
№ 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 ）

SAD （ エスエーディー ） ・

年 ４月

名 内　・ 外 ・ 両方

43歳（ 最高　52歳、最低　30歳 ） 4 回

 本テーマで　　55　件目  社外発表　３件目 1 時間

2021年　9月　～　2021年　12月 16回

勤続 年自動車事業部・製造部・塗装成型課・塗装 ４

ＱＣサークル紹介
発 表 形 式

ＯＨＰ
プロジェ

クタ

本 部 登 録 番 号 サ ー ク ル 結 成 年 月 1993

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

６９ー６４９

月 あ た り の 会 合 回 数

テ ー マ 暦 １回あたりの会合時間

９

平 均 年 齢

中塗り検査工程におけるカスブツの低減
～トップランカーに学べ！新人森田の丸々成長記～

(株)豊田自動織機・長草工場

（カブシキガイシャ トヨタジドウショッキ ナガクサコウジョウ）

森田 有衣

そこで事業部独自の評価表を活用し、

弱点の詳細を細かく分析。

特に弱い8つの項目を抽出しました。

次に、サークルの教育方針である

見聞感実（四学の精神）を踏まえ、弱点強化に特

化した森田専用の育成シートを作成。

さらに3年間の長期的な育成目標を掲げ活動を進め

ました。今回の目標は個人別レベルCランクです。

育成方法としてまず、森田を各ステップのリー

ダーに任命。 Big boss・鬼教官と共にステップ

毎の三者面談を行い、PDCAのサイクルの中で

三者面談のサイクルを回していくという方法を考

案し、テーマの選定に入りました。

豊田自動織機は設立90年以上の歴史ある会社で世

界的企業として3つの世界シェアNo1を有していま

す。愛知県内には10か所の工場があり、私達は長

草工場にてRAV4を生産。グローバルモデルとして

世界180か国へ出荷しています。

長草工場では車両の一貫生産を行っており、

私達SADサークルは301工場塗装成型課に所属。

課内では防錆・車両の美観を主な目的としてお

り、私達が担当する中塗り検査工程

（以下中検工程）では中塗り塗装後の

検査・修正を行っています。

サークルメンバーは年齢層高めのイケてるオジサ

ンサークルの中に紅一点森田。サークルレベルは

Aランクであり、今回は弱点強化による更なるレ

ベルアップを目指しました

（モリタ ユイ）

個人評価シートでメンバーのレベルを見てみると

Dランクの森田以外全員Aランク。

サークルレベル底上げの為にも

Dランクの森田を育成ターゲットに選定しました。

森田は2020年に

期間従業員から正従業員に採用。行動力はあるも

のの無計画で猪突猛進型。

課内初の女性班長を目指し日々業務に励んでいま

す。森田の個人評価表を見てみると、X軸イ・

ロ・ハの評価が低い事が判りました。

フォークリフト カーエアコン用
コンプレッサー

エアージェット織機

3つの世界シェア №1

会社設立 ：大正15（1926）11月18日
売上高 ：22,183億円
      企業 ：276社
従業員数 ：66,947名
事業内容 ：繊維機械、産業車両、自動車、

