
№ テーマ

会社・事業所名（フリガナ） 発表者名（フリガナ）

　　　　サ　ー　ク　ル　名　（ フリガナ ）

（ ）

2014年１月

11 名 内　・ 外・ 両方

39'歳（ 最高　　50　歳、最低　23　歳 ） 2回

 本テーマで　16　件目  社外発表　1　件目 1時間

2022年　9　月　～　　2023　年　1　月 11回

勤続 5年

ＱＣサークル紹介
発 表 形 式

プロジェクタ

本 部 登 録 番 号 25-193 サ ー ク ル 結 成 年 月

本 テ ー マ の 活 動 期 間 本 テ ー マ の 会 合 回 数

発 表 者 の 所 属

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

ハーネスハーフロック不良撲滅

トヨタ紡織株式会社 高岡製造部 シート製造課 加藤 翼

カトウ ツバサトヨタボウショクカブシキカイシャ   タカオカセイゾウブ シートセイゾウカ

～若手テーマリーダーが目指した優しい工程づくり～

at-home ｻｰｸﾙ アットホーム

弊社は愛知県刈谷市に本社をおき、自動車内装部品などを生産する

『内装システムサプライヤー』です。高岡工場では、『元気 本気 いきいき 思いやりの高岡』を

スローガンに掲げ日々業務を行なっています。

私達の職場は人気のSUVシートを生産。お客様と同期したコンベアラインで生産しています。

シートの組立は前工程から供給される骨格に、パッド・カバー・外装部品の順で組付け、

自動車シートとして完成させ、お客様へジャストインタイムで製品をお届けしています。

サークルメンバー１１名で中堅・ベテランが多数在籍しており、メンバーのスキル表を確認すると

ベテラン・中堅メンバーと若手の能力差が目立ちます。現在のサークルレベルはCゾーンで、

家族のようにお互いに気を遣わずＱＣ活動ができるサークルになりBゾーンを目指します。

リーダーは若手の成長プランを考えました。若手主導の活動機会を与え、経験を積ませ

技能を伝承し若手が自ら考え行動に移せるようリーダー・ベテランでサポートしていく事に。

若手の困りごとを上げてもらい現状の問題・取り組むべき課題を整理し、ＱＣＣ活動の

活性化を目指します。

22年4月リーダーが人事異動で交代。前任者からのバトンを引き継ぎ、メンバーと

コミュニケーションを取りながら活動していたリーダーには気になることが・・・。

メンバーの仲が良いが故に若手の成長の機会を奪っている。高齢化が進み、若手との間に

空白地帯があり、サークルの発展には若手の成長・育成が必要だと感じていました。

サークル会合でどんなテーマを取り組むか話し合っていると、工程内不良が多いと意見があり、

工程内不良件数を確認すると、ハーフロック不良が一番多く、作業のカン・コツを教え込むのに

若手が苦労していました。ハーフロック不良は訓練中にも発生し指導者で流出を防いでいる事

が分り、困り事にも挙がっている事から、訓練中の不良件数を確認する事にしました。

前     

’22年リーダー交代（人事異動） 上期のQCC活動

サークルの実情
QCC活動中で気になることが・・・

QCC活動中の光景

アットホーム故に若手が伸びていない サークルの発展には若手の育成が必要

頼んだぞ 任せろ！

バトンタッチ

これって、
どうやるの？

いいよ
やっとくよ

え～ リーダーが感じた懸念

空白
地帯

４．リーダーから見たＱＣＣ活動

高岡製造部 シート製造課 TAS12係

［ 自動車内装部品メーカー］

１．会社・工場紹介

本社：愛知県刈谷市

創業：1918年
資本金：84億円
従業員：44,000人

【会社スローガン】ともに挑む 新たな100年 Open the door
高岡工場：豊田市大島町

従業員：1,100人

～サークル会合にて～

～ハーフロック不良について～

どんなテーマに
取り組む？

生産管理板や工程内不
良システムで調べれるよ ハーフロック不良が一番多い
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2

