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トヨタ車体株式会社品質保証部フロンティアサークルの菰田です。テーマ、QC手法を

通してコミュニーケーション、ブロックゲージ測定精度向上について発表します。

私たちの大切にするものは挑戦、失敗を恐れず目標に向かってチャレンジしていきます。

私たち、ﾄﾖﾀ車体株式会社はﾐﾆﾊﾞﾝ、商用車、SUVの領域で常に時代をﾘｰﾄﾞする

完成車両メーカーです愛知県に本社を置く富士松工場を始め、国内に4工場有り、

車の企画・開発から生産まで取り組んでいます。

私は品質保証部 品質監査室 計測機器グループに所属しており、認証から

生産までに関わる全ての計測機器の精度検査を行っています。精度検査の流れ

ですが各使用部署からお預かりした計測機器を精度検査し合否判定を行い

結果をフィードバック。正しい精度検査結果を提供するのが私たちの仕事です。

私たちフロンティアサークルは仕事が異なる2つの組の合同サークルです。

新QCリーダ田中さんの下活動しており、メンバー数8人、平均年齢43歳

ベテランの多いサールです。

サークルレベルは現状BゾーンでAゾーンを目標に進めています。能力別に見て

みるとチームワークとＱＣ手法が弱く、Ａゾーンを目指すにはベテランと僕たち若手

が今まで以上に助け合えるチームにならなければならない！そこでQCリーダー

より、若手×ベテランの距離感を縮めコミュニケーションを図る架け橋となる事で

ﾁｰﾑﾜｰｸを更に高め僕たち若手のQC手法の知識習得を促進したい想いがありました。

職場を取り巻く環境ですが当社はSDGｓへの積極的な取り組みや脱炭素社会に

向けた車両開発を行っている一方で、直近の自動車業界では、品質保証に関わる

問題が発覚。自職場は正しい良否判定を行うことを方針としておりもし誤った結果を

流してしまうと、車両の出荷停止になり楽しみに待っているお客様へ車両をお届け

できず、会社の信用がなくなってしまう為、常に自分事として考動する必要があります。

菰田 田中 出来ＧＬ 山口EX 倉嶋GL

中村EX 渡辺 下村 宮﨑

私たちの大切にするもの

失敗を恐れずチャレンジ
目標に向かって突き進め！
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本社・富士松工場

いなべ工場

吉原工場

刈谷工場
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精度検査

合否判定

職場紹介①

WR品・育成G
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認証
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＜サークルレベル＞

X軸

Y軸問題解決 ﾃ ﾌ 

多能工
関連部署と
連携

会合実施状況

向上意欲
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改善能力

運営方法
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チームワーク

サークルの現状

QC手法
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＜サークル能力＞
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項目

Y軸

項目

菰田

宮﨑

＜メンバー能力把握マトリクス＞
5

    

もし誤った
結果を流してしまうと

職場を取り巻く環境

お客様の車両

不満

不平

SDGｓへの
積極的な取り組み
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そんな中、ベテランの定年退職によりノウハウを持った技能員が減少、若手への

人財育成が職場課題となっています。中川部長の、「挑戦は成長の源泉」を合言葉に

取り組んでおり、私も頼れる先輩になりたく何事にもチャレンジしたい思いがありました。

そこで、精度検査に於ける困り事の中から精度保証の起点となるブロックゲージ検査の

やりにくさに着目。他のﾒﾝﾊﾞｰも「やりにくい」と声が上がりテーマとして取り上げました。

そこでノウハウの吸収とＱＣ手法の勉強の為にテーマリーダーに自ら手をあげ初挑戦。

そんな姿を見ていたQCリーダー田中さんも「若手を育てるチャンス！」とやる気満々。

まずブロックゲージについてですが、長さの基準として用いられる計測機器であり三次元

測定機等の基点調整の際にブロックゲージが使われています

職場課題

菰田 宮﨑
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現状把握①-2

石定盤

石定盤

空気

被検査機器
（ブロックゲージ）

真空状態
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空気
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被
検
査
器

