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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

シートカバーキズ撲滅

～「深化」と「進化」が「真価」に繋がる～

弊社は愛知県刈谷市に本社を置き、国内20拠点･海外70拠点を持ち、
自動車や航空機などのシートをはじめ、ユニット部品・ドアトリムなどの
内装部品を開発・製造しています。
世界中のお客様へ最高のモビリティーライフを提供しています。

1.会社の紹介 2.工場の紹介

私の働く豊橋北工場は、レクサスを始め、SUV系や新幹線のシートを
手作業中心で生産しています。
信念をもってチャレンジ！安全と品質でTBグループNo.１を
目指しています。

3.職場の紹介 4.私の紹介

私は製造部シート製造課に所属。レクサスGX、４ランナー、プラドの
シート組み立てを担当。連続二交替勤務の職場で、A直勤務しています。
今年は14年ぶりのモデルチェンジと環境変化を控えています。
職場一丸となって立ち上げ成功に向けて取り組んでいます。

諦めない心

チームワーク

またトヨタ紡織で
働きたいなぁ

資格取得

何事にも積極的に
取り組みます！！

豊橋北工場
シート製造課

私は長崎県出身。2018年にトヨタ紡織株式会社に期間社員として入社。
シート製造課に配属され、日々生産に励みました。期間満了を迎え、
地元の長崎県に帰り、「トヨタ紡織はやりがいがあったし、職場の雰囲気
も良かった。またトヨタ紡織で働きたい」そう決意した私は、休職中に
パソコンの基礎知識を勉強。資格も取得し、半年後にトヨタ紡織へ
再入社。チャレンジ精神と負けず嫌いな性格を強みとし、様々なことに
チャレンジしていきます！
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5.サークルの紹介

7.テーマリーダーになるまで

若手のスキルの底上げをしよう

J-ONEメインサークルは男性９名、女性２名。
平均年齢31歳と、若手の多いサークルです。
『主役は全員！QC活動で明るい職場つくり』をスローガンとし、
メンバー全員で和気あいあいと楽しく活動をしています。

前回のテーマで竹田さんのカバー取り出し時に腰が痛いという問題を
ベテラン達がコンベアの改善を行い、中腰作業を廃止していました。
そのチームワークに私は感動！サークルスキルの底上げを図ろうと
若手からテーマリーダーを募集するも立候補者は０。
期間社員の私でもいいですか？と立候補。
「社員を目指しているし、QC検定も受験してみよう」との提案を受け、
知識は少ないながら私がテーマリーダーを務めることになりました。
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6.現状のサークルレベル

ベテランとの
差が大きいなぁ

現状のサークルレベルはCゾーン。若手のX軸の能力が低いことが課題。
「若手のスキルの底上げをしよう！」という井藤アドバイザーの言葉から
若手チームを結成！ベテランと若手社QCスキルの差が大きい為、
ベテラン達にフォローしてもらい、この差を縮めて、メンバー全員でBゾーンへ
レベルアップを目標とし活動していきます。

8.リーダーによる勉強会を開催

まずは基本の
QCストーリーの
８ステップを
勉強しよう

私も花を咲かせるぞ～

勉強会！
QCストーリー
８ステップとは

鈴木リーダーから、まずはQCストーリーの問題解決型の８ステップに
ついて勉強をしよう！と、若手メンバーを集めて勉強会を開催！
私の出身の長崎にちなんで、若手メンバーの進化指標としたチューリップ
をステップ毎に成長させ咲かせられるよう活動を開始！

9.テーマ選定① 10.テーマ選定②

作成者佐々木
作成日 4月1日

21 16
20

ｎ=47 ｎ=54 ｎ=47

期間 1月5日～31日
作成者林田
作成日 4月3日

期間 3月1日～31日
作成者カルロス
作成日 4月3日

期間 2月1日～28日
作成者彦坂
作成日 4月3日

(件) (件) (件)

