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     本社工場　鍛造部　駆動鍛造課　161組 勤続  19   年

技能伝承と進化

弊社は愛知県豊田市を中心に12の工場があり、私たちの勤務す
る本社工場は1938年に創業。創業者 豊田喜一郎が唯一在籍し
た工場で、戦前戦後、労働紛争など苦しい時代を乗り越え、
「品質は工程で造り込む」という創業者の意志を脈々と受け継
ぎ、今も旧本館の階段や創業時の設備が残る最も歴史ある工場
です。

その思想の元、『技能が支える技術の進化　世界へ発信
フェーズイン本社』をスローガンに掲げ、人材の育成や情報
発信を担っています。私が所属している鍛造部では、部品生
産を手作業の時代から自働化へ。素材は鉄からアルミへと現
在も進化し続けています。

その一方、自職場では1960年代に導入された熱間鍛造手動プレ
ス機、通称てどうきと呼ばれる古い設備を４台使用し、1つ1つ
手作業で生産しており、原理原則を学ぶ技能伝承ラインとし
て、現在も50品目以上の部品生産を行っています。部品名称は
これ以降ワークとします。次に熱処理、最終検査を行い後工程
へ出荷しています。手動機の特徴として火箸といわれる専用道
具を使用してワーク搬送を人が行うなどカンコツと言われる技
能が多数存在します。

私は鳥取県出身で、学生時代勉強は嫌いでしたが、父の影響
でバドミントンを始め高校時代はインターハイに出場。毎日
目標に向かい練習の日々を過ごしていました。転機となった
のが高２の夏。トヨタの監督から声をかけてもらい、2006年
に入社後鍛造部に配属となりました。私は手動機一筋18年で
テーマリーダー時代は情熱指導のおかげもあり工場大会で金
賞を受賞。2020年ＥＸへ昇格後、前サークルリーダーが異動
となり、後を引き継ぐ形でリーダーとしての歩みがスタート
しました。
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1.会社紹介

モリモト ユウイチ ナカハシ ナイキ イトウ ヒロユキ

2.職場紹介
＜本社工場スローガン＞

技能が支える技術の進化

世界へ発信フェーズイン本社

～概要～
従業員数 ２１３８名

鍛造部
他５部署

(フリーハンマー)

手作業から自働化へ、鉄からアルミへと進化

(自働プレス機)(手動プレス機)

鉄 アルミ

(素材)

3.私の職場紹介 4.私の紹介

1960年代に導入された

ふる～い設備が４台

〈熱間鍛造手動プレス〉

ワーク組織を変化

させ強靭性を向上

トリミング成 形

カンコツといわれる技能が多数存在！

【最終検査】

【手動機の特徴】【熱処理】

【生産部品】
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近年、エネルギー費の高騰化や多様性など、仕事の教え方、
働き方が大きく変化している中、手動機の生産数は年々減少
傾向。これに伴いベテランである伝承者も次々と減少し、私
が入社した頃と現状を比較すると逆転している状態です。特
にカンコツに関して、これまでの自分の教えられ方はという
と、マニュアルなんてない、見て覚えろ、体で覚えろ！と先
輩の背中を見て成長してきましたが、そのような時間をかけ
教え教えられる事が困難な状況であり、多様性に合わせた働
き方、教え方に取り組む必要があります。

2020年から手動機組と熱処理組が合併。しかし、ワークの
形を造る型打ちメンバーと、ワークの組織を変える熱処理
メンバーとでは全くの別世界。作業エリアも異なり顔を合
わすのは朝のミーティングのみ。完全にコミュニケーショ
ンが不足しており、会合を開いても壁がある状況でした。
又、サークルメンバーの手動機経験年数の違いをみると、
伝承者主体のサークルから新人が多いサークルへと変化し
ており、技能伝承の危機にある状態となっています。

サークルメンバーは７人で構成しており、個人評価では若手
の育成が滞っている状態です。全体評価としては昨年の熱処
理組との合併もあり「活動の運営」「チームワーク」が弱
く、なんとかギリギリＣゾーンにいる状態です。個々の能力
とチームワーク向上でＢゾーンを目指して取り組んでいま
す。

サークルのあるべき姿として、私の経験から自分もいつか
あんなふうになりたい！という目標とする選手へのあこが
れがあり、それは仕事でも同じ。しかし現状、あこがれで
ある伝承者が少ない今なにをするべきかと考え、技能を伝
承する悩みに対し、多様性を尊重した教え方が必要である
ことから、技能を技術に変え継承する必要があるとし、目
指すサークルを「多様性に寄り添い、全員がいきいきと働
けるサークル」とし活動をスタートしました。

サークルの育成計画として、１年目を「団結」とし、メン
バー同士のコミュニケーションの活発化を狙いとし、２年目
を「共育」として、若手、リーダーの育成を目指していま
す。３年目は「挑戦」とし、サークルの悩みでもあるカンコ
ツの見える化を目指し活動したサークルの成長を紹介しま
す。

ステップ1、会合状況を見ると、型打ちメンバーと熱処理メ
ンバーの間に壁がある様子でした。この壁を打破したいと
感じた私はまずメンバーの本音を聞くことに。すると、お
互い全く問題の共有ができていませんでした。そこで連関
図にて、サークルに一体感が無いに対し解析を行ったとこ
ろ、「共有の時間が作れていない」事がわかりました。

〈私の目指すサークル〉

多様性に寄り添い全員がいきいきと働けるサークル

技能 技術に変え継承

多様性を尊重した教え方が必要

カン・コツなど技能伝承が難しい

私の想い
(サークルの現状課題)

しかし・・・

それは仕事も一緒〈私のバドミントンで培った経験〉
ぼくもいつか

あんな選手になり
たい!!

目標とする選手への

である伝承者が

少ない今、なにをするべきか。

5.職場を取り巻く環境 6.サークルの紹介

7.サークルの評価 8.サークルのあるべき姿

10.step1 メンバーの本音9.サークルの育成計画

【サークルメンバー】
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〈サークルの能力〉
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【サークルの個人評価】

若手の育成が急務

弱点；活動の運営、チームワークが弱い

【サークルの全体評価】

Ｃゾーン;個々の能力向上、チームワーク

の向上でＢゾーンを目指す

2.4

〈明るく働きがいのある職場〉

（歳）

〈メンバーの本音〉
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一部のメンバーだけで会話

型打ちはやったこと

ないからわからん！！

『サークルに一体感が無い』の連関図
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～分かったこと～

作成日：2021年3月9日

作成者:森本
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体で覚えろ!!
時間をかけ、感覚を掴んでいた時代から、

多様性に合わせた働き方、教え方
が求められる時代へと変化

これまでのようにマンツーマンで

教えてる時間もあまりない・・・
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〈 2020年から手動機組と熱処理組の合併 〉

コミュニケーションが不足!!