準備 外観検査 測定 判定 成績表作成

石定盤

傷

汚れ

欠け

割れ

＋－

演算ミューチェッカー

1㎛ 1㎛

標
準
器

現状把握①-1 10/3211

品番 -

品名 2級ブロックゲージ

工程 ブロックゲージ精度検査

備    考

分
解
番
号

作業
順 作  業  項  目

時  間(分) 作    業    時    間　(秒) C.T

手作業 送り 60 70 80 90 100 110歩行 10 20 30 40 50

合計

手作業

自動送り

歩行

（安全・品質ポイント等）

手待ち

＜ブロックゲージ精度検査 表準組み合わせ表＞
1

1

15 　　〃　　　　　を置く 5

被検査器ブロックゲージを外す 3

10

11

12

13

2

　　〃　　　　を定盤に立てる 2

　　〃　　　　を定盤に密着(ﾘﾝｷﾝｸﾞ)させる 20

指示計を見る 8

数値を読み取る 7

14

5 指針をを当て指示計を見る 8

6 指示計を0に合わす 12

7 基準ブロックゲージを外す 3

8 　　〃　　　　を置く 5

9 被検査器ブロックゲージを持つ

1 定盤・ブロックゲージをウェスで拭く 10

2 基準ブロックゲージを持つ 3

3 　　〃　　　　を定盤に立てる 2

4 　　〃　　　　を定盤に密着(ﾘﾝｷﾝｸﾞ)させる 20

密着し難い

密着し難い

110

渡辺 中村EX 菰田

〇 〇 〇

定盤上を滑らすように行う

品質ポイント

渡辺

中村

菰田

時間(秒)

8

15

20

名前

項目

作業者：菰田

現状把握② 12/3213

次にブロックゲージ精度検査についてですが

基準となる標準器と被検査機器との差がどれだけあるかを検査しています。

ブロックゲージの長さによって測定方法が変わり今回定盤上にブロックゲージを

接地する方法で発生 。測定値を見てみると石定盤で長さ300㎜以上のブロック

ゲージでバラつきが大きくなっていましたベテランはどうなのかなー？

と話しているとQCリーダーからヒストグラムで比較するとわかりやすいよと教えて

精度検査員の測定値をヒストグラムにした結果、私が管理幅ぎりぎりでバラつきが

大きい事がわかりました。手法を使ってデータを視覚化するとこんなに良く分かるんだ！

QCﾘｰﾀﾞｰから管理幅に入っていてもバラつきが大きいと誤判定の恐れがあると教わり

ました。

密着とは、ブロックゲージを定盤上でスライドさせ空気を抜く事で

真空になりくっつく状態の事です。もし密着してないと空気が入った状態となり

測定値に影響がでてしまいます。

作業の流れですが標準器等の準備、外観検査を行います。次に標準器を定盤に

密着させ演算ミューチェッカーを0点に調整。次に被検査器側を定盤に密着させ

数値を読み取ります。測定値の単位はマイクロメートルで1マイクロメートルは

0.001㎜となります。演算ミューチェッカーがマイナス方向に振れたら標準器に比べ

被検査器側が短くプラス方向に振れたら長いということになります。この差が

規格内かを判定し、成績表を作成。今回の作業はﾌﾞﾛｯｸｹﾞｰｼﾞを密着させれるかが

重要になってきます。

まず4大要素で作業を確認。手順、立ち回り、品質ポイントについては問題ありませんが、

定盤にブロックゲージを密着させる手順で

密着させにくく感じており時間にばらつきがありました。

QCC会合にて調査内容をみんなで検討。いろんな切り口からたくさんの意見が

出たのですが、うまくまとめれず。そこでQCリーダーに相談、数値だけでなく言語

データを使う親和図というのがあるよ、と教わり出た意見を言語カード化し特性別に

わけて調査していくことにしました。

環境 温度や熱で伸縮
するのでは？

底面

下側

上側

下村さん

方法 持ち方に違いが
あるのでは？

     させる速度が
違うのではないか？

     の動き量が
違うのではないか？

渡辺 中村 菰田

往復時間 2秒 2秒 2秒

人
項目 渡辺 中村 菰田

動かし量 10mm 10mm 10mm

人
項目

     往復回数に
違いはないか？

現状把握⑤

渡辺 中村 菰田

図

位置関係 160mm 0mm 0mm

160

mm

人
項目

気温：23℃
湿度：48％

渡辺 中村 菰田

往復回数 3回 5回 8回

人
項目
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人

設備関係

ブロックゲージ

精度検査員の
レベルは満足してる？

(＊Cランク以上) (＊検査員3人共
同じ標準器を使用)

