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弊社は、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年創業と最も歴史のある工場です。『技能が支える技術の進化 世界へ発
信フェーズイン本社』のスローガンのもと、鍛造部では自動車駆動部品の鍛
造、検査、熱処理を行っています。

私達の主な業務は、強靭性・耐摩耗性向上を目的とした熱処理加工を行っていま
す。品質確認として、11製品ごとに試験片を用いて3項目を測定し良否の判断を
行います。稼働の初品は製品との因果関係を確認し、試験片の信頼性を確認して
います。それぞれの品質確認を比較し、メリットが大きく職場のニーズに適した
試験片での品質確認を行っています。

私達のサークルは前年度2連覇を達成しましたが、重圧が大きくメンバーの士気
も低下気味。前回テーマの残課題である会合の運営と合わせ、今一度全員参加
で活動を進めると目標を立てました。メンバーはベテランが多く、若手の勢い
もあり、サークルレベルは課内でも上位に位置し、更なる高みを目指すため、
今テーマの火付け役として、QC手法リーダーに若手を任命し活動を進めていき
ました。

テーマを選定するにあたり、メンバーの意見はバラバラ。しかし、丁寧な活動に
するべく(図１)データの種類を学習し、順位性のあるアンケートを実施。それぞ
れの作業者の困りごとをまとめ、(図２)評価したところ高い試験片の品質確認の
管理値外れが多いが優先度の高い結果となりました。
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本 部 登 録 番 号 177-2520 サ ー ク ル 結 成 年 月

メ ン バ ー 構 成 会 合 は 就 業 時 間

平 均 年 齢 41 月 あ た り の 会 合 回 数

テ ー マ 暦 １回あたりの会合時間

本テーマの活動期間 本 テ ー マ の 会 合 回 数
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愛知県豊田市

トヨタ自動車株式会社

1.会社紹介

＜本社工場スローガン＞

本社工場から支援・情報発信

モノづくりは、人づくり

～本社工場概要～

従業員数 ２１３８名

鍛造部
他５部署

駆動鍛造課

他2課

自動車駆動部品の鍛造、検査、熱処理

【課業務内容】

2.職場紹介

11製品ごとに試験片を取り付けて

同じ条件で加工し、硬度を測定する

[試験片]

表面硬さ

内部硬さ

×１０

肌焼き深さ

品質確認方法

強靭性、耐摩耗性向上を目的とした『熱処理加工職場』

ハイブリッド車モーター部品

その他24部品

代表例

加熱 急冷

日本刀
表面は硬く

内部は粘り強く

炉内で加熱・急冷

切断

[製品] [検査部位]

試験片と製品の因果関係を確認している

メリットの大きい試験片で
品質管理を行っている

取組み紹介

稼働時の初品は製品も品質確認を行う

炉による連続処理

因果関係の確認＝試験片の信頼性を確認

(例)

品質検査中も設備は稼働 早期の結果が求められる

(㎜)

(㎜)

