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本音を受け止める職場づくり　　　　　　

発 表 者 の 所 属  本社工場　機械部　製造支援課　第１作業係　816組

私は愛知県豊田市出身で、高校時代は将来を考えず親に迷惑を掛けた日々を過ご
していたある日、母親に「今のままで社会でやっていけるのか不安」と告げら
れ、親心を知った事で我に返りました。親を安心させたいと思い改心し、大好き
なプロレスに気を取られながらの猛勉強を経て１９９９年にやる気と不安を抱き
つつトヨタ自動車に入社。多くの失敗を重ね、人を思いやる心の大切さを学び成
長しました。

当社は愛知県豊田市を中心に12の工場があり、私達の勤務する本社工場は1938年
に創業。創業者　豊田喜一郎が唯一在籍した工場で、戦前戦後、労働紛争など苦
しい時代を乗り越え、「品質は工程で造り込むと」言う創業者の思想を脈々と受
け継ぐ、今も当時の本館階段等が残る最も歴史のある工場です。

配属先の加工組では様々な工作機械を使用し製造ラインの保全部品を製作。職場
の特徴は1人で黙々と完成まで自己完結にて作業を行い、ひたすら個人で技を磨
く所でした。私はそんな職人気質な職場で職人達に揉まれて仕事を教わるにも背
中で語る指導の厳しい先輩ばかりの個人プレーな職場で育ちました。

QC活動も背中で語る指導で会合後に各々の役割を黙々とこなす職人気質な風土で
した。やがてベテランが定年により人員が減った事で2つのサークルが統合さ
れ、2015年にマイスターサークルが誕生しました。名前の由来は職人の最上位、
巨匠を意味し職人気質を受継ぎ命名されました。過去を振り返ると2016年に社内
工場大会で銅賞を獲得しただけ。長年低迷の一途を、辿っていましたが、目もく
れずにひたすら個人の腕を磨く事だけを考える日々で、QCでも個人プレーな職人
気質な風土でした。

勤務 23 年

テ ー マ 暦 本テーマで　　22件目  社外発表　2件目
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 №①親身。聴覚障がい者は現状、加工業務では対面で理解するまで時間を掛け
て説明するので伝達には問題ありません。しかしQC会合では多人数の会話で理解
しにくい状態です。つまり健常者と聴覚障がい者の間では理解範囲が狭く相互理
解が出来ていませんでした。そこで組織に大事な要素の１つでもあるコミュニ
ケーションを見直して、聴覚障がい者への環境づくりについて考えました。

活動計画ですが №① 「親身」聴覚障がい者への環境づくり。№② 「挑戦」
リーダーに挑戦する。№③ 「連携」相手の為に行動できる風土づくり。 と決
め、この計画を基に活動した「マイスターサークル」の歩みを紹介します。

サークルの問題点である「お互いの本音を言い合えていない」を、テーマに置い
て連関図を用いて分析すると重要要因が①自分の為にしか行動しない。②相手の
立場になれていない。 ③相手との意思疎通が図りにくい。の3つが挙げられ、こ
れらの要因の事実確認を行い活動計画に置き換えました。

まずはサークルを見直す為、QC会合時に本音トークを実施しましたが、相手の本
音に対して何も言わないメンバー達。メンバーを分析すると人は人、自分は自分
と拘りを持った考えもあり、他人と自分を住み分けしている事に気付きました。
私の理想は相手の本音を受け止め、あえて肯定する事で主張が引き立ち、それに
より周りも盛り上がる。お互いの本音を受け止めるサークルを目指す事にしまし
た。

私の転機は製造現場から転籍してきた高山さんとの出会い。誰でも言いたい事
は、必ず話す様にQC会合では意見交換を徹底。なぜそこまでするのか聞き込む
と、製造現場ではワンチームでモノづくりをする為に全員が情報共有する事で信
頼が構築されると教わりました。私は信頼関係について考えてみると、情報量の
差で信頼度が決まると気付き、自職場の現状を分析するとメンバー同士の情報量
が少なく、信頼度が低いのではと感じたので個人プレーな職人気質風土を見直す
きっかけとなりました。