自動車部品の製造と販売

会社紹介 1/33

碧南工場

東知多工場 高浜工場
東浦工場

本社、刈谷工場

大府工場

豊橋

名古屋

セントレア

愛知県

安城工場

共和工場

長草工場

世界180か国へ出荷

塗装工程 プレス工程
ボデー工程

組立工程

検査工程

プレス工程ボデー工程

組立工程

検査工程

塗装工程

工程概要 2/33

①電着工程

防錆加工・全没塗装

②ED工程

下地造りこみ①

③シーラ工程

防錆・水漏れ加工

④中塗り工程

中塗り塗装

⑥上塗り工程

上塗り・クリア塗装

⑦塗完工程

最終チェック・修正
⑤ 中塗り検査（中検）工程

工程概要 3/33

車輌の美観を左右する重要な工程

1.運営方策の選定 4/33

メンバーはベテラン揃いでサークルレベルはAランク

サークルメンバー

№ 初回 目標 中間

イ 4.3 4.5 4.3

ロ 4.0 4.1 4.0

ハ 3.8 4.0 3.8

ニ 4.0 4.1 4.1

ホ 4.1 4.2 4.1

№ 初回 目標 中間

イ 4.5 4.5 4.5

ロ 4.0 4.0 4.0

ハ 3.8 4.0 3.8

ニ 4.0 4.0 4.0

ホ 5.0 5.0 5.0

多能工の育成と専門技能習得等

ＱＣ手法の使い方と活動結果のまとめ・発表

Ｙ軸：明るく働きがいのある職場

職場の５Ｓとルール遵守

ＱＣや仕事の知識・技能を向上させようという意欲

上司・スタッフ・関連部署との連携

ＱＣサークル会合実施状況

人間関係とチームワーク

改善技能・改善能力（改善に対するやる気）

評　価　内　容

Ｘ軸：ＱＣサークルの平均的な能力

レベル評価点

ＱＣの基本的な考え方と問題解決のステップ

ＱＣサークル活動の運営の仕方（リーダーシップ）

1

2

3

4

5

1 2 3 4 5

Ｙ
軸

Ｘ軸

目標
現状

Aランク
Ｘ軸 4.1 Ｙ軸 4.3

サークルレベル評価
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Dランクの森田を育成ターゲットに

サークルメンバー個人別レベル
69 -

ＱＣサークル個人評価シート
このシートは、生涯使用します

資格 事業部 工場 部 役職

一般 自車 製造 ＡＳ

メンバー リーダー アドバイザ副世話人 世話人 点数 目標 X軸 3.8 Y軸 4.7
150点 200点 250点 280点 290点 235.0点

0点
X-イ 28.0 70.0
X-ロ 13.0 65.0
X-ハ 24.0 60.0
X-ニ 30.0 93.8
X-ホ 24.0 60.0
Y-イ 24.0 100.0
Y-ロ 18.0 90.0
Y-ハ 16.0 100.0
Y-ニ 18.0 75.0
Y-ホ 40.0 100.0

従番 氏名 室・課・Ｇ 係・組　など

評価
ランク

役割

知識要求点

実践点

知
識

ＱＣの基本的な考え方と問題解決のステップ
ＱＣサークル活動の運営の仕方
ＱＣ手法の使い方と活動結果のまとめ・発表

サークル登録番号

社員区分 正従業員

サークル名

入社年月日
更新完了日：

B

上司、スタッフ、関連部署との連携
ＱＣや仕事の知識・技能を向上させようという意欲
職場の５Ｓとルール遵守

専門技能習得多能工の育成
改善技能・改善能力
人間関係とチームワーク
サークル会合実施状況

X-イ

X-ロ

X-ハ

X-ニ

X-ホ

Y-イ

Y-ロ

Y-ハ

Y-ニ

Y-ホ

完 了

◆データシート（知識） 《X軸》

判定 1 2 3 4 5
「品質第一」が身についている ×  ◆    
「後工程はお客様」が身についている ×  ◆    
「ＰＤＣＡ」が身についている ○   ◆   
「現地・現物・現認（現実）」が身についている ○    ◆  
「重点指向」が身についている（優先順位がわかる） ○   ◆   
「５Ｗ１Ｈ」が身についている ○    ◆  
「標準化」が身についている ○    ◆  
「層別」が身についている ○    ◆  
問題解決のステップが実践できる ○   ◆   
指導の実践ができる ○   ◆   

個人別実践数（○）の合計 8

○×
Ｘ-イ）ＱＣの基本的な考え方と問題解決のステップ

Q
C
的
物
の
見
方
考

え
方

進め方 育成ターゲット

森田

D
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弱点はX軸 イ・ロ・ハ

育成ターゲット紹介

氏名：森田 有衣

・現役ソフトボーラー

・典型的な体育会系

・2017年期間工として入社

・2020年正従業員採用

森田の個人評価表

X軸 イ・ロ・ハの評価が低い

短所
無計画で行動しがち！
前しか見ない猪突猛進型

長所
負けず嫌い！！
行動力はピカイチ！！

課内初の女性班長
を目指し日々奮闘中

№ 初回 目標

イ ＱＣの基本的な考え方と問題解決のステップ 1.0 3.0

ロ ＱＣサークル活動の運営の仕方（リーダーシップ） 1.0 3.0

ハ ＱＣ手法の使い方と活動結果のまとめ・発表 1.0 3.0

ニ 多能工の育成と専門技能習得等 2.0 3.0

ホ 改善技能・改善能力（改善に対するやる気） 2.0 3.0

№ 初回 目標

イ 人間関係とチームワーク 3.0 3.5

ロ ＱＣサークル会合実施状況 2.0 3.0

ハ 上司・スタッフ・関連部署との連携 2.0 3.0

ニ ＱＣや仕事の知識・技能を向上させようという意欲 3.0 3.5

ホ 職場の５Ｓとルール遵守 3.0 3.5

レベル評価点評　価　内　容

Ｘ軸：ＱＣサークルの平均的な能力

Ｙ軸：明るく働きがいのある職場

9/57

森田専用の育成シート作成し長期的な育成目標を掲げる
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弱点強化に特化した育成シート作成

