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私たち工具整備課は加工現場で使用済みになった刃具を回収、新

品同様に再研磨を行った後、再び加工現場に供給しています。

私たちは加工現場の裏方支援部隊、よりよい品質の刃具を加工現場

へ欠品させることなく供給する為、高い技能とチームワークが必要な職

場です。

3.職場紹介 4.私の紹介

私の生まれは瀬戸内海に面した広島県福山市、学生時代は部活の

卓球一筋。入社は2005年、期間従業員として碧南工場に配属され

4年後に今の部署に異動。そこで出会った副世話人黒川工長の厳し

い指導を受けながら『お前らただの研磨屋だな！』と激と飛ばされQCの

いろはを叩き込まれました。そして『柴田ならリーダーを任せられる』とGQ

サークルのリーダーに就任。気づけば入社以来刃具一筋18年、瞬発

力と行動力には自信があります。

私たちの所属するコンプレッサ事業部ではカーエアコン用コンプレッサを国

内3工場・海外7拠点で生産しています。私たちの製品が搭載されるエ

アコンシステムは、この様になっており、 コンプレッサーは冷媒を圧縮す

る、エアコンシステムの心臓部となって活躍しています。

1.会社紹介

豊田自動織機は、無停止、杼換(ひがえ)式・豊田自動織機を発明し

た、日本を代表する発明王、豊田佐吉翁(おう)によって1926年、愛

知県刈谷市に設立されました。

現在では国内に10工場、海外拠点223拠点まで拡大したグローバル

企業へと成長しました。3つの世界シェアNo.1を誇る当社ではお客様

のニーズを先取りする商品・サービスの提供と持続可能な社会の実現

に向けて様々な課題解決に取り組んでいます。

2.事業部紹介

ワンマン経営リーダーからの脱却
～加工現場に信頼される真の刃具屋を目指して～
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6.ステージ0 ～新米リーダー時代～ 7.ステージ0 ～中堅リーダー時代～

