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豊橋製造部 豊橋製造課 第2製造係 第21製造組

スパッタ付着VS新QCリーダーとマンネリ化したベテランたちの奮闘記

スパッタフチャク バーサス シンキューシーリーダートマンネリカシタベテランタチノフントウキ
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５

主な生産品目

愛知県

三重県

岐阜県

所在地 豊橋市
設立年 2005年5月
従業員 約184名

※豊橋工場のみ

LAND CRUSER
”250”

LEXUS IS

・快適性の基盤：長時間の運転でも疲れにくい座り心地を実現するには、
骨盤や背中を安定させるフレーム構造が必要です。
座屈や変形の偏りがあると荷重を均等に分散できず、特定の部位に変形が集中。
これにより、構造全体が崩壊する可能性が高まります。

シートフレーム

(対象車種)

車に乗る人の安全性と快適性の要であるシートフレームを当社が
誇る溶接技術を用いて製造しています。

シートフレームの役割と重要性

・安全性の要：衝突時に乗員を守る構造的な支柱です。シートベルトやエアバッグの
効果を最大限に引き出すには、 フレームの強度と剛性が不可欠です。
欠陥があると、衝撃を吸収できず、乗員がシートから投げ出される危険があります。

豊橋名物
カレーうどん

2020年４月入社
レクサスNXライン配属

LEXUS NX

旧NOAH・VOXY LAND CRUSER
”PRADO”

LAND CRUSER
”250”

LEXUS IS

2001年生まれ： 24歳

自分の強み ：向上心、好奇心旺盛
自分の弱み ：マイペース、慎重
好きな食べ物：麺全般
趣味 ：筋トレ、登山

2021年～
多車種のライン経験

強みを活かし、向上心を持って
意欲的に活動に取り組みます！

202５年現在
屋台骨のランクル250や
レクサスISラインで活躍中！！

どこでも活動できるよう
頑張って覚えるぞ-!!

私たちの働くトヨタ紡織精工は愛知県高浜市に本社を置き、そのほかに国内では

豊橋・いなべ・各務原にも工場を構えております。また日本国外ではタイ・中国の

２ヶ所にも展開しております。

当社ではシート位置を前後させるスライドレールや、シートの骨格部品、リクライニングの

構造部品といった、車の居住性や楽しみ方に関わる部品を作っており、

カーライフの充実をサポートしています。

その中でも私たちはカレーうどんが有名な、豊橋市にある豊橋工場に勤務しており、

ランドクルーザー250・レクサスISのシートフレームを生産しています。シートフレームは

車に乗る人の安全性と快適性を守る重要な製品です。

弊社が誇る溶接技術の特徴としてアーク溶接に特化しています。アーク溶接とは、

電気のアーク放電の熱を利用し、金属を接合する方法です。

私たちスポンジサークルは豊橋製造部の配属で、シートフレームの中核を成す

背もたれ部分のバックフレームと座面部分のクッションフレームを生産しています。

シートフレーム完成までの流れとして組付け工程・加工工程・検査工程等があります。

今年から新しくリーダーになった永田の紹介です。2020年４月に入社し、

多車種の生産ラインを経験し、現在はランドクルーザー250・レクサスISラインで活躍して

います。自分の強みは向上心・好奇心旺盛であることで、弱みはマイペースで慎重すぎる

ことです。強みを活かし、向上心を持って活動に取り組みます。

リーダー拝命の背景には若手の改善力を伸ばし、意欲的なリーダーがベテランのやる気を

引き出すことを期待。活動テーマは収益改善を軸に、生産性向上の為、現場の困り事を

吸い上げ解決を期待する職長の熱い思いがありました。まずは豊橋工場で１番に

なれるよう活動していきます。
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2025

永田

永田

去年社外のQC大会に豊橋工場の一歩サークルが出場していたよね。永田も社外大会出場を目指していこう。
QC経験が多いメンバーが多いからお手本にしてQCの知識や改善能力を高めれるといいね。
やる気に満ち溢れた永田がマンネリ化してやる気が無いベテラン社員たちの向上意欲を高めれるよう頑張ってほしい。