しかし・・・

同じ鍛造とは思えない程、別世界!!
作業エリアも異なり１日の中で集まるのは朝のミーティングのみ

(熱処理メンバー)(型打ちメンバー)
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そこで「サークルの一体感が生まれるためには」に対し対策
案を検討したところ、「4S活動の仕組み変更」の評価が高く
活動を進めることに。私の仕掛けとして、メンバー同士のコ
ミュニケーションをとるきっかけを作るとしました。自組の
4S活動はＰＤＣＡを回し、リーダーが中心となり改善を進め
る活動です。きっかけその１として、これまで各担当エリア
を4Sしていたテリトリー型から、全員で同じエリアを4Sする
全員参加型へ変更する事にしました。

きっかけその2として、4Sリーダーの変更を試み、コミュ二
ケーション能力抜群である熱処理担当の伊藤さんをリー
ダーに抜擢しました。また、伊藤さんの弱みである技能、
サポート力を伸ばす事で型打ちメンバーの仕事内容も理解
し、コミュニケーションが取れないかと考えローテーショ
ンを実施する事で、手動機の技能を少しずつ習得すること
ができました。

4S活動での困り事として型打ちメンバーから、「プレス前の
4Sに時間が掛かる」と声が上がり、私はこの問題をメンバー
間にある壁を打破するチャンスと捉え全員に投げかけること
にしました。その後の会合では熱処理メンバーからも活発な
発言がでる様子もあり、職場に一体感が生まれ始めたことを
実感できました。

対策はベテランと若手のペアとなり、新しく飛散防止用の
カバーを作製。また熱処理担当の加藤ＴＬの寄り添いと、
伊藤リーダーを中心にメンバーの困り事を次々と解決し若
手の改善能力向上にも繋がりました。1年目の成果として、
伊藤さんのリーダーシップ力が向上。一部のメンバーだけ
の会話から、サークル全員での会合に変化したことを実
感。コミュニケーションをしっかり取ることができ、ＱＣ
活動への意欲が向上し、壁を撃破する事が出来ました。

ステップ1のまとめとして、4S活動をきっかけに個人評価と
しては若手の改善能力向上や問題点であったチームワーク向
上が図れサークルの団結に繋がる活動ができました。残課題
として、サークル能力が2.8と若手、中堅を含め問題解決、
ＱＣ手法能力が弱い為2年目の活動での向上を目指します。

ステップ2、共育をキーワードに、教え教えられる側が共に
成長することを目指し活動を開始。高校時代キャプテン
だった私は、誰かに教える事で自分の気づきにもなり、お
互いの成長に繋がることを学びました。サークルの不安と
して、伝承者である教える側の育成が急務な状態となって
いました。そんな矢先、自組初のグローバル技能実習生の
受け入れにさらに不安が高まりました。
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『サークルの一体感が生まれるためには』の方策展開型系統図

作成日：2021年4月25日

作成者:森本

一次手段
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三次手段
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配管内の固着防止

エアーの本数が少ない

銅パイプが

折れてる

パイプが

折れている

広範囲に汚れがある

汚れが落ちにくい

汚れ範囲が広い

エアーが弱い

エアーの向きが

合っていない

エアーの圧が低い

向きがズレる

拭くのが遅い

型潤滑油が

飛散する

型潤滑油が飛散する

エアーブローの数が少ない

エアーが出てないどこを狙うかわからない

広範囲に油が飛散する

洗浄可動

範囲が広い

油、水が飛び散る

広範囲に

汚れがある

飛散防止

カバーが小さい

Ｋ
Ｍ
プ
レ
ス
前
４
Ｓ
に
時
間
が
掛
か
る

【 ＫＭプレス前4Sに時間が掛かるの特性要因図 】

作成日：3月15.17日

作成者：ﾀｰﾄﾙｽﾞｻｰｸﾙ

【要因解析】

15.Step1のまとめ

〈サークルの能力〉
【サークルの全体評価】

残課題；問題解決、QC手法が弱い

若手の改善能力向上、サークル全体のチームワーク向上

サークルの成長

1年目

step 団結

活動内容
メンバーの本音を聞き出す
ローテーション実施し
問題の共有化を図る 〈明るく働きがいのある職場〉

3.12.82.1 2.4

16.Step2 2年目の変化
【サークルの個人評価】

≪制約条件≫

・メンバーがコミュニケーションをとれる活動

・若手の育成に繋がる活動

・チームワーク向上に繋がる活動

強み

弱み

コミュ力抜群
自ら誰とでも気さくに話せる

④コミュ力

①技能、サポート力

型打ちメンバーの

仕事内容の理解不足

な点が多い

【私の考えるリーダーとして必要な５項目】で伊藤さんを分析

伊藤さん

(熱処理担当)

〈工程作業習熟度〉

ローテーションを実施!

次期リーダーとしての育成も

兼ねて型打ち工程訓練開始！

若い子には

負けません!!

手動機の技能を少しずつ習得！

<私の想い> 伊藤さんの技能、サポート力を伸ばしたい！

加藤TL

(改善のベテラン)

プレス幅に合った適正なカバーを作製。

【改善のベテランと若手のペアで改善】

活動前 活動後

【洗浄飛散防止カバ-作製】

カバーが小さく横から洗浄水が飛散。

［改善前］ ［改善後］

熱処理担当の加藤TLの寄り添いを実感!!

若手の改善技能向上!!

伊藤リーダー中心にメンバーの困り事を解決!

〈１年目の成果〉
【活動前】 【活動後】

壁撃破!!

一部のメンバーだけで会話⇒全員での会話に

リーダーシップ力向上!!

コミュニケーションをしっかり取れ

ＱＣ活動への意欲が向上！！

【伊藤さんの成長】

これくらいなら任せとけ!!

〈対策実施〉

ありがとう

ございます!!

チームワーク向上
コミュニケーションの

活発化

若手、リーダーの育成
(教えられる側だけではなく、
教える側も共に学び成長）

カン・コツの見える化

活動内容
働きやすい職場に
向けて取り組む

狙い

メンバーの本音を聞き出す
問題の共有化を図る

活動を通し『だれか』
のためにを実行する

1年目 2年目 3年目

step 団結 共育 挑戦

〈私の共育のルーツ〉

カンコツ作業が多い自職場に

おいて、伝承者の数は減少し、

継承者の割合が増加。

〈サークルの不安〉

伝承者の育成が急務
(教える側)

〈サークルの変化点〉

自組初のGST実習生に高まる不安

そんな矢先に・・・

誰かに教える事で自分の気づきにも繋がり、

お互いの成長になることの大切さを学んだ。

ヨロシク

オネガイシマス!!伝承者30％

継承者70％

［現状の伝承者と継承者の割合］

1 森本

2

加藤

3 伊藤

4

5

向井

6

7

作業名

１

２３

４

松口

今西

中橋

切
断

型
打
ち

ト
リ

ミ
ン
グ

検
査

ラ
イ
ン
外

伊藤

切断 型打ち トリミング 検査 ライン外

0

1

2

3

4

5
問題解決

活動の運営

QC手法専門技能

改善能力

0

1

2

3

4

5
チームワーク

QC会合

関係部署との連携意欲

5Sとルール

20 40 60 80 10020406080100

習得率 （％）習得率 （％）
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底

問
題
解
決

Ｑ
Ｃ
手
法

専
門
技
能

改
善
能
力

活
動
運
営

明るく働きがいのある職場サークル能力

森本

加藤

伊藤

松口

今西

中橋

向井



寸法のバラつきに対し、若手、ベテラン含めヒストグラムの
作成が苦手だったことから資料を参考に作成。連続中と予熱
後のリブ高さ寸法を比較すると、予熱後の荒地リブ高さ寸法
のバラつきが大きいと不良に繋がっていることが分かりまし
た。またＯＦＦ－ＪＴでの学びをすぐに実践、覚えたヒスト
グラムをアウトプットできた事でサークル能力向上に繋がり
ました。

目標を予熱後の荒地リブ高さ寸法の工程能力向上とし、各
ステップの会合では翻訳アプリを使用するなど、身振り手
振りでアリフさんともコミュニケーションをとりながら若
手だけでなく全員の成長を目指した活動計画で進めまし
た。

事前準備として、アリフさんについて勉強会を実施。言葉、
宗教の違いなど多様性を実感しました。指導係の選定として
伝承者の成長へ繋げたいと考え、中堅のレベル上げが必要と
判断し今西君に任命することにしました。アドバイザーにア
リフさんに行ってもらう工程について相談し、ボールジョイ
ント(通称ＢＪ)のトリミング作業を覚えてもらうことに。ト
リミング作業とは、成形工程で形にしたワークに球体をもた
せ中心部に穴を開け、ワークの良否判断をする重要な工程と
なっています。

宗教上の理由から、休憩時間にお祈りがあり詰所にいない
為、メンバーとのコミュニケーションが取りにくい状況で
した。そこで私の仕掛けとして、会合時間を利用しアリフ
さんへの質問タイムコーナーを開催。プライベートではメ
ンバーと一緒にダーツ、寮にお邪魔するなどのコミュニ
ケーションをとる中でお互いの寄り添いを実感できまし
た。そんな中アリフさんの作業観察を行っていると作業遅
れになっており、話を聞くとリブ欠肉不良の判断に迷う時
があることがわかりました。

