
№ テーマ（フリガナ） サイダンコウテイニオケル　シワフリョウノ　テイゲン

裁断工程におけるシワ不良の低減
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 本テーマで　　12件目  社外発表　　２件目

勤続 4年

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、
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』という創業者の思想を、トヨタ生産
方式生みの親、大野耐一　よいモノづくりは、よいひとづくりから、平井勝
利　技能を常に強くしていれば、どんなものが来ても怖くない、河合おや
じ。から脈々と受け継ぎ、当時の本館階段等が今も残る、1938年創業の最も
歴史ある工場です。

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』のもと、水素開発製造部は世界初の水素自動車部品量産ラインとして生
産を行っており、部編成は開発から製造までを包括する町工場型です。

ニシモト　ハルカ

西本　遥日

私達の職場は、ミライ等に搭載される燃料電池の発電部品を生産していま
す。発電部品は１枚4,000円と高価な部品です。今回の取組み工程は、接合工
程でラップのような膜と、海苔のように割れやすい基材を、加熱した鉄ロー
ラーにゴムローラーを押し当て、膜と基材を加圧して貼り合わせ搬送し1回あ
たり500mのロールを1本素材加工。次工程にて裁断/検査を行い後工程へ搬送
します。

私達のサークルは過去の功績で、2022年に石川薫賞を受賞。2024年2025年に
は社内大会金賞を受賞していますが、現状はベテランの転籍、サークルリー
ダーの長期不在で伝承者がいない状態です。前回テーマからの残課題は若手
のＱＣ手法レベルが低いことです。残課題克服のため、まずは自分で学び若
手に展開していくことにしました。サークル評価をしていくとＱＣ手法・意
欲が低いことが弱みです。課内他サークルに後れを取りＣゾーンまで後退し
ています。このテーマでは自身がパイプ役となり、若手にＱＣ手法を教え、
Ｂゾーンを目指します。

ＱＣサークル紹介
フリガナ

サークル名

ヤマボウズ

山坊主

本 部 登 録 番 号 177-2542 サ ー ク ル 結 成 年 月 2021年4月 

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 3回

テ ー マ 暦 １回あたりの会合 時間 1時間

本 テ ー マ の 活 動 期 間 2024年　9月　～　　2024年　12月 本 テ ー マ の 会 合 回 数 10回
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奥側加圧力を12月末までに4.65KN以上に上げると目標を設定しました。活
動計画は、現状把握では若手の育成を狙い、中堅とペアーを組み進めるこ
とにしました。要因解析から対策実施では関係部署を巻き込み活動するこ
とで、サークルのレベルアップを目指します。

要因解析では『奥側の加圧力が4.65KN未満に下がる』を特性に、技術員・
保全も巻き込みブレーンストーミングで話し合った結果、加圧力がばらつ
く→ゴムローラーが密着していない→ゴムローラーの当たりが悪い→ゴム
ローラーが片当たりしている→主要因①連れ回りローラーでゴムローラー
が押し戻される。加圧力がばらつく→ゴムローラ―の当たりが悪い→ゴム
ローラーが劣化している→ゴムローラーが硬くなっている→主要因②『ゴ
ムローラーのバネ性が無くなっている』が浮かび上がりました。

職場の問題を課方針を基に評価したところ、『裁断工程で加工不良金額が
多い』が1位となりチャレンジする事にしました。工程別 加工不良金額を
見てみますと、裁断工程で75％発生しており、金額から加工不良件数に置
き換えてみても、全体の50%を占めていることがわかりました。更に現象
別でみると、シワ不良が68%を占めていることがわかりました。

シワ不良とは発電部品にΦ1㎜以上のシワがある状態のモノを言います。シ
ワの種類には、膜浮き・基材割れ・膜浮きと基材割れの両方が発生する、3
種類のシワが有ります。これらの加工不良が流出するとワークの発電能力
が下がり、最悪、車が停止します。次にシワ不良を層別した結果、サイズ
別でみるとΦ3㎜以上が全体の98%を占めており、状態別でみると膜浮きが
全体の98%を占めていることがわかりました。位置別でみると設備内進行方
向に対しAの位置が全体の94%を占めている事がわかりました。