四学？

て

学
ぶ

い
て
学
ぶ

じ
て
学
ぶ

行
し
て
学
ぶ

けん ぶん かん じつ

見 聞 感 実

四学の精神

サークル教育方針

育成3年計画

今回の目標
2年目

３年目

Cランク

A

弱点見直し
弱点見直し

X-ハ

X-イ

X-ロ

パレート図を理解して活用できる

特性要因図を理解して活用できる

系統図を理解して活用できる

事前教育・実践にて習得

担当者指導の下、実践にて習得

会合ごとの事前フォロー、教育実施

ステップごとのチェック＆フォロー実施

社内QC教育参加・担当者による実践教育

社内QC教育参加・担当者による実践教育

PDCAが身についている

現地・現物・現認（現実）が身についている

会合の企画と準備・まとめができる

問題解決を粘り強くやり遂げられる

グラフを理解して活用できる

対策立案

森田用 弱点 方策

現状把握・検証・対策

現状把握・効果の確認

要因の解析
社内QC教育参加・担当者による実践教育

社内QC教育参加・担当者による実践教育

全ステップ

全ステップ

計画 評価
ステップ

担当者

全ステップ

全ステップ

B

② Big Boss・鬼教官と共に
ステップ毎の三者面談実施

① 各ステップのリーダーに任命

Discussion

Shipping

Education

Introspection

・・・話し合い（準備）

・・・出荷（各ステップへ）

・・・能力開発（実践）

・・・反省（評価）
DC

A P
D

S
E

I

育成手順

ステップの流れ・学ぶべき事

先生方の待つステップへ

指導を受けながらやってみる

育成シート記入

1.運営方策の選定 9/33

PDCAのサイクルの中で三者面談のサイクルを回していく

森田の育成方策

1.運営方策の選定 7/33

弱点の詳細分析

事業部独自の評価表から特に弱い8項目を抽出

① PDCAが身についている

② 現地・現物・現認（現実）
が身についている

③ 会合の企画と準備・まとめができる

④ 問題解決を粘り強くやり遂げられる

⑤ グラフを理解して活用できる

X軸 イ

X軸 ロ

X軸 ハ

⑥ パレート図を理解して活用できる

⑦ 特性要因図を理解して活用できる

⑧ 系統図を理解して活用できる

4 5

評価基準

言葉を知らない 言葉は知っている 理解している 実践している 指導できる

言葉を知らない 言葉は知っている 理解している 実践している 指導できる

言葉を知らない 言葉は知っている 理解している 実践している 指導できる

言葉を知らない 言葉は知っている 理解している 実践している 指導できる

言葉を知らない 言葉は知っている 理解している 実践している 指導できる

言葉を知らない 言葉は知っている 理解している 実践している 指導できる

言葉は知っている 理解している 実践している 指導できる

言葉を知らない 言葉は知っている 理解している 実践している 指導できる

実践している 指導できる

言葉を知らない 言葉は知っている 理解している 実践している 指導できる

言葉を知らない 言葉は知っている 理解している 実践している 指導できる

身についてない ー 理解している 実践している 指導できる

出来ない ー 理解している 実践している 指導できる

実践している 指導できる

出来ない ー 理解している 実践している 指導できる

実践している 指導できる

身についてない ー 理解している 実践している 指導できる

実践している 指導できる

出来ない ー ー ー 指導できる

言葉は知っている 理解している 実践している 指導できる

言葉を知らない 言葉は知っている 理解している 実践している 指導できる

実践している 指導できる

言葉を知らない 言葉は知っている 理解している 実践している 指導できる

実践している 指導できる

言葉を知らない 言葉は知っている 理解している 実践している 指導できる

実践している 指導できる

言葉を知らない 言葉は知っている 理解している 実践している 指導できる

X-イ)　QCの基本的な考え方と問題解決のステップ

「品質第一」が身についている

「後工程はお客様」が身についている

「PDCA」が身についている

《X軸》

QC的物の

見方・考え方

「標準化」が身についている

「層別」が身についている

テーマ選定から標準化までのステップが実践できる

「現地・現物・現認（現実）」が身についている

「重点志向」が身についている

「５W1H」が身についている

言葉を知らない 言葉は知っている 理解している

言葉を知らない

言葉を知らない 言葉は知っている 理解している

言葉を知らない 言葉は知っている 理解している

1 2 3

Xーロ）QCサークル活動の運営の仕方（リーダーシップ）

指導の実践ができる
進め方

出来ない ー 理解している

言葉を知らない 言葉は知っている 理解している

X-ハ）QC手法の使い方と活動結果のまとめ・発表

運営の仕方

立場に応じた役割が身についている

活動計画と活動シートが作成できる

会合の企画と準備・まとめができる

問題解決を粘り強くやり遂げられる

リーダーシップの要素を身に付けている

出来ない ー 理解している

よく使うQC

手法の使い方

まとめ・発表

グラフを理解して活用できる

チェックシートを理解して活用できる

パレート図を理解して活用できる

特性要因図を理解して活用できる

マトリックス図を理解して活用できる

ヒストグラムを理解して活用できる

系統図を理解して活用できる

QCストーリーでまとめ、報告ができる

結果を発表できる

指導と講評ができる

言葉を知らない 言葉は知っている 理解している

言葉を知らない
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カスブツは約９０％が塗料カスであり、カスを成分分析機にかけ、