アリフさんの笑顔の為に何とかしたい！その想いから私はメ
ンバーとその事を共有。すると検査担当の伊藤さんからも同
じ問題で困っていると声が上がりました。そして今西君から
は発生源に対して取り組みたいと相談があり、メンバーもこ
れに同意。みんなの笑顔の為に取り組んだ事例、ボールジョ
イント型打ち工程における欠肉不良の低減について紹介しま
す。

会合の工夫として、取り上げた工程がベテラン工程の為動
画を使ったＯＦＦ－ＪＴでの教育など、作業習熟度が低い
メンバーを置き去りにしないよう勉強会を実施しながら進
めることに心がけました。現状の把握として、ボールジョ
イントのリブ欠肉不良が型予熱後に多く発生している事が
わかりました。型予熱とはガスバーナーを使用し型を温め
成形性をあげる為の前準備作業の事を言います。

1 森本

2

加藤

3 伊藤

4

5

向井

6

7

作業名

１
２３

４

松口

今西

中橋

切
断

成
形

ト
リ
ミ
ン
グ

検
査

ラ
イ
ン
外

今西

切断 成形 トリミング 検査 ライン外

70

TL

70

70

70

70

90

TL

18.リーダーの仕掛け

19.アリフさんとサークルの歩み 20.事例1 現状把握1

22.事例1 目標の設定/活動計画21.事例1 現状把握2

17.GST実習生の受け入れ

何を

いつまでに

どうする

予熱後の荒地ワーク
高さ寸法７０mm以下を

8月末までに

７０㎜以上にする
(Cpk≧1.00以上にする)

期間;5月1日～

5月31日

作成者;松口､今西

作成日;6月10日

ｎ＝50

平均値＝76.26

標準偏差=0.91

Cp=1.8

Ｃpk＝2.29

度

数

【連続中荒地リブ高さ寸法】

期間;5月1日～

5月31日

作成者;中橋、森本

作成日;6月10日

ｎ＝50

平均値＝71.1

標準偏差=1.61

Cp=1.03

Ｃpk＝0.24

【予熱後荒地リブ高さ寸法】

(mm)

度

数

(mm)

X X

8月

　計画　　　　　　　　　　実施

8:反省と今後の進め方 全員

7:標準化と管理の定着 全員

6:効果の確認 全員

5:対策検討・実施 全員

4:要因解析 全員

3:目標の設定 全員

2:現状の把握 全員

1:テーマ選定 全員

ステップ
活動期間 5月 6月 7月

役割分担

〈目標の設定〉

〈活動計画〉

勉強会実施、ヒストグラムの

作成に挑戦

アリフさん、メンバーの困り事吸い上げ

ベテランと若手ペアで

対策実施

〈アドバイザーに相談〉

どこの工程を

やってもらいますか？

〈トリミングプレス作業とは？〉

良品と不良品の目視判断をする重要な工程

材料 つぶし 荒地

ワークに球体をもたせ、中心部に穴を開ける

［トリミング前］ ［トリミング後］

〈事前準備〉

まずはボールジョイントの

トリミングプレス作業から!!

分かったこと

●宗教の違い(イスラム教)

●お祈りの時間がある

●断食の時期がある

●肉、お酒はNG

注意点

●お菓子の成分

●腕を組んで話さない

アリフさんについて勉強会実施

(製品名;ボールジョイント)

通称；BJ

〈アリフさんの指導係を選定〉

【わたしの想い】
アリフさんを育成することで

伝承者の成長へ繋げたい！！

ピンチをチャンスに!!

【工程作業習熟度】

岳下組長

市川工長

(今西くん)

成形プレス トリミングプレス

中堅のレベル

上げが必要!!

せっかく手動機に来たんだか

ら手動機が良いんじゃない？

仕上げ

ＢＪ型打ち工程作業習熟度

加藤さん 伊藤さん アリフさん 向井くん 松口さん 今西くん 中橋くん



対策立案では「予熱後荒地リブ高さを70㎜以上確保する」に対して、制約条件として、標準化に結びつき、若手の改善能
力に繋がることとし対策案を検討しました。上型に対しては右側のガス穴を無くすという案と、下型に対しては端面の穴
を追加するという案が最も評価が高く採用することとしました。またアリフさんも一緒になって検討会を実施し、会合の
中でメンバーとコミュニケーションを取れていることを実感しました。

対策としてバーナーのガス穴の数を変更、荒地上型は4箇所を2箇所に、下型は7箇所だったのを8箇所に変更することで予
熱後の型温度を連続中と同じレベルまで上げることができました。又、改善はベテランと若手がペアで実施し、教える側
は若手の成長に喜びを実感、教えられる側は、改善の楽しさを実感することができました。

要因解析では「予熱後荒地リブ高さが70㎜以下になる」とい
う特性に対して、メンバー全員で調査しながら解析し、「予
熱後の型温度が低い」→「適正部位が温まってない」→「予
熱バーナーの炎が偏る」から主要因として、「ガスのバラン
スが悪い」が上がり検証を進めることにしました。

検証では、レーザー温度計にて予熱後と連続中の型温度を
比較。今西君から測定の部位によって温度がばらつくと意
見があり、若手の良い気づきにも繋がりました。そこで、
サーモカメラの使用方法について技術員に勉強会を開催し
てもらい、ガス穴を減らして型温度を測定し検証実施。真
因としてガス穴の位置が適正でないということが分かりま
した。
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【予熱後荒地下型温度の推移】

改善前

改善後
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【予熱後荒地上型温度の推移】

改善前

改善後
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【ガス穴変更による型温度を比較】

ガス穴7カ所

ガス穴３カ所

23.事例1 要因解析 24.事例1 仮説の検証

25.事例1 対策立案

26.事例1 対策実施

【予熱後荒地でリブ高さ寸法が７０㎜以下になる】の特性要因図
作成日;6月17、24日

作成者;サークルメンバー全員

予熱後の

型温度が低い

適正部位が

温まってない
予熱バーナーの

炎が偏る

ガスの

バランスが悪い

なぜ なぜ
なぜ

だから
だから だから

主要因;『ガスのバランスが悪い』を検証
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【上型予熱後と連続中の型温の推移】

予熱後 連続中
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【下型予熱後と連続中の型温度の推移】

予熱後 連続中

期間;6月17日～6月29日

作成者;向井、アリフ

作成日;6月30日

(ロットNo)

型

温

度

(℃)
（荒地上型） （荒地下型）

期間;6月17日～6月29日

作成者;向井、アリフ

作成日;6月30日

(ロットNo)

(℃)

型

温

度

(荒地上型)

(荒地下型)

レーザー

温度計を

使用

測定の部位によっては

全く違います!!

良い気づき!!

サーモで詳しく

調べてみよう!!

(サーモカメラ)

使用方法について

技室に勉強会を開催

してもらい知見ｱｯﾌﾟ!!

予熱後 連続中

下型最大90℃の差あり!!

予熱後 連続中

ガス穴7ヵ所

<サーモカメラで型温度を比較>

（荒地下） 型
温
度

温度のバラつきが大きい

210℃ 300℃

３ヵ所

ガスって空気より軽いから

上に行きますよね？

ガス穴を減らして温度に変化

ないか検証しよう！！

(℃) 期間;7月5日

作成日;7月8日

作成者;今西、中橋 型温上昇!!

真因;ガス穴の位置が適正でない!!