同じブロックゲージを
使用しているの？

同じ石定盤を
使ってるの？

測定器は皆同じのを
使用してる？

石定盤にゴミとか
ついてたりしないの？

定盤

紙ウエス

紙ウエスでチリ・埃等を
除去後計測 同じ測定器を使用石定盤を使用

定盤

被
検
査
器

標
準
器

現状把握④

人 現状

渡辺 A

中村EX B

菰田 B

14/3215 16

まず、人・ブロックゲージ・設備にて調査した結果、

大きな違いはありませんでした。

次に温度変化について調査すると持っている時間が長いと温度変化することが

わかりました。しかし、数値への影響はありませんでした。

次に方法について調査した結果

密着させる為のスライド往復回数と持ち方に違いがありました。

環境

設備関係方法
ブロックゲージ

人

現状把握③

持ち方に違いが
あるのでは？

温度で伸縮
するのでは？

     させる速度が
違うのではないか？

     の動き量が
違うのではないか？

同じ石定盤を
使ってるの？

同じブロックゲージを
使用しているの？

測定器は皆同じのを
使用してる？

石定盤にゴミとか
ついてたりしないの？

他の影響？
温度は？

持ち方？

密着して
ない？

     往復回数に
違いはないか？

精度検査員の
レベルは満足してる？

田
中

初めて聞いたなぁー

菰田

宮﨑

数値データではなく
言語データーで

まとめる方法もあるよ
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     往復回数に
違いはないか？

     の動き量が
違うのではないか？

持ち方に違いが
あるのでは？

     往復回数に
違いはないか？

石定盤にゴミとか
ついてたりしないの？

同じ石定盤を
使ってるの？

測定器は皆同じのを
使用してる？

精度検査員の
レベルは満足してる？

同じブロックゲージを
使用しているの？

温度で伸縮
するのでは？
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L方向最大4度

空気

現状把握⑥

持ち方 往復回数

渡辺 ３回

中村 ５回

菰田 ８回

項目人

大 小

近い
遠い

重心

力点

揺れ大 揺れ小

16/3217

QCCにて違いのあった項目にて話し合っていたところ、上下で持った方が傾かないから

密着させやすいと意見があり、調べたところ、上下で持つと力点とブロックゲージの

重心が近く動かしたときの慣性の影響を受けずらいことがわかりました。

現地現物で確認した結果、下だけで持った場合、L方向に最大4度傾いており

この傾きによって空気が入り測定値に影響を与えているとわかりました。

測定値 R値

300 4.4㎛

500 4.0㎛

1000 4.1㎛

㎜ 石定盤

-5

5

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10

-5

5

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10

-5

5

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10

現状把握⑦

渡辺さんと一緒に教育実施

中村 ５回

菰田 ８回

４回

５回

測定値 R値

3.0㎛

3.0㎛

2.9㎛

石定盤

-5

5

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10

-5

5

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10

-5

5

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10

渡辺

中村

菰田

時間(秒)

8

15

20

名前

項目

8

11

14

渡辺

中村

菰田

時間(秒)