4

ハーフロック 部品外れ シワ 誤品 部品破損 水濡れ ハイライト キズ

工程内不良件数 期間 ：2022/6/1～8/31
作成日：2022/9/5 
作成者：山本

(件数)

(項目)ハーフロック

６．テーマ選定の背景

どんな不良？

発見：確認時発生：組付時

指導者作業者

訓練中の不良件数を確認

工程内不良が
多くて困ってます

n=１３

職場の特徴

お客様と同期したコンベアライン

製造部組織

人気のSUVシート生産

２．職場紹介

お客様へジャストインタイムでお届け

パッドセット・被せ
シート組立の流れ

骨格小物組付

カバー下張り

外装部品組付 最終仕上げ

家族のように互いに気を遣わずＱＣ活動ができるサークルを目指す

３．サークル紹介
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（勤続年数）

<サークルメンバー構成> <メンバースキル表>

現在：Ｃゾーン

目標：Ｂゾーン

<サークル能力レーダーチャート> <サークルレベル把握表>

若手主導
の活動

５．若手の成長プラン

若手に活躍の機会を与えQCC活動の活性化を目指す

若手の困りごとランキングTOP3

できます

現地・現物で調査 分からない事は勉強

結果は報告
アドバイスを受ける

実行
やります

若手が自ら考え、自ら行動に移す

若手に経験を積ませ、技能を伝承

若手が成長
する為には・・・

取りくみゃす
い課題や困り
ごとは？

・・・・・・

No

1

2

3

困りごと

訓練中の不良が多い（カン・コツの指導が難しい）

問題を見つけても解決の手段が分からない

コミュニケーション不足

206



45/60

コンタマットSVSのどの部分で発生しているか調査

11．現状把握 仕様の比較調査

コンタマットSVSとその他SVS仕様比較

その他SVSコンタマットSVS

仕様は2種類
だよね

比較調査
してみよう

仕様の比較
期間 ：2022/6/1～8/31
作成日：2022/9/1９ 作成者：関根・加藤
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      SVS その他SVS

仕様別発生件数グラフ

差があるね

（件）

構造が違う
の？ 見ただ

けでは…

現地・現物で確認しよう

コンタマットSVSとその他SVSの違いを調査

仕様 コンタマットＳＶＳ その他ＳＶＳ

①コネクター（オス） 品番：AAA 品番：AAA

②コネクター（メス） 品番：XXX 品番：XXX

③メス側固定方法 ステー差し込み ステー差し込み

④組み付け標準
コネクター側面を

持ち差し込む

コネクター側面を

持ち差し込む

比較結果 同じ 同じ

工程

材料

作業者

作業方法

床が滑る

油が付着している

寸法が規格から
外れている

確認していない

製品知識が浅い

意識が低い

指が滑る

手袋の選択ミス

サイズが大きい材質が固い

材質に違いがあり
扱い難い

コネクタが
変形している

作業台
が不安定

作業環境に
問題がある

5Ｓが徹底さ
れていない

指導レベルが低い

影響度を理解していない

教わった事を忘れた

コネクタが
噛み込む

材質が
柔らかい

材質が
柔らかい

弾性が不足

保管方法が悪い

靴底が汚れている

マットが劣化している

交換基準がない

老朽化している

精度が悪い

生産数が多い

作業域が狭い

レイアウトが悪い

治具が多い

レイアウトが悪い

天板が滑る

難易度が
高い

カンコツ作業が多い

挿入角度が
定まっていない

グリップ力が無い

床がデコボコしている

熟練度が低い

判断基準
が甘い

他工程からの
応援者が多い

訓練者が不足

作業手順が
決まっていない

部品が固定できない

社員比率が低い

コ
ン
タ
マ
ッ
ト
Ｓ
Ｖ
Ｓ
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み
コ
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タ
ス
テ
ー