製品品質確認試験片品質検査

製品の正確な品質確認ができる安価で測定可能
メリット

どのタイミングでも測定可能短時間で結果が出る

製品を切断する為高価になるトラブル時に
測定できない

デメリット
結果が出るまで時間が掛かる

3.サークル紹介

2023年前後期テーマ事例大会2連覇
【サークルの現実】

しかし・・・期待
重圧

期待が重圧になり
結果を求める活動になっている

前回テーマリーダー
川添

今こそ全員参加で丁寧さに
こだわった活動にしましょう

【前回テーマでの残課題】
・3交替職場の会合の運営が難しい

【目指す姿】
・全員参加で目指せQCマスター

人間関係

関係部署

との連携

向上意欲５Ｓ・ルール

会合実施

状況

明るく働きがいのある職場（Ｙ軸）

3.0

3

2 3

3 4

改善技能

活動の

運営

専門知識問題解決

ＱＣ手法

サークル能力（Ⅹ軸）

3.2

4
3

3

33

◎メンバー紹介 ◎自サークルの立ち位置

QCサークルレベル把握（駆動鍛造課全体）

今テーマの火付け役

金賞テーマリーダーを
QC手法リーダーに任命

起爆剤になることを期待

みんなで楽しく
勉強しましょう

宮堂(TL)
経験:27年

A班

山田(EX)
経験:22年

B班

大原(TL)
経験:18年

C班

松尾(TL)
経験:26年

三方(EX)
経験:28年

ベテラン豊富な1サークル3交替勤務サークル

桑原(EX)
経験:32年

岩﨑
経験:12年

竹内
経験:7年

川添
経験:2年

他サークル

全真空サークル

3.1

4.テーマ選定①

結果重視

新しいQC手法を
使おうよ

丁寧な活動をしたいのに。

意見の相違を実感

◎3交替職場の悩み
全員集まっての会合ができない

順位性のある分類(アンケート)を用いて
時間差での会合を成り立たせよう！

丁寧な活動＝データを駆使するべき

【図1 データの種類】

定量的

定性的

分析

扱い易い

扱い難い

データの種類を詳細まで学習

作業者からの意見

ライン外からの意見

TLが感じる問題

《層別》人

【図2 自職場の問題点マトリックス】

職場貢献度

〇

問題点

床面の油たれが多い

作業習得が遅い

試験片と製品の測定結果に
乖離幅が大きい

補助材費が高い(無駄遣いしすぎ)

〇 ◎ 〇 △

◎ ◎ △ 〇

△

全員参加 予想効果 実現性 期間内

◎ 〇 〇 △ △

△

◎ 〇 ◎ ◎ 21
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順位

3

3

1

2

13

13

評価点

小さいことでもOK
困りごとを記入

試験片の品質確認の
管理値外れが多い

連続値計量値

量的データ

拡散値計数値

順位性のある分類(アンケート)段階

質的データ 特に順位性のない分類

分類

男/女 曜日 日付など

感覚的な表現思考・感覚

skm-bpo09
テキストボックス
105



管理値とは(図１)、試験片の測定結果が規格を外れてしまうと、ライン停
止、生産が出来なくなります。管理値を定めることで規格を外れる前にア
クションを行い不適合品発生とライン停止を予防します。過去データ(図
２)を見ると、7月より4ライン生産終了

とともに不適合品発生率が急増。(図３)項目別でみると、試験片管理値外
れが起因してることがわかります。さらに手直しが出来ないことから、不
適合品発生率に直結する為、早急な対応が求められます。

(図１)月平均での不適合品発生件数でみても最も多く、(図２)測定箇所、
(図３)現象別で絞り込むと、肌焼き深さが浅い結果が多発していることが
わかりました。(図４)部品別でみると、E部品に限っては発生していませ
ん。そこで一番良いものと悪い物を別けて、(図５・６)測定値のばらつき
を

見たところ、A部品の試験片で肌焼き深さにばらつきがあることがわかりま
した。

QC手法に従い縦比較(図１・２)、見えてきたことは図２はXberが左に寄っ
ていて、分布が横に広いことがわかり、正規分布に戻すための勉強会を実
施。ヒストグラムの3要素を学びました。要素ごとにデータ表(図３)を作成
し、歪度・尖度の差が大きいことに着目。計算式を調べ

平均値・標準偏差が共通項にあることから、それぞれの調整を進めること
にしました。

目標としてA部品の肌焼き深さ平均値を0.02㎜向上させ、標準偏差を0.017
低減するとし(図１・２)、活動計画を立て、なるべく多くのコミュニケー
ションが取れる活動になるよう周知させ、活動を進めたいとしました。

5.テーマ選定②
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【図１．試験片の規格・管理値のイメージ】

管理値外れ

規格外れ

1.ライン停止
2.製品品質確認
3.原因追求と製品遡りチェック
4.適合品条件が整うまで出荷止め

1.製品品質確認
2.マニュアルに応じた対応

管理値外れを放置すると不適合品発生の恐れ

不適合品とは

『規定要求事項を満たしていないこと、
また条件・状況などに当てはまらないこと』

QC検定受験テキスト4級 P.61

官能検査による不適合品

洗浄不良・タール付着・錆・キズ等

製品価値を損なう不適合品

熱処理条件を外れた物・製品破壊検査品等

管理値外れ対応

規格外れ対応
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【図２．生産台数と不適合品発生率の推移】 【図３．項目別不適合品発生件数の推移】

