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プロジェクタユニエレカツー

私達の職場は大口工務室 出荷係 出荷1組で大口工場で生産している製

品の受注・集出荷業務を主な業務としております。

安心・安全な製品を遅れなくお客様に提供できるように各工程がプロ意識を

持ち業務に取り組んでいます。

私は愛知県丹羽郡大口町の生まれ小中高と野球に没頭し、

性格は負けず嫌い。1998年に入社し製造部に配属、2008年に職長を

拝命し、2010年に現部署に異動し、現在に至ります。

そんな私の座右の銘は、

「雪に耐えて梅花麗し」 多くの困難を経験してこそ、大きなことを成し遂げられ

るという意味で私の信条です。

QCCとの出会いは入社直後、『新しいスポーツか？』と思うほど無知な中、

QC的なものの見方・考え方を先輩から学び、実践する中で身に付け、

またいろいろな大会を聴講するうちに、いつか出てみたい、と憧れを持つように。

しかし、なかなか結果が出ず、力不足を痛感したメンバー時代でした。

当社は大正7年に創業、愛知県刈谷市に本社を置き、TBWayのもと

ユニット事業、シート事業、内外装事業を展開する内装システムサプライヤー

です。私達が勤務する大口工場は丹羽郡大口町にあり、

「一人ひとりが主役 いきいきワクワク未来へ紡ぐ大口工場」のスローガンのもと

成形天井、フェンダーライナーといった内外装部品を生産しており、

「紡ぎ織る」技術を継承する工場です。

ユニエレカ２ ｻｰｸﾙ
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2010年に工務室に異動となり、広く深くスキルを身に付け、2011年サークル

リーダーに就任。サークルの歴史には、過去に全国大会出場経験が！

さらに燃えてきた社外大会への憧れ、メンバー時代の苦い記憶。

複雑な心境の中、私のリーダーとしての歩みが始まりました！

ユニエレカ2サークルのメンバー構成は、昭和生まれのベテランと

平成生まれの若手の2極化サークル。

個性も豊かで、世代を超えたチームワークがサークルの特色です。

メンバーの個人レベルは、Y軸のチームワーク・コミュニケーションが良いのに対し、

Y軸の意欲・会合、X軸の自主性、改善能力、QC手法、問題解決が低いの

が弱みです。

サークルレベルはX軸1.8ポイント、Y軸2.9ポイントとドン底のDゾーン。

過去の栄光はどこへやら、Dの沼から抜け出せない競えないサークルで、

結果も室予選敗退が続いていました。

サークルの活動を振り返ってみると、会合では発言が少なく、問題提起しても

現状に満足しているから、不具合が減らない。

対策も諦めが早く、目標が達成できない。

消極的な会合、問題意識が低い、改善能力が低い、この3つがサークルの

大きな課題でした。

普段は賑やかなメンバーがQC活動になると消極的。私はQC活動に対する

意識調査を行い、親和図法で言語データを統合、自信が無い、手段が分から

ないといったネガティブな思いの反面、スキル・モチベーションの向上といったポジ

ティブな思いも。

私は今のサークルは能力を開花したいけど、雪に埋もれて咲くことのできない、

蕾のようなものでは？と感じました。



それまでの私を振り返ると、一方的な行動で結果だけを求め、

ひとりぼっちのQCになっていました。

がんばっているのになぜだろう、悩む日々の中、こんな時こそQC的考え方で

解析しようと早速実践することに。

「ひとりぼっちのQC活動になる」を特性に特性要因図を作成。

私はメンバーに「喜びを感じて欲しい」「成長を感じて欲しい」という思いがあり気

持ちが空回り。QCC活動の原点、人財育成、職場の活性化が職場力強化に

繋がる、その為にリーダーは「育て、導くのが役目」と気づいた私は、サークルの目

指す姿を「全員で成長・喜びを実感できるサークル」と決意。

目指す姿は全員で成長・喜びを実感できるサークル!