サークルメンバーは８名の内、聴覚障がい者の方が3名在籍しています。メン
バーを分析してみると会合には消極的な人がほとんど。サークル評価ではQC手
法、チームワーク、関連部署との連携が不足し、サークルレベルはCランクに停
滞しております。



まず本音を知る為、アンケートBOXを設置し意見収集した所、聴覚障がい者の会
合時の理解度が明確になりました。また本音アンケートには、早く終わってほし
い・やる事が無い等QC会合に対しネガティブな意見ばかりでした。私は、本音を
聞き平等に接する会合が、ここまで苦痛にさせていたのだと改めて気付きまし
た。そこでみんなに同じ高さの土台ではなく、その人それぞれに適した土台を与
えるべく『平等』から『公平』な多様性を持たせた会合を考える事にしました。

メンバーにも聴覚障がい者の立場を経験してもらう為に耳栓をして会合を開催す
ると、話の内容が分からず辛さを認識するメンバーと私。全員で「聴覚障がい者
が、会合に積極的になるには」をテーマに系統図を用いて議論した結果、文字起
こし機能使用に決定しました。そこで他部署のダイバーシティ担当者と会合を行
いアプリをUDトークに決め、早速使用するとマイクが遠く、誤変換になる事やス
マホとモニターの２画面を見るので目移りするという問題が発生して聴覚障がい
者に目線を合わせてアイテムを増やす事にしました。

まず誤変換を減らす為に聞き取りやすい発声意識と専用マイクを設置。次に目移
りさせない対策として資料写し用でかモニター横に、文字起こし用ちびモニター
を近くに追加。更にタブレットや社用スマホで会話を近くで確認できるなど、更
なるアイテムで伝達力を向上させました。対策後に意見集約をすると会合での理
解度が向上し、問題を解決した事で聴覚障がい者目線の会合へ変化する事が出来
ました。

再度本音アンケートを取ると、QC会合にポジティブな意見が多くなりました。会
合を開く時にルールを決め「みんなの考えを素直に出してほしい」という私の想
いから、全員遠慮せず話すように決めました。すると「QC会合で使うアイテムを
参考にしてもらいたい」「自職場のアイデアを展開したい」との意見が上がりま
した。私も「全社で困ってる他職場に協力したい」という想いもあり、ダイバー
シティ担当者に提案しました。それぞれに目線を合わせる大切さを強く実感しま
した。

№①のまとめですが、これらの活動によりチームワークなどが向上。 聴覚障が
い者に公平に接する職場づくりをした事で、聴覚障がい者とのコミュニケーショ
ンが活発になりました。次回は聴覚障がい者を更にレベルアップするためにリー
ダーへ挑戦させる事に決めました。

№②挑戦。リーダーへ挑戦させる理由は、過去にもリーダーを任せてみました
が、すぐ何々だから出来ないと言い放ち形式上のリーダーになっていました。そ
こでリーダーの大変さや責任感を経験してサポート出来る人材に育ってほしく、
まずはリーダーに必要な能力を私の立場で５項目考えました。ターゲットを、強
みは高技能で几帳面。弱みは優柔不断な玉置君に決め、リーダー能力の低い判
断・実行を重点に、玉置君をリーダーになれる人材へ育成する事にしました。



現状把握では、パレート図をマスターした玉置君がステーター挿入治具の製作を
層別していくと、挿入部で形状加工に69時間掛かっていました。 目標を形状加
工の精度出し時間の低減に決定し、活動計画を立てて進めて行く事にしました。

要因解析では、形状の精度出しに時間が掛かるという特性に対し、主要因、切り
込み量が増やせないを特定し検証を進める事にしました。

そこで判断実行力を習得する為に、育成計画を立て判断実行力向上作戦を実行し
ました。Step１では、情報共有の習慣付けとして私主導で朝・昼・帰り前にミー
ティングを実施して、困り事や意見を聞く場を構築しました。Step２では私の代
わりに玉置君が実際に司会を担当してリーダーの経験をしてもらいました。Step
３ではリーダーとしての経験を積み、リーダーを繰り返し経験し弱点の克服を目
指す事にしました。