発生工程を確認すると、接合工程で発生していることが分かりました。発
生頻度をみていくと、生産毎に発生しており、最も不良数の多い8月27日
のデータを深堀りし、1本500mのロール生産長別で確認してみると、間隔
に規則性なくランダムに発生していることがわかりました。ストーリーを
進める中で、若手から「特性を見つける進め方がわからない」と相談を受
け、図5のデータを基準に関係性のある設備データを探すことにしまし
た。

シワ不良発生と関係性のある設備データを確認していくと、基材搬送速度
は関係性無し。ローラー表面温度も関係性が無いことが分かりました。ゴ
ムローラーの加圧力を確認。奥側の加圧力が下限警報値4.55KNに近づく時
にシワ不良が発生し、不良発生との関係性があることを発見しました。図8
を分析し図9をみていくと加圧力が4.65KN未満でシワ不良が発生しているこ
とから、特性を『奥側、加圧力が4.65NK未満に下がる』としました。
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図4【生産日別シワ不良発生件数】

シ
ワ
不
良
件
数

(件)

不良数の多い

8/27を深堀り
間隔に規則性なく、ランダムに発生

≪生産長別で確認≫ ｎ＝30 期間:8月27日

作成日:9月10日

作成者:西本

シ
ワ
不
良
件
数

(件)

(m)

0

5

10

15

20

8/1 8/2 8/5 8/7 8/8 8/8 8/9 8/19 8/21 8/22 8/26 8/27 8/28

0
1
2
3
4
5

1 51 101 151 201 251 301 351 401 451
図5【生産長別シワ不良発生件数】

ここで、若手から・・・

特性を見つける

進め方がわからない。。

このデータと関係性の

ある設備ﾃﾞｰﾀを探そう！

テーマリーダー尾崎

西本

現状把握

≪①基材搬送速度≫ ≪②ローラー表面温度≫

シワ不良発生と関係性のある設備データを確認

ｎ＝1 期間:8月27日

作成日:9月12日 作成者:都築

0

10

20

3

4

5

6

7

8

1 3 5 7 9
1
1

1
3
1
5
1
7
1
9
2
1
2
3

2
5
2
7
2
9
3
1
3
3
3
5
3
7

3
9
4
1
4
3
4
5
4
7
4
9

5
1
5
3
5
5
5
7
5
9
6
1
6
3

6
5
6
7
6
9
7
1
7
3
7
5

7
7
7
9
8
1
8
3
8
5
8
7

8
9

9
1
9
3
9
5
9
7
9
9

1
0
1

1
0
3

1
0
5

1
0
7

1
0
9

1
1
1

1
1
3

1
1
5

1
1
7

1
1
9

1
2
1

1
2
3

1
2
5

1
2
7

1
2
9

1
3
1

1
3
3

1
3
5

1
3
7

1
3
9

#REF! #REF!シワ不良 搬送速度

(m/min)
搬
送
速
度

(m/min)

シ
ワ
不
良
件
数

(件)

(m)

関係性無し

図6【基材搬送速度とシワ不良件数】
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図7【ローラー表面温度とシワ不良件数】
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課方針：やり甲斐を高め、成長と成果が両立する組織へ
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発電部品

活動期間 9月 10 月 11月 12月

役割分担

1．テーマ選定 全員

2．現状把握 尾崎・西本・都築

3．目標の設定 久保・西本・都築

4．要因解析 全員・保全・技術員

5．対策立案・検証 尾崎・保全・技術員

D 6．対策実施 斉藤・尾崎・保全

C,A 7．効果の確認 全員

8．標準化 斉藤・尾崎

9．反省と今後の進め方 全員
S

P

STEP
 計画　　　　実績

目標設定

活動計画

加
圧
力

(KN)

図1【奥側加圧力の目指す姿】

4.65KN

目指す姿

現状

(m)