≪制約条件≫

・コスト10万以下

・標準化に結び付くもの

・若手の改善能力向上に繋がるもの

平面から高い

右側のガス穴を無くす

径を広げる

端面のガス穴を追加する

端面のガス穴を広げる

バーナーの先端形状変更

ガス穴の径を変更する

パンチ部を

予熱できるようにする

下型のガスが

逃げないようにする

上下別にする

密閉風にする

上型の適正

下型の適正

径を狭める

提
案
者

今西

品
質

コ
ス
ト

実
現
性

中橋

今西

○

◎

○

△

△

◎

○

○

○
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○

◎

向井

ｱﾘﾌ
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○

◎

◎

◎

△

△

◎

◎

○

△

◎

◎

評
価

8
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松口予
熱
後
荒
地
リ
ブ
高
さ
寸
法
を

7
0
㎜
以
上
確
保
す
る
為
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は

◎3点 〇2点 △1点 ×0点

作成日：7月29日

作成者:サークル全員

1次手段 2次手段 3次手段

【『予熱後リブ高さ寸法を70㎜以上確保する為には』の方策展開型系統図 】

〈対策実施〉

改善前 ガス穴４箇所 改善前 ガス穴７箇所

（荒地上型） （荒地下型）

ガス穴８箇所に変更ガス穴2箇所に変更

・・・<バーナーのガス穴数変更>

改善後 改善後

連続中と同等の型温度まで上昇!!

【型予熱中の写真】

型

温

度

【改善はベテランと若手が

ペアで実施】

若手の成長に喜びを実感

成長

したなぁ!!

改善

楽しいっす!!

ベテラン 若手

改善の楽しさを実感

教える側

教えられる側

型

温

度
期間;8月1日～8月5日

作成者;今西、ｱﾘﾌ

作成日;8月8日

期間;8月1日～8月5日

作成者;伊藤、松口

作成日;8月8日

(℃) (℃)

予
熱
後
荒
地
で
リ
ブ
高
さ
寸
法
が

７
０
㎜
以
下
に
な
る

予熱後の

型温度が低い

適正部位が

温まっていない

予熱バーナーの

炎が偏る

ガスのバランスが悪い

型温度が

上がりにくい

エアー圧が強い

エアー圧が決まっていない

材料温度が下がる

作業が遅れる

経験が浅い

希釈がばらつく

シェルモーリナを

入れすぎる

材料温度が低い

初期加熱が

安定しない

油で型温が下がる

油の量が多い

基準が決まっていない

つぶしをセット

する位置が悪い

カンコツ作業に

なっている

荒地型に入れる時

勢いがつく

基準がない
予熱バーナーの

位置が安定しない

セット位置がズレる

基準がない

荒地が偏肉する

型の摩耗がある

整備がカンコツ

つぶし形状が悪い

つぶしの摩耗

が大きい

押し込み量

が少ない

シム量を

少なくしている

バリ立が

発生するから

予熱時間が

短い

油の濃度管理が

できていない

ＳＴＣが

適正でない

予熱の時間を早める

数を出そうとする

時間管理してない

マグネットが弱い

材料 設備

作業者方法

【ガス穴3カ所に変更して検証】

(回)型温度測定回数

(回)

型温度測定回数 型温度測定回数

(回)

【改善前と後で型温度を比較】

アリフさんもみんなと

コミュニケーションが

とれてきたなぁ



私の経験として目標を立て挑戦することで意欲が向上。私
が考える意欲向上に必要な5項目で向井くんを評価すると、
目標も無く毎日時間が過ぎるのを待つ日々でした。そこで
私の仕掛けとして、向井くんに目標を持たせて挑戦させ
る！を実行。又、現場に見える化ボードを作成し、育成計
画表や習得の進捗をメンバー全員で共有しながら活動を開
始しました。

作業訓練では、ベテランの型打ち動画を参考にするなどの
ＯＦＦ－ＪＴと、マンツーマンでのＯＪＴで教え込み。作
業観察等を実施していく中で向井くんの意欲向上を実感。
しかし、中々計画通りには育成も進まず、このままでは育
休に入るまでに習得できない可能性がありました。

効果として、寸法のバラつきを無くし目標を達成。予熱後
に多く発生していたリブ欠肉不良を大幅に低減することが
できました。2年目の成果として、今西君の作業習熟度だけ
でなく、自ら鍛造1級に挑戦し合格するなど自主性が向上。
アリフさんは学園実習生に教えれるレベルまで成長。サー
クルの不安である伝承者の割合を42％まで上昇でき、みん
なの笑顔の為をＱＣ活動を通し実現することが出来まし
た。

Step2のまとめとして、初めての海外実習生の受け入れもあ
る中での活動でしたが2年目の狙いであった共育をキーワー
ドにメンバーの困り後に全員で取り組み成長することがで
き、課題としていた問題解決、ＱＣ手法を大幅に向上する
ことができました。サークル評価はＢゾーンまで前進。残
課題としては、若手の専門技能、意欲が弱い為、３年目の
活動で全員を巻き込み向上を目指します。

ステップ3、挑戦をキーワードに誰もが働きやすい職場を目指し活動を開始。変化点として、アリフさんが帰国、ベテ
ランの異動もあり人員が減少。これに伴いこれまでの担当していたプレス成形とトリミングの2人作業の設備から、担
当設備が変更となり、プレス成形のみを行う1人作業の設備を2台担当することとなりました。サークルの不安として、
変更設備の作業習得率が低い為若手の向井君を育成する必要があり、さらにサークル初となる育児休暇取得をエースで
ある中橋君が予定していることから、向井君の早期習得に向けたサークルの挑戦がスタートしました。

0

1

2

3

4

5
チームワーク

QC会合

関係部署との

連携
意欲
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活
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内
容

メンバーの本音を聞き出す
問題の共有化を図る

活動を通し『だれか』
のためにを実行する

働きやすい職場に
向けて取り組む

狙
い

チームワーク向上
コミュニケーション活発化

若手、リーダーの育成
(教えられる側だけではなく、
教える側も共に学び成長）

カン・コツの見える化

0

1

2

3

4

5
問題解決
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QC手法専門技能

改善能力
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【対策後】
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28.step２のまとめ

29.step３ ３年目の変化

31.向井君の育成30.３年目の仕掛け

27.事例1 効果の確認/2年目の成果
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X

期間;8月1日～

8月9日

作成者;今西

作成日;8月18日

ｎ＝50

平均値＝76.2

標準偏差=0.89

Cp＝2.08

Ｃpk＝1.41

【対策前】 【対策後】

度
数

［予熱後荒地リブ高さ寸法］

【対策前】

期間;5月1日～

5月31日

作成者;中橋、森本

作成日;6月10日

ｎ＝50

平均値＝71.1

標準偏差=1.61

Cp=1.03

Ｃpk＝0.24

［予熱後荒地リブ高さ寸法］

(個)

不
良
数

(個)

度

数

X

不
良
数

期間;2022.4.8～6.30

作成日;2022.7.1

作成者；今西、中橋、アリフ

期間;2022.8.1～8.9

作成日;2022.8.19

作成者；伊藤、中橋

見事目標をｸﾘｱ!!

(アリフさんのトリミング習熟度)

学園実習生に教えられる

レベルまで成長!!

〈2年目の成果〉

up!!
伝承者

30％継承者

70％

作業習熟度だけでなく、

自ら鍛造1級に挑戦し見事合格!!

(作業習熟度)

今西くんの積極性、自主性が向上!!

みんなの笑顔の為
を活動を通して実現!!

【伝承者の増加】

アリフさん

学園

実習生

伝承者

42%
継承者

58%

今西

切断 型打ち トリミング 検査 ライン外

70

step

活動
内容

サークル
の成長

2年目

共育
活動を通し

『だれか』のために
を実行する

〈サークルの能力〉 【サークルの全体評価】
〈明るく働きがいのある職場〉

3.13.32.8 2.4

【サークルの個人評価】

残課題；専門技能、意欲が弱い

課題としていた問題解決力、QC手法能力が大幅に向上

〈サークルの変化点〉

アリフさん帰国

反対直で受け入れる

GST指導係として異動

ベテランの異動

人員減による担当設備の変更

1人作業2人作業

(プレス成形) (トリミング) （プレス成形のみ） 中橋くん

(エース)

更に大きな変化点が･･･

向井くんの早期習熟に向けた

サークルの挑戦がスタート！！

わかった！がんばれよ!!