の
ハ
ー
フ
ロ
ッ
ク
が
発
生
す
る

2022年10月24日
作成者：加藤・関根・折戸

2票/人（計22票）

主要因：①挿入荷重が高い ②力が逃げる

14．要因解析

②力が逃げる

①挿入荷重が高い

///

/////

/

自動車の快適な装備を動かすための重要な部品

ハーネスとは

複数の電線をチューブで束ね
接続部品を取付た部品

ハーネス断面図

ハーネスの役割

内部の電装部品に
電力を供給する

SVS（ベンチレーションシステム）

シート表皮
の空気を吸
い込み表面
を換気する
システム

腰椎を支え
ることによ
り運転姿勢
をサポート
する

ランバーサポート

８．現状把握 ハーネスの説明

９．現状把握 ハーネスハーフロックとは

クランプの種類と構造

①ステー

ステーに正しく固定さ
れず断線や車両火災の
不良に繋がる

②コネクター

配線が正しく接続され
ていない為、電力が
供給されずに機能不良
に繋がる

③クランプ

固定用クリップが正し
く固定されず断線や
車両火災の不良に繋がる

訓練中の不良内容を層別すると、ハーネスの不良がワースト1位、部位別では背もたれが79%、

内容別ではハーフロック不良が55%を占めていました。工程別ではコンタマット順立て工程のみ

で発生している事からこの工程にやりにくい作業があると感じ、優しい工程づくりを目指して

テーマ『ハーネスハーフロック不良撲滅』に取り組む事に決定しました。

ハーネスとは複数の電線をチューブで束ね接続部品を取付けた配線で決められた経路で結合、

固定する部品です。ハーネスの役割は電装品に電力を供給する事で、空気の流れで蒸れを

軽減させるベンチレーションシステムや、ドライバーに快適な運転姿勢を提供する

ランバーサポートなどを動かす為の重要な部品です。

ハーネスのクランプには主に、コネクターを固定するステー、配線同士を接続するコネクター、

配線を固定するクランプがあり、ハーフロックとは一見固定されているように見えても爪が確実に

掛かっておらず、ロックされていない状態の事で、これらは重大な不良に繋がります。

発生工程のコンタマット順立て工程では、部品を集荷し、集荷した部品を作業台で決まった場所

に組付け、順立て箱に投入して後工程に送ります。発生は、作業者のハーネス組付け時で

発見は指導者の品質確認時です。

仕様を調べると2種類あり、データの層別をするとコンタマットＳＶＳ仕様のみ発生していました。

コンタマットＳＶＳとその他ＳＶＳの比較調査をしましたが、違いにたどり着けませんでした。

そこで、コンタマットＳＶＳのどこで発生しているのか、さらに調査する事にしました。

コンタマットＳＶＳにはクランプ箇所が３カ所あり、①のステーのみで、6件発生している事が

分かりました。

目標設定は訓練者のハーネスハーフロック、６件を１月末までに０件を目指し、若手を育成したい

リーダーの想いから、若手コンビを結成し、２人をテーマリーダーとステップリーダーに任命し活動

計画を立てました。

若手が活動の中心となる事で積極性やチームワーク向上、優しい工程づくりを目指します。

『コンタマットSVSのみコネクターステーのハーフロックが発生』を特性に置き要因解析を実施、

メンバーの投票から、主要因として①挿入荷重が高い、②力が逃げる。の２点が挙がりました。

①部品集荷 ②組付け（発生） ③品質確認(発見） ④部品投入

コンタマット順立て工程（作業の流れ）

発生：組付け時 発見：品質確認時

必要な部品を集荷 配線を決まった場
所にクランプ・固定

品質確認を行う 部品を順立て箱に
投入

10．現状把握 工程の概要

ハーネス取り廻し手順と不良発生箇所

コンタマットSVS

コンタマットSVS仕様のステーのみで発生

12．現状把握 不良発生箇所の詳細を探る
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0%

50%

100%

0
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              J   その他

部品別不良件数

11

2
1

0%

50%

100%

0

5

10

背もたれ 座席 後部座席

部位別不良件数

6

3

1 1

0%

50%

100%

0

5

10

      忘れ 破損 落下

内容別不良件数
(累積比率)