洗浄不良
タール付着
手直し可→適合品

試験片管理値外れ

手直し不可

試験片管理値外れは
不適合品発生率に直結

期間：202３年４月～
2023年9月

作成日：２０２３年１０月６日
作成者：岩崎

6.現状把握①
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【図４．部品別不適合品発生件数】

一番良いものと悪いものを
別けて見ましょう
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【図５．E部品の試験片肌焼き深さヒストグラム】
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【図６．A部品の試験片肌焼き深さヒストグラム】

n= 48
期間：202３年７月～

2023年9月
作成日：２０２３年１０月１３日
作成者：川添

A部品の試験片で肌焼き深さにばらつきがある

(件) (件) (件)

(件)

n= 80
期間：202３年７月～

2023年９月
作成日：２０２３年１０月１０日
作成者：山田

n= ６５
期間：202３年７月～

2023年９月
作成日：２０２３年１０月１０日
作成者：山田

n= ５９
期間：202３年７月～

2023年９月
作成日：２０２３年１０月１０日
作成者：山田

n= 80
期間：202３年７月～

2023年９月
作成日：２０２３年１０月１２日
作成者：桑原

ヒストグラムの3要素

中心
形状

広がり

◎統計量の分布

中心…平均値、中央値、最頻値

広がり…偏差、平方和、分散
標準偏差、範囲

形状…尖度(鋭鈍具合)
歪度(左右非対称具合)

赤字…よく使用される指標

こんな指標があるなんて知らなかった
CP・CPKしか見てなかった！

◎データ表を作成

【図３．A部品・E部品のデータ表】

歪度・尖度の差が大きい

7.現状把握②

￥￥
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◎ヒストグラムは縦に並べて比較！

【図1.E部品の試験片肌焼き深さヒストグラム】

【図2.A部品の試験片肌焼き深さヒストグラム】

①図2のXbarが左に寄っている
②図２の分布が横に広い度

数

度

数

(㎜)

(㎜)

縦比較で見えたこと

ヒストグラムについて勉強会

正規分布に戻すためには？

差E部品A部品

0.030.650.62平均値

0.0050.650.645中央値

00.650.65最頻値

0.0170.0290.046標準偏差

0.060.120.18範囲

1.08-0.1-1.18歪度

1.22-0.650.57尖度

尖度・歪度に起因するのは何だろう

平均値・標準偏差が共通項にある

【歪度】

【尖度】

E部品A部品

0.650.62平均値

0.650.645中央値

0.650.65最頻値

0.0290.046標準偏差

0.120.18範囲

-0.1-1.18歪度

-0.650.57尖度

平均値・標準偏差の
調整を必要しましょう。

作成日：２０２３年１０月１３日
作成者：川添

STEP 問題解決ステップ 担当 10月 11月 12月 1月

選定理由 川添・岩崎

現状把握 A班・B班

目標設定 B班・C班

活動計画 全員

要因解析 全員

対策立案 全員

D 対策実施 全員・技室

C・A 効果の確認 全員

S 標準化・歯止め 全員

活動計画

P

8.目標設定 活動計画立案

A部品の試験片肌焼き深さ
平均値・標準偏差何を

2024年1月末いつまでに

平均値：0.02㎜
標準偏差：0.017

どれだけ

平均値：向上させる
標準偏差：低減させる

どうする

対
策
前

対
策
後
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【図１．A部品の試験片肌焼き深さヒストグラム】
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【図2.A部品の試験片肌焼き深さヒストグラム目標】

n＝48
Xbar＝0.6５
s＝0.029

一貫すること
・グラフ一つでも疑問があれば都度
コミュニケーションをとる
・理解できるまでかみ砕く
・話し合いに重きを置く
・他人の意見を否定しない

(㎜)

(㎜)

計画 実施

n= 48
期間：202３年７月～

2023年9月
作成日：２０２３年１０月１３日
作成者：川添

n= 48
作成日：２０２３年１０月２０日
作成者：三方



対策案①「干渉しない位置に変更する」を現状位置とは別に三箇所取り付
け位置を変更して検証実施（図１～４）。対策案②「試験片専用治具を使
用する」を検証する為ベンチマークで治具の見学に行きました。治具が取
り付け可能か調査をおこない（表１）