サンプルと照合してみるとルーフ後方の塗料カスはバックドア

（以下B/D）ヒンジカスである事を突き止めました。ヒンジカスは

ヒンジの摺動により塗装が剥がれ落ちたカスの事を言います。

メンバーの困り事を元に問題点を評価したところブツ不良の評価点が

最も高く上位方針とも一致。さっそく調査に入りました。

ブツ不良とは、4層構造からなる塗面の層と層の間に異物が入り込む事に

よって、塗面にミリ単位の盛り上がりが発生する不良の事を言います。

異物

層の間に異物が入り込む事によって塗面が盛り上がる

２.テーマの選定 11/33
ブツ不良発生メカニズム

ブツ不良の調査へ

◎ 27◎◎◎6 ブツ不良が多い Q◎◎◎◎◎

２.テーマの選定 10/33

メンバーの困り事調査 上位方針

糸ブツ

カスブツ

主な中検ブツ

シーラブツ

EDブツ

中塗りブツ

鉄粉ブツ

3.9

0.8 0.6
0.2 0.4

0

50

100

0

1

2

3

4

5

カスブツ 中塗ブツ EDブツ 糸ブツ その他

%

累

積

比

率

不

具

合

件

数

件/台 上塗り持ち込みブツ内訳

全体の66％
がカスブツ

2021年8月度
ｎ＝５.9

上塗り持ち込みブツの66％がカスブツ

２.テーマの選定 12/33

マイクロスコープ

ブツ解析

後工程の組長

磨き修正

塗面を平らに

焼付け修正

部分的に再塗装

修正工数
厳しいな～

台 2021年度生産台数計画・予測修正工数推移 分

12月度より増産予定

後工程の為にも【カスブツの低減】をテーマに選定

ごめんなさい

２.テーマの選定 13/33

不具合が流出すると？

1
0.9

0.3

0.1

0

50

100

0

0.5

1

1.5

2

D C A B

%

累

積

比

率

不

具

合

件

数

件/台

ルーフカスブツ部位別件数

2021年8月度
ｎ＝2.3

2.3

0.8
0.5

0.3

0

50

100

0

1

2

3

ルーフ クォーター Rrピラー その他

%

累

積

比

率

不

具

合

件

数

件/台

カスブツ指摘部位内訳

2021年8月度
ｎ＝3.9

ワースト部位はルーフ（屋根）

C・D(ルーフ後方)に多発

部位別カスブツ指摘調査

ルーフ部位別カスブツ指摘調査

はい！

A B

DC

カスブツはルーフ（屋根）後方に多く発生

３.現状把握 14/33

カスブツ発生調査

作成日：21年9月2日
担当：森田・本城

21/57

ルーフ後方塗料カス＝B/Dヒンジから落下したヒンジカス

摺動

３.現状把握 15/33

カスブツ分類・成分分析

ヒンジカス発生メカニズム

2021年8月度n=1.9

ルーフ後方カスブツ内訳

90％が塗料カス

B/Dヒンジカスルーフ後方塗料カス

ハンガーカス ナイフカス B/Dヒンジカス

塗料カス種類別成分分析表

成分波形一致
B/Dヒンジ

作成日：21年9月6日
担当：森田・本城

件/台 ％

マイクロスコープを使用し、ブツ不良を解析してみると

カスブツが全体の約66％を占めている事が判りました。

このブツ不良が流出してしまうと、後工程にて工数のかかる修正作業が発

生。また3ヶ月後には増産計画が迫っており、後工程にさらに迷惑をかけ

てしまう恐れがある為『カスブツの低減』をテーマに。

カスブツの発生状況を調査した所、ルーフ（屋根）に最も多く発生し

ており、さらに絞り込むとルーフ後方に多く発生している事が判りま

した。

2020年10月度、流出する25個/台のヒンジカスを12月末までに撲滅す

るという目標を掲げ活動を進めました。活動計画はベテラン達の得意

分野を活かしステップ毎に森田とペアを編成。強化シートを基に育成

しながら進める計画を立てました。

発生源はB/D工程で平均25個/台。追跡調査の結果、

残ったカスが吹付けのエアーで飛ばされルーフに付着していた事が判

明。活動期間・ヒンジの構造・塗装条件等を考慮すると発生源対策は

困難と判断し、まずは流出防止対策に狙いを定め目標の設定へ。

草野
今村

本城

白川

簗田

活動計画

鬼教官