第一回目の会合を行い、作業中の困り事を聞いてみると、
外観仕上げ工程の彦坂さんからキズが多くて大変です･･･との困り事が
あがりました。過去3カ月の工程内不具合をパレート図で調査してみると、
キズ不良が慢性的に上位にある事がわかりました。

昨年度の上位方針の工程内不良率が目標未達だった為、今年は
貢献して達成させようと部位別のキズ発生件数を調査。僅差でベルトの
キズが一番多い事が判明。一番多かった「ベルトのキズ」をテーマに決定
しようとしたら「ちょっと待って！」と竹田さんの声。「僅差だったら金額も調査
してみてテーマを決めよう」と他の観点からも重要度を調査。
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期間 1月5日～3月31日
作成者佐々木
作成日 4月5日

ｎ=57

1番多かった『ベルトのキズ』
がテーマでいいですか？

昨年度の上位方針も
参考にしてみよう

僅差だったら
金額も調査してみよう

今年度は達成できるように
キズの対策を進めよう！

じゃあ次はキズの内訳を
調べてみよう！

評価

✕
良い



②11.テーマ選定③-1 12.テーマ選定③-2

各部品の単価を比べてみると、リアバックシートカバーが4,301円と
一番高額であり、調査した三カ月間の加工不良金額の合計も
73,117円と他の物に比べ圧倒的に高い事が分かりました。

リアバックシートとは、三列目のシートのことで、
シートカバーはお客様が一番身体に触れている重要な部品であるため、
優先度大！シートカバーキズ対策をテーマに決定しました。

期間 1月5日～3月31日
作成者 増山
作成日 4月6日

期間 1月5日～3月31日
作成者 増山
作成日 4月6日

R/Bシートカバーとは…
リアバック

三列目シート

13.現状調査① 14.現状調査②

A

B 

E

F

A

E

現状調査で、パレート展開でブレイクダウンしてみると、仕様別・左右別・
表皮別ではほとんど差が見られなかったが、直別調査で私たちのA直のみ
発生している事が判明。現地現物でキズの発生部位をチェックシートにて
調査を開始。右シート左シートともに正面上部のAとEの部位に擦れキズ
が集中している事が判明しました。

ベテラン社員と若手で組むようグループ分けをし、どこの工程でキズが発生
しているのか調査。私の担当している背裏フック締付け工程で発生して
いる事が判明。次に背裏フック締付け工程の作業を細分化。
背裏フックを締付ける際、締付け位置に工具を持っていくときにカバーに
当たってキズが付いている事が発覚しました。

15.現状調査③ 16.目標設定と活動計画

A直とB直の作業を見比べ、何が違うのか一連の作業を確認。
私は締付位置まで真っすぐ引っ張っているのに対し、B直の作業者は
締付け工具をシートに当てないように工具を避けていました。
私も当てないように避けてやらなきゃ…とメンバーに伝えると、「気遣い作業
なんてさせない！みんなで改善しよう！」とメンバーが一致団結し、
気遣い作業をしなくてもカバーキズが付かないように改善する事にしました。

目標設定として、17件発生していたR/Bシートカバーキズを6月末
までに０件にする事を掲げ、計画を立てて活動を開始！



②17.要因解析 18.主要因の検証①ｰ１

特性要因図を用いて、吊り下げ工具が当たってキズが付くということの
要因の解析を行い、方法の「シートの置く位置に決まりが無い」と、
設備の「吊り下げ位置が遠い」ということが主要因としてあがりました。

まずは一つ目の要因を現地現物で検証開始。
シートが手前にあると背裏フック締付け時に締付け工具の導線上に
リアバックがあり、締付工具とカバーが干渉しキズに繋がっていました。
シートの置き位置のブレ幅を計測すると最大30cmもある事が判明。