3交替職場特有の悩みである全員が集まって会合ができないためTeams
チャットを利用し意見交換を実施しました。みんな自由にいつでも書き込
めることで、多くの仮説が立ち、それぞれの検証に苦労はしましたが、測
定値が低いデータが混入している。なぜ？

日によって測定結果が変わる。なぜ？TPの測定位置によって肌焼き深さが
違う。なぜ？浸炭性が均一でない。なぜ？試験片が治具と接触している。
が主要因として挙げられました。

仮説１の検証では、条件に見合ったXberS管理図を選定し、データを取り出
し検証したところ(図１)、S管理図に異常判定が検出されました。仮説２の
検証の為ばらつきの大きい日の試験片を対角８点で

測定し、違いを見ると(図２)、測定位置によって肌焼き深さが変わることが分かり
ました。

仮説３の検証では周囲を１００点測り、肌焼き深さを見える化する事にし
ました。(図１)結果約６０°肌焼きの浅い箇所がありました。仮説４の検
証として、A部品の試験片の治具との接触を確認。その他の部品の試験片を
測定し、(図２)最大値・最低値の差をまとめ、治具との接触のある部品は
乖離が大きく、問題の現象が再現されたため、仮説４を真因としました。

干渉させない為に、制約条件等注意しながら会合を重ねてきました。様々
な角度から意見を出し合い評価したところ、対策案１の「干渉しない位置
に変更する」と対策案２の「試験片専用治具を使用する」が優先項目に挙
げられたので検証を行う事にしました。

トーチ型治具とフック型治具②の評価が良かったのでそれぞれで検証実施
（図５・６）。二つの検証結果を見るとどちらも結果が良好な事がわかり
ました。

作成日：２０２３年１１月７日
作成者：サークルメンバー全員【図1. 『A部品の試験片の平均値が低く標準偏差が高い』の特性要因図】

メンバー：宮堂TL(宮) 松尾TL(松) 大原TL(大) 桑原EX(桑) 三方EX(三) 山田EX(山) 岩崎(岩) 竹内(竹) 川添(川)