アイデアロボ

言葉のマジシャン

数字に強い番頭

細かい姑

9月

現状把握

活動ステップ 担当

運営方法の選定 森田・草野

テーマの選定

9/22

9/15

10月 11月 12月
計画日

完了日

10/6

9/22

活動計画 森田・草野
10/6

9/22

森田・草野

10/19

10/19

目標の設定 森田・草野
10/26

10/26

森田・本城

11/10

11/3

対策案の検討と実施 森田・簗田
11/17

11/17

要因の解析 森田・今村

12/8

12/8

標準化と管理の定着 森田・白川
12/15

12/15

効果の確認 森田・本城

運営効果確認 森田・成田・草野
12/22

12/22

まとめ 森田・草野
12/22

12/15
3

4

5

6

7

2021年8月 2021年12月末

件/台

1.9

0.2

0

0.5

1

1.5

2

【目標の根拠】

・根源のヒンジカスを無くすことで、
工程内のブツ台当たり目標4.4件/台を達成する為。

件/台

目標 4.4件/台

ルーフカスブツ台当たり目標

5.9

4.2

工程内ブツ台当たり目標

個

B/Dヒンジカス流出目標グラフ

２５

０

2021年8月 2021年12末

・後工程に迷惑を掛けない！！！

４.目標と活動計画 17/33

メンバーの得意分野を活かしたペア編成により森田のレベルアップを図る

目標

2021年12月末までに

2021年10月から

0件/台に

2021年10月度
流出するB/Dヒンジカス25個/台を

  いつまでに

  いつの何を（特性値）

  どれだけに(目標値）

  いつから

【目標の根拠】

25

13

7

0

5

10

15

20

25

30

1 2 3

ヒンジカス推移

作成日：21年10月14日
担当：森田・本城

残ったヒンジカスが吹き付けのエアーで飛ばされルーフに付着していた

３.現状把握 16/33

25

13

７

ヒンジカスとルーフ後方カス推移

工程の流れ

中検工程（自工程） 異物除去工程 上塗り工程

カス追跡による付着原理調査

０ ０
０ ０

４

ヒンジカス

ルーフ後方カス

カス

個

現地・現物で調査してみよう

活動期間・ヒンジの構造・塗装条件等を
考慮するとカスの発生源対策は困難

平均25個/台発生

三者面談評価



  要因解析 1    

 つの要因を検証していく

 ＝ 点  ＝1点  ＝ 点

 

 

主 ・  で がりを確認

三者面談評価

エアー いトライ

カスを  しきれてない

エアーの流れ

  要因の検証と対策 1    

『  Dを上げてエアーを当てる』の案で  トライ

  カスを  Dヒンジ
  に  る（  個）

 ＝ 点  ＝ 点  ＝ 点

全部トライをして
しっかり検証しよう

評価は れも  らない

 多方向

  方向

   Dを
上げて

 

1 

  

        

多方向  方向 上げて

1 1 

カス り個数

  カス  個を  Dヒンジ  に  る

 

個

 ルーフの 間が い為カスを飛ばしきれない

要因の検 カス残り調査

エアー い後 カスが っている

  点

          

はい！

結果

０

1  

 

 

 

トライ トライ後
ルーフ後方塗料カス指摘件数

件 台

行動じ なくて
考動（考えてから動く） ！！

クオー ー    ラー

    

    

   

    

 

   

 

   

 

トライ トライ車両 トライ トライ車両

部位別塗 カス指摘件数

件 台

  部位への  不具合につながった為、対策  

 

 
 

   っ カスが
  部位に付着

   成

         

         

  Dを上げた状 で
エアー い実施（  台）

 策の実施

  要因の検証と対策       ルーフの 間が い為カスを飛ばしきれない

０

  点

          
アプローチ場所の検 

 業者と  

上は くて 理～

  らし ない！

上 

  