向井くん

に育休を取らせて下さい!!

サークル初となる育児休暇取得

1 森本

2

加藤

3

伊藤

4

5

向井

6

型打ち品名

１

２３

４

今西

中橋

ス
プ
ロ
ケ
ッ
ト

リ
ン
グ

プ
ロ
ペ
ラ
シ
ャ
フ
ト

そ
の
他

ピ
ー
ス

シ
ャ
フ
ト
Ａ

担
当
業
務

ライン外

・熱処理

・切断

・運搬

・検査

・型打ち

・型打ち

・型打ち

・担当業務外

・担当業務外

〈サークルの不安〉

このままだと

年休要員が･･･

プレス作業者の習熟度が低い

【変更設備の作業習得率】

大丈夫かなぁ
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5
やる気

向上心

積極性興味

目標

［向井君の仕事への意欲］

0
1
2
3
4
5
やる気

向上心

積極性興味

目標

【高校入学時の意欲】

0
1
2
3
4
5
やる気

向上心

積極性興味

目標

【ペアを組んでからの意欲】

〈私の挑戦に対する経験〉

先輩にとっては

最後の大会!!

足を引っ張るわ

けにはいかん!!

【私が考える意欲向上に必要な５項目で評価】

目標を立て挑戦することで意欲が向上!! 目標って

ある？

〈私が考える意欲向上に必要な５項目で評価〉

目標も無く､時間が過ぎるのを待つ日々

高校１年生の時、３年生の先輩とダブルスでインターハイへ出場

向井くん

(若手)

〈仕掛け〉【目標を持たせて挑戦させる】を実行

1.目標を明確にする
→#5、ＫＭの定期品番の型打ちをマスターする

2.いつまでに達成すか
→中橋くんが育休に入るまで(あと約半年)

3.その理由を伝える
→・組全体の＃５，ＫＭの習熟度が低い為

・中橋くんが安心して育児に専念する為

〈私の想い〉目標を持って取り組むことでやりがいに繋げてほしい!!

『目標を向井くんに伝える』

【進捗の見える化ボードを作成】

メンバー全員で共有!!

みんなでフォロー

よろしくお願いします。
どんどん挑戦し

て！

責任は組長が

とるから！笑

〈作業訓練の開始〉

作業要領書

動画 ＯＦＦ-ＪＴ+ＯＪＴでの教え込み

〈声かけ、作業観察実施〉

新しい品番が型打ち出来るよ

うになって楽しいです。

【AJ#5、KM1600t#2の作業習熟度】
いいネ！！

向井くんの

意欲向上を実感!!

【人材育成計画ボード】

中橋君の育休まであと4ヶ月

計画に対して遅れがある！！
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35%
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実績

シャフトＡ
計画

実績

12月

リング
計画

実績

スプロケット
計画

実績

活動前
習得率

6月 7月 8月 9月 10月 11月　　　         期間
習得必要部品

1月 2月 3月 4月 5月

計画 実績

育休

11/1～

予定

［向井 技能習得計画］に対するガントチャート
なかなか計画通りに

いかないなぁ

このままでは育休に入るまでに習得できない可能性がある!!

特に

ないです。

〈進捗度の確認〉
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現地にて型内を確認すると、ボス部にスケールの固着を発
見。スケールとは鉄を熱する事で発生する酸化物の事で、若
手が初めて散布図の作成に挑戦し、ヒストグラムで結果とし
て判明したボス部外径寸法と、スケール固着量の相関関係を
みると、原因としてベテランに対し新人は固着量が多く、
0.3グラム以上になると、ボス部外径寸法が外れていること
がわかました。

目標の設定として、新人型打ち時のボス部スケール固着量
を、育休取得予定の2023年10月末を期限とし、0.3グラム以
下に低減すると決めました。活動計画では、協力関係者が
必須の為明記し、各ステップの会合では型の知識や原理原
則を学び技能向上にも繋がり、期限までには達成すると目
標を掲げスタートしました。

ある日の会合で向井くんから、「僕が型打ちするとシャフト
Aで外径寸法不良が・・・」と困り事を打ち明けてくれまし
た。それは自分が型打ちすると不良になるのに、ベテランが
打つと良いモノができるという、カンコツが多い私たちサー
クルの悩みそのものでした。このままでは憧れの中橋先輩が
安心して育児に専念できない！そんな想いから向井くんのや
る気にも火が付きサークルで取り組んだ事例、成形工程にお
ける訓練期間コストの低減について紹介します。

選定理由として後工程に悪いモノを流さない！という鍛造
部のルールとして、訓練中のワークは全て自主検査を行
い、決められた時間で標準作業ができることが手動機独り
立ち基準となっています。自組の検査時間では、3月からの
自主検査時間急増に加え、サイクルタイムを遅くして訓練
する為可動率の低下による残業時間の増加、更には不適合
品も急増しておりコストに大きく影響していました。

現状の把握として、訓練開始前と訓練中の設備別人的不適合
品数をみると、ＫＭ1600t＃2が急増しており、ＫＭ1600t＃2
で生産している部品別、項目別、部位別でみると、シャフト
Aのボス部外径寸法による不適合品が最も多く発生している
ことがわかりました。

次に新人とベテランのボス部外径寸法のバラつきを比較。
ヒストグラム作成では度数表の作成や、縦で並べて姿に着
目するなど、メンバーの知識向上を実感しました。ボス部
外径寸法を比較すると、ベテランに対し新人は左側に偏り
があり、工程能力が0.18と不足していることがわかりまし
た。
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［ ボス部外径寸法とスケール固着量の散布図 ］

SL SU

0

5

10

15

20

25

30

35

74
.
5

74
.
6

74
.
7

74
.
8

74
.
9

75
.
0

75
.
1

75
.
2

75
.
3

75
.
4

75
.
5

75
.
6

75
.
7

SL SU

0

5

10

15

20

25

74
.
3

74
.
4

74
.
5

74
.
6

74
.
7

74
.
8

74
.
9

75
.
0

75
.
1

75
.
2

75
.
3

75
.
4

75
.
5

75
.
6

75
.
7

NO. 階級の幅 中心値 度数マーク 度数

1 74.35～74.45 74.4 6

2 74.45～74.55 74.5 14

3 74.55～74.65 74.6 15

4 74.65～74.75 74.7 19

5 74.75～74.85 74.8 20

6 74.85～74.95 74.9 14

7 74.95～75.05 75 10

8 75.05～75.15 75.1 2

9 75.15～75.25 75.2 0

10 75.25～75.35 75.3 0

計 100

33.事例2 選定理由

34.事例2 現状把握1 35.事例2 現状把握２

37.事例2 目標の設定/活動計画36.事例2 現状把握3

32.挑戦へのきっかけ

(技能)
評価
基準

決められた
時間で標準

作業ができる

実害度も理解
し人に教える
事ができる

独り立ち基準

要領書を見て
作業ができる

時間は掛るが
要領書無しで
作業ができる

検

査

時

間

①訓練中の製品は全数自主検査を実施

(鍛造部ルール)

②

③

おっす!

あとは

任せたぞ！

②が出来ているかを上司が判断。

後工程に悪いモノを流さない!!
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［ 自組検査作業時間の推移 ］

自主検査 最終検査作業時間
(Ｈ)

3月から訓練開始

期間;2023年1月10日～6月30日

作成日;2023年7月7日

作成者;向井
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［月別稼働率とサイクルタイムの推移］

可動率

平均サイクルタイム

サイクルタイムを遅くして訓練する為可動率が低下
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期間;2023年1月10日～6月30日

作成日;2023年7月7日

作成者;森本
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［訓練作業による損失金額と不良数の推移］
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期間;2023年1月10日～6月30日

作成日;2023年7月7日

作成者;今西
残

業

時

間

(Ｈ)

期間;2023年1月10日～6月30日

作成日;2023年7月7日

作成者;森本

訓練によって発生する工数や不適合品がコストに大きく影響している!!
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【訓練前 設備別人的不適合品数】
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［訓練中設備別人的不適合品数］
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［KM1600t#2部品別不適合品数］

期間;2023年1月10日～2月28日(月平均)

作成日;2023年7月11日

作成者;中橋

(個)

不

適

合

品

数

(個)

不

適

合

品

数

期間;2023年3月1日～6月30日(月平均)

作成日;2023年7月11日

作成者;中橋

訓練開始後からＫＭ1600t#2の不適合品が増加!!