繰り返し報告会のリーダーを経験するも声が小さくなったり、進行を忘れるなど
苦戦。報告会後、玉置君から緊張して苦しかったと言われ、玉置君への負担が大
きかったと反省。そこで報告会に参加していた課長に相談すると、「失敗は挑戦
した証。挑戦しない事こそ失敗だ。」との言葉を頂き、失敗への気付きを得まし
た。私は玉置君の挑戦を信じ、長期的にリーダーを経験するテーマリーダーにも
任命し、ここでは玉置君を中心にQC活動に取り組んだ事例を紹介します。

事例①ステーター挿入治具における製作工数の低減。まず皆の困り事から慢性し
た問題に取り組む事にしました。ステーター挿入治具とは端子台と端子の穴位置
を合わせる重要な治具です。 現状の把握では、この前教えた事を忘れており、
私の教え方に問題があるのではと気付き、なぜ教えたのに忘れてしまうのか考
え、まずは玉置君の性格から興味を持たせて教えてみる事にしました。

玉置君の趣味はスマホゲーム。好きなゲームを昼休憩に一緒にすると自分の好き
な事は熱心に楽しくやれると気付き、その日の夜にメールを送ると楽しそうにや
り取りをしてくれ、QC手法も楽しさを指導に入れ込む事にしました。そこでクイ
ズ形式でQC手法を指導すると楽しそうな玉置君。 私は相手に合わせた指導がや
る気に繋がると気付き、玉置君はゲーム感覚でQC手法を勉強する様になりまし
た。



このテーマで選考会へ出場しましたが結果は落選。事務局からは厳しいコメント
が届き、そして選考会の評価でQCのレベルが低いと噂を耳にした私は、今回のQC
は玉置君の育成ばかりで本来QCのあるべき姿は、全員で考え達成感を共有する事
で、職場の活性化や人材育成の近道になるのでは、と感じて周りが見えていない
自分に、大きく落ち込んでしまいました。

№②のまとめですが、玉置君にリーダーに挑戦してもらい周囲を巻き込めなかっ
た課題も残りましたが、判断・実行などリーダー能力を伸ばす事が出来ました。
サークル診断では問題解決や改善技能が向上し、サークルレベルもBランクまで
後一歩となり、ここでは玉置君が色んなリーダーに挑戦し大きく成長しました。
次回は今回の反省を踏まえ、連携した強いサークルを目指す事に決めました。

選考会の各意見を全員に共有しましたが、メンバーは「発表出来ただけ十分、よ
く頑張ったほうだよ」との意見ですが、玉置君は「悔しい、見返してやりたい」
と思っており、メンバー間に温度差が有りました。落込む私は趣味のプロレスで
気分転換しようと思い、観戦している内に選手同士の協力プレーに気付きまし
た。私たちに置き換えると玉置君のシングルマッチで他メンバーは応援のみ。私
と玉置君しかリングに上っておらず、メンバーは「QCはテーマリーダーが考える
物」と他人事で当事者意識を持っていませんでした。

そこで当事者意識を持たせる為に、組長と話し合い、組方針の共有、個人目標の
設定、成果の振り返りを共有の３つのステップを考え、自分事と捉える人材育成
の戦略を立てました。

仮説検証では現状、1回あたりの切込み量が0.2ミリで加工しており１個製作する
のに4時間と工数は、掛かりますが精度は安定しています。条件を変えて1回の切
込み量を、0.3ミリにしますと製作工数は低減しますが精度が不安定になる為、
増やせない事が判明しました。

それぞれの対策案を系統マトリックス図でまとめ評価した結果、設計を簡素化し
ワイヤー加工機での製作に決定しました。ワイヤー放電加工機は導入間もない
為、知見が有りませんでしたが、玉置君は取扱説明書を熟読し自発的に加工の勉
強を行なってくれました。そして試行錯誤を繰り返し分割式から一体化に成功
し、目標を達成する事が出来ました。標準化と管理の定着では、手順書や品質確
認などを明確にしました。



Step1 組方針の共有では、私の想いとして将来のありたい姿をリンクさせ仲間意
識を強固なものにする為に課方針を汲み取り、将来の職場像をイメージさせ協力
体制の土台作りを行いました。