  らのアプローチに決定

内 

先入 はダメ！

  対策      

 入観を  し、アプローチ場 の再検 へ

 見じ なくて
 見（見方を える）で見 ！

アプローチ場所の検 アプローチ場所の  

上 

  

内 

アプローチ場所の 検 

アプローチは 上 ・  でトライ

アプローチは上 からに決定

   

   

下
ろ
す

上 

        

   

   

スライ 
  

        

ハンデ クリーナー  ル使用   力    

  対策      

 方を  て
   度

工作 きのメンバーが主体となり
  ル形状検 

  を っ クラフトタイム

ベース形状   ０   行 ０   さ５０  に決定

カスの 下  調査

    台

    1   

正面（ ）  面（ 行）

 っ 事

 さ     

  対策      

 ズル  検 会
 軸

      

  

  

  

 

 
軸

    

 さ

B/Dヒンジカスが流出するを特性とし、要因を絞り込んだ結果

① ルーフの 間が い為、カスを飛ばしきれない

② ボデーとの距離が遠い為、ワイピングで い取れない

の2つを検証する事にしました。

要因①では、疑似カスを使いカスの残り具合を調査した所、狭い空間でエ

アーが渦を巻いており、カスを飛ばしきれていない事を突き止めました。

対策として3つの案を挙げすべてを実施した結果、

B/Dを上げてエアーを当てるの案を採用する事にしました。

号口トライの結果、ルーフ後方カス指摘を０にする事が出来ました。しか

しトライ車両にて  部位の指摘が増加。エアーで飛ばしたカスが再付着

していた事が判明。この対策案は不採用。ここでの反省により考動という

言葉を学び、エアーで払う対策は困難と判断し次の要因へ。

要因②ではまず設備調査の結果、

   を塗面より10mm以内まで近づけないとカスは  出来ない事が判り

ました。要因の検証で判った条件をクリアするには発生直後の除去が必要と

判断、検討の結果、  機の追加を新たな対策案として取り上げました。

対策ではまず吸引するアプローチ場所を検討。人が邪魔・上は狭いなどの

考えから横側からのアプローチに決めましたがサポー ーからのダメ出し

が。ここでの反省により今度は 見という言葉を学びました。

安全最優先の観点から作業者のいる内側は除外。上側・横側それぞれの

アプローチ場所を3つの項目で比較。 横側の場合、吸引力のバラツキ

によりノズル奥側の吸引条件を満たせない為、上側に決定。

ノズルは廃材を使用し形状や寸法を決めるやり方を採用。まずカスの落

下範囲を調査した結果から、 60mm・ 行10mmに決定。車両の寸法か

ら さを50mmに決定。これがベースとなる形状になります。

このベースに吸引条件・設備条件を当てはめながら更に改良を重ねまし

た。 3つの条件を評価基準としトライ＆エラーを繰り返しなんとか全て

の基準をクリアする事に成功しました。



  カス個数
個

  トライ

  カスを25個設置(30台)