(累積比率)(累積比率)
(件数) (件数) (件数)

(部位) (内容)

n=38

n=14
n=11

(部品)

38% 79% 55% 

訓練中の発生不良内容層別 期間：2022/6/1～8/31
作成日：2022/9/13  作成者：関根・加藤

ハーネス 背もたれ ハーフ
ロック

6

0 0

0

2

4

6

8

コンタマット

順立

骨格③ 骨格④

工程別発生件数

コンタマット順立て工程のみ発生
６件/人

(件数)

(工程)

n=６

コンタマット
順立て

７．テーマ選定

テーマ：ハーネスハーフロック不良撲滅に決定

 

 

 

 

 

    

（件）

（ ）

訓練者ハーネスハーフロック不良件数

訓練  から
不良を撲滅

若手コン が  で積  に活動し ームワーク  を う

 件

 件

活動  表

  ．   定と活動  

若手メンバーのレベルアップを る

  、テーマ ー ー
  、ステップ ー ー
やってくれないか

   ーするから
やってみないか

やりたいです！



21．対策の検討 最適な作業台の作製②
作業性の確認
評価方法

①コンタマットSVSを作業台にセットする

②SVSコネクターをステーにクランプする

③押す→押すで品質確認する

※事前に平置きでの作業を体験済み

評価結果 評価日：2023/12/2  データ集計：関根

評価人数メインサークル：11名 サブサークル：11名

固定したがやりにくいと感じるメンバーがいる

身長差でやりやすさに差が出た

クランプする時に手首が曲がって窮屈

結果の解析

身長が高い人ほど手首の角度が急になりやりにくい

やりやすいと感じる やりにくいと感じる

～緊急サークル会合～

みんながやり易く
なってないね・・・

やり易い人、やり難い人それ
に意見を聞いてみて

どんな違いがあるの？

やる人の身長や体型の差が
 係してるんじゃ・・・

それだ 

①セット ②クランプ ③品質確認

やりやすくなった

変わらない

やりにくくなった

10

20

30

40

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15

ＳＶＳコネクターステー挿入荷重

カチッ
コンタマットSVSとその他のSVSのコネクター挿入荷重を検証

コンタマットSVSの方が挿入荷重平均で
12.5N.m高いね でも、なんでだろう？

どうやって荷重を測定
すればいいですか？

挿入しているステーに違いは？
形状や材質の違いは？

15．主要因①の検証 挿入荷重が高い

コンタマットSVS Max32.2、Min28.3N.m 平均値30.0N.ｍ

その他SVS Max=18.9N.ｍ、Min=16.0N.ｍ平均値17.5N.ｍ

（N.m)