8

15

20

名前

項目

最大角度

渡辺 0度

中村 3度

菰田 4度

項目人 最大角度

0度

1度

2度

L方向
最大2度

17/3218

そこで渡辺さんと同じようにできないか、教育をしてもらいました。

結果、持ち方を変えたことにより往復回数と作業時間が減りましたが、2度の傾きがあり、

測定値も、3.0㎛のバラつきがあることがわかり教育では限界なので対策することに。

目標値の設定

2 

0 
0

1

2

3

現状 目標

（度） ＜L方向最大傾き角度＞
項目 担当 1月 2月 3月 4月 5月 6月 7月

ﾃｰﾏ選定
渡辺
菰田

現状把握
山口章

菰田

目標値
下村
宮崎

要因解析
渡辺
菰田

対策立案
山口章

中村

対策実施
山口章

菰田

効果確認
渡辺
宮崎

評価
倉嶋
田中

まとめ
下村
菰田

＜計画と実績＞

18/32

ベ
テ
ラ
ン
の
ノ
ウ
ハ
ウ
を

若
手
に
学
ん
で
ほ
し
い

田中

19 要因解析① 19/32

要因の
洗い出し

終わりました

菰田

次は要因の
検証をしよう

20

目標値ですがブロックゲージ傾き角度2度を0度に設定ベテランのノウハウを若手に

学んでもらいたい想いから若手とベテランでペアを組み活動。

ベテランから手法・ノウハウを学びたくさんの苦労をしながらも最後はチーム

一丸となって取り組みました。

要因解析を行った結果、方法でしっかり密着させるために

①下方向に力をかけている事と、定盤で②ブロックゲージが滑ってしまうが要因として

あがり特性要因図を介してベテランとのコミュニケーションによりノウハウを吸収する

事ができました。

要因解析②-1

①下方向に力をかけている

＜ベテラン渡辺さん＞

余分な力が
入らない為
傾きにくい

＜中村・菰田＞

渡辺さん

まずは下方向に
力をかけない
ように訓練だ

＜訓練後＞
どうしても下に力を

かけてしまいます

くせになって
しまっているよね～

菰田

渡辺さん

少しは弱くなったけ
どまだダメか～

20/3221
②ブロックゲージが滑ってしまう
(インターネット+メーカ-へ聞き取り調査)

インターネット
検索

計器メーカーへ
聞き込み

要因解析②-2

鋳鉄定盤きさげ仕上げ(凹み)

石定盤

極小の穴

きさげ仕上げ

密着

密着が
はがれる

元々密着
しにくいのは
難しいな．．．

渡辺さん

一層のこと、
鉄定盤に
変える？

倉嶋GL

要因① 要因②

極小の穴
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まず、下方向にかける力を確認すると、私が一番強く最大1.8㎏かけていました。

渡辺さんは0.07㎏とほとんど力をかけていませんでした。

これにより余計な力が指に入る事で傾いてしまうそこで渡辺さんに訓練してもらい

再度力の確認を行いましたが、どうしても下へ力を加えてしまうことがわかりました。

次になぜブロックゲージが滑って密着がはがれるのか？

定盤についてインターネットと計器メーカーへ聞き込みした結果

鉄定盤は「平滑度を高め、摩擦抵抗を減らす」きさげ仕上げを行っており、仕上げを

おこなっていない部分ではしっかり密着できますが石定盤は目に見えない極小の穴が

あいており空気がはいっているため密着しても、すぐはがれてしまい、その衝動で

傾いてしまう要因①、②の対策案出しをすることに

ベテラン 今
の
若
い
者
は
・・

対策案・検討①-1 23/33

QCC会合

意見交換が
できない

あのー・・・
なんかないか？

こういうのは？

うーん   

ゲーム感覚でコミュニケーションを
深めてみたらどうかな？

アドバイザー
出来GLに相談若手

意
見
を

聞
い
て
ほ
し
い

対策案・検討①-2

ゲームを通して
親睦を深める

■■■

▲▲▲

お互いの
意見を尊重。

●●●
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いざ対策案出しを行ってみると、ベテラン同士で話がすすんでしまい意見交換できず。