わたしの理想は『加工現場に信頼される真の刃具屋さん！』しかし現

実は興味ある人だけ参加、どうせ失敗するから無難なテーマを選ぼう。

負担、やらされ感、楽しくない。品質不良が発生しても『刃具の使い方

が悪いのでは？』これでは、無責任な研磨屋さん。会合頻度も徐々に

減り、メンバーにも任せられなくなった私結局一人QCに後戻り。サーク

ルレベルも低迷し私の炎は気づけば消える直前でした。

7.私の転機 8.中長期計画

10.取り巻く環境の変化

そんな中、自動車業界では100年に一度といわれる変革期。環境に

配慮し、ハイブリッド・PHV・電気自動車に搭載されるESコンプレッサー

の需要が急増、電動化が進むにれて刃具の使用数も増加、研磨チー

ムの残業・休日出勤も増えており『会合の準備できた？』『できてません

よ、生産優先でしょ。』『改善は開発チームがやればいい。』いつチーム

が分裂してもおかしくない状態でした。

今はまだ無責任な研磨屋さん。理想とする姿は加工現場に信頼され

る真の刃具屋！それぞれの狙いを明確にし、私の絵描いたサークル運

営3ステップ。QCサークルを全力で楽しむ！という自分自信の得意分

野を生かしてGQサークルの快進撃がはじまります。

GQサークルはメンバー9名、新人が1名と中堅メンバーのみで構成され

ています。刃具の研磨を中心に活動する研磨チームと私が班長を務め

生準・開発を担当する開発チームとの混成チーム。休憩中は和気あい

あいとした雰囲気ですが会合の時間になると『開発メンバーに任せと

こ。』個人スキルにも偏りがあるのもGQサークルの特徴です。

リーダーを任された私は持ち前の行動力を武器にこれまで不定期開催

だった会合を定期開催に変更。リーダー一人で書いていたQCノートは

全員で輪番制に。QCノート＋QCボード設置で伝達方法の改善も実

施しました。結成当時はCランクだったGQサークルは5年後にはBランク

へ、事業部大会で優秀賞を獲得するまでに成長しました。

そんな私を見かねた新・副世話人の神品工長『社外の事例も見てきた

ら？』と勧められ社外大会の聴講に参加することになりました。そこには

どんな苦難もチームワークで乗り越える輝かしいリーダーの方達の姿があ

りました。そんなリーダーシップに憧れ『いつか自分もこんなリーダーになり

たいな。』と、思うようになり『サークルの目標を立てた方がいいぞ！』と世

話人勅使課長に言われ中長期計画をく書くことにしました。

9.サークル紹介



チッピングは全ラインで発生しており、刃折れはシェルのみで発生。

解決したい特性を刃先がチッピングすると刃折れが発生するとし、目標

値を設定しました。要因解析では全員の意見だけでなく、上司や他部

署の意見も取り入れて作成しました。

情報共有の架け橋は柴田リーダーが担当し、全員で2つの要因に絞り

込みました。

一つ目の要因ではなぜシェルだけが刃折れが発生するのか？

加工技術グループに調査を依頼し、真因を特定しました。

二つ目の要因は専門部署にCAEで強度解析を依頼し、応力集中を

可視化、他部署とのコラボによって真因が明らかになしました。

11.ステージ① 12.ステージ①

チームの分裂がサークルの危機と感じた私は早速研磨チームの意見を

聞くことにしました。モチベーション低下の原因が生産増加による活動時

間の不足、品質意識の低下、責任感の低さが課題とわかり今の研磨

チームをサークルに巻き込むにはどうすればよいか？

研磨チームのモチベーション向上と巻き込みを狙い、次のテーマに取り

組むことにしました。

当時事業部の問題として取り上げていたのが異常刃具の低減。

異常刃具とは何らかのトラブルにあい定期寿命に到達しなかった刃具

のことを言います。調査の結果ESラインの仕上げ工程の異常が最も多

いとわかり『異常が減れば研磨チームの負担も減らせる！』

そう考えた私はこの難題ともいえるESラインの異常低減に取り組みたい

とメンバーに熱い思いを伝えました。

13.体験事例① 勉強会 14.体験事例①

テーマ　ES渦仕上げエンドミル異常刃具連絡表票件数の低減

現状把握に入る前に、なぜ形状不良がダメなのか？製品に与える影

響はどれくらいあるのか？メンバーの知識向上の為、技術部の方を講

師に招き勉強会を開催することにしました。刃具が製品へ与える影響

度を理解し、この勉強会を通じて品質に対する意識が向上しました。

現状把握では形状不良の原因となる刃折れがシェルだけ発生している

ことを突き止めました。

研磨後の刃具はすべて異常なし、設備からの攻めどころもなくいきなり

手詰まり。

しかし『いい刃具と悪い刃具、違いはないの？』アドバイザーの助言によ

り定期交換の刃具より異常刃具の方がチッピングが多いことが判明。

チッピング部位が製品に転写し形状NGが発生していることを突きとめま

した。

15.体験事例② 16.体験事例①



それでもまだ形状NGはなくなっておらず、もう一つの特性である刃先が

チッピングするを特性とし要因解析を実施。

重点をさらに2つに絞り込み検証を実施することにしました。

3つ目の要因はコーティングの密着度。