19.主要因の検証①ｰ２ 20.主要因の検証②ｰ１
【横視点】

コンベア

それだと反転作業者の

になってしまうね

OKゾーンに
置いてくれたらいいのに

ブレ幅の原因は前工程でシートの反転作業。シートの置く位置に決まり
がない為、発生。そこで工具の当たらない位置を検証。OKゾーンなら
締付け工具を引く時に角度がつかないのでカバーには当たらないが、
10㎝という狭い範囲…NGゾーンだと締付工具の導線上にカバーが
あり干渉。キズの発生は前工程の作業者の反転位置次第になっている。
OK ゾーンにシートがあるとキズは付かないが、前工程作業者の
気遣い作業になってしまう。

負担評価ガイ も
調べてみよう

もう一つの主要因「吊り下げ位置が遠い」の検証を実施。締付け工具を
引くのに65Nの力がかかっており、男性基準でも規定範囲上限近く。
これを一日に800回程度繰り返す為、女性作業者にとっては高負荷に
なっていた。「手前に引くから高負荷になっている。真上から引いたら
どう？」というリーダーの声から、引く位置を変え検証！真上からだと25N
に大幅に負荷が低減される。井藤アドバイザーから、「負担評価ガイド
ラインというものがあるからそれを見てみよう！」とのアドバイス。

21.主要因の検証②ｰ２ 22.対策立案①

この作業は上肢点評価で19.9点となっており、男性の評価基準は
30点未満であるのに対し、女性は18点未満であり、基準を上回って
いました。女性作業者に対して高負荷作業になっていた。
改善で負担を減らして18点未満を目指します！

コスト 効果 実現性 評価

吊り下げを廃止 ◎ ◎ △ 11 配線が足に引っ掛かる

吊り下げ工具の位置が遠い 組付け手順の見直し 〇 ◎ △ 9 全体的に配分の見直し

吊り下げレールの位置変更 ◎ ◎ ◎ 15

シートの置き位置を決める ガイドにて置き位置決め ◎ 〇 △ 9 他の仕様で干渉する

目印をつけ、位置決め ◎ △ △ 7 気遣い作業、転写に繋がる

対策案

負
荷
を
小
さ
く
す
る
た
め
に
は

◎…5点 〇…3点 △…1点

作成日 ５月２０日
作成者 全員

◎ ◎ ◎ 15

検証結果をもとに対策案を検討。コスト・効果・実現性の合計点数が
一番高かった『吊り下げレールの位置変更』に決定。
さっそく勢いのある若手たちが改善に取り掛かろうとしていると…桑原さん
から、「ただレールを移動しただけだと頭上に工具が来て危ないよ！」と
指摘が。もう一度実際の作業を見直して、理想の形をリストアップして
みることに。



23.対策立案② 24.対策実施①

リストアップした理想を実現することが出来るか悩んでいたら、ベテランの
中嶌さんが「日常生活に目を向けてみよう！例えばUFOキャッチャーみたい
な動きができたら面白い！」UFOキャッチャーの動きとは、欲しい位置に
前後左右自在に動かせて、終わると原位置まで自動で戻る。しかし、
これは動力を使用している。動力はコストもかかるため、
私たちは動力なしに挑戦！ベテラン達の力を借りてからくりを使った改善
をすることに！

背裏フック締付け工程の全範囲を可動域に設定！
SUS資材で吊り下げ架台を作成し、範囲内を横の動き、縦の動き
自由自在に動けるようになりました。更に締付後に手を離すと連結部の
奥側に紐で吊るした錘の重力がはたらくという原理をからくり化し、
自動で元の位置に戻るようにしました。また工夫ポイントとして、
錘となるペットボトルは石鹸水にし、腐食防止を図りました。

UFO      の動きで
紐と錘で戻る仕組みを再現！

=縦方向 ＝横方向

上面視

可動域

側面視

くふう     
錘は        で中身は石鹸水で
検討時の調整が楽(0円)