不

適

合

品

数

(個)

期間;2023年3月1日～6月30日(月平均)

作成日;2023年7月25日

作成者;向井
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外径寸法 アバタ 打こん

［シャフトＡ項目別不適合品数］

期間;2023年3月1日～

6月30日(月平均)

作成日;2023年7月25日

作成者;中橋、向井

(個)

不

適

合

品

数
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［部位別欠肉不適合品数］

期間;2023年3月1日～

6月30日(月平均)

作成日;2023年7月25日

作成者;中橋、向井

(個)

不

適

合

品

数

ボス部

つの部

ス
ピ
ン
ド
ル
部

(良品) (不適合品)

シャフトＡのボス外径寸法による不適合品が一番多く発生!!

新人とベテランのボス部外径寸法の

バラつきを比較してみたいです。

向井くん

データは50～200必要
手順① 全データの最大値 75.1
手順② 全データの最小値 74.4
手順③ 階級の数 √100＝10

手順④ 階級の幅h（四捨五入）

手順⑤ 第一階級の下限境界値

手順⑥ 第一階級の上限境界値

手順⑦ 階級の中心値

①-②÷③
75.1-74.4÷10＝0.07

＝0.1

②-(④/2)
74.4-(0.1/2)＝74.35

⑤+④
74.35+0.1＝74.45

(⑤+⑥)/2
(74.35+74.45)/2=74.4

イイね!度数表の作成

からやってみよう!!

縦で並べると

わかりやすい

みたいです!!

全体の姿に着目

する事が大事!!

［ 新人 ボス部外形寸法 ］

［ ベテラン ボス部外形寸法 ］

期間;2023年2月1日

～2月28日

作成者;中橋、森本

作成日；7月25日

(mm)

【新人型成形時の外形寸法の度数表】

(規格74.6～75.7)

(規格74.6～75.7)

【ベテラン成形時の外形寸法の度数表】

ベテランに対し、全体が左に偏りありCpk＝0.18と工程能力が不足!!

ｎ＝100

平均値＝75.06

標準偏差=0.13

Cp=1.4

Ｃpk＝0.18

Ｃpk＝1.18

NO. 階級の幅 中心値 度数マーク 度数

1 74.75～74.85 74.8 2

2 74.85～74.95 74.9 18

3 74.95～75.05 75 32

4 75.05～75.15 75.1 25

5 75.15～75.25 75.2 13

6 75.25～75.35 75.3 10

7 75.35～75.45 75.4 0

8 75.45～75.55 75.5 0

9 75.55～75.65 75.6 0

10 75.65～75.75 75.7 0

計 100

期間;2023年3月1日～

6月30日(月平均)

作成者;向井、伊藤

作成日;7月25日

ｎ＝100

平均値＝74.73

標準偏差=0.18

Cp=1.08

X

X

(mm)

度

数

度

数

ボス部にスケールの固着を発見!!

※スケールとは？

鉄を熱することで表面

に発生する酸化物の事。

ボ
ス
部
外
径
寸
法

(㎜)

スケール固着もこんなイメージ!!

※食材も火力が強いと焦げ付く

ボ
ス
部
外
径
寸
法

(㎜)

n=100

期間; 2023年2月1日～2月28日

作成日;2023年8月1日

作成者;森本、中橋

〈 新人 〉

スケール固着量が0.3ｇ以上になるとボス部外形寸法が外れる!!

〈 ベテラン 〉

型内を確認

向井くんが

散布図に初挑戦!!
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［ ボス部外径寸法とスケール固着量の散布図 ］

現地現物!

スケール固着量

(g)

スケール固着量

(g)

外径寸法ＮＧ

ステップ 協力関係者

―

永坂,樽角(型保全)
光岡(技術員)

―

―

樽角(型保全)
光岡(技術員)

永坂,樽角(型保全)
田中、光岡(技術員)

Ｄ
樽角(型保全)
光岡(技術員)

Ｃ,Ａ
検査組

光岡(技術員)

Ｓ
田中,樽角(型保全)

光岡(技術員)

　計画　　　　　　　実施

対策実施
向井、中橋、
伊藤、森本

Ｐ

活動計画 全員

10月

標準化と管理の定着 全員

対策立案/対策検証 全員

効果の確認 全員

目標の設定
伊藤、向井
中橋、森本

7月 8月 9月

役割分担

要因解析/仮説検証 全員

テーマ選定 全員

現状の把握
加藤、中橋
向井、今西

活動計画

ステップ項目

期間4ヶ月

育休まで残り４ヶ月!!

それまでに達成すると

目標を掲げ活動をスタート!!

［ 活動計画 ガントチャート ］

・ヒストグラムの作成だけでなく

見方等昨年よりも知識向上！

・散布図の作成方法も習得！

・技室に協力して

もらい図面改訂。

・関係部署にも協力

してもらい検証実施。

・新人の型の知識や、原理原則を

学び技能向上に繋がった。

低減するどうする

新人型打ち時の
ボス部スケール固着量を

何を

いつまでに 10月末までに

0.3ｇ以下どれだけ
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［ボス部外径寸法とスケール固着量の散布図］

n=100

期間; 2023年3月1日～

6月30日(月平均)

作成日;2023年8月1日

作成者;伊藤、向井

外径寸法ＮＧ

ボ
ス
部
外
径
寸
法

スケール固着量

(㎜)
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［ボス部外径寸法とスケール固着量の散布図］

スケール固着量

(㎜)

(g)

0.3ｇ以下であれば

不適合品の発生無し

(目標設定の根拠)

n=100

期間; 2023年2月1日

～2月28日

作成日;2023年8月1日

作成者;中橋、森本

(g)

ボ
ス
部
外
径
寸
法

n=100

期間; 2023年3月1日～

6月30日(月平均)

作成日;2023年8月1日

作成者;伊藤、向井



要因解析では特性に対してブレ-ンスト-ミングで会合、調査を行いました。各仮説を検証していく中で主要因として、
「ワークが当たる」があがり、5回のなぜなぜで検証、「エアーノズルの角度がズレる」「ボス部にエアーが当たっていな
い」「ボス部の型温が高くなる」「新人だと固着量が多くなる」「ボス部のスケール固着量が0.3ｇ以上になる」という仮
説が成り立ちました。

仮説の検証３では、ボス部型温度が何度になるとスケール固着が発生するのか？ベテランと新人の型温度を比較すると、
ノズルとワークが接触後では20度の差があることがわかり、更に新人は、120度を超えるとスケール固着が発生！そこで再
度、ノズル角度とボス部型温度の関係をみると、両者のノズル角度の差が判明！型温度が上昇すると固着量も増加するこ
とが分かりました。そして、新人のノズル角度ズレ発生時の、ボス部外径寸法とスケール固着量との関係を特性値と比較
すると一致したことで、仮説を立証することが出来ました。

仮説の検証では、ベテランと新人の作業の違いを視野に入れ
検証を実施。搬送時ワークがノズルに当たっているのかとい
う仮説に対し、エアーノズルの特徴と重要性について現地で
確認。ノズルは銅パイプで出来ていて、型の形状に合わせ自
由に形を変えられる反面、曲がりやすいという特徴があり、
若手の知見向上にも繋がりました。検証では『誰が一番上手
に搬送できるか選手権』を開催した結果、上手にノズルをか
わしワークを搬送するベテランに対し、新人はワークがノズ
ルに当たり角度がズレる事がわかりました。

