度を500以下に減らし、

目標達成に向け活動しました。

三現主義で確認
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活動計画

活動計画はこのように立て、ｽﾃｯﾌﾟﾘｰﾀﾞｰがｷｰﾊﾟｰｿﾝとペアを組んで、

教育しながら活動を進めました。

要因解析

３つの特性に対して中骨には事実をおき、要因を解析。

要因解析

それぞれ３つの重要要因を選び、検証計画を立てました。ｷｰﾊﾟｰｿﾝは加藤さんの教育に

より、特性要因図の作成方法を習得。更に自ら検証計画をたてて、

メンバーに展開。成長がみられてきました。

要因の検証①

【集塵できていない】に対して検証を実施。反転し落ちた粉末が粉塵となり、

手前側と奥側に分かれて浮遊していました。ﾊﾟｰﾃｨｸﾙｶｳﾝﾀｰで確認したところ、集塵口

のある奥側より、手前側の粉塵密度が高く、手前側の粉塵を集塵できていないこと

がわかりました。結果、【集塵できていない】は真因です。

要因の検証②

【袋の中に粉末が浮遊している】に対して検証を実施。焼成品解砕後、袋の中に

浮遊粉末がありますが、約7分経過すれば浮遊粉末はほぼ無くなりました。

しかし作業者目線では7分も待つことは出来ません。結果、【袋の中に粉末が

浮遊している】は真因です。

要因の検証③

【袋の中の粉末を押し出している】に対しては、作業者を観察し、製品袋折り曲

げ時の状況を調査。すると袋の中の空気と一緒に、浮遊粉末が押し出されて

います。結果【袋の中の粉末を押し出している】は真因です。以上３つの重要

要因は全て真因であることがわかりました。

対策立案

それぞれの真因に対して、系統マトリックス図を作成し対策案を選定。

対策立案

ｷｰﾊﾟｰｿﾝは積極的に手法を覚え、QC旗も活用していきます。
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対策の検証計画

対策案の検証計画はこのようにたてました。②と③の対策は同様に進めていきます。

対策案の検証①-１

飛散する粉末を抑える為に【飛散防止板の最適な寸法】を検討。横の長さは装置の

寸法いっぱいの650㎜に設定し、縦の長さを100㎜から５㎜ずつ短くしていきました。

検証の結果反転機に干渉せず、隙間を一番減らせる最適な飛散防止板の寸

法は、縦90㎜×横650㎜ということがわかりました。

対策案の検証①-２、３

検証費用を抑えるため段ﾎﾞｰﾙで検証を実施。結果、舞い上がった粉末の流れ

が変わり、手前側に飛散する粉末を抑えることが可能に。更に飛散防止板の

材質を検討。ﾏﾄﾘｯｸｽ図で評価した所、材質はｽﾃﾝﾚｽに決定しました。

対策案の検証②-１、２

使用していないﾌﾗﾝｼﾞから掃除機で浮遊粉末を集塵できないかﾄﾗｲしました。結

果、袋の中が真空状態になり、浮遊粉末を集塵することができました。

次に最適な集塵風速を調査。ﾏﾄﾘｯｸｽ図で評価したところ、最適な風速は1.0㎧だと

いうことがわかりました。

対策案の検証まとめと実施計画

2つの対策案は実施可能と判断し、上司の承認を得て対策実施に移行

しました。

対策の実施①

対策①では投入口に粉末飛散防止板を取付けました。

結果、ﾊﾞｯﾄ反転時の粉塵密度は１Lあたり460に減りました。

対策の実施②

対策②では、袋の中の浮遊粉末を集塵する為に、集塵機にﾎｰｽを取付けます。

ﾎｰｽを接続することで浮遊粉末を集塵した後、粉末の回収も可能になりﾛｽも

なくなります。ｷｰﾊﾟｰｿﾝは、保全課へ改善の依頼をするなど、積極的に

取り組むことで、改善意欲がﾚﾍﾞﾙｱｯﾌﾟしました。

対策の実施②-１

対策②-1 集塵機を解砕機のｼｭｰﾄ部に繋げたことで、袋の中の浮遊粉末を集

塵する事が可能になりました。PBでオン・オフを切り替えることで、解砕中の

粉末が集塵機に吸われる心配もありません。結果、ﾊﾞﾝﾄﾞを外した際の粉塵密

度が１Lあたり 420に減りました。
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対策の②-2 集塵機で袋の中の浮遊粉末を集塵する際に、袋の中が真空状態に

なります。その為、袋の中の空気を押し出すことが無くなり、粉末飛散が減

少。結果、袋折り曲げ時の粉塵密度が１Lあたり 480に減りました。

一つの対策で二つの効果を出すことが出来ました。

対策の実施②-２

反省と今後の進め方

良かった点は、ｽﾃｯﾌﾟごとｷｰﾊﾟｰｿﾝとペアを組んで活動に取り組めたことで

す。反省点は効果の確認時間が短くなってしまったことです。

今後の進め方としまして、期日を決め、余裕のある活動を行っていきます。

対策実施後の標準化と教育

効果の確認

対策後は、ｷｰﾊﾟｰｿﾝを中心に標準化と教育を実施。

効果の確認では、対策①・②の結果、解砕工程の粉塵密度が1Lあたり 1360となり

目標達成。粉塵による職場の作業環境が改善されました。

効果の確認

作業者の保護着を改善前と比較しても一目瞭然。４S時間も短縮され、ﾒﾝﾊﾞｰ

全員が嬉しさを実感する活動となりました。次回の活動では手動調整の改善に

着手します。

キーパーソンの成長

ｷｰﾊﾟｰｿﾝ成長のまとめ

活動全体を通して、弱みであった「運営方法・改善意欲」がﾚﾍﾞﾙｱｯﾌﾟし

成長することが出来ました。次回はﾃｰﾏﾘｰﾀﾞｰに挑戦します。

サークルの成長

活動後のｻｰｸﾙﾚﾍﾞﾙはこのようになり、ｷｰﾊﾟｰｿﾝの成長をきっかけに、全体的に

ﾚﾍﾞﾙｱｯﾌﾟし、目標であるＢｿﾞｰﾝﾌﾟﾗｽを達成することができました。

標準化と管理の定着

標準化と維持管理はこのように決め実施中です。

サークルの成長

活性度も上昇し、目標である810点をｸﾘｱ。QCの旗を上手く活用し、

ｱﾄﾞﾊﾞｲｻﾞｰを含めた全員参加の活動を実現することができました。