何を:①特性要因図勉強会実施

担当:斉藤

どの様に :わかりやすく教えられるように準備します。

何を:②生産データ収集方法の勉強会実施。

担当:村本技術員

どの様に :参考資料を使用しながら教え込みます。

何を:③散布図勉強会

担当：尾崎

どの様に :正しい使い方を教え込みます。

何を:パレート図 勉強会実施

担当:久保

どの様に :理解度を確認しながら育成を進めます。

作成日:9月20日

作成者:尾崎何を

いつまで

どれだけ

どうする

奥側加圧力を

12月末までに

4.65KN以上に

上げる

加圧力設定

が違う(西本)

図1「奥側の加圧力が4.65KN未満に下がる」の特性要因図 作成日:10月１日 作成者:山坊主サークル、村本技術員、山田技術員、保全

要因解析

生産が多い(久保)

力が均等に

加わっていない(西本)

軸の芯出しが出来ていない(久保)

ロールの軸が緩んでいる(都築)

膜が伸び縮みする(西本)

温度湿度が変化する(尾崎)

設備にロールをセットする際

製品がずれる(尾崎)

製品をゆるく巻いている

(西本)
前工程補助

フィルム貼り付けの

完成度が低い(西本)

⇒現物確認問題なし（西本）

作業者が不慣れ(尾崎)

作業者のクセがある(都築)

静電気で

膜がくっつく(加藤)

ローラー搬送速度のズレがある(久保)

箔継ぎが斜めに

なっている(加藤)

⇒現物確認問題なし（加藤）

確認不足(尾崎)

作業者が不慣れ(加藤)

作業者が焦っている(久保)

作業時間が少ない(加藤)

ロールのセット位置が

斜めになっている(都築)

パスラインで基準の

線からずれている(久保)

テンションの張りがゆるい(加藤)

清掃が出来ていない

(加藤)

帯電しやすい

(加藤)

保護具と膜の

摩擦が発生する(尾崎)

基材が薄い(都築)

材料のバラつき(久保)

基材にひびが入っている(久保)

⇒検査カメラで確認問題なし(尾崎、斉藤)

ワークが反っている(西本)

加圧力がばらつく(西本)

ゴムローラーが劣化している(尾崎)

ゴムローラーが硬くなっている(尾崎)

ゴムローラーの

当たりが悪い(西本)

ゴムローラーが

密着していない

(久保)

ゴムローラーの当たりが悪い(久保)

ゴムローラーが

片当たりしている（尾崎）

主要因①連れ回りローラー

でゴムローラーが

押し戻される（尾崎）

⇒作業者によるバラつき無し（尾崎）

乾燥する(加藤)

⇒温湿度問題なし（尾崎、斉藤） ⇒搬送速度ズレ無し（尾崎、西本）

⇒張力問題なし（保全、都築）

⇒材料問題無し(村本技術員、尾崎）

⇒作業問題なし（斉藤）

×

×

×

×

×

×

×

×

×

清掃方法が悪い(加藤)

×

加圧力がばらつく(西本)

基材の厚みがバラつく(西本)

バラつき有だが加圧に影響なし

（山田技術員）

×

⇒ゆるみ無し（保全）
×

⇒搬送位置ずれ無し

（尾崎、西本）

× 奥側が押し

付けられていない(久保)

奥側の設定が弱い(久保)

設定間違え(久保)

⇒設定値確認 問題なし

（斉藤）

設定がずれている(尾崎)

⇒設定値確認 問題なし

（斉藤）

×

×

主要因②ゴムローラーの

バネ性が無くなっている(西本)

特性
×

×

×

×

加圧力がばらつく ゴムローラーが密着していない 主要因①連れ回りローラーで
ゴムローラーが押し戻される

なぜ

だから

なぜ

だから

ゴムローラーの当たりが悪い
なぜ

だから

なぜ

だから

ゴムローラーが片当たりしている

ゴムローラーが劣化している
主要因②
ゴムローラーのバネ性が
無くなっている

なぜ

だから

なぜ

だから

ゴムローラー硬くなっている
なぜ

だから
加圧力がばらつく

なぜ

だから

ゴムローラーの当たりが悪い

手前側

奥側

奥側加圧力



対策立案では制約条件を設け、関係部署を巻き込み検討しました。検討の
結果、『加圧力設定を調整する』『ゴムローラーの硬度測定・傾向管理』
の、二つの対策案を立てました。