Step2 個人目標の設定では、将来像を見据えた個々の取り組みとして、主体性を
持ちやすくする為に得意分野に担当を割り当て、それぞれにリーダーを任命しま
した。リーダーとしての自覚を強める物を考えてみると、私は技能検定バッジに
より意識を高めています。そこでメンバーにも日頃から意識してもらう為、全員
にリーダーバッチを製作しました。それぞれのバッチに期待を込めて手渡しの贈
呈式を行う事でよりリーダーとしての自覚を促し、自ら協力を働きかける意識付
けを図りました。

事例2　テーマ：FCSMシャフト製作におけるロスタイムの低減。まずリーダー達
の行動としてカーボンニュートラルとデジタル化のリーダーが協力し、ホワイト
ボードアプリを使用しペーパーレス化を推進。メモ用紙の廃棄低減に貢献しまし
た。テーマ選定では、FCSMシャフト製作にてロスタイムが多いが上げられ、メン
バー全員で挑戦する事にしました。層別を重ねていくと、タップ停止によるロス
タイムが 月6.8時間発生してる事が分かりました。

現状の把握ではタップ停止状況を現地現物で調査。 品質チェック項目である真
円度が切粉・切削トルクと相関関係があると考え、データにあった手法を選定
し、QCリーダーは初めて使うQC手法を勉強。会合で3つの相関関係を示せる Y型
マトリックス図をメンバーと共有。真円度24ミクロン以上でタップ停止が発生し
ている事が分かりました。

Step3 成果の振り返りを共有ではリーダーとメンバーが協力関係を築く為に月例
リーダーミーティングを設け、成果や困り事を報告してメンバーの活動状況を把
握させました。リーダーミーティングを繰り返し行うと、自主的にメンバー同士
がフォローし合える関係となり、QCリーダーの活動報告にて工場大会で金賞を目
指したいとの提案があり、これにメンバー全員も挑戦したいと意見が上がり、自
分事として捉えてくれた事で、当事者意識を持った行動が出来る様になりまし
た。

QCリーダーが事務局の方と勉強会を開き、反省点を踏まえて資料を張りだし問題
点をメンバーに共有。メンバー全員のQC手法理解度を見てみると低い事が分かり
ました。リーダーは参考書を取り寄せ自主的に勉強。計画を立て勉強会を実施し
てくれた事でメンバーの能力が向上しQC手法理解度がレベルアップ。適正なQC手
法を理解した事でメンバーの自信と強みとなり、次回に繋げた事例を紹介しま
す。



真円度とはどのくらい正確な円形かのまんまるさのことです。記録データから真
円度調査中、「工程管理には管理図が必要だ！」と高山EXから現場目線の意見
が。管理図の勉強会を全員で実施し、管理図には８つの以上判定ルールがあるこ
とが判りました。１月のドリル穴真円度のデータを見ると1月は点の動きに癖が
なく工程は安定状態であると分かりました。

2月の管理図を見るとX barにいくつか異常判定があり、安定状態にない事が判り
ました。1月のデータと比較すると CL平均値が15.737ミクロン増加している為、
安定状態にする必要が有ると分かりました。

目標は真円度平均値を8月までにCL値15.737ミクロン以上低減。 活動計画はこの
様に担当者を決めて進めました。また、会合時に新たな問題が。アラフィフコン
ビが進捗状況を忘れてしまうという困り事が発生。ダイバーシティリーダーが
Teamsの文字起こしツールを活用して前回の会合の振り返りを出来るように改
善。

要因解析では「ドリル穴真円度が悪化している」という特性に対してメンバー全
員で調査しながら解析、特性要因図が完成。主要因として【芯もみカッターに切
粉が固着する】が挙がり、検証を進める事にしました。

仮設の検証①「ドリル刃が片当たりする」では、芯もみ面に片刃だけが当たると
ドリルが振れてしまいます。芯もみとは、穴あけ前の位置決めをする工程の事で
す。検証内容として、刃先にマーカーペンで印を付け、当たり始めの削れ痕を調
査。合計73％片側の刃に削れ痕があり、片当たりしている事が立証されました。

