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発 表 者 の 所 属

プロジェクタ

メ ン バ ー 構 成 会 合 は 就 業 時 間

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

ＱＣサークル紹介
発 表 形 式

本 部 登 録 番 号 1-310 サ ー ク ル 結 成 年 月

私たちの⼯場は３つの棟で製品が鋳造されており、
可動率で⻄棟は⽬標値に対し約１５％低い⽔準が続き⼤きな
伸び悩みと⽣産阻害要因として設備の悪化が１番にあがって
いました。

当社は経営理念「移動に感動を、未来に笑顔を」を掲げ、
⾃動⾞のパワートレインを中⼼に制御システムなど
幅広い商品を製造しています。

キリン キリン

株式会社アイシン⻄尾ダイカスト⼯場製造技術室創作課改善係

私たちが在籍する⻄尾ダイカスト⼯場は、主にミッション
ケース・オイルパンを⽣産し、ダイカストマシン１０２台を
保有する世界屈指のアルミ鋳造⼯場です。

私たちの職場は、製造技術室創作課改善係に属しており、
班⻑２名、技能員６名、計８名の職場です。
業務として、主に製造から改善依頼を受けて要望を具現化する
ものづくりのプロ集団です。

３Ｆ(不安･負担･不満)状況でも安全に関する件数が１番⾼く、
危険リスクも有りそれにくわえ、築５０年以上と設備の⽼朽化も
進み⻄棟の危機的状況となっています。

課の使命として「お客様の期待を超える改善」を掲げ、
業務内容も可動率改善が急増してきています。
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キリンのように広い視野をもち改善していけるように願
いを込め「キリン」と名付け活動中。メンバーは、推進
者・硯⾒、リーダー・私、守⽥、メンバー７名の若⼿か
らベテランまで集まったサークルです。

サークルの技能レベルは⾼く、対照的にＱＣ的な考え・
サークル運営・関連部署との連携・向上意欲が低迷して
おり、サークルレベルはＣゾーンとなっていました。

職場の良点（ものづくり技能）、伸び悩み点（関連部署
との連携⼒）。サークルレベル向上の⽅策⼿段として連
携しないと解決できないテーマに取り組む事にしました。

ベテランからは完全否定（体質）の声。その声に若⼿は
委縮。この意⾒に私は⻑年固まった体質だと痛感しまし
た。この体質改⾰が職場課題です。

しかし私は、製造の困り事を全員が当事者⽬線で考え
協⼒して解決できるサークルにしたいという、強い想い
があります。私の想いを推進者によく話すことに。

⽀援者から製造の⽣の声を聞くことが⼼に響く！
共に改⾰プランを⽴て、部署の壁を越え活動を進めるこ
とにしました。

１年⽬のサークル⽬標は、製造をよく知ってもらい連携
のとれるサークルに成⻑するべくＸ・Ｙ軸、共に２項⽬
のポイントアップでＣゾーンからＢゾーンへアップさせ
る⽬標としました。

まずは製造の困り事をメンバーに知ってもらうべく、
製造職⻑を招き鋳造⼯程を⼀から学び、製品その場停⽌
の現状を教えてもらいました。
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次にプレス頻発停⽌、１回の復帰作業⼯程がどれだけ
あるのかメンバーの理解は低く、数ある復帰作業を
学ぶことで復帰作業の苦労を知ることができました。

さらに復帰作業を体感してもらうことに。
払い出し品の処置の⼤変さを実感することで
当事者⽬線により近づいてもらいました。

体感後の会合でベテランは否定的でしたが、
若⼿は製造の苦労を無くしたいと意欲的な発⾔に変化。
早く問題解決したい想いと若⼿の⾃責の想いが冷めない
うちに若⼿を巻き込み、不具合要因の情報収集することに。

活動はＱＣの基本、全員参加で会合を進めると決め、
製造メンバーとのペア制で関連部署との連携強化と
若⼿の育成ができるようにと進めていくことにしました。

⽬標は製品その場停⽌をゼロにしました。 現状把握では若⼿が製造と⼀緒になり、
現地・現物・現認で徹底的に調査をしていきました。

要因解析では、調査した情報と製造から得た情報を
活⽤して「摩擦抵抗」を重要要因に決めました。
シュート⾓度が２６°以上では品質不良が⽣じることが
わかり「品質第⼀」の⼼で要因検証を実施しました。