だから

なぜ

TPの測定位置によっ
て肌焼き深さが違うだから

なぜ
日によって測定
結果が変わる だから

なぜ
測定値が低いデー
タが混入している

9.要因解析

A
部
品
試
験
片
の
平
均
値
が
低
く

標
準
偏
差
が
高
い

設備

方法 作業者

浸炭性が
均一でない？ だから

なぜ

試験片が治具と
接触している

3交替職場特有の
会合を作ろう！ Teamsチャット機能を

利用した時間差の会合

材料測定
測定値が低いデータが混入している（川）

日によって測定結果が変わる（松）

TPの測定位置によって
肌焼き深さが違う（大）

浸炭が均一でない？ （宮）

試験片が治具と接触している（岩）

測定値に個人差がある（岩）

測定値が安定しない（大）

浸炭性が低い（三）

材質が変更に
なった？ （宮）

測定がうまくできない（桑）

磨き作業が不十分で
測定面がよく見えない（大）

測定方法が人によって変わる（山）

ピントが合いにくい（松）

合わせようと測定する（川）

教え方が人によって違う（山）

圧痕のすぐそばに圧痕を打っている（川）

作業が疎かになっている（川）

教え方が決まっていない（松）

要領書が整備されていない（三）

規格内に入れたい（竹）

浸炭性が良くない（川）

炉内のガスが安定していない（宮）

ガスの流れが後ろ流れになっている（松）

炉内のガスが安定する
前に稼働させる（三）

稼働させるタイミングが
作業者ごとに違う（松）

測定値が低くでる（桑） 測定値のばらつきがでる（宮）

錆びた試験片がある（川）

測定場が暗い（竹）

試験片がぐらつく（桑）

試験片の切り口が斜めになっている（竹）

先入先出が守られていない（岩）

測定器のゼロ点があっていない（三）

使用期限が切れている？ （松）

マスターの数値が狂っている（岩）

測定ごとに数値がばらつく（竹）

ピント合わせがカンコツ作業（大）

環境

圧痕が見にくい（宮）

蒸発して腐食液が濃くなる（山）

測定値がばらつく（岩）

腐食しすぎで圧痕が見にくい（川）

測定面の腐食が濃い（桑）
正確に測定できない（竹）

バタ弁調整不良（山）
誤差が出る（川）

測定器が振動する（竹）

振動吸収装置の不備（山）

レンズが汚れている（三）

測定場に埃が舞っている（竹）

【主要因】

腐食濃度正常

埃なし

腐食作業確認（現場で確認）

【主要因】

材質変更なし

先入れ先出しルールあり
要領書整備済み

要領書作成で
タイミング統一

調整問題なし

照明照度問題なし

ガスの流れ確認 問題なし

振動吸収装置機能問題なし

圧痕位置問題なし

使用期限問題なし

作業観察実施
（現地で確認）

試験片確認問題なし

要領書あり

作業観察実施
（現地で確認）

0.5

0.55

0.6

0.65

0.7

0.75

0.8

仮説1：日によって測定結果が変わる

Xbar-S管理図で傾向を見てみよう 群(日)によって測定結果が異なり、標準偏差にもばらつきが発生する

仮説2：試験片の測定位置によって肌焼き深さが違う

【調査方法】

ばらつきの大きい日
の試験片を調査 対角8点を測定し、違いが出るか検証

(㎜)

測定位置によって肌焼き深さが違う

試験片規格 0.55㎜～0.75㎜

UCL:0.6664

CL:0.6377

LCL:0.6091

UCL:0.050

CL:0.029

LCL:0.008

Ｓ

①

③

⑤

⑦

②

④⑥

⑧

【図1．試験片測定値Xbar-S管理図】

ｎ＝10 日当たり10個測定
n= ２１０
期間：202３年１０月
作成日：２０２３年１１月８日
作成者：川添

n= ５０
期間：202３年１０月
作成日：２０２３年１１月１０日
作成者：松尾

【図２．対角８点測定平均】

10.仮説検証①

0

0.05

0.1

0.15

0.2

A部品 B部品 C部品 D部品 E部品

11.仮説検証②

0.5

0.55

0.6

0.65

0.7

0.75

0.8

(mm)
試験片規格 0.55㎜～0.75㎜

仮説3：浸炭性が均一でない？

解明のため技術員に
協力を要請しましょう

【検証方法】

全周の肌焼き深さを測定

【図１．周囲１００点の肌焼き深さ
レーダーチャート イメージ図】

約60°肌焼きが浅い箇所がある

仮説4：試験片が治具と接触している

この箇所は治具が接触している？

《A部品の試験片調査》

治具との接触を確認

A部品以外で接触しているものは？その部品も乖離幅が大きくなる？

測
定
値
乖
離
幅

(㎜) 接触あり 接触なし

問題の現象が再現された→真因と特定

接触ありの部品は乖離幅が大きい

早速調査してみましょう

周囲１００点を測定して検証

×１０

期間：202３年１０月
作成日：２０２３年１１月１４日
作成者：松尾

期間：202３年１０月
作成日：２０２３年１１月１４日
作成者：松尾

【図２.部品別測定値乖離幅】

◎＝３点 ○＝２点 △＝1点

A
部
品
試
験
片
の
肌
焼
き
深
さ

平
均
値
を
向
上
さ
せ

標
準
偏
差
を
低
減
さ
せ
る
に
は

干渉させない

測定方法を変える

取付方法を変える

基本目的

一次手段

二次手段 三次手段

作成日：2023年11月１７日
作成者：全真空サークル(全員)

【図１．「試験片の管理値外れ品を出さないためには」の方策展開型系統図】

浸炭深さが浅い時は反対側を再測定する

試験片の干渉部にマーキングする

干渉しない位置に変更する

試験片をトレイに置く

試験片を垂直に取り付ける

試験片専用治具を使用する

接触位置を測定しない

干渉部を明確にする

〇 △ ◎ △ ◎ 10

△ ◎ ◎ △ ◎ 11

◎ ◎ △ 〇 ◎ 12

◎ 〇 △ △ ◎ 10

〇 △ ◎ △ ◎ 10

◎ ◎ △ ◎ 〇 12

予想効果 実現性 コスト 作業性 活動期間 評価点

メンバー：三方TL(三) 松尾TL(松) 大原TL(大) 桑原EX(桑) 山田EX(山) 岩崎EX(岩) 古川(古) 川添(川) 吉原(吉)