テーマは収益改善の観点から生産性に着目して困り事を吸い上げて決めて欲しい。

マンネリ化して向上意欲が低い
ベテラン社員たち

豊橋工場 一歩サークル

２０２４年度 豊橋工場１位
ステップアップ大会出場

前澤 職長

浅野 伊藤
朝倉小林

バックフレームとは…
車のシートの背もたれ部分
の骨格のこと

クッションフレームとは…
車のシートの座面(お尻が乗る部分)
の骨格のこと

自職場の加工方法の特徴として
アーク溶接に特化しています。 アーク溶接

(Arc Welding)とは…
電気のアーク放電の熱を
利用し金属を溶かし
接合する方法です。

組付け工程

加工工程

検査工程

スポット溶接 かしめ加工 アーク溶接

構成部品を決められた向き、手順で
設備にセットしていく。
セット後はエアー圧の力を利用し
全ての構成部品を固定し
決められた基準値内の製品を量産する

溶接不具合品や、異物付着など、
人の目で確認し、品質を保証します。
リクライニング機能など人の目では
確認しきれない部分は
検査用設備を使用し、品質を保証します。
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【組織】 豊橋製造部

第1製造係

全：８サークル

スポンジサークル

第2製造係
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豊橋製造課
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シートフレーム

会社名

トヨタ紡織精工株式会社

本社所在地

愛知県高浜市
新田町1丁目1番地

設立年月日

1992年７月1日

従業員数

1478名(25年4月末時点)

生産拠点

国内４工場
海外子会社 2工場

JAPAN
CHINA

THAILAND

AICHI

GIFU

MIE

SHANGHAI
AICHI

BANGKOK

・・

・
①

➁

③

④

⑤

⑥

当社製品の搭載車種

トヨタグループの「ものづくり」の血統を
受け継いだ車両部品メーカーとして
快適な車室空間を提供しています。
弊社の製品はクルマに乗っていても
姿こそ見えませんが、
快適なドライブシーンに
とても重要な役割を担っています。
様々なシートアレンジを可能にする
製品の生産を担当し
お客様の期待に応えます。

弊社独自の技術ロングスライドレールと
電動で動く為のパワーモーターが
搭載されている
シートフレームにより
手軽に快適な空間を
実現できる

LAND CRUSER
”300”

VOXYNOAH

ALPHARD

LEXUS LX

VELLFIRE

LAND CRUSER
”250”

LAND CRUSER
”70”
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私たちスポンジサークルは平均年齢38歳、若手・ベテランの二極化となっています。

また、今年結成した為、メンバーのチームワーク不足が目立ち、①経験年数が少ない

メンバーの実践力不足②ベテランのマンネリ化が弱みのCゾーンからBゾーンを目指す

まだまだ若いサークルです。

目標のBゾーンにたどり着くためには弱点であるチームワーク・QC手法・問題解決

・向上意欲・周囲との連携・改善能力の6項目のレベルアップが必要です。

レベルアップの為にどういう活動をしていくかレベルアップの計画を立てました。

朝倉 伊藤小林浅野

スパッタ付着でめちゃめちゃ困ってます

ゲージが全然通らないです

巻替え置場が遠くて困ってます

ボルト締付けの判定
シビアすぎるって

　　25年度QCサークルテーマ選定　　　　　　凡例：◎＝５点　〇＝３点　△＝１点　　  作成日：2025.3/11　作成者：永田
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緊急性 コスト 合計品質 生産性
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浅