しかし、思うような案がみつからず⾏き詰る若⼿を⾒て
ベテランの⼒が必要だと強く感じるようになりました。
そんな時、親⾝になり協⼒してくれたベテラン先輩を思い
出し、若⼿の頑張りを直に感じてもらうことにしました。
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ベテランの話を聞き消極的な意⾒でしたが、私の想い
「経験で得たノウハウ・勘所を助⾔して若⼿の成⻑に
⼀役買ってもらいサークルの⼀体感を強めたい」と伝え、
性格を考慮したペア制で若⼿の⼒になって欲しいと
何度もお願いし、ようやく了承してもらいました。

それからの要因検証では、若⼿・ベテランとのペア制を
とった事で、ベテランからの貴重な教えで摩擦⼒について
理解していき、摩擦⼒について真因を突き⽌めることが
できました。

対策⽴案では、ブレーンストーミングできっかけとなる
意⾒が⾶び出しましたが、中々答えが出ず困り果てて
きていたので上司に相談することにしました。

上司のアドバイスでからくり⼿法を勉強することに。
勉強を重ね知識・技能を向上することができ、
からくりの可能性に意欲も向上していきました。

若⼿メンバーの⾃由な発想を取り⼊れあらゆる想定をし、
対策案を絞り込んでいきました。

対策ではからくり機構を取り⼊れ、技能⼒を⽣かした
シリンダレスによる搬送装置を導⼊し、
摩擦抵抗に打ち勝つことに成功しました。

効果として、プレス⼯程の「慢性・突発停⽌を共にゼロ化
達成！」可動率も上昇傾向に。
製造から「⼀緒に活動して良かった」と⾔われたときは
何よりも嬉しかった瞬間でした。

体質改⾰ステップでは全員が⽬標達成。
製造を知り、⼯程での弱点を説明出来るようになり
製造に寄り添える職場の基盤を築くことができました。
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１年⽬サークルレベルは、製造と協業して現地・現物・
現認して連携した改善ができました。若⼿・ベテランとの
ペア制でチームワークも上がり当事者⽬線の改善マンへ
成⻑することができて⽬標のＢゾーンにも到達しました。

頻発停⽌課題をゼロ化に、そして固まったものづくり
体質から⾃ら動くサークルへと変貌した年でした。
成果として社内QC⼤会銀賞を受賞することもでき、
更なるモチベーション向上にもつながりました。

２年⽬のサークル⽬標は、次期リーダー候補の育成と
弱みである解析能⼒を⾼めてＸ・Ｙ軸と共に４項⽬の
ポイントアップでＡゾーンを⽬標にしました。

製造職⻑を招き⾃ら停⽌内容を調べるため、
情報を読み取るツールの勉強会を開催し、
⾃ら号機選定に挑戦しました。

情報ツールを活⽤し、多品種号機で停⽌時間も多い
６‐６号機を選定し、改善することにしました。

１-１８号機プレスシュートでは、同形状の製品のみ⽣産
しかしておらず、多品種号機への展開が残っていました。
全員が共有できる改善でレベルアップを狙います。

次期リーダー候補育成で、テーマリーダーに２⼈を抜擢し、
活動計画は製造メンバーにも協⼒を仰ぎ活動を進めました。

昨年度の搬送デモ機を製作して、６‐６号機で⽣産
されている３つの品種のトライを実施。
１‐１８号機の製品では⼀定姿勢を保ち搬送できて
いましたが、３品種の製品では散々な結果となりました。
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そこで、⽬標を多品種に対応できる新プレスシュートの
構築と停⽌時間のゼロ化を⽬標に掲げ活動を進めました。

そんな⽮先！昨年ゼロ化事例を達成し横展した１‐１７号機
で災害が発⽣！発⽣状況は、異常処置中に段差でつまずき
咄嗟に私たちが製作したシュートストッパー部に⼿を
ついた際、体重がかかり⼿を挟むという災害です。

ミーティングにて、今後導⼊する設備はどうあるべきか
意⾒が⾶び交い「間違っても安⼼・安全な⽣産設備の提供」
をスローガンに掲げ、新設備導⼊に挑むことにしました。

要因解析では「何で傾斜なの？」の発⾔を受け、特性要因図
で振り返り要因の洗い出しを実施。すると、もともと傾斜
していた固定概念があることがあげられ、固定概念を
捨て原理・原則に基づいた搬送⽅法を考えることに。

搬送の原理・原則を決め対策の絞り込みを実施。
３つ案がでましたが、ベルトコンベアは挟まれ箇所を増やし
リフター⽅向からかき出すは処置経路に危険源が増え、
シリンダでの押しだし案はスペースがなく断念。