(松)

(三)

(大)

(桑)

(三)

(山)

(吉)

(古)

(岩)

試験片が脱落する恐れがある

取付が難しい

正確な値が測れない

位置がずれる恐れがある

対策案①

対策案②

制約条件
【品質】品質不具合発生の恐れ無き事 【実現性】期間内に対策がうてる 【作業性】作業性が悪くならないこと（作業負荷を上げない）

12.対策立案

13.対策案の検証①

対策案①干渉しない位置に変更する

①

現状

③ ②

SL SUX

0

5

10

15

0.55 0.59 0.63 0.67 0.71 0.75

SL SUX

0

5

10

15

0.56 0.60 0.64 0.68 0.72 0.76

SL SUX

0

5

10

15

0.56 0.60 0.64 0.68 0.72 0.76

対策案②試験片専用治具を使用する SL SUX

0

5

10

15

0.54 0.58 0.62 0.66 0.70 0.74

SL SUX

0

5

10

15

0.55 0.59 0.63 0.67 0.71 0.75

ベンチマークで治具を見に行こう

SL SUX

0

5

10

15

0.50 0.53 0.56 0.59 0.62 0.65 0.68 0.71 0.74

【図１．現状位置試験片の肌焼き深さヒストグラム】 【図２．①位置試験片の肌焼き深さヒストグラム】

【図４．③位置試験片の肌焼き深さヒストグラム】【図３．②位置試験片の肌焼き深さヒストグラム】

【図５．トーチ治具試験片の肌焼き深さヒストグラム】

【図６．フック治具②試験片の肌焼き深さヒストグラム】【表１．部品別取付確認表】

n＝48
Xbar＝0.64
s＝0.046

n＝48
Xbar＝0.67
s＝0.030

n＝48
Xbar＝0.65
s＝0.032

n＝48
Xbar＝0.66
s＝0.034

n＝48
Xbar＝0.65
s＝0.028

n＝48
Xbar＝0.65
s＝0.027

度

数

度

数

度

数

度

数

度

数

度

数

(㎜)

(㎜)

(㎜)

(㎜)

(㎜)

(㎜)

期間：202３年１１月２１日～２３日
作成日：２０２３年１１月２７日
作成者：宮堂

期間：202３年１１月２１日～２３日
作成日：２０２３年１１月２７日
作成者：宮堂

期間：202３年１１月２１日～２３日
作成日：２０２３年１１月２７日
作成者：宮堂

期間：202３年１１月２１日～２３日
作成日：２０２３年１１月２７日
作成者：宮堂

期間：202３年１１月２８日～３０日
作成日：２０２３年１２月５日
作成者：宮堂

期間：202３年１１月２８日～３０日
作成日：２０２３年１２月５日
作成者：宮堂

対策案①・②のどちらも検証結果良好



耐久テストで溶接部に割れが発生する問題を治具メーカーさんに問い合わ
せをし、他の製造法を検討した所、ロストワックス製法が評価の高い結果
になりました（表１）。PDPC法（図１）で計画を策定し、阻害事項を洗い
出し後戻りが無いように検証を講じて

いきました。対策実施で新型トーチ治具を製作し耐久テストを行い（表
２）大幅に耐久性が向上する事ができました。

誰もが同じような作業が出来る様に標準化を行い、標準化が守られている
か管理監督者は管理の定着を行っていきます。再発防止処置は自職場・関
係部署への情報共有、治具メーカー様との連絡会を行い、周知徹底に務め
ていきます。

今後もサークル一丸となって職場問題に取り組みチームとして成長して改
善を進めていきます。

現状の把握①の図６と比較、ばらつきが安定し目標値を達成する事ができ
ました(図２)。これにより試験片管理値外れ件数は低減（図４）、不適合
品発生率も大幅に低減（図５）する事ができました