（回数）

ギャップ12.5N.m

ステー形状の違いや材質を調べる事に

荷重や力を測定する
機械があるよ。使い
方を教えるね～

同じコネクターを使っていて構造
も一緒。後は・・・あっ  

コネクターの挿入荷重を検証。しかし私は測り方や調べる測定器が分からず、ベテランに相談。

ベテランからプッシュプルという測定器を教えてもらい、使い方を伝授。早速検証するとコンタマット

ＳＶＳの方が平均１２．５N・mも挿入荷重が高いことが判明。コネクターは、前回の調査で違いが

無い事が分かっていた為、ステー形状や材質を調べる事にしました。

ステーの形状を比較すると、コンタマットＳＶＳはステー中央に孔が空いているのに対し、

その他ＳＶＳはステーがスリット形状で違いがあります。ステーの材質を調査しましたが、

大きな違いはなく、ステー形状の違いが挿入荷重に影響するのか検証を進める事にしました。

ステーに挿入する際のコネクターの干渉面積を確認。コンタマットＳＶＳの方が干渉面積が広く、

挿入荷重が高くなる事が分かりました。

次に、力が逃げるの検証として作業台に製品を置き作業を確認しましたがワークに保持力は無く、

手で押さえながら作業をしていました。A～Dの位置の保持力を測定した所、コンタマットSVSは挿入

荷重の３０N.mより押さえる力が弱く、ワークの動く方向に力が逃げている事が分かりました。

対策内容を系統図とマトリックス図で効果・コスト・実現性から評価し

ランク１位のワーク固定ガイド設置に対策決定、取り組む事にしました。

固定ガイドはワーク上下を固定する形状にし、材質は加工性とコストに最適なSUSアルミパイプ

で作製する事に。しかし私はSUSアルミパイプでの改善経験がなく、リーダーから作業台作製手順

書をもらい、試作の作業台を作製、誰でも作業がやりやすくなっているか確認する事にしました。

作業性を確認すると、改善前よりやりにくくなったと言う意見が挙がり、みんなに優しい

工程になっていませんでした。理由を聞くと手首が曲がって窮屈に感じたり、高身長な人ほど

手首に角度がつき作業性が悪化。身長差でやりやすに差が発生してしまいました。

私の想いは『みんながやりやすくなって優しい工程にしたい』でしたが、つまずいてしまいました。

リーダー・ベテランに相談すると新しいアイデアを教えてくれたので早速検討してみる事に。

挿入方向を変えれば影響が少なくなると考え最適な高さを検討する事にしました。

評価点 ◎…５ ○…３ △…１

ラ
ン
ク

評
価
点

評価項目

実
現
性

コ
ス
ト

効

果
コ

ネ

ク

タ

ー

の

ハ

ー

フ

ロ

ッ

ク

を

無

く

す

に

は

作業方法の変更

作成日：2022/11/28
参加者：全員 作成者：加藤

3９○◎△ワーク固定用クランプ追加

113◎◎○ワーク固定用ガイド設置

57△◎△作業台マット変更

57△○○マットをくり抜いて固定

3９○◎△ワークの向きを変える

211○◎○保持のやり方を指定する

57△◎△確認方法を変更

57△○○組付け用治具を作る

工程の改善

対策案：ワーク固定ガイド設置に決定

19．対策立案

17．主要因①の検証 検証のまとめ

コンタマットSVSはステーの干渉面積が広く挿入荷重が高くなる

コンタマットSVSステー

その他SVSステー

コネクター

コネクター

干渉面積が広い為、

荷重が高い

干渉面積が狭い為、

荷重は低い

色がついている所
が干渉面積だね

その他SVSの方が干渉面積
が少ないね 

ここにコネクター
下部が干渉する
のか～

スリットの
方はどお？

孔

スリット

『コンタマットSVS』と『その他SVS』のステー形状の比較

コンタマットSVS ステー形状 その他SVSステー形状

こっちはステーに
孔が開いているよ

こっちはスリット
形状になってるね

ステー形状の違いが挿入荷重に影響するのか検証

16．主要因①の検証 ステーの形状比較

ステーの材質の比較

どっちもプラスチックでしょ？
違いなんてあるの

プラスチックにも色々種類が
あるから材質マークを探してみな

材質マークを見つけました 
早速調べてみますね。

材質には大きな違いはないね・・・