加圧力設定を調整する為に、過去のデータから手前側・奥側加圧力の差を
分析しました。加圧力を平均化し、確認したところ手前側・奥側加圧力差
の平均が0.07KNであることが分かりました。検討の結果、奥側加圧力設定
値にプラス0.07KNに設定することにしました。対策前と対策後を見比べる
と、奥側加圧力が向上しシワ不良が減少しました。

仮説の検証を行うにあたり、先ずは、設備の理解を深める為、技術員と勉
強会を実施しました。連れ回りローラーとはローラー回転数を同一にする
役割があり、ローラー奥側に設置されゴムローラーに押し当てながら使用
しています。連れ回りローラーが無いとゴムローラーが空回りすること
で、加工不良になります。シワ不良発生メカニズムですが、正常時は加圧
力が均等で膜は真っ直ぐ搬送。シワ発生時は奥側の加圧力が低くなると膜
が寄り、シワが発生します。

ゴムローラーの当たり具合を検証する為、感圧紙を使用して密着度を確認
しました。感圧紙の色味を数値化しグラフで確認すると奥側の数値が低
く、片当たりしていることが判明しました。実際に連れ回りローラーを外
して検証。連れ回りローラー有り・無しで比較すると連れまわりローラー
無しだと奥側の加圧力が上がったことが分かりました。以上のことから
『連れ回りローラーでゴムローラーが押し戻され奥側加圧力が低くなる』
を真因①に決定しました。

主要因②ゴムローラーのバネ性が無くなっているを検証。若手にも理解し
易いように、ゴムローラーと性質が似ているタイヤを例に説明しました。
タイヤが硬くなる原理は、使用していくうちに摩耗し、ゴムの伸縮量が低
減することで表面が硬くなります。ゴムローラーも同じ現象が起きていな
いか確認することにしました。メンバーでゴムローラー劣化確認方法を意
見出ししました。意見がまとまらないので親和図を使用してまとめたとこ
ろ、数値で確認できる測定機器を使用する案を採用しました。

保全部署に相談しゴム硬度計で表面硬度を測定しました。ゴムローラーが
硬くなっているかの検証では、表面硬度とゴムローラー位置の散布図から
使用中のローラーは、新品に比べ表面硬度が高い事が判明しました。新品
ローラーだと加圧力が上がるのか検証。新品ローラーは加圧力が平均0.2KN
高くなっていることから使用中ローラーは硬くなっておりバネ性が無く
なっていることが検証できました。以上のことから『ゴムローラーのバネ
性が無くなっている』を真因②に決定しました。
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対策案の検討 加圧力設定を調整する

対策実施 加圧力設定を調整する

≪過去のデータ≫
n=30

期間:8月1日~8月27日

作成日:9月16日 作成者:都築

(KN)

加
圧
力

手前側、奥側加圧力の差を分析

≪加圧力を平均化し確認≫

n=30

期間:8月1日~8月27日

作成日:11月4日 作成者:尾崎

図1【手前側、奥側加圧力の差】

加圧力差の平均が0.07KN

≪設定値検討≫

手前側加圧力設定

4.8KN

奥側加圧力設定

4.8KN＋0.07KN

奥側加圧力設定値に

＋0.07KNを設定

対策前 対策後

加
圧
力

シ
ワ
不
良
件
数

n=30

期間:8月1日~8月27日

作成日:9月16日 作成者:都築

n=30

期間:10月1日~10月31日

作成日:11月5日 作成者:都築

連れ回りローラーによって奥側加圧力低下

加
圧
力

シ
ワ
不
良
件
数

シワ不良減少

(KN) (KN)