その為に、何でも言い合える環境でやる気に火を灯し

今に満足しない心で高みに挑戦。

粘り強く取り組み、全員でやりきる。

私の思いはサークルに笑顔の花を咲かせることです！

私が立てたサークルの笑顔開花計画。

ステップ１ やる気に火を灯す 会合、意欲の向上で、笑顔開花指30%

ステップ2 高みに挑戦する 自主性、QC手法の向上で、

笑顔開花指数60%

ステップ3 全員でやりとげる問題解決、改善能力の向上で、

笑顔開花指数100%

全員で成長と喜びを実感し、メンバーに笑顔の花を咲かせた

ユニエレカ２サークルの成長記をご紹介します。

STEP1  「やる気に火を灯す」 ある日の会合でメンバーからこんな本音が。

また意識調査の結果から時間・疲れ・苦手意識が、会合・意欲の低下の原因

と考え、リーダーはメンバー目線で考えることが重要、

「環境・雰囲気つくり」、「手助けになるツールの作成」このふたつを

私のやるべきことと決め、方策の立案を行いました。

方策の立案は系統マトリクス図で評価し具体化。

①休憩室のリメイク ②会合時間の短縮

③おやつの準備 ④支援ファイルの作成、

この4項目の具体的実施項目を決め計画を立て、メンバーの協力もあり、全員

参加で進めました。



まずは休憩室のリメイク。会合後は紙だらけになるのがいつもパターン。

どんな会合場所が良いか、「ブレーンストーミング法」でアイデアを募集。

みんなのアイデアを詰め込んだミーティングルームの構想を立てこつこつと改装を

進めました。とくに要望の多かったモニターを取り付けることで、ペーパーレス化が

でき、ゴミの排出量も低減。現在はコロナ対策も、バッチリです。

次に会合時間の短縮。会合は夜勤終了後で平均1.2時間。

さらに、残業差があり開始時間が遅いのも問題。

残業の多い梱包荷役工程担当の田口君からも「みんなに申し訳ない」という言

葉もあり、田口君救済作戦を実行することに！梱包荷役工程は、AGVで無

人運搬された製品の出荷梱包とトラックに積み込むという荷役作業を受け持ち、

仕事量の多い工程です。

作業時間の内訳を見ると、その他の項目が60分。

さらにその45分が空箱準備にかかっていました。

要因としては、供給する空箱を１箱ずつAGVにのせている為で、対策として、

一括積載治具を作成、まとめて載せることが可能になり、30分の工数低減を

行いました。

30分の工数低減を行い、梱包荷役工程の残業を低減。残業差を無くし、

開始時間を早めることが可能に。担当の田口君からも感謝の声が。

会合も30分間と決め、前直終了後でも開催。時間にメリハリを付け、

不足したことはサークルでSNSグループを作成し活用することで、カバーするよう

工夫も行いました。またオリンピックで見たモグモグタイムを参考におやつを準備す

ることで、リラックスできる雰囲気つくりも行いました。

対策立案時、苦手意識を克服するにはと考えていると私も昔は同じで、

いろいろなことを先輩から学んだことを思い出し今度は私が伝える役目だと

気付きました。苦手意識の克服には、自分を知り、知識を付け、振り返ることで、

自信を付ける、それが発言や意欲の向上に繋がると考え、

その要素を盛り込んだ「QC虎の巻」を作成することに。

虎の巻は、自己分析、グラフの種類・QCストーリー、作成履歴、

プラス私の経験を資料化。

全員分を準備し、2017年下期活動のミニテーマで実践。

この活動は工場大会銅賞を受賞しサークルの自信に繋がりました。



虎の巻を使用していく中で、サークルに変化が。

意見交換が活発になり、コミュニケーションが増え発言率が向上。

会合環境・雰囲気つくり、メンバーへの自信付けを行うことでサークルのコミュニ

ケーションが向上、発言・意欲の向上に繋がり、サークルの強みになりました。