活動を通じて、原価低減を進める事ができ、メンバーの成長を実感。サー
クルレベルにおいても評価３、３のBゾーンで課内No２サークルを実現する
ことができました。

優位性のあるものはないか再度検討を行い、ベンチマークで見た試
験片の違いを思い出しました。他工場試験片を自職場でも採用でき
ないかと考え対策案２の治具で対策できれば現状より安価になるの
で耐久テストを実施

（表１）１６０回付近で溶接部に割れが発生する事がわかりまし
た。

14.対策案の検証②

使用してる試験片の違い

自職場でも採用できないか？

自職場 他工場

ベンチマークでの振り返り
優位性のあるものはないか？

ニクロム線費
0.04円/㎜

ニクロム線長さ
280㎜/回

自職場試験片
約90円

＝約101.2円/回

治具費
約5,000円

使用回数
160回

他工場試験片
約70円

＝約101.2円/回

＋

＋÷

×

現状

対策案②＋試験片の変更

項目 治具№ 20 40 60 80 100 120 140 160 180 200 220

1 ×
2

3 ×
4

5

6

7

8

9

10 ×
1 ×
2 ×
3

4 ×
5 ×
6

7

8

9 ×
10 ×

歪量
0.17㎜以内

割れ
有無

処理回数

使用回数160回以上で現状より安価になる

耐久テスト実施

【表１．トーチ治具耐久テストチェックシート】

160回付近にて割れ発生
【割れ箇所マークシート】

×割れ箇所

溶接部に割れ発生

◎ ◎ △ 〇 ◎ 12

対策案①

干渉しない位置に変更する
(古)

試験片専用治具を使用する ◎ ◎ △ ◎ 〇 12
(松)

対策案②

◎＝３点 ○＝２点 △＝1点

予想効果 実現性 コスト 作業性 活動期間 評価点

期間：202３年１１月２８日
２０２３年１２月15日

作成日：２０２３年１２月18日
作成者：宮堂

・穴あけ加工
・面取り加工
・試験片が長い

・加工なし
(切り落とし)
・試験片が短い

約90円/個 約70円/個

評価点
治具メーカー評価自社評価

倫理難易度表面粗度量産高精度低コスト小型向き複雑形状高耐久

2〇〇××〇〇生型鋳造法

砂型鋳造法
-1×〇×〇×ガス硬化性鋳型

0××〇〇〇×自硬性鋳型法

1×〇×〇〇フルモールド鋳造

5〇〇〇×〇〇〇ロストワックス法
精密鋳造法

-3××〇×〇××シェルモールド法

1×〇×〇×〇〇重力金型鋳造法
金型鋳造法

1×〇×〇〇ダイカスト鋳造法

-2×××〇〇×耐熱シリコン鋳造

その他 1×〇〇〇×〇×ダイキャスト

3〇〇〇セミロスト

15.対策案の検証③

耐久テストの結果を
治具メーカーさんに問い合わせ

砂型鋳造は細かな部分は溶接で対応しています。

他の鋳造法を試してみるのもありかもしれません！

治具メーカーさん

対策実施

項目 治具№ 20 40 140 160 180 200 220 240 260 280 300

1

2

3

4

5

6

7

8

9

10

1

2

3

4

5

6

7

8

9

10

処理回数

歪量
0.17㎜以内

割れ
有無

本社工場独自の治具

現在２７１回目

連絡を取り合いながら
製造法についての勉強

治
具
メ
ー
カ
ー
さ
ん

自
社

評価点 〇＝１ ×＝ー１

【表１．製造方法の評価マトリックス】

耐久テスト実施

新トーチ治具

【表２．トーチ治具耐久テストチェックシート】

一体型

【図1．ロストワックス製法で治具を作成したいのPDPC法】

作成日：２０２3年１2月21日 作成者：宮堂

作成日：２０２３年１2月25日
作成者：全員

期間：2024年１月8日
２０２4年１月23日

作成日：２０２4年１月24日
作成者：宮堂

ロストワックス製法
で治具を作成したい

トーチ型治具の
作成をする

勉強しても
分からない

専門家を
講師として招く

費用が高すぎる
材質の

検討をする

技術員に相談
設計が
決まらない

メーカーさんと
打合せ

効果が
得られない

再度対策検討

２案で対策実施

検証

ロストワックス
製法勉強会

予想金額の
算出

治具の
設計をする

試作治具作成

検証結果確認

≪制約条件≫
・作業性を変更しない
・全員で意見を出す
・安全性最優先
・耐久性が高い

【図１．A部品の試験片肌焼き深さヒストグラム】 【図２．A部品の試験片肌焼き深さヒストグラム】
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16.効果の確認①
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【図３．月平均不適合品の割合】 【図４．１２月不適合品の割合】 【図５．生産台数と不適合品発生率の推移】
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n= 17
期間：2024年1月8日
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作成日：2024年1月31日
作成者：山田