仮説の検証２ではノズル角度が何度になるとボス部にエ
アーが当たらないのか？測定方法に苦労しましたが、若手
が見つけたアプリを使用し調査をすると、30度以下65度以
上になるとボス部にエアーが当たらないことが判明。角度
とボス部型温度の関係をみると相関はないが因果関係あ
り、30度以下65度上になると型温度が120℃以上になること
がわかりました。次にエアーを当てないとボス部の型温度
が上がるのか？を検証実施。通常3本のエアーノズルの本数
を2本、1本と減らし型温度を比較すると、エアーが当たっ
ていない事で型温度が上昇することが分かりました。
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【ベテランと新人の型温度を比較】
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39.事例2 仮説の検証１ 40.事例2 仮説の検証２

41.事例2 仮説の検証３

38.事例2 要因解析

ボ
ス
部
の
ス
ケ
ー
ル
固
着
量
が

ｇ
以
上
に
な
る

チップにカスが詰まる(森)

方法 作業者

材料 設備

スケールの固着に

気が付けない(森)

経験不足(今)

見る余裕がない(伊)

サイクルに間に合ってない(森)

経験不足(加)

サイクルが早い(中、向)

調整のやり方が分からない(向.伊)

教えていない(加)

ボス部の型温が高くなる(向)

ワークが当たる(森)

スケールが多い(向)

焼き冷まし材を

使用している(伊)

焼き冷まし材を

使用している(加) スケールが蓄積する(向)

エアー圧力が弱い(加)

ボス部の型温が上がる(今)

潤滑油量が少ない(伊)

スケールを

払いきれない(中)

エアーが弱い(伊)

エアーを絞っている(今)

潤滑油量が少ない(向)

チップに詰まりがある(森)

清掃方法が決まってない(今)

ポンプが動いていない(加)

圧が弱い(森)

油が固着する(向)

潤滑ノズルチップの清掃を

していない(伊、中)

バルブを開き忘れる(森)

外径が小さくなる(森)

材料重量が軽い(加)

材料を焼きすぎている(伊)

新人だと固着量が多くなる(今)

エアーノズルの角度がズレる(中)

ボス部にエアーが当たってない(伊)

型にへばりついて取れない(加)

余熱時間が長すぎる(加)

型温が高い(向)

チップからのエアーが

出ていない(中)

エアーノズルチップの清掃をしていない(中)

稼働しないと忘れる(今)

予熱し過ぎ(森)

清掃方法取り決め済み

×

予熱時間と型温度関係性なし

エアー量調整後も変わりなし

主要因

訓練実施後も変わりなし

相関関係なし

教育実施後も変わりなし

バルブで調節する(今)

調節後もエアー圧が弱い

ポカヨケ対策済み

圧力基準値内

の為問題なし

×

×
×

×

×

×

×

×清掃しても油固着あり

×

0.3

【ボス部のスケール固着量が0.3ｇ以上になる】の特性要因図

メンバー： 森本(森) 今西(今) 中橋(中) 伊藤(伊) 向井(向) (加藤)(加)

ベテラン 新人、若手

作成日;2023年8月1日、2日

作成者;サークルメンバー全員 新人だと固着量が多くなる

ボス部の型温が高くなる

ボス部にエアーが当たってない

エアーノズルの角度がズレる

ワークが当たる

だから

なぜ だから

なぜ

だからなぜ

だからなぜ

ブレーンストーミングで要因の洗い出し

どうやって角度を

測定します？
アプリを使ってノズル角度を調査

【ノズル角度が何度だとボス部にエアーが当たらない？】

（新人の疑問）

30°以下、65°以上はボス部

にエアーが当たってない!!

こんなの見つけました!!

(℃)

ボス部型温度

ノ
ズ
ル
角
度

n=46

期間;2023年8月8日

作成日;2023年8月11日

作成者;森本、向井

(度)

何らかの因果関

係があるはず!!

【ノズル角度とボス部型温度の関係を検証】

30°以下、65°以上になると

型温が120度以上になる!!

【エアーを当てないとボス部の型温度が上がる？】

エアーノズルの本数を減

らして再現しましょう！

ノズル角度と型温度の

関係をみてみよう！
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【ノズル本数別の型温度を比較】

3本 2本 1本

(作業者のバラつきを考えベテランで検証)(℃)

(個)

ボ
ス
部
型
温
度

期間;2023年8月8日

作成日;2023年8月11日

作成者;向井

ショット数

エアーが当たっていないことで型温が上昇!!

・ノズル3本

(通常)

・ノズル2本

・ノズル1本【 ノ ズ ル 角度 と ボス 部 型温 度 の 散布図 】
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［ボス部型温度とスケール

固着量の散布図］
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【ノズルズレ有りの散布図】
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もう一度角度との

関係をみてみよ!!

【ボス部型温度が何度になるとスケール固着が発生するのか？】

(℃)ボス部型温度

ノ
ズ
ル
角
度

n=46

期間;2023年8月8日

作成日;2023年8月11日

作成者;森本、向井

(度)

ベテランと新人の

ノズル角度の差が判明!!

新人

ベテラン

30°～64°

41°～57°
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［ボス部外径寸法とスケール

固着量の散布図］

ノズル接触後約20℃の差がある!!

ボ
ス
部
型
温
度

(℃)

(個)

ノズルとワークが接触!!

期間;2023年8月8日

作成日;2023年8月11日

作成者;向井

ショット数

120度付近を超えると

スケール固着が発生!!

スケール固着

(g)

(℃)

ボ
ス
部
型
温
度

n=46

期間;2023年8月8日

作成日;2023年8月11日

作成者;森本、向井

スケール固着量

型温度が上昇

すると固着量も増加!!

外形寸法NG

(g) (g)

(mm)

スケール固着量

N=50

期間;2023年8月11日

作成者;向井、伊藤

作成日；8月21日

スケール固着量

(mm)

〈特性値と新人ノズル角度ズレ発生時の固着量と外径寸法の関係を比較〉

外
径
寸
法

外
径
寸
法

n=100

期間; 2023年3月1日

～6月30日(月平均)

作成日;2024年1月25日

作成者;伊藤,向井

【ノズル角度とボス部型温度の散布図】

特性値に対して一致!!

？
搬送時にワークがノズ

ルに当たってない？

【ベテランと新人の作業の違いを視野に入れ検証】

１人ずつ搬送作業をして

20回中何回ノズルに当て

たか検証開始

ワークがノズルに

当たり角度がズレる！

【エアーノズルの特徴と重要性を現地で確認】

1位 金

2位 銀

3位 鉛

4位 銅

5位 アルミ

(参考)金属の展性ランキング

(検証内容)

次回のＱＣ会合は

『誰が一番上手に搬送

できるか選手権』

を開催します!!

新人とベテランで大きな差がある！

(銅パイプ)

・油やスケールを払う

・型温度を下げる

・型摩耗の抑制

様々な形状の型に使用可能で

自由に形を変える事が出来る

反面曲がりやすい！

Φ8
(ベテランの仮設)

新人の知見アップ!!