STEP1のまとめとして、会合環境の整備、虎の巻の作成・実践を行いメンバー

の発言・意欲・自主性を実感。

サークル全体も会合・意欲が向上し、サークルレベルもCゾーンにレベルアップし

ました。

STEP2 「高みに挑戦する」

サークルの発言率が上がったものの、次のテーマもなかなか決まらず会合も停滞。

現状に満足し、問題意識が低いのが根強い風土と私は感じていました。

そんな中、卓球が趣味の加藤班長が製造部から加入しました。

私は加藤班長との親睦と、サークルの気分転換を兼ねて卓球レクを開催。

その一コマで、田口君の「上手く打ち返せない」という困りごとに、メンバーからい

ろいろな意見が。ひょっとしてこれって問題解決型では？

会話をまとめると、困りごとから標準化まで会話の流れが問題解決型に当ては

まっていることに気づきました！

卓球レクから、些細な困りごとが重要と学んだ私は各工程の困りごとを出してみ

よう、とメンバーに提案。その中で集荷工程担当の安藤君から、集荷作業が体

に負担がかかるという困りごとが。全員で評価した結果、1位となりテーマとして

挑戦することに。それではサークルが高みを目指し、安藤君の困りごとを解決し

た事例を紹介します。

事例① 活動テーマ 箱物製品集荷身体負荷低減

活動期間：2018年10月～19年3月 テーマリーダー：田口

集荷している箱物製品の80%はダンプラ98と65。重量もこの2種類が重く、

体への負担が大きいと捉えこの2種類をターゲットに活動を進めることに。

検証は映像を撮影し実施しました。



映像の検証では作業姿勢をチェック。

姿勢素点表を元に、チェックシートを作成し、点数で見える化することを提案。

結果はダンプラ98が台車積載時の前傾姿勢10点、

ダンプラ65は製品収容時の後傾姿勢8点と高い点数が付き、

ムリな姿勢であることが明確になりました。

目標はどちらの作業もムリが無い姿勢の最低評価点1点と設定。

活動計画もPDCAで、どのように進めるかも明確にしました。

要因解析は、虎の巻を使用し事前に「なぜなぜ勉強会」を開催。

身近なことで原因をみんなで追及し、ポイントを学習しました。

ポイントを学んだら、今回の特性要因図を作成。

ダンプラ98載せ替えでは「荷台と台車の高さが違う」

ダンプラ65製品収容では「荷台が高い」を重要要因に絞り込みました。

要因の検証は現地現物で実施。

ベテラン・若手混成ペアを組み検証の成立を確認。

ダンプラ98載せ替え作業では、荷台と台車の高さが違い、箱を引っ張り出す為、

前傾姿勢になっていました。ダンプラ65投入作業では、箱の投入口が高く製品

を持ち上げる為、体が反り返り後傾姿勢になっていました。

さらに作業にバラツキがあることも突き止めました。

対策の立案では治具作成が評価1位。

サークルの思いは、ムリな姿勢ではなく、楽に載せたい！

治具のアイデア出しでは、若手の安藤君からは、「箱が斜めだったら入れやすい

ですよね！」足立君からは、「シーソーみたいに出来たら良くないですか？」と、

若手から積極的なアイデアが出て、活動への意欲を感じました。

しかし、モノづくりは素人のメンバー。

そこは経験豊富なアドバイザーにお願いし アドバイザー塾を開催。

材料選び、図面作成、作成方法を学びました。

そこから自分達で調べ、苦労を重ね、2種類の治具が完成しました！



ダンプラ98載せ替え治具はシーソー式の治具を考案。

箱を滑り落とす方式に変え、引っ張りを廃止。

またベテランの安田さんのアイデアで治具片側に重りを付け、「ししおどし」の要領

で、無動力でフラット位置に戻るようにしました。ダンプラ65収容治具は、てこの

原理をヒントに箱の重みで支点を軸に傾き、箱の投入口が斜めになることで

持ち上げずに投入できるようになりました。