(m)

品質 コスト 実現性 効果 安全 総合評価 順位

〇 〇 × △ 〇 10 4

〇 ◎ 〇 △ 〇 15 3

〇 × × 〇 △ 15 3

◎ △ ◎ ◎ 〇 21 3

◎ ◎ ◎ ◎ 〇 23 1

◎ △ △ 〇 △ 11 5

△ 〇 × 〇 〇 10 4

◎ ◎ 〇 ◎ 〇 23 2

　　　　　　　　　　　　評価項目　

◎→5点　〇→3点　△→1点　×→0点

基本目的

一次手段 二次手段 三次手段

奥

側

の

加

圧

力

を

以

上

に

上

げ

る

た

め

に

は 図1「奥側の加圧力を4.65KN以上に上げるためには」の方策展開系統図

設定

加圧力を

変更する

奥側の

加圧力を

上げる

加圧力設定を調整

する
(中堅・尾崎案)

品質 コスト 実現性 効果 安全 総合評価 順位

〇 〇 × △ 〇 10 4

〇 ◎ 〇 △ 〇 15 3

〇 × × 〇 △ 15 3

◎ △ ◎ ◎ 〇 21 3

◎ ◎ ◎ ◎ 〇 23 1

◎ △ △ 〇 △ 11 5

△ 〇 × 〇 〇 10 4

◎ ◎ 〇 ◎ 〇 23 2

　　　　　　　　　　　　評価項目　

◎→5点　〇→3点　△→1点　×→0点

自動補正回路を

追加する
（中堅・加藤案）

加圧力を

下げない

加圧力が

下がった時に

処置をする

警報値を変更する
(新人・西本案)

作成日：2025年10月30日

作成者：山坊主サークル

連れ回り

ローラーを

廃止

する

ゴムローラーに駆

動モーターを設置

する(新人・都築案)

◎ ◎ ◎ ◎ ◎

〇 ◎ △ △ ◎

25

15

１

5

奥側ｺﾞﾑﾛｰﾗｰの

表面硬度を

下げない

やわらかく

する ゴムローラーの

硬度測定・傾向管理
(ベテラン・久保案)

もみほぐす
(新人・西本案)

温度を上げる
(新人・都築案)