n= 80
期間：202３年７月～

2023年９月
作成日：２０２３年１０月１０日
作成者：山田

期間：2023年8月～
2024年1月

作成日：２０２4年１月31日
作成者：岩崎
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対策前 1月末

21.2円/回×4487製品÷11製品毎 ＝8,648円/月低減

【サークルレベル評価】

17.効果の確認②

3

4

4
3

3

明るく働きがいのある職場(Y軸)

人間関係

関係部署
との連携

向上意欲５S・ルール

会合実施
状況

3

3

4
3

4

サークル能力(X軸)

改善技能

活動の
運営

専門知識問題解決

QC手法

3.4 3.2

【QCサークルレベル把握（駆動鍛造課全体）】

他サークル

全真空サークル課内№１サークルへ

対策前

対策後

ニクロム線費
0.04円/㎜

ニクロム線長さ
280㎜/回

自職場試験片
約90円

＝101.2円/回

＋×

治具費
約2,500円/個

使用回数(暫定)
250回

他職場試験片
約70円＋÷

＝約80円/回

改善差 12月仕掛け数 品質確認

補助材費

低 減

【図１．試験片管理値外れ発生件数】

≪製品単価≫
約1,400円/個

製品品質確認
1,400円/個×59件/月

＝82,600円/月

(件) 期間：2023年9月～
2024年1月

作成日：２０２4年１月31日
作成者：岩崎

職場貢献度

〇

問題点

床面の油たれが多い

作業習得が遅い

試験片と製品の測定結果に
乖離幅が大きい

補助材費が高い(無駄遣いしすぎ)

〇 ◎ 〇 △

◎ ◎ △ 〇

△

全員参加 予想効果 実現性 期間内

◎ 〇 〇 △ △

△

◎ 〇 ◎ ◎ 21

14

順位

3

3

1

2

13

13

評価点

18.標準化と管理の定着

19.反省と今後の進め方

今回の活動は、新人を巻き込んだ活動を進め、
新人のやる気がベテランへ波及しチームとして
成長する事が出来ました。他職場との交流を図
りながら解決できた事で、新人が専門的な知識
を得られるだけでなく意欲も高まりました。今後
もサークル一丸となり、問題に向かって改善を
進めていきます次回候補

【再発防止】

・同ショップ、他工場との情報共有。横展実施
・治具メーカーとの情報共有会議実施

【他工場へのフィードバック結果】

・同じ熱処理ショップとして、
問題共有を行いより良い職場を作りましょう

【周知徹底】

毎週火曜日実施の技術員との情報共有会議で
議題に取り上げ全直での共有実施

チェックHowWhoWhereWhenWhatWhy項目№
（どの様に）（誰が）（どこで）（いつ）（何を）（なぜ）

管理監督者作成する岩崎自組9月末までに
トーチ型治具を
使用した作業要領

トーチ型治具
導入に伴い

作業要領書改正①

標準化 TL・組長確認作成・表示岩崎治具棚１月末までに使用期限の策定
トーチ型治具
導入に伴い

治具運用方法新設②

組長確認PC追記宮堂治具棚１月末までに治具リスト
トーチ型治具
導入に伴い

治具リスト追記③

組長確認動作確認表各TL現地現物1回/半年
トーチ型治具を
使用した運用方法

動作のムダ防止作業動作観察①’

管理の
定着

異常時は
組長報告

インジケータ
測定

治具担当者現地現物治具交換時にトーチ型治具の歪量炉内トラブル防止歪量調査②’

各TL
組長確認

管理モニター治具担当者現地現物1回/月トーチ型治具在庫数
治具耐久異常の
早期発見

治具在庫管理③’