野

小

林

伊

藤

レクサスIS工程

モーター締め付け異常が多い

ランドクルーザー250工程

ゲージが通らず、列外対応が多い

ランドクルーザー250工程

巻替え置場が遠い

センチュリー工程

ボルト締付け異常が多い

朝

倉

困り事・問題点

永

田

ランドクルーザー250工程

スパッタ付着のせいで部品がセットできない

安全

朝倉

小林浅野

伊藤

永田

浅野永田

スパッタとは…

溶接中に溶融した金属の
小さな滴がアークの影響
などで周囲に飛び散って
冷えて固まったものです。
外観に影響を与え、
後処理が必要になることが
あります。

製品

小物部品

溶接

スパッタ付着影響①

世の例えで言うと…
カレーうどんをすすった時に

服に飛び散る感じ。
外観(白のYシャツ)に影響。

外観以外に
どんな影響が
ありますか？

製品を基準ピンに
セットする時に…

スパッタが付いていると
基準ピンに引っかかって
正しくセットができない

アーク溶接で発生するスパッタの大きさは一般的に約0.1mm～0.9mm位だけど

0.9mm以上のものも全然発生するよ。

スパッタ

スパッタ付着影響②

小物部品

スパッタ

溶接

製品

スパッタが付着したまま
溶接すると…

部品が浮いていて
精度不良になってしまい
使用できない

受け面

基
準
ピ
ン

製品

受け面

基
準
ピ
ン

製品 スパッタ
付着品

入らない

7 8

9 10

11 12

13 14

職長の方針から生産性の観点に着目して、メンバーの困り事を会合にてまとめ、最も

評価の高くなった朝倉さんの困り事である「スパッタ付着のせいで部品がセットできない」を

テーマに決めました。

スパッタとは溶接中に溶融した金属の小さな粒が周囲に飛び散り冷えて固まった

ものです。世の例えで言うとカレーうどんをすすった時に服に飛び散るあの感じです。

スパッタは外観に影響を与える他に、基準ピンに引っ掛かったり部品と部品の間に

付着し部品が浮いてしまう等の影響を及ぼします。

リクサブとは…リクライニングサブフレームの略称。
背もたれをリクライニングさせるための構造部品の一部。

ランドクルーザー250
バックフレーム工程の流れ

Assyとは…リクサブ等の複数の部品を組み合わせた

完成形の部品。

② ③
セ
ッ
ト
完
了
！

起
動
ボ
タ
ン
を
押
す

赤枠の手順①リクサブセット時に

付着したスパッタが邪魔している。
スパッタ発生工程は２工程(朝倉)
の前工程である１工程で断定。④

２工程(朝倉)作業手順

手順①：リクサブ(前工程完成品)を

治具にセット
手順②：セットしたリクサブに小物部品をセット
手順③：更に小物部品をセット
手順④：起動ボタンを押す

①

スパッタ発生工程
(リクサブ１工程)