○ △

△ △

◎ ◎ ◎

◎ △

△

◎ △

○

◎

21

13

13

6

6

２

4.65

KN

制約条件：活動期間内にやれるか 改善投資100万円以下

◎

〇 ○ ○ ◎ ◎ 19 3

◎ △ ○ ◎ ◎ 17 4

対策立案

仮説の検証２
主要因②

ｺﾞﾑﾛｰﾗｰのﾊﾞﾈ性が

無くなっている

ｺﾞﾑﾛｰﾗｰが

硬くなっている

ｺﾞﾑﾛｰﾗｰが

劣化している

ｺﾞﾑﾛｰﾗｰの

当たりが悪い

加圧力が

ばらつく

≪保全部署に相談≫

ゴム硬度計

ゴム硬度計を使ってみては？

ゴム硬度計で表面硬度を測定

≪ゴムローラーが硬くなっているか検証≫ n=35

測定日:10月1日~10月14日

作成日:10月14日 作成者:加藤

100 200 300 400 5000

図5【表面硬度とゴムローラー位置の散布図】

使用中のローラーは、新品に比べ表面硬度が高い

≪新品ローラーだと加圧力が上がるのか？検証≫
n=2
測定日:10月15日

作成日:10月17日

作成者:加藤

図6【使用中ローラーと新品ローラー加圧力推移】

新品ローラーは加圧力が

平均0.2KN高い

使用中ローラーは硬くなり

バネ性が無くなっていることが

検証できた

真因②：ゴムローラーのバネ性が無くなっている

仮説の検証2

≪若手にもわかりやすくするため≫

タイヤを例に説明

≪タイヤが硬くなる原理≫

① 使っていくうちに摩耗 ② ゴムの伸縮量が低減
③ 表面が

硬くなる

新品タイヤ 劣化タイヤ 新品タイヤ 劣化タイヤ

ゴムローラーも同じ現象が起きているのでは？？

空回りし

加工不良になる
ゴムローラーに押し当て 使用

仮説の検証を行うにあたり

≪連れ回りローラーとは？≫

手前

奥側

鉄ローラー

連れ回りローラー

ゴムローラー

≪シワ不良発生のメカニズム≫

奥側加圧力が低い 膜が寄り シワ発生

奥側手前

正常時 異常時

加圧力は均等 膜はシワ無く 真っ直ぐ搬送

回転数を同一する役割

≪設備の理解を深める≫

勉強会を実施

手前 奥側

主要因①連れ回りローラーで

ゴムローラーが押し戻される

≪連れ回りローラーを外して検証≫

仮説の検証1

真因① 連れ回りローラーでゴムローラーが押し戻され、奥側加圧力が低くなる

≪ゴムローラーの当たり具合を検証≫

仮説の検証1
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連れ回りローラー有り 連れ回りローラー無しｎ＝30

期間:8月1日~8月28日

作成日:9月16日

作成者:西本

0 50 100 150 200 250 300 350 400 450 500

図2【検証前 加圧力推移】
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4.65KN 4.65KN

100 200 300 400 500 (mm)

硬
度
計
値

≪ゴムローラー劣化確認方法を意見出し≫ 作成日:10月15日

作成者:山坊主サークル

意見がまとまらない・・・ 測定機器を使用する

図4【ゴムローラーの劣化を確認できる方法 親和図】
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【手前側、奥側加圧力の推移】
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差の平均

0.07KN
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(件)
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図2【加圧力とシワ不良関係性グラフ】

(m) 0 50 100 150 200 250 300 350 400 450 500

図3【加圧力とシワ不良関係性グラフ】

4.65KN

ｎ＝35

期間:10月4日

作成日:10月4日

作成者:久保

ｎ＝30

期間:10月1日~10月31日

作成日:10月14日

作成者:加藤

主要因①連れ回りローラーで

ゴムローラーが押し戻される

ｺﾞﾑﾛｰﾗｰが

片当たりしている

ｺﾞﾑﾛｰﾗｰの

当たりが悪い

ｺﾞﾑﾛｰﾗｰが

密着していない

加圧力が

ばらつく

加
圧
力

加
圧
力

主要因①連れ回りローラーで

ゴムローラーが押し戻される

ｺﾞﾑﾛｰﾗｰが

片当たりしている

ｺﾞﾑﾛｰﾗｰの

当たりが悪い

ｺﾞﾑﾛｰﾗｰが

密着していない

加圧力が

ばらつく

主要因②

ｺﾞﾑﾛｰﾗｰのﾊﾞﾈ性が

無くなっている

ｺﾞﾑﾛｰﾗｰが

硬くなっている

ｺﾞﾑﾛｰﾗｰが

劣化している

ｺﾞﾑﾛｰﾗｰの

当たりが悪い

加圧力が

ばらつく

≪連れ回りローラーが無いと≫

技術員 図1【ローラー寸法毎の色味数値】

図3【検証後 加圧力推移】
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過去の硬度データを分析したところ、硬度70を超えるとシワ不良が増加す
ることから硬度70が交換タイミングであることが分かりました。分析結果
から硬度を1回/月確認。チェックシートで傾向管理をしていくことにしま
した。対策前・対策後を見比べると対策後では奥側加圧力が向上し、シワ
不良が減少しました。

効果の確認では対策前・対策後を見比べると奥側加圧力を4.65KN以上に上昇
させることができました。有形効果では、8月～12月のシワ不良枚数を見て
いくと83枚低減。加工不良金額にして約280,000円低減する事ができまし
た。

無形効果はメンバー評価でみると、今回の活動課題であった若手のＱＣ手
法レベルがワンランクアップすることができました。また、サークル評価
でも、弱みのＱＣ手法・意欲がワンランクアップしたことでサークルレベ
ルをＣゾーン中央に上昇させることができました。