そこで、新からくり機構に踏み込みたいが、
解析能⼒の向上にと仮の良品条件の作成を次期リーダー
候補の２⼈を筆頭に実践しながら学んでもらうことに
しました。

製品を確実に次⼯程に流すのに必要な条件が良品条件と
伝えると、⽔平押し出しや押し込み量が決まり、そこからは
次期リーダー候補が主軸で活動が進み、メンテナンス性も
考慮した対策の考案がだされていきました。

「ボート」から発想を得て、オールのテコの⼒とボートが
リンクして前進する機構を全員⼀致で採⽤し、
機構を動かすための原動⼒に搬送機の前進動⼒を使⽤。
これで搬送の良品条件はやっと揃いました。
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しかし、安⼼・安全な設備には不⼗分です。
そこで砂地にオールが当たった時のイメージをヒントに、
設備起動時以外は動作しないロック機構のイメージが
でき条件を具現化することにしました。

仮の良品条件表に安全項⽬を追加して、⼀⽇でも早く
設備を提供させるため、昼夜フル稼働で取り組みました。

原理・原則の条件を基に確実にすべての製品を
次⼯程に搬送できるシュートを導⼊することができました。

効果を確認してみると多品種号機の頻発停⽌ゼロ化達成と
汎⽤性を持った設備の基盤作りで、安⼼・安全な
⽣産設備を導⼊することができました。

標準化ではからくり設備導⼊時、リスクアセスメントの
実施と点検項⽬では、５Ｗ１Ｈで製造技能員が継続できる
ルールを決め標準とし、⾃職場では業務標準を⾒直し
安全に対する業務の基盤づくりを⾏いました。

２年⽬サークルレベル 実践で解析能⼒を向上させながら
原理・原則のものづくりで課題を達成することができ
課題解決できる改善マンへ成⻑。サークルレベルは
Aゾーンまであと⼀歩のところにきました。

次期リーダー候補が主役になり頻停課題をゼロ化。⾃らＱＣ
⼿法で解析を学び次世代に伝承できるレベルに到達。この改善
事例がＱＣ社内⼤会⾦賞・ＱＣ全国⼤会感動賞を受賞し
メンバーが１年⽬以上の達成化感を得ることができました。

３年⽬サークル⽬標
Ｘ軸で⾃ら改善が提案できる⼈材育成と
Ｙ軸で正常・異常のわかる⼈材育成職場の２項⽬を
ワンポイントアップさせ今年こそＡゾーンへ。
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近年、プレスにかわるサーボセキ折機に着⽬し、新たな
テーマに取り組むことに。停⽌時間の内訳から⼯場全てで
セットズレという停⽌が多発していることがわかり、
どのように発⽣しているのか調査を進めました。

今まで誰も⼿をださなかったテーマを次期リーダー候補を
中⼼に会合が進む様⼦を⾒た推進者から「あの頃と⽐べ、
だいぶ変わったな！」と⾔われ、私もメンバー全員が
頼もしく成⻑したと実感しました。

解析は２つの仮設をたて洗い出しを実施。ロボット先端
にはハンドという製品を掴む部位があり、４点の⽖全てが
動作する中でセキの中⼼を掴むティーチングは精度が
必要で難易度が⾼く少しの隙間で不安定な状態となります。

私たちは、原理・原則に基づき真因を追求。
知識の無い事では上司に相談し、有識者を交え勉強会を
開いてもらい知識を向上させました。そして⾝近な
ＵＦＯキャッチャーをヒントに対策を⽴案しました。

改善前９０°間隔で四つ⽖があり１点に隙間が⽣じる
不安定な状態の搬送でしたが、改善後は、新規に基準⽖を
設け、そこに引き込む事で中⼼をだすことができるよう
になりゼロ化を達成し現在⽔平展開中です。

これまで培った解析⽅法と製造の⽣の声を合わせた
⼯夫として定点撮影を継続実施。要因の絞り込みに成功。

製造を巻き込み、新たな改善へ挑戦する意思を伝える。

３年⽬サークルレベル ⽬標を達成しワンポイント
アップ！完全能動のサークルに成⻑し念願のＡゾーン到達
することができ、全メンバーが真の改善マンへ成⻑！
３つ⽖ハンドもグローバル展開を視野に⼊れた改善に！
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運営⼒向上から頻停課題をゼロ化を解決することができ、
⼯場の改善を牽引出来る職場へ⾶躍したこの年は、
創意⼯夫社⻑賞を受賞することができました。

改⾰期：固執した体質から脱却し製造に寄り添える職場に
育成期：次期リーダー候補を筆頭に弱点の解析⼒が強みに
⾃⽴期：⾃ら問題を探し解決できるサークルとなり

狙った⽬標に到達。