断定

検査工程

部品棚

部品棚

部品棚

部品棚

部品棚

部品棚

部品棚

部品棚

LHライン RHライン

Assy工程

出荷

リクサブ工程３人体制

2工程

1工程

3工程

ＧＯＡＬ！

ＳＴＡＲＴ！

部品棚

部品棚

部品棚

部品棚

1工程

朝倉さんが作業しているランドクルーザー250工程の概要です。物の流れとしてリクサブと

呼ばれるリクライニングする為の構造部品を作り、リクサブやその他構造部品を組付ける

Assy工程を経て、完成品の検査をして、出荷という流れになっています。

朝倉さんは手順①で前工程品を組付ける時でのスパッタ付着に困っている事から

スパッタ発生工程は朝倉さんの前工程であることが断定しました。

朝倉さんにリクサブのOUT(背もたれ外側)INN(背もたれ内側)に付くスパッタ箇所を

ヒアリングし、チェックシートで１番多く付着している箇所の特定と、全部で何件発生して

いるか調べました。結果LHOUTスパッタ箇所①が１週間で78件と多い事が分かり、

パレート図で確認するとスパッタ付着総件数の３割を占めている事が分かった為、

LHOUTスパッタ箇所①を対策することに決まりました。

スパッタが付着してセットできない時にどう対応しているのか朝倉さんに聞いたところ、

工具を使ってスパッタを除去してからセットしており、1回の除去で約4秒ほどかかって

いることが分かりました。生産性への影響としてはロスしている時間を金額に

換算したところ年間10,320円の損失になっている事が分かりました。

スパッタ付着78件を６月までに０件にするを目標とし、活動計画と担当を振り分け、

活動に取り組みました。初めてのリ－ダーで経験が浅く、何から調べていいかわからず

現状把握が計画から遅れてしまい、遅れを取り戻す為、各ステップにQC経験豊富な

ベテランを入れ、遅れを取り返しました。

付着したスパッタを
どうやって
処理しているんですか？

工具を使ってスパッタを除去しているよ

永田

浅野

朝倉
生産性にどんな
影響を及ぼしてるのかな？

タクトタイム(製品1個生産する時間)90秒に対して４秒オーバーしちゃってます
LHOUT①のスパッタ付着78件を除去していると

スパッタの大きさや
溶着具合にもよるけど
１回の除去で
約4秒くらいかかってます

次工程の方々

まだー？
早く終わらせたいよー

今日は残業かな…

基
準
ピ
ン

製品 スパッタ
付着品

１回の除去で

約4秒のロスが発生！！

工具

基
準
ピ
ン

製品

工具でスパッタ除去後
リクサブをセットしている

ヒー

朝倉

朝倉

年間10,320円の損失

アワレート：2,500円 ※１時間当りの費用

0.344/月×2,500円＝860円/月

0.086H/週×約4週＝0.344H/月

78件/週×4.0秒=312秒(0.086H)

860円/月×12ヶ月＝10,320円/年
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箇所別スパッタ付着件数
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12スパッタ箇所② 2 4 1 3 2

14 57

INN
スパッタ箇所① 1 3 2 3 5 14

５day 合計

OUT

スパッタ箇所① 3 23

スパッタ箇所② 2 12

スパッタ箇所③

RH

2 3 3 2

10 13 11 9

４day

5 6 6 4

１day ２day ３day

LH OUT

①
③

②

LH IN

①
②

RH OUT

①
②

③

合計

78
25

21
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5 5

3 1 2
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20 14 14

6 5 3

4

２day ３day ４day ５day

14

5

１day

16

6

3

2

1

LH

スパッタ箇所①

スパッタ箇所②

スパッタ箇所③

OUT

INN
スパッタ箇所①

スパッタ箇所②

LHOUT①

LHOUTスパッタ箇所①が
スパッタ付着全件数の

3割占めてることが分かったので

今回はLHOUTスパッタ箇所①を
対策しよう！！
生産性にどんな影響があるのか
調べてみようか。

OUT(アウター)INN(インナー)とは…

アウターは背もたれの外側に配置される部品で表皮材やクッションを支える外枠。

インナーは背もたれの内側に配置される部品でスプリングや補強材を保持する外枠。

LHOUTスパッタ箇所①が
飛び抜けて付着が
多いことが分かったね！

作成日：2025.3/11
作成者： 永田

期間 ：2025.3/17 ~3/21

浅野永田

作成日：2025.3/27
作成者： 浅野

78

合計件数＝242件

ス
パ
ッ
タ
付
着
件
数

累
積
比
率

浅野

＜目標設定＞

■何を

・スパッタ付着７８件を

■いつまでに

・６月(QC社内発表７月の前月)まで

■どれだけ

・0件

0

（
件
数
）25

50 78
件

(件)

改善前
（４月）

改善後
（6月）

０件

QCの進め方が
分からない
改善能力が低い

ベテランの
向上意欲が低い

ベテランメンバーとペア作業で
QC手法・チームワーク
改善能力を高める。

ベテランの困り事を優先的に解決し
ベテランが提案してくれたアイデアを
積極的に活用。QCに対しての
意欲向上を狙う。

３月 ４月 ５月 ６月

テーマ

選定

現状把握

目標設定

活動計画

要因解析

と検証

対策案検

当と実施

効果の

確認

標準化

担当

作成日：2025.4/24
作成者： 伊藤

作成日：2025.4/22
作成者： 小林

永田 朝倉

伊藤 小林

＜活動計画＞

現状把握で計画に対して
遅れてしまった分を
各ステップでベテランを
入れて遅れを取り戻した

ベテラン2人配置

浅野

ペア作業

永田朝倉 伊藤小林

Cゾーン 永田

小林

浅野

伊藤

Aゾーン

Bゾーン

目標

ペア作業で
メンバー全体のチームワークの向上と

経験年数が少ないメンバーのQC手法と
改善能力レベルアップ

レベルアップ計画①

ベテランメンバーの向上意欲を
UPさせるにはどうしたらいいか？

↓
ベテランメンバーの困り事を優先的にテーマに

選定する
ベテランメンバーのアイデアを活用し効果を出

すことでQC活動の魅力や楽しさを知り
次回活動へのやる気UP

レベルアップ計画②

目標のBゾーンに
たどり着くためには…

改善能力

問題解決

QC手法

向上意欲

チームワーク

６項目のレベルアップが必要！

周囲との連携

新米
QC

リーダー

QC経験が
豊富な

ベテランメンバー

(QC経験年数)