 ＝3点 △＝2点  ＝1点

加工

難易度
強度 コスト

キ の

付き具合
順位

鉄 △  △  3

ゴム  △   2

樹脂     1

アルミ △  △  3

材質検 

  ル進入
イメージ

  ル形状決定

10mm60mm

36mm 36mm

130mm

正面  面

正面
 面

  ル完全体完成！  トライも問題無し！

他部署に依頼し3Ｄプリンタにて作成

品質G

材質は樹脂、
形状はこれで・・

はい！
出来ますよ

正面  面

 .対策 26/33

学ん 事を活かし他部署協力の 、からくり式自動  機完成

 .対策 27/33
自動吸引機の具体案検 

上から  ルを入れる
アイデアないかなぁ？？

ししお しのイメージ？

ししお し？ 保全課

塗装課

設備課

上司・他部署を巻き込んだ仕様検 会

タイマー？

寸法は？

材質は？

起動条件は

B/D釣り具と

エアー
は？

部内のからくり教育
に参加してみる？ ヒモを引っ張ると、  ルが下降し  開始

からくりのイロハを学ぶ

動作の仕組み考案で悩む

どうやって
動かす？？

吸引が終わると、自動で停止し  ルが上昇

 ズル上昇

 ズル下降

 .対策 28/33

25

0
0

10

20

30

1 2

個 対策結果

作成日：2021年11月17日
担当：森田・簗田

対策前 対策後
ヒンジカス流出個数

  機完成によりヒンジカス流出を撲滅出来た

 らくり動 説明

スライダー

下降Ｓ/Ｗ

減速機ロック

ロック解除棒
三者面談評価

25

0

10

20

30

1 2

3.9

0.6 0.4
0.1 0.2

0

50

100

0

1

2

3

4

5

カスブツ 中塗ブツ EDブツ 糸ブツ その他

%

累

積

比

率

不

具

合

件

数

件/台

 月度上塗り持ち込みブツ内訳

2.2

0.6 0.4
0.1 0.2

0

50

100

0

1

2

3

カスブツ 中塗ブツ EDブツ 糸ブツ その他

%

累

積

比

率

不

具

合

件

数

件/台

 ２月度上塗持ち込みブツ内訳

約４０％低減

1.7件/台低減

修正工数 47時間/月
効果金額 169,200円/月

2021年8月度
ｎ＝5.９ 2021年12月度

ｎ＝3.5

個

対策 対策後

B/Dヒンジカス個数

撲滅

6.3 6.2 5.9 5.8 6 5.9

4.2

0

2

4

6

8

6月 7月 8月 9月 10月 11月 12月

工程内ブツ台当たり件数推移

件/台

目標：4.4件/台

対策実施

９.効果の確認 29/33

B/Dヒンジカス・工程内ブツ台当たり件数目標共に目標達成

1.7

0.18
0.02

0

50

100

0

0.5

1

1.5

ヒンジカス 研ぎカス ホコリカス

0.18
0.02 0

0
50
100

0
0.1
0.2

研ぎカス ホコリカス ヒンジカス

2021年8月度
ｎ＝1.9

2021年8月度
ｎ＝0.2

ルーフ後方カスブツ内訳 ルーフ後方カスブツ内訳

件/台 ％

活動前後でしっかり比較して

（カスブツ不良再発防止の為に）

 業要領書 教育記録

 ０.標準化と管理の定着 30/33

再発しないよう日々管理していく

しっかりルールを決めて再発防止

三者面談評価

３者面談

  .運営効果の確認 31/33

育成3年計画

今回の目標 22年度目標 23年度目標

C

個人別能力向上しCランク昇格

目標達成により
Cランク昇格

目標達成

弱点強 シート

B A

森田の個人別能力評価表

№ 初回 目標 最終

イ ＱＣの基本的な考え方と問題解決のステップ 1.0 3.0 3.0

ロ ＱＣサークル活動の運営の仕方（リーダーシップ） 1.0 3.0 3.0

ハ ＱＣ手法の使い方と活動結果のまとめ・発表 1.0 3.0 3.0

ニ 多能工の育成と専門技能習得等 2.0 3.0 3.0

ホ 改善技能・改善能力（改善に対するやる気） 2.0 3.0 3.0

№ 初回 目標 最終

イ 人間関係とチームワーク 3.0 3.5 3.5

ロ ＱＣサークル会合実施状況 2.0 3.0 3.0

ハ 上司・スタッフ・関連部署との連携 2.0 3.0 3.0

ニ ＱＣや仕事の知識・技能を向上させようという意欲 3.0 3.5 3.5

ホ 職場の５Ｓとルール遵守 3.0 3.5 3.5

レベル評価点評　価　内　容

Ｘ軸：ＱＣサークルの平均的な能力

Ｙ軸：明るく働きがいのある職場

1

2

3

4

5

1 2 3 4 5

Ｙ
軸

Ｘ軸

活動前

0
1
2
3
4
5
X-イ

X-ロ

X-ハ

X-ニ

X-ホ

Y-イ

Y-ロ

Y-ハ

Y-ニ

Y-ホ

0
1
2
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4
5
X-イ

X-ロ

X-ハ

X-ニ

X-ホ

Y-イ

Y-ロ

Y-ハ

Y-ニ

Y-ホ

0
1
2
3
4
5
X-イ

X-ロ

X-ハ