電子顕微鏡で事実の確認と仮設の立証により、対策が必要と判断

4つ目の要因も徹底的にデータの検証をすることでついに2つの真因を

突き止めることができました。

21.体験事例① 22.体験事例①

コーティングの密着度を向上させる対策はコーティング前に刃先へブラス

ト処理を採用。メーカーとのコラボによって密着度が向上し、加工中に

発生する刃先のチッピングを低減することができました。

ラストは、Φ10外径の干渉問題、結果干渉をなくすことはできず一気に

あきらめムード。そんな中、研磨チームの高橋『干渉しても振動がでなく

できませんか？』という逆転の発想により、新設計のエンドミルを考案、

開発チームでプログラムを作成し、研磨チームでトライ品を量産

加工現場と何度も評価を繰り返した結果、ついに目標値をクリアするこ

とができました。この活動で一番うれしかったのは『異常が減って助かった

よ』！とESラインの班長さんからコメントでした。

17.体験事例① 18.体験事例①

対策案を検討し、刃具屋の観点から加工方法を提案、加工技術屋

さんに実現性の可否を判定してもらい座グリ内側の取り代をなくすことに

成功しました。

二つ目の対策では研磨チーム下無敷の提案により『素材の形変えれな

いの？』を実現するため、素材メーカー、刃具設計部署と協議し対策

を実現。

材料の形状に変化を与えたことで応力集中の分散に効果があり、見

事刃具折れを撲滅することができました。

19.体験事例① 20.体験事例①



私はメンバー主役の運営を目指し活動をスタート。次のテーマを決める

会合では若手メンバー野村に『テーマリーダーに挑戦してみないか？』と

勧めてみるも『テーマリーダー大変そうだし、自信ないです。』と立候補な

らず。すると『僕がテーマーリーダーやりますよ！』と中堅メンバー村田が

自ら立候補。最初にテーマリーダーを任された時は『何をやったらいいの

か…』私も若手の頃は苦労したのを思いだしました。

なぜ今の若手メンバーは自信を持てないのか、野村の意見を聞いてみ

ると『共感が得られない雰囲気がある。』『会合の進め方がわからな

い。』と本音を聞き出すことに成功し、私は発言しやすい雰囲気づくりと

会合の進め方伝承、この2つを運営の軸としてこだわることにしました。

27.ステージ② 28.ステージ②

若手メンバーが意見を言える雰囲気をつくる為に事前準備が必要と考

えた私は、全員に困り事アンケートを配布し評価表を作成してQCボー

ドに掲示。すると『どうせ僕の意見なんか採用されませんよ。』と野村の

自信ない発言。困り事確認会では全員が発言できるように一人5分と

時間を決め困り具合を発表して貰いました。最後はリーダー柴田『野村

の困り事を全員で解決しようぜ！』の一言で次のテーマに決定。若手

が意見が言える雰囲気づくりを成功させることができました。

続いて、若手でも会合が進められるようにしたい私は村田のメモに着

目。村田が司会をする時は、この会合でなにを決めたいのか、次回まで

にやることなどをメモしており、それを見た私は『これがあればスムーズに会

合を進められるのでは？』と思い、村田メモを誰でも会合準備ができる

誰でもリーダーと称して登録。試しに野村に渡してみると徐々にPDCA

が回るようになり若手でも会合が進められる仕組みをつくることができま

した。

23.ステージ①のまとめ 24.ステージ①の反省

勉強会を実施し品質の重要性を理解し、他部署と連携し難題を解

決したこの活動によりメンバーの改善意欲と専門知識、連携力も向

上。研磨チームの巻き込みにも成功しサークルレベルもステップアップす

ることができました。この事例は事業部QC大会で優秀賞、2017年度

の優秀サークル金賞。翌年に開催されたICQCC東京国際大会では

ゴールド賞を獲得。私の目指す刃具屋に一歩近づいたと実感できた1

年間でした。

『ところで柴田、メンバースキル表はどうなってる？』アドバイザーに質問さ

れ私は改めてスキル表をみてみると、『実は思ったほど向上してないで

す。』活動振り返りアンケートでは、『何をやっていいかわからなかった。』

『全部リーダーがやってくれた。』役割分担表をみても結局最後は柴田

のワンマン経営サークル。テーマを解決するだけではメンバーの成長には

ならない、私は今までのリーダー主役の運営から脱却することを決意し

ました。

25.ステージ② 26.ステージ②



すると、会合2回目にして自信喪失！話を聞いてみると『一生懸命メン

テしても、誰も見てないような気がします。』と本音を打ち明けてくれまし

た。卓球の試合中はチームメンバーが得点するたびに『ナイス！』と声を

掛けて応援します。QCボードも応援して貰えている、見て貰えてる実

感あれば頑張れるのでは？と思い、村田と一緒に考えたのがこちら見た

痕跡をシールで見える化し、コメントカードでメンバーと対話ができる、題

していいねQCボード大作戦です。

テーマ　球面エンドミル手直し件数の低減

柴田リーダーに提案し今回も困り事アンケートを実施。坂東の困り事は

ピストンの球面加工をしている手動研磨工程、習熟するのに5年はか