やっぱり形状に違いが大きく関係してる？

材質

耐摩耗性

耐衝撃性

すべり特性

コスト

○

○

○

○

○

○

○

○

コンタマットＳＶＳ その他ＳＶＳ

PE（ポリエチレン） POM（ポリアセタール）

作業 の  
 イド形状 定 材質 定

    ル  イプを用いて  のガイドを作製

  ．対策の検討 最適な作業台を作製 

ガイド付き作業 の作製

    ル  イプ作業 作製手順 
作業がやりやすいか確認

     ３   １     ３   １

 たちで 作品を作ってみない

そうだね  まで  たちに
 ってばかりで、見てるだけ
だったね。  

使った事ないパイプだから
やる前に教えてもらおうよ

 品に  せて
 イドを 置しよう

みんなで作業 を
確認しよう

作業者、 人いろ
んな人に こう 

22．対策の検討 最適な作業台に～私の想い～

私の想い・・・

まだやりにくい作業になって
いる・・・みんなに優しい工程
にするにはどうしたら・・・
 ー ー、ベテランに相談
してみよう 

みんなが同じ角度で入れるためには方向
を変えてみたり治具を作ってみたら？

みんなが同じ方向に押せるように
なればやり易くなるのか ストッパー
を付ければ保持もいらないね
現地・現物で検討だ 

治具は付随作業が増えるしまずは
方向を変えて検討してみたら？

身長で差が出る 身長で差が出ない？

水平に差し込むから
角度がついてしまう

挿入方向を変えれば
身長に左右されない？

身長に左右されない作業方法 最適な挿入方向の検討

力を入れる方 や腕の角度を考えるとAが最適

最適な高さを一緒に検討



標準化と管理の定着

・仕様毎の イド使い分けとワークセット
のポイントを織り込んだ作業要領書作成

 備点検チェックシートを作成・管理

5W1Hにて作業要領 設備点検表を作成 日々管理

26． 準化と管理の定着

メンバー教育実施

なぜ 何を いつ どこで 誰が どの様に

ステー

ハーフロック防止

 イドの破損や

緩みが無いか
始業点検時

コンタマット

順立て工程
始業点検担当者

目視・ イドを

ゆすって確認

ステー

ハーフロック防止

コンタマットの

セット方法
1月9日までに

コンタマット

工程順立て
班長

要領書と現物で

教え込み

ステー

ハーフロック防止

コンタマットの

セット方法
訓練開始時

コンタマット

工程順立て
班長

訓練者に要領書と

現物で教え込み

0

2

4

6

8

8月 1月

（件）

（月）

有形効果
・誰でもやりやすい工程に改善した
事で訓練時間短縮
・34千円/人低減

無形効果

・重要品質不具合発生、流出のリスク低減
・訓練者目線で気づかい作業を摘出、
対策をするやり方を覚えた

効果の確認

訓練者 ハーネスハーフロック不良件数

25．効果の確認

メンバー全員で協力して対策を行い目標達成！

0 0
0

2

4

6

8

白直 黄直

（件）

（直）

直別不良発生件数

作業がやり易くてすぐに
出来るようになりました

増員  に基づき新人が配属されが不良発生無

今後の進め方苦労した点良かった点活動ステップ

メンバーからの提案を積極的に取り入れて活動するデータ収集今までになかった視点でテーマを決めたテーマ選定

P

現地・現物・現実の3現で実施していく若手主体での活動だったので 時間が掛かった現地・現物で調査することができた現状把握

活動のねらいを明確にしてそれを実現するための計
画を立てる

特になし
若手にテーマ ー ーを任せる事で
自主性を育てる計画を立てた

目標設定と
活動計画

勉強会を定期的に開催し手法の理解を促進する
勉強も兼ねて実施したため
時間が掛かった

特性要因図を若手メンバーが使えるようになった要因解析

全員参 で納得するまでやる事を徹底する
ベテランはあくまでも   ーに回ってもらう、
その匙 減

メンバー全員が納得するまで検証して要因を
断定する事ができた要因検証

他部署と協力し対策の幅を 広げる感覚の部分を定量的に捉えるのが難しかったコストを掛けずに作業者目線の対策が出来た対策実施D

プ セスで振り返り
次の取り組みに反映させる