X-ニ

X-ホ

Y-イ

Y-ロ

Y-ハ

Y-ニ

Y-ホ

0
1
2
3
4
5
X-イ

X-ロ

X-ハ

X-ニ

X-ホ

Y-イ

Y-ロ

Y-ハ

Y-ニ

Y-ホ

今村 簗田草野 本城

0
1
2
3
4
5
X-イ

X-ロ

X-ハ

X-ニ

X-ホ

Y-イ

Y-ロ

Y-ハ

Y-ニ

Y-ホ

0
1
2
3
4
5
X-イ

X-ロ

X-ハ

X-ニ

X-ホ

Y-イ

Y-ロ

Y-ハ

Y-ニ

Y-ホ

0
1
2
3
4
5
X-イ

X-ロ

X-ハ

X-ニ

X-ホ

Y-イ

Y-ロ

Y-ハ

Y-ニ

Y-ホ

鰐部石川

付随効果によりサークルレベル向上

活動後

トップランカー の  サークルレベル評価

  .運営効果の確認 32/33

白川

№ 初回 目標 最終

イ 3.0 4.5 4.5

ロ 2.8 4.1 4.1

ハ 2.4 4.0 4.2

ニ 4.0 4.1 4.5

ホ 2.9 4.2 4.3

№ 初回 最終 最終

イ 3.3 4.5 4.4

ロ 3.0 4.0 4.5

ハ 3.5 4.0 4.2

ニ 3.7 4.0 4.2

ホ 4.0 5.0 5

人間関係とチームワーク

ＱＣサークル会合実施状況

上司・スタッフ・関連部署との連携

ＱＣや仕事の知識・技能を向上させようという意欲

職場の５Ｓとルール遵守

レベル評価点評　価　内　容

Ｘ軸：ＱＣサークルの平均的な能力

ＱＣの基本的な考え方と問題解決のステップ

ＱＣサークル活動の運営の仕方（リーダーシップ）

ＱＣ手法の使い方と活動結果のまとめ・発表

多能工の育成と専門技能習得等

改善技能・改善能力（改善に対するやる気）

Ｙ軸：明るく働きがいのある職場

 ２.  と今後の進め方 33/33

後工程 らの声

後工程の組長

修正減ったよ～～～！

ありがとね～♪

やって良かった（泣）

初めて味わ  成感

今後も い目標に向かい活動を進める

森田の現在

ラインリーダーとして活躍中

目指 ！
女性班長

Aランク

ステップ 良かった点   点 今後の進め方
方針等も踏まえながら慎重に

テーマを選定する

視野を広く持つ

三者面談によるフォローをしっ

かり行う

P

テーマの選定

現状把握

目標設定

活動計画

メンバーの困り事と、後工程へ

の影響も考慮できた

３現で進め、カス付着の原理を

突き止めた

ペア編成の計画により、撲滅と

いう い目標を達成できた

他部署との連携により、対策案

を実現できた

要因同士の がりが分かりづら

い があった

トライ＆エラーの繰り返しによ

り遅れが生じた

困り事が大まかすぎた

自工程に気を取られすぎて、発

生工程の特定が遅れた

進捗のフォローが遅れ、予定通

りに進めなかった

メンバー全員に共有することが

できた

標準化

管理の定着

 がりを確認しながら要因を洗

い出す

考動・ 見を頭に入れ、活動を

進める

C

A

効果の確認
 い目標を達成でき、達成感を

味 えた

遅れ等により確認時間が少な

かった

確認時間をしっかり確保できる

ように活動を進める

維持管理できるように帳票類を

しっかり整備する

管理の定着の良い案がなかなか

出 なかった

D

要因解析

対策立案・検 

対策実施

全員で要因を洗い出すことがで

きた他部署との連携により
対策をやり切れた

 い目標を達成できた

考動と 見

形状が決定した為、次は材質を検討し樹脂製に決定。他部署に製作

依頼をかけ、3Dプリン にて完成。最終的な吸引テストで問題がな

い事を確認。取付方法考案の為工程へと向かいました。

スペース上の問題から、ししお しをヒントに自動吸引機を提案。他部署

協力の元、仕様検討会を実施。形状のイメージは出来ましたが、動作方法

に悩み活動が停滞。副世話人のア バイスによりからくり教室への参加を

実施。講師も巻き込み、からくり式自動  機が完成。

今回の活動によりB/Dヒンジカス流出を撲滅する事が出来、

目標を達成。また工程内ブツ台当たり件数も目標達成となりました。

経済効果は169,200円/月となっています。

からくりは5つの機構から成り、ししおどしの様にノズルを上下させる

仕組みになっています。この吸引機により、対策前25個/台あったヒン

ジカスを0件にする事が出来ました。

標準化・管理の定着共に項目を決め実施。再発防止に努めています。

また302工場の類似工程にて自動  機の 展開を検討中です。

三者面談と弱点強化シートにより森田の個人能力が向上。

育成計画も目標を達成しCランクに昇格する事が出来ました。

活動の良かった点として、他部署を巻き込んだ活動により高い目標を達

成出来た事。後工程からの感謝の言葉により、達成感を味わえた事が挙

げられます。活動に遅れが生じた反省点を活かし、今後は、困難と判断

した『ヒンジカスの発生源対策』に挑み、必ず撲滅させます。

さらに、現状の能力に満足していたトップランカー達も、久々の

最前線でのサポート活動が良い刺激となり、

各々がスキルアップ。サークル全体のレベル向上にも繋がった活動に

なりました。