※石鹸水は腐食防止

錘

横の動き

縦の動き

手を離すと…

可動域内を
自在に動かせる！

25.対策実施② 26.対策実施③

改善前と改善後の比較をしてみると、改善前は斜め前の遠くから
引っ張っていた締付け工具を改善後は架台についているレールの動きで
締付け工具を頭上へ移動させ、真下の背裏フック締付け位置までに
持って行くことが出来るようになりました。締付後はそのまま真上で手を
離すとからくりで定位置に戻るように！

連結部が移動し、頭上から引いて締付が可能になったことで改善前は
65Nあった負荷も25Ｎまで下がり、作業負荷を半減以下にする事が
出来ました。全員で理想を叶えたまいまいキャッチャーの完成！
私の工程で行った改善だったことからこの名前が付けられました。

27.効果の確認 28.標準化と管理の定着

工程内不具合グラフ キズ不具合件数

作業者負担評価ガイ ライン

目標 18.0点

OK!!

設定日 6月20日
作成者 林田 鈴木

やったー
2023年1～3月 2023年6月

目標としていた０件を達成し、背裏フック締付け工程の作業者負担
評価は19.9点から15.9点と4点の低減に成功！
締付け工具を避けたり、シート反転時の位置決め気遣い作業の廃止、
工程内不具合グラフのキズ件数を８％低減する事が出来ました。

標準化と管理の定着として５W1Hで決めて、日常管理チェックシートに
て漏れなく維持管理していくことにしました。



27.活動後のサークルレベル 28.若手の成長

今回の活動を通して、サークルレベルがBゾーンに到達！全員が主役の
改善で、弱点だった若手のX軸の改善知識が向上し、一人一人に
自信がつきました。また、諦めず粘り強く改善することで得られる達成感
を感じることができ、今まで以上にチームワークも強まりました。

若手の個人スキル表を見ると全員スキルアップをしており、
今後も継続して成長を続け、いつかベテラン社員にしてもらえたように
私たちも後輩への指導が出来る様に更に精進しようと思いました。

29.活動の振り返り 30.横展を実施

良かった点は問題点を現地現物で『深化』した分析を行い、全員で
安全な改善で目標を達成出来たこと。悪かった点は改善を焦り、リスクを
考えず行動しそうになったことです。私自身の成長としまして、全員で取り
組むことの楽しさと進めていくことの難しさを学び、先輩からたくさんの改善
知識を吸収し、自分のスキルアップに繋がりました。QCを学んだことで、
QC検定3級を取得することができて自信もつき、私自身も『進化』する
ことが出来ました。今回の改善は簡単に安価でできるため、どんどん
横展をしていくことに！

31.上位方針へ貢献！

年末には自分達の継続された改善活動が市場で評価され、トヨタ紡織で

初となるSUV部門のJ.D.Powerを受賞。J.D.Powerとは世界各地の

様々な商品品質に対するお客様満足度を順位付けしたものです。

メンバー全員で楽しみながらQC活動で品質改善を行い、栄誉ある賞を

受賞することができ、会社に貢献！真の価値へと繋がりました。

自分のための改善が、職場の仲間、会社の品質評価向上へと繋がる。

『深化を学び、進化した私たち』がこれからもっと職場を笑顔にし、会社に

貢献できるようにみんなでQC活動に取り組んでいきます！

今回の改善内容を各ラインの該当工程にも『まいまいキャッチャー』を
横展！複数の工程の作業負荷も低減する事が出来ました。
その結果、副効果としてテーマ選定時に二番目に多かった期間社員・
派遣社員の定着率が悪いという問題も誰でも出来る工程作りが普及し、
身体の負担が減ったことで離職率の低減にも繋がりました。

ベテランとの
差が大きいなぁ

レベルアップ
したね！！

32.『深化』と『進化』が『真価』へ

昨年度と今年度の工程内不良率を見てみると、

離職率の低下により、新人の習熟不足による工程内不良が減り、

上位方針の目標値達成へ向け貢献！