対策の効果は、治具を使用することでムリな姿勢が無くなり、

評価点も1点となり目標達成。安藤くんの困りごとを解決しました。

標準化と管理の定着化も5W1Hでしっかり行い、この事例で、工場大会銀賞

を受賞しました。

STEP2のまとめとして、

困りごとから高みに挑戦したことで、

メンバーの「自主性」「改善能力」「QC手法」が向上。

サークルレベルもCゾーン上位に上がり、Bゾーンもいよいよ目前！

活気が出てきたサークルに着実な成長を感じる結果となりました。

STEP3 「全員でやりとげる」

2018年、全社の取り組みとして中継地物流が開始。

中継地物流とは各工場の製品を中継地倉庫に集約し、お客様に納入すると

いうもの。それまでの私達は過去半年間で33件のクレームが来ていて慢性化。

その中でも荷造り不具合が26件と最も多く、お客様からの信頼の無い現状で

した。

上位方針に対し今の私達はそれに値せず「出荷係の信頼を掴み取りたいで

す！」とメンバーからの声。荷造り不具合対策を活動テーマとして取り上げること

に決定。今までにないやる気・問題意識・チームワークにサークルが変化したと

感じました。

それでは、慢性的な問題をサークル全員でやりとげた事例を紹介します。

事例② 荷造り不具合発生「ゼロ」への挑戦

～掴み取った！お客様からの信頼～

活動期間：2019年4月～19年9月 テーマリーダー：足立

荷造り不具合の内訳は、「分割混載」が21件で全体の81%。

出荷しているどの車型でも発生していて、対策が急務でした。



出荷する製品をお客様が使用する順番のことを分割Noと言い、

分割混載とは、そのNoが混ざって荷造りされる事で、そのまま納入されると部

品欠品につながる重大な不具合です。分割混載が発生すると、再チェックや

組み直しといったムダな工数が発生。また流出を防ぐために第3者チェックを行っ

ており、月10hも工数がかかっています。

今回の活動は4ステップで戦略を立て、方針達成とサークル能力向上に

繋げようと考えました。

活動計画を立て、目標は21件発生していた分割混載を撲滅の0件と

高い目標を設定。

荷造り手順は3段階で分割Noの確認は目視で行っています。その回数は1日

に222回。確認する分割Noはかんばんの上部に記載されていて、タテ8mm、

ヨコ10mmと、とても小さな数字です。

見え方は人それぞれ、『数字の見間違いが問題』と捉え、要因の解析を行いま

した。

特性要因図の作成では、虎の巻に残した前回の反省から投票データを追記。

「類似した数字がある」を重要要因に絞り込み「類似した数字があるから見間

違える」と仮説を立て検証を行うことにしました。

仮説の検証は、数字の一覧をモニターに表示し検証を実施。

しかし、全員疑心暗鬼。テーマリーダーの足立君からの提案で現地・現物

でいじわるテストを実施することに。

いじわるテストは制限時間内に５回の荷造りを行うことで見間違いが発生する

のか検証を行いました。

結果は2件の見間違いが発生！『しっかり見たつもりがなぜ？』

すると今回のテーマリーダー足立君がネットで検索。

問題は人間の記憶力にあり、瞬間的に間違いに気づいても忘れてしま脳がOK

と判断してしまうという原理を知りました。

対策は人の目に頼らない方法と決め、具体案を立案することに。



対策の具体案は系統マトリクス図で評価した結果、ハンドスキャナーでの照合

に決定。実現に向け「照合チーム」と「作業チーム」のペアに分かれペア活動で

計画を立て進めました。

サークルの思いは、簡単な方法、確実な方法で分割Noの照合をしたい！

照合チームは、かんばんに表記されている２次元コードに着眼。

コード照合できないか、IT部門から情報を入手。