そこでQCリーダーが双方の意見を集約しアドバイザーに相談。ゲーム感覚で

コミュニケーションを深めてみたらどう？と提案がありました。

そこで以前研修で行った少人数で問題解決するコミュニケーションゲームを思い出し

実施しました。役割分担やQC手法を用いながら話し合う事で会話が活発化、

ベテランとの意見交換ができるようになりました

23 24



対策案・検討③
材料の選定

アルミパイプで
作製できないか？

木材で作製する？
樹脂はどう？

鉄は傷つきが怖いね

アルミパイプ

26/33

＜完成品＞
高さを
自由に
変えれる

挟み込み
スライド時間 密着回数 確率 判定

1秒 5回 10% ×

2秒 13回 26% ×

3秒 21回 42% ×

4秒 42回 84% ×

5秒 50回 100% ○

（N=各50回）

下
方
向
に
力
を
加
え
な
い

　
　
　
　
よ
う
に
す
る
に
は
？

コスト作業性 判定

〇 △ × 7△

〇

△

〇

安全 品質

×

〇

△

△

〇

〇

8

× 〇 △ 8

〇 〇 12

9

△ △ 〇 9

密着させない測定

寝かせて測定

違う機器での測定

△〇

△方法を変える

治具を作製

ねじ式

バネ式

スライド式

対策案・検討②

構造の検討

No 対策要件

1 誰でも容易に密着できる事

2 持ち運びができる事

3 準備が容易である事

4 ゲージ傷つき防止されている事

参
考
に
し
て
み
ま
す

奥さんが前に野菜をきるスライサー
使ってたんだけど・・・

①下方向にかける力が強いの対策案 ○=3点、△=2点、×=1点

〇〇 〇 〇 12
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まず対策要件を洗い出し、要件に合う対策案出しを行った結果、ｽﾗｲﾄﾞ式専用冶具を

作製することが判定○。構造を検討している中で中村EXが

「奥さんが野菜切るとき治具の付いたｽﾗｲｻｰ使ってたなー」と

話していて治具で挟み込んでるから野菜も傾かずしっかり切れてたと話しており

ｽﾗｲｻｰを参考に検討してみることにしました

次に材料について検討。改善で使ってるアルミパイプで作製できないか言って

みたところいいじゃん！と皆から言ってもらえました。改善はベテランに教わりながら

みんなで実施。

こちらが完成品です。新入社員研修の時、工程で使用していた高さを自由に変えれる

電動インパクト置き場の機構を思い出し参考に作製。

ブロックゲージL方向を挟み込む事で傾きをなくし

治具を押して目安線間を5秒かけてｽﾗｲﾄﾞさせる事で誰でも密着できるようになりました

No 内容 安全 品質 ｺ  作業性 判定

1 定盤種類に左右されないものに変える ○ ○ ○ ○ 12

2 鋳鉄定盤に変える ○ ○ × ○ 10

3 密着させずに測定する ○ △ ○ △ 10

対策案・検討④

②石定盤は無数の極小の穴が空いている為、空気が入ってしまう
一緒に動いて
しまうね

固定が必要で
すね
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台座 枠

No 内容 安全 品質 ｺ  作業性 判定

1 ゴムグリップを使う 〇 〇 〇 〇 12

2 耐震用接着マットを使う 〇 〇 〇 △ 11

3 定盤に固定する 〇 〇 × △ 9

4 錘を載せる △ 〇 〇 △ 10

動かない方法を検討
-

2級ブロックゲージ

ブロックゲージ精度検査

作    業    時    間(分)

3

5

12

10 20 30 40 50

　　〃　　　　　を置く 5

8

数値を読み取る 5

被検査器ブロックゲージを外す

　　〃　　　　を金属板に密着(ﾘﾝｷﾝｸﾞ)させる 5

指示計を見る

5

被検査器ブロックゲージを持つ 2

専用治具にブロックゲージを差し込む

基準ブロックゲージを外す 3

　　〃　　　　を置く

指針をを当て指示計を見る 8

指示計を0に合わす

専用治具にブロックゲージを差し込む 5

　　〃　　　　を金属板に密着(ﾘﾝｷﾝｸﾞ)させる 5

定盤・金属板・ブロックゲージをウェスで拭く 10

基準ブロックゲージを持つ 3

60 70 80 90歩行

分
解
番
号

作  業  項  目
時  間(分)

手作業 送り

手作業

自動送り

歩行

（安全・品質ポイント等）

＜ブロックゲージ精度検査 表準組み合わせ表＞
1

1

時間(秒)