エアーノズル

上手にノズルをかわし搬送

(0ヶ月)
(シャフト

経験年数)
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新人 ベテラン

期間;2023年8月11日

作成者;向井、伊藤

作成日；8月21日

角度のズレ無し！

(ベテラン) (新人)

主要因



効果の確認ですが、新人のスケール固着量を0.3グラム以下
に低減することができ目標を達成。シャフトＡのボス部外径
寸法不良を撲滅することができ、訓練期間における損失金額
としては約7万円の原価低減に繋げることができました。

標準化と管理の定着は治具セット作業等について要領書改
訂を標準化。交替勤務の為、反対勤務や関係部署へ情報共
有会議にて周知徹底。管理監督者が要領書に沿って作業出
来ているかを観察シートにて確認し管理する事と決めまし
た。再発防止は技術員へ情報展開と共有、他部品への横展
を実施。メンバーも情報共有会議に参加し周知徹底を行う
など、関係部署との連携や管理の大切さを学びました。

対策立案ではベテランも新人も関係なく良いモノづくりができる立案、基本目的を「ボス部のスケール固着を0.3ｇ以下に
するためには？」とし、制約条件として、多様性を重視し、若手の柔軟な発想、ベテランのカンコツ低減を意識した発想
など様々な角度から意見を出し合い評価した所、ノズル自体を無くせないか？という発想から「エアー治具を製作する」
が優先項目に上がり検証を行うことにしました。

対策案の検証では、ベテランの技能を技術に変えちゃお作戦として、型に固定できる治具を製作しました。エアーの投射
角度について技術員も巻き込み検証を行い、技術員からの45度が有効というアドバイスと、仮説の検証で分かったベテラ
ンの角度41度～57度を参考に3パターンの投射角度の治具を製作し検証した結果、45度と55度の投射角度が、副作用も無く
最も効果的である事から採用決定！見事エアーノズルからエアー治具に変更する事ができ、カンコツからの脱却に成功す
ることができました。
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【ボス部外径寸法とスケール固着量の散布図】

43.事例2 対策案の検証/対策実施

45.事例２ 標準化と管理の定着44.事例２ 有形効果の確認

42.事例2 対策立案
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・多様性を重視
・標準化に結び付くもの

・コスト10万円以下

1次手段

3次手段

新人の柔軟な発想

ベテランのカンコツ作業

低減を意識した発想

コストを掛けず成果を出せるる考え方を指導

カンコツ作業低減を視野に入れた考え方を指導

2次手段

基本目的

ベテラン中橋案

新人向井案

サイクルタイムアップが必要

技術員相談。コスト予算オーバー

ベテランも新人も関係なく良いモノづくりができる立案

技術員相談。コスト予算オーバー

【『ボス部のスケール固着を0.3ｇ以下にするためには』の方策展開型系統図】

作成日：2023年8月30日

作成者：タートルズサークル全員

ノズル自体無くせたら

最高じゃないっすか？

それ良いね!!

（伊藤案）

（エアー治具）

(型内全体図)

(エアーノズル)

（立案評価１位)エアー治具を製作する

～ベテランの技能を技術に変えちゃお作戦～
〈エアーの投射角度について

技術員を巻き込み検証実施〉

（光岡技術員）

仮説検証でわかった

ベテランの角度41度～57度
を治具にできれば・・・

3パターンの投射角度の治具を作製し検証実施!!

※2箇所からの投射で検証

パターン①40°と45°

パターン②45°と50°

パターン③45°と55°

ボス部には45度
が有効だよ!

型に固定してエアーの

吹き付けができないか？

(実際のエアー治具)

(型内エアー投射全体図)

エアー投射位置

〈対策実施〉

45°と55°の

投射角度を採用!!

(個)

期間;2023年9月27日

作成日;2023年9月29日

作成者;加藤

副作用無し!!

カンコツからの脱却に成功!!

〈副作用の確認〉
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［ボス部外径寸法とスケール固着量の散布図］
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［ボス部外径寸法とスケール固着量の散布図］
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(㎜) 〈対策後〉

スケール固着量を0.3ｇ以下に低減でき目標達成!!

n=50

期間;2023年9月27日

作成日;2023年9月29日

作成者;伊藤、向井
シャフトＡボス部

外径寸法不良撲滅
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不適合品

損失金額

期間;2023年9月27日～10月13日

作成日;2023年10月13日

作成者;加藤

不
適
合
品

損
失
金
額

(個)(円)

訓練期間にかかるコストを大幅に低減!!

約7万円

低減

【再発防止】
技術員室への情報展開と共有実施。

同じ形状の他部品への横展実施。

【フィードバック結果】

（光岡技術員）

ありがとうございます！ 標準化と管理の

大切さを教育！！

号口切り替え完了です！

治工具とし登録しました。



今後の進め方として、私たちの職場はまだまだカンコツ作業が多数存在します。その一方、自分の手を汚し、身体で覚
え、やりがいのある最高の職場です。今後もＱＣ活動を通じ、技能を技術に進化させ次世代へ継承していけるよう頑張り
ます。

自分のためではなく、『だれかのため、次世代の笑顔の為に』

３年目の成果として、向井くんが若手のホープへ、そしてな
により意欲が向上。中橋君も安心して育休に専念することが
出来ました。また、教え教えられる側共に、働きやすくなっ
たことを実感することが出来ました。そして、この活動は念
願だったサークル初となる全国大会にも出場することができ
感動賞を受賞。聴講者として参加したメンバーも積極的に質
疑する姿も見え、今後の活動に対する意欲向上を実感しまし
た。

Step３のまとめとして、ベテランも若手目線に立ち、エ
アーノズルというカンコツで苦労していた作業に挑戦した
ことで、サークルが課題としていた若手の技能、意欲向上
に繋がる活動ができました。全体評価としてはベテランが
抜けたことで問題解決、改善能力が下がってしまいました
が、新たに散布図にも挑戦したこと、関係部署と一緒に何
度も検証できたこと等、若手のＱＣ手法や関係部署との連
携が図れＢゾーン内レベルアップすることができました。

サークルの成長として、チームワーク、多様性に対する考え
方、今の時代に合った働き方、教え方などたくさんのことを
学び、サークルレベルはＢゾーンまで成長することができ、
私が掲げていた、多様性に寄り添い全員がいきいきと働ける
サークルへと一歩前進することができました。

私の成長として、コミュニケーションの大切さ、多様性に
対する思いやり、寄り添いの大切さ、継承の大切さなど、
メンバーからたくさんの事を学び成長することができまし
た。現在、新メンバーが加入し、新たに技能習得期間短縮
に向け取り組んだ改善を行うなど、ＰＤＣＡを止めず次の
目標に向かって取り組み中です。
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47.step３のまとめ

48.サークルの成長 49.私の成長/新たな挑戦

50.最終に

46.３年目の成果
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【向井くんの意欲】

【担当設備の作業習熟度】

若手のホープへと成長!!

よろしくお願

いします!!

中橋君も

安心して育休へ!!

作業がとても

楽になった!!

教える時間も

低減できた!!

教え、教えられる側

共に働きやすさを実感!!

しっかり育児

してください!!

【サークルの個人評価】

ベテランが抜け問題解決力や改善力が下がってしまったが

目標としていた専門技能、意欲が向上!!

若手の技能、ＱＣ手法、意欲向上に繋げる事が出来た。

【サークルの全体評価】
〈サークルの能力〉 〈明るく働きがいのある職場〉
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4S活動をきっかけに アリフさんへの寄り添いをきっかけに

『だれかの為に』
と活動できるサークルへ

メンバーの育休取得をきっかけに

カンコツ作業を標準化！

難題へ挑戦できる力が
身に付き始めた事を実感

多様性に寄り添い全員がいきいきと働けるサークルへと一歩前進!!

【サークルの能力】 【明るく働きがいのある職場】
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コミュニケーションの大切さ

サークルが団結し

一体感が生まれたことで

多様性に対する思いやり、

寄り添いの大切さ

初めての海外実習生や

育休取得するメンバーから

継承の大切さ

これまでのやり方を当たり前と

とらえず新しい形も取り入れ伝承

メンバーからたくさんの事を学び成長 ! !

〈現在のサークルの挑戦〉 新たに訓練期間短縮に向け取り組んだ改善を河合さんへ報告

(準期間社員)

(転籍者)

新メンバー２人加入!

作業習得に向け取り組み中！ PDCAを止めず次の目標に向かって取り組み中!

〈今後の進め方〉
私たちの職場はまだまだカンコツ作業が多数存在します。その一方、自分の手を汚し、身体で覚え、やりがいのある最高

の職場です。今後もＱＣ活動を通じ、技能を磨き、技術に進化させ、次世代へ継承していけるよう頑張ります。
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