しかし、どのコードにも分割Noの情報は無し。作業チームは、作業性を確認。

しかし、近くにかざす為、体に負担がかかることが分かり 両チームに問題が。

そこで私達は、ハンドスキャナーのメーカーに相談。

すると、文字認証機能と、オートフォーカス機能の提案がありました。

文字認証は、文字の照合が、オートフォーカス機能は遠くからでも読取が可能と

いうもの。照合は、分割Noを文字認証で照合すること決め、メーカー協力のも

と共同でプログラムを作成。デモ機を借り、ムリな姿勢無く、確実に照合が可

能か、トライを行いました。

トライはかんばん記載された分割Noの照合を20回実施。

照合結果、作業時間、作業姿勢の３つで評価。

結果、照合NG・作業姿勢に問題はなかったものの作業時間に遅れが発生！

またも問題発生となりました。

作業遅れの原因を検証すると、似たような数字がある場合、

ハンドスキャナーに確認画面が出ている為でした。するとメンバーから、

「コード照合にこだわりましょう！」と発言が！

サークル全体から「やりとげたい！」という意気込みが感じられ、IT部門に分割

Noの情報が追加できないか再度交渉することに。そして思いが実り、コードに分

割Noの情報が追加されこれで、コード照合が可能になりました。

照合はかんばんに記載されているQRコードを使用、

今度は自分達でプログラムを作成しました。

今度こそ！とトライを行い結果は、照合NGゼロ。

問題だった読取精度もQRコードを使用することで確実になり作業遅れ無しと

大成功！その後,トライを重ね信用性を確認し運用決定！

サークル全員でやりきりました。



対策の効果はハンドスキャナー照合を取り入れることで分割混載が撲滅の0件

となり目標達成！付随効果も安全・原価で大きな効果が出ました。

5W1Hで標準化と管理の定着化も行い、荷造り不具合発生「ゼロ」を全員で

掴み取りました！さらに今回の活動で学んだ照合プログラムを水平展開。

他の業務で行っていた目視での確認作業を全て廃止！

これらも全て標準化を行いました！

この事例で工場大会で金賞を受賞し、念願の社外大会出場が決定！

そしてなによりお客様から、「ありがとう」の一言が。

私達出荷係がお客様から信頼を掴み取った、喜びを実感できた瞬間でした。

そこから社外大会に向け、持ち前のチームワークで準備サークルを代表して、足

立君と田口君が発表。2019年ステップアップ大会で優秀賞を受賞しました。

STEP３のまとめとして、慢性問題を全員でやりきることで

活動の成果はみごと社外大会出場！

メンバーの「自主性、改善能力、問題解決」が向上！

サークルレベルもBゾーン上位にレベルアップし競えるサークルに成長しました。

3年間の活動を振り返ると、気配りと環境を整え、やる気に火を灯し、

少しの気付きで問題意識を持ち、高みに挑戦、

全員でやりとげることで、問題を解決し結果を出す、

はじめは蕾だった笑顔の花も、徐々に開き始め、いつしかメンバーの

笑顔も満開！全員で成長・喜びを実感できるサークルになりました！

職場では「私の目標シート」の運用を開始。

QCに限らず挑戦を続け、目標に向かい切磋琢磨しています！

そして2020年、私と田口君、安藤君はユニエレカサークルに移籍。

Cゾーンで低迷しているサークルを笑顔で満開にできるよう、活動中です。

ユニエレカ2サークルは足立君を中心に活動を続け、2021年工場大会金賞、

QCC日常活動優秀賞を受賞。 今もサークルの笑顔は満開です！

3年間で学んだことは、メンバーに教えられ、メンバーと共に目指し、メンバーと共

にやりとげることで『仲間と共に作ってきた過程にこそ 価値がある』ということを

学びました。まさに『雪に耐えて梅花麗し』！

一人ひとりが主役！

これからも私たちの笑顔で目指す未来を掴み取ります！