渡辺 5

中村 5

菰田 5

項目

名前

対策案・検討⑥

対策1 対策2 ブロックゲージ精度検査専用冶具
No 対策要件 判定

1 誰でも容易に密着できる事 〇

2 持ち運びができる事 〇

3 準備が容易である事 〇

4 傷つき防止されている事 〇

29/3327 28

問題点②について対策案出しを行った結果定盤の種類に左右されないものに変える

が判定○。なにか良いものはないか？とQCC会合で話したところ、

100㎜以下のブロックゲージ検査で用いてる台座を使えないか？と意見が上がり

実際に石定盤でやってみた結果ブロックゲージをスライドさせると一緒に動いて

しまいました。

そこで枠を作成。次に動かない方法を検討した結果、ゴムグリップを使うが判定〇。

実際にやってみると台座が動くことなく問題なし。最後まで諦めずやり遂げ、

改善能力、意欲アップになりました。

対策1と2の治具を合体。一つの専用治具にしました。ブロックゲージを挟み込むだけの

セットしやすい構造で対策要件も満足しており問題なし。

あとはスライドさせることで密着。密着が容易になり工数も低減。

20 

5 
15

5
8

5

0

10

20

30

対策前 対策後

（秒）
＜ブロックゲージ作業工数＞

評価

2 

0 
0

1

2

3

対策前 対策後

（度） ＜L方向最大傾き角度＞

５秒で
密着可能

4.4㎛

2.4㎛

1.6㎛

31/33結果の確認

対
策

対策前 対策後 結果 判定

1

2

〇

石定盤

極小の穴

密着できる

傾き無し

〇

L方向
最大2度

密着がはがれる

30/33

結果の確認ですが対策1でL方向に最大傾き角度2度が専用冶具作製により

傾きなく判定〇。

対策2の石定盤で密着がはがれてしまっていたのが専用台座を使うことで

密着でき判定〇。

評価ですが、L方向最大傾き角度2度が0度になり目標達成。バラつきも最大1.0

になり、私だけでなくベテランも精度向上。

また誰が作業しても５秒で密着させれるようになりました。

アドバイザーから「ありがとう」と言われ挑戦してよかったと達成感を味わうことが

できました。

まとめ

N
O 標準化したこと 誰が いつ どこで どのように

1
ブロックゲージ精度検査

方法変更
出来GL ～7/末 詰所 要領書改定

N
O 標準化したこと 誰が いつ どこで どのように

1 冶具使用方法の教育 出来GL ～7/末 詰所 要領書

2 治具使用前点検 出来GL ～7/末 詰所   ｲﾝﾄ追記

＜維持・管理＞

＜標準化＞
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菰田さんの
ような先輩に
なりたい

・QC活動を通して、QC手法を学ぶ
意味がとても良くわかり勉強に
なった

・コミュニケーションゲームにより
言いやすい雰囲気を作る事で
ベテランと若手の意見交換が
できた

＜サークルレベル＞

サークルの成長

X軸

Y軸

5
4
3
2
1
0

問題解決 ﾃ ﾌ 

運営方法

多能工 関連部署と
連携

チームワーク

会合実施状況

向上意欲

5Sと   遵守

改善能力

QC手法

倉嶋GL

山口EX

中村EX

田中EX

下村(CP)

渡辺(CP)

会
合

関
連
部
署
と
の

連
携

向
上
意
欲

5
S

と
ル
ー
ル

改
善
能
力

多
能
工

Q
C
手
法

運
営
方
法

問
題
解
決

ス
テ

ッ
プ

チ
ー
ム
ワ
ー
クメンバー

X軸

項目

Y軸

項目

＜メンバー能力把握マトリクス＞

菰田

宮﨑
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問題解決に遅さがあり、
今よりもスピード感のある
QCサークルを目指し
Aゾーン到達を目標に
活動していく

QCリーダー田中

標準化と維持・管理はこのようになっており振り返りとして、QC手法を学ぶ意味が

とても良く理解でき勉強になった.今回のQCを通してチームワークが向上しQCの枠を

超えピンチの時にも助け合えるチームになりました。また手法の勉強をしてQC検定

3級にも挑戦し合格しました。後輩の宮﨑くんからも「僕も先輩のようになりたい」と

次回テーマリーダーへ立候補サークル一丸となり、これからも挑戦し続けます！

サークルの成長ですが、私菰田のQC手法の向上。ともに学んだ宮﨑くんも向上。

全員参加のコミュニケーションゲーム実施によりチームワーク向上。

改善を最後までやり遂げ、改善能力と向上意欲がアップ

サークルレベルはAゾーンへ一歩前進。

問題解決に遅さがあるので、スピード感のあるQCサークルを目指していきます。
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