効果の捉え方が難しいテーマだった初心者にもやさしい工程を造る事ができた効果の確認C

後戻りしない仕組みを
構築し続け問題解決をする

対策の真意を係の皆に理解してもらう事
標準・管理項目を明確にして
対策を標準化できた標準化と管理の定着A

28．反省と今後の進め方

良かった点
若手メンバーが自ら考え実践し問題解決まで導

く事で自信がつき、QCC活動が楽しくなった

苦労した点
若手に教えながらの活動に時間が掛ったが
若手の成長につなげる事ができた

どれくらいの高さがやりやすいか平置きの状態から１ｃｍずつガイドを上げて作業性を検証。

メンバー全員がやりやすいと答えた範囲の中央値９ｃｍに決定。作業台に支柱を立てコンタマット

のワイヤーを溝に掛けて固定できる構造を考案。クランプのたわみで力が逃げる可能性を考慮し

中央にたわみ防止ガイドを追加。誰がやっても良品が造れる優しい作業台を作製。

改善後は、①毎回同じ位置で作業が出来、②製品が動かなくなり、③誰がやっても同じ作業が

出来るようになり、習熟に関係なく誰にでも優しい工程に生まれ変わりました。 

訓練者のハーネスハーフロック不良を０件にすることが出来、現在に至るまで不良は

発生していません。有形効果は訓練時間を短縮する事が出来、１人当たり３４千円

低減する事が出来ました。無形効果は不良発生のリスク低減と気遣い作業改善という新しい改善

の切り口を覚える事が出来、メンバー全員で協力して対策を行い目標を達成出来ました。

標準化と管理の定着として、５W１H法でまとめ、作業要領書、設備点検チェックシートを作成、

日々管理しています。また、メンバー全員に教育を実施しました。

今回の活動を通して、自ら考え行動する事で多くの学びを得ることが出来、能力を向上させる

ことが出来ました。また、全員で協力する事でメンバーの能力も向上しサークルレベルを

Ｂゾーンへ成長させる事が出来ました。

良かった点は、若手メンバーが自ら考え実践し問題解決する事で自信が付きＱＣＣ活動が

楽しくなった事。苦労した点は、教え教わりながらの活動で時間が掛かったが、若手の成長に

繋げることが出来た点です。

今後もリーダー・ベテラン・若手でバトンを繋ぎながら活動を続けていきます。私も大きな心境の

変化があり、次の世代へ自分のバトンを渡せるように更に向上すると意気込んでいます。

これからもアットホームなサークルでＡゾーンサークルを目標に全員で活動を行っていきます。

ご   りがとうご いました

おーい

なにしますかは～い

やる ～

いい ～

  っとまって～ 、行きます

 まって～

リーダー、ベテランに協力しても
らいながら新たな知識・サークル
の進め方を学べて成長できた。
 度は次の世代にバトンを渡せる
様に、更に知識・技能を向上する

と意識・意欲に 境の変化

私と関根君の成長

若手中心に全員で協力したことで
真のアットホームなサークルに成長

29．振り返りとこれから

振り返り

目指すはAゾーンサークルだ

皆が主役になれる活動

ワーク

の高さ

やりやすい

と答えた人

1cm 5

2cm 5

3cm 6

4cm 7

5cm 9

6cm 10

7cm 11

8cm 11

9cm 11

10cm 11

11cm 11

12cm 10

13cm 8

14cm 5

15cm 5

23．対策の検討 最適な挿入方法を決める

誰がやっても良品が造れる優しい作業 を作製

評価日：2023/12/7  データ集計：関根

評価人数メインサークル：11名

ガイド高さの検証 ガイド付き作業台に支柱を立て角度をつける

たわみ防止ガイド

コンタマット固定方法

コンタマットはバネの一種
だからクランプでたわまな
いかな？

確かに！中央にも
支柱を立てて荷重
を受けよう

メンバー全員で検証しよう

支柱

ワイヤー

溝

27．サークルの成長

若手メンバーの能力が  しBゾーンサークルへ成長

QC的ものの見方、考え方を現地・現物で学び
ものの見え方が変わってきました

QC手法を使う事で、物事の因果関係が分かり
とても面白いと思いました

若手メンバーの成長 <メンバースキル表>

<サークル能力レーダーチャート> <サークルレベル把握表>