かるカン・コツだらけの工程。ピストンラインの班長さんからも『最近ビビり

が多いんだけど…』と相談をうけており球面の精度が向上すれば現場の

困り事が解決できる。と同時に坂東の困り事も解決できるのではないか

と考え、全員一致でこのテーマに取り組むことにしました。

33.体験事例② 34.体験事例②

まずは、現状把握。坂東の研磨した刃具を調査したところ、2番幅のや

り直しが多く寸法も安定していない様子でした。

2番幅とはハサミで例えるとこの部分、刃具の切れ味を左右する重要な

寸法です。

2番幅が加工へ与える影響を説明し、メンバー全員の品質意識を高め

ました。研磨方法に着目し違いを見てみると、坂東だけでなくメンバー

全員が俺流で作業をしている状態でした。

要因解析の前に加工機の勉強、研磨方法の勉強会を実施しメンバー

全員で情報を共有しました。

GQスケジュール表を活用し、今まで行き詰まることが多かった特性値の

決定もスムーズになり、解決したい特性を明確にすることができました。

29.ステージ②のまとめ 30.ステージ③

若手が積極的に参加できる雰囲気づくりに成功し、会合を重ねるごと

に仕組みの見直しを実施。

メンバーからは『柴田さんのQC楽しいっす！』と、前向きな発言がでるよ

うになり、ついに野村も『今回は僕がテーマリーダーやります！』と自ら立

候補するまでに成長しました。

メンバーが自信をつけると同時に私自身もリーダーとしての自信を取り戻

すことがでた瞬間でした。

次のリーダーを育てたい私は『GQサークルを村田くんに任せてもいい

か？』と聞くと『いや、マジ柴田さんみたいに全部やれる自信ないっす。』

と、自信ないコメント。あっさりサークルリーダー継承！とはいかず、まずは

リーダーの主な役割を洗い出してみることにしました。

私が『QCボードのメンテなら任していいか？』と聞くと『OKです、いろいろ

教えて下さい！』まずはQCボードの活用から伝承することにしました。

31.ステージ③ 32.体験事例②



さらに誰でも同じ速度で研磨できるペースメーカー『○○くん』を開発し

5W1Hで標準化、この活動により『やり直しがなくなって助かりました』坂

東の困り事を解決しただけでなく、刃具の寸法が安定したことにより

『最近球面加工、調子いいよ！』と加工現場の組長さんからも感謝の

コメント。『次はここの工程も改善したい、手伝ってくれるかなー？』柴田

リーダーの目指す真の刃具屋にまた一歩近づいた活動になりました。

QCボードはいいねQCボードに進化し運営スキルがアップ。上司だけで

なく、加工現場からのコメントも貰えるようになり、他部署連携力がさら

にアップ。勉強会は定期的に開催されることになり、テーマを解決する毎

にQC手法もレベルアップ。この活動で自信をつけた村田は刃具の改善

ノウハウを継承しGQサークルのリーダーとなり目標達成。

さらに刺激を受けたS&Bサークルの阪野班長『いいねボード真似しよう

かなー。』と職場全体の活性化に貢献できました。

39.3年間のまとめ 40.サークルの成長

ステージ1、負担・やらされ感・楽しくない、成長が感じられないメン

バー。知る機会を与え責任感を持たせ、QCサークルを通じてチームを

一つにすることができました。ステージ2、若手に自信をつけさせ、任せ

る・認める、成功したら誉める失敗したら一緒になって考えてリーダーとし

て成長を実感できた一年間。ステージ3、リーダーのノウハウを継承し、

刃具改善のスキルが向上し、メンバー全員が成長を感じることができた

一年間。

GQサークルはメンバー全員が主役、国家技能検定に積極的に挑戦し

今では研磨のプロ集団へと成長。村田はGQサークルのリーダーを引継

ぎ現在も優秀サークルのリーダーに就任。私はワンマン経営から脱却

し、15期連続優秀サークル賞を受賞。メンバーの声を聞き、メンバーを

活躍させるアドバイザーへと成長。リーダーが信じなければメンバーの成

長はない！私が目指すのは一人ひとりがやりがいを感じ、こだわりを持ち

楽しく明るく働ける職場、合言葉は『それ、いいね！』

35.体験事例② 36.体験事例②

要因解析ではメンバー全員が協力し4Mの中からやはり加工条件が

ネックと判断。今回は作業者の感覚や経験に左右されやすい手動研

磨の工程『切り込み回数は多め。』『ドレスの頻度は削れなくなったら。』

『旋回はゆっくり。』やはり人の感覚に頼っている工程。

対策では開発チームで加工条件を数値化しましたが、最適条件が見

つからず苦戦ししていました。

すると世話人清水課長から『実験計画法を使うと良いよ。』とQCボード

にコメントあり。計画実験法とは、多次元の因子が絡む場合の最適条

件に最短ルートでたどり着く手法。さっそく清水課長に依頼し計画実験

法の勉強会を開催。『これは難しいからやめた方が良い。』と言われるか

と思いましたが『いいねー、やってみよう！』とリーダー柴田さんの一言。

最後は最適条件をみつけだすことができ、標準化することで坂東の困り

事を解決することができました。

37.体験事例② 38.ステージ③のまとめ