次に検証②「芯もみ面角度がばらついている」では、芯もみ面角度に差が有ると
片側の刃が先にあたる事で片当たりの原因になると予想。1月、2月の芯もみ面角
度データを品質管理部・マルМ工房と共同で調査。コントレーサーを用いて8分
割測定を行い、一番角度の小さい数値を記録しました。



ヒストグラムを用いて1月と2月のデータを比較。1月は正規分布型で安定してい
るのに対し、2月はふた山形でばらついている事が立証されました。このふた山
型とは、平均値の異なる2つの分布が混じり合った場合に現れます。

次に検証③「芯もみ面が凸凹である」では、メンバーからコントレーサーの触針
が凸凹の頂点を拾うため、面が粗いと角度がばらつくのでは、という意見があ
り、散布図を用いて芯もみ面粗さと芯もみ面角度の関係性を調査。面が荒い程、
角度が小さくなる事が判明。検証内容は、材質別に芯もみを行い、面粗さを測
定。検証結果は面粗さが安定しているS45材に比べてSS材は粗く、ばらついてい
る事が立証されました。

次に検証④「芯もみカッターに切粉が固着する」では、切粉の固着を確認すると
面粗さがばらつくSS材のドリルにのみ固着が見られました。なぜ固着が発生する
のか若手が中心となって勉強会を実施。切削時の摩擦熱によって刃先に切粉が固
着する事が判明。検証内容ですが、刃具研削部署協力の元、レーザー温度計を用
いて切粉温度を材質別に測定。検証結果はSS材が溶着温度を超えて切粉固着が発
生。これを真因と特定しました。

対策立案では固着要因について全員で対策案を出し合い、芯もみカッターのすく
い角変更に決定。 プログラムリーダーは別の視点から加工条件を再検討。対策
には至りませんでしたが技能向上に繋がりました。対策実施では刃具研削部署に
協力をしてもらい、実現可能との事なので、メンバー全員で検討し35度のすくい
角に決定しました。

効果の確認ですが対策前、異常判定ありだったのが、CL値15.767ミクロン低減す
る事で異常判定が無くなり目標を達成する事が出来ました。 これによりタップ
停止撲滅により月6.8時間のロスタイムを低減出来ました。標準化と管理の定着
を上記の様に決め、維持管理をしていきます。

活動の成果として弊社の工場大会で10年ぶりの金賞を獲得。また、初の社外大会
へ参加する事ができ、本社工場初の地区長賞＆県知事賞を獲得。2023年愛知地区
招待事例への参加やQCサークル誌掲載決定し、石川馨賞選考候補になれた事に加
えて、熊本全国大会「感動賞受賞」や、QCサークル誌「ザ・ショットへの取材申
し込み」と喜びと達成感をみんなで体感しました。



№③連携のまとめですが、育成戦略を立て、メンバーにリーダーバッチを与える
事で同じ目標を目指す責任感が生まれて当事者意識を持って行動する様になりま
した。サークル診断では、ほぼ全ての項目がレベルアップし、サークルレベルも
Bランクへ到達しました。

リーダーの成長ですが、更なる取り組みとして聴覚障がい者を含めた各リーダー
が自身で問題を洗い出し、目標を決めて組の枠を超えた活躍をしています。

サークルの成長ですが、今まで聴覚障がい者の方々は人前でうまく話せなく、表
立って行動するのが苦手でしたが、自信を持って率先して司会を担当するまでに
成長。職場が自分中心で物事を考える個人プレーの風土から、当事者意識を持
ち、相手の困り事に寄り添える風土に変化。本音を受け止める職場に変わりまし
た。

私の成長ですが、公平に接する大切さ、相手目線になる大切さ、支え合いの大切
さ、この3項目の重要性を学び、QCには必要不可欠だと感じました。これまでの
職人は個人で完結すると思っていましたが、私が考える本当の職人は、みんなの
困り事を自分事と捉え、チームで完結させるものだと感じ、全員で工夫を凝らす
事で成功に結び付くと実感しました。

最後に今日の失敗は工夫を続けさえいれば必ず明日の成功に結び付くという
豊田 喜一郎さんの想いを旧本館階段に続くように私は、このサークルで継承し
ていきます。