標準化では、要領書を作成。周知徹底では、製造・保全・開発室に情報共
有。管理の定着では作業観察を実施しました。再発防止では関係部署に情報
展開し、次世代ライン開発部署へのフィードバックを行いました。反省と今
後の進め方では、今後は現在の若手が後輩に指導していけるよう、更なる能
力向上を目指していきます。また、若手と意見交換していく中でQC活動のや
りがいと楽しさを感じて貰うことが出来ました。今後も改善を進め、若手の
せいにしない”思いやり” のあるサークルづくりに貢献していきます。

n=30

期間:10月15日~11月15日

作成日:11月15日 作成者:都築
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標準化と管理の定着無形効果

≪メンバー評価≫ 今回の活動課題：QC手法レベル向上

QC手法

活動後

尾崎 テーマリーダー

久保

西本

加藤

都築

４

2
3
2

1
1

４

3
3
2

2
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QC手法

活動前

斉藤 サークルリーダー

評価基準

1・・・7つ道具やQCストーリーを理解していない為

活動結果を上手く表現できない

2・・・まとめ方を知っているが応用がきかず

画一的にしかできない

3・・・QCストーリーに沿ってまとめることが

出来発表もできる

4・・・QC手法ストーリーを使いこなせ要領よく

まとめ、発表もできる

5・・・的を得た使い方や重点指向ができメリハリの

あるまとめ、発表ができる

若手のQC手法レベルが１ランクアップ

≪若手の感想≫

勉強会を経てグラフの作成の仕方や

活用を方法が理解できました。

次回は一人でグラフ作成に挑戦します。
西本

都築

始めてQC手法を一から勉強し

理解が深まりました。日々の問題解決の

際に活用していきます。

≪サークル評価≫

弱みをワンランクアップ

【サークルレベル評価 レーダーチャート】
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Cゾーン中央に上昇

効果の確認対策案の検討 ゴムローラーの硬度測定・傾向管理

≪硬度データを分析≫

硬度70を超えると

シワ不良が増加
n=17
期間:2022年3月~2024年10月

作成日:11月4日

作成者:尾崎

(件)

硬度70が交換タイミング

図4【硬度とシワ不良件数の散布図】

硬
度

チェックシートで傾向管理硬度を1回/月確認

対策実施②

対策前
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期間:8月1日~8月27日

作成日:9月16日 作成者:都築
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尾崎現地対策評価後要領書作成を硬度確認作業要領書作成

組長
サークルリーダー

ライン外

ゴム硬度計を
使用して

劣化確認の為メンバー現地１回/月
ゴムローラー
表面硬度

ゴムローラー硬度確認作業

作業者要領書を作業者・保全・開発室・品管に情報共有実施
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定着
チェックシート実施可否を

チェックシート
実施確認の為

組長現地1回/月
ゴムローラー硬度確認

作業チェックシート
ゴムローラー硬度確認作業

チェックシート

≪反省と今後の進め方≫

・今後は現在の若手が後輩に指導していけるよう更なる能力向上を目指していきます。

・若手と協力し意見交換していく中でQC活動のやりがいと楽しさを感じてもらうことができました。

今後も改善を進め、若手のせいにしない ”思いやり” のあるサークルづくりに貢献していきます。

≪再発防止≫

開発室・設備課・支援課に情報展開

⇒次世代にフィードバックし今後も困りごとを共有していきましょうと回答を頂きました。平均
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図1【対策前 奥側加圧力の推移】 図2【対策後 奥側加圧力推移】

(m) (m)

奥側加圧力を4.65KN以上に上昇

有形効果

対策①加圧力設定値変更

対策②ゴムローラーの

硬度測定・傾向管理
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（枚）

期間:8月1日～12月20日

作成日:12月2日

作成者:尾崎

図3【8月～12月シワ不良枚数】

シワ不良枚数 83枚 低減

（万円）

図4【加工不良金額の推移】

約280,000円低減

期間:8月1日～12月20日

作成日:12月2日

作成者:尾崎
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