(年齢)

 良 　　D C B A

 い

 Ｙ

 軸

Ｘ軸 高い

すり合わせ

1.0

1.5

2.0

2.5

3.0

3.5

4.0

4.5

5.0

1.0 1.5 2.0 2.5 3.0 3.5 4.0 4.5 5.0

Bゾーン目指して
活動中！

現状 Cゾーン

受け面

改

善

能

力

習得率(％) 習得率(％)

多

能

工

Q

C

手

法

運

営

方

法

問

題

解

決

チ

ー

ム

ワ

ー

ク

会

合

状

況

周

囲

と

の

連

携

向

上

意

欲

ル

ー

ル

遵

守

　

X

軸

　

Y

軸

明るく働きがいのある会社

達成率

サークル能力

浅野

朝倉

永田

伊藤

小林

65％70％ 60％ 70％45％ 40％90％45％50％60％

0％50％100％100％50％ 0％

QC経験
が少ない
ベテラン

0
1
2
3
4
5
改善能力

多能工

QC手法運営方法

問題解決

X軸(サークル能力)

0
1
2
3
4
5

チームワー

ク

会合状況

周囲との

連携
向上意欲

ルール遵

守

Y軸(明るい職場)

凡例： 弱み改善能力

問題解決

QC手法

チーム
ワーク

向上意欲 周囲との
連携

弱点６項目を確認！
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特性要因図を使いスパッタ付着の要因を４Mの観点から洗い出し、その中で

重要要因を２つとし検証を実施しました。

重要要因②：カバーの変形を復元したら隙間は無くなるのか復元し確認した所、

0.3mmの隙間がありました。スパッタの一般的な大きさは約0.1mm~.9mmで、

0.3mm隙間があると入り込んでしまいます。設計上隙間があるのか職長に相談した所

設備ごとにクランプで押さえる基準箇所が決まっており、カバーが製品の決められた箇所

以外を押さえて製品がたわむのを防ぐために、あらかじめ隙間がある事が分かりました。

設計上どうしてもできてしまう隙間を無くすを、系統マトリックス図を使って評価

したところ、最も点数が高くなった「カバーと製品の間に何か設置して隙間を埋める」を

実施することにしました。

どうにか隙間を無くして
スパッタが入り込まない
ようにしたいですね…

製品

カバー

0.3㎜隙間アリ！！

何を設置すれば…

永田
小林

伊藤

浅野

耐熱ゴムとは…

高温環境下でも性質が
劣化しにくいゴムのこと
劣化が進んでも溶けることはなく
柔軟性・強度が低下
代表的な物
シリコーンゴム・フッ素ゴム

ゴムなら伸縮性があるから
製品に接触しても
カバーに負担をかけずに製品との
隙間を０にできそうだ！

永田

製品

3㎜はバラツキが小さい
時は０スキにできるけど
バラツキが大きい時に
０スキにできないですね

５ミリの耐熱ゴムなら
幅広いバラツキに対して
０スキにすることが
できそうだね。

スパッタカバーに耐熱ゴム追加！！

小林さんナイスアイデア！！
ありがとうございます！！

製品 製品

あな

カバー カバー

耐熱ゴム 厚さ3㎜ 耐熱ゴム 厚さ5㎜

製品

耐熱ゴム設置

小林
永田

永田

耐熱ゴム選定

伊藤

耐熱ゴム 厚さ１㎜

小林

厚さが薄いと
耐久性に不安が…

じゃあ工場にある
3㎜と5㎜のゴムを検討しよう！

耐熱ゴムの厚さなんだけど
1㎜だとバラツキが大きいと0スキにできないし
耐久性も不安があるから
できるだけ厚いゴムにしようよ！

伊藤

カバーの変形防止対策も
実施しよう！

カバーと製品の間に設置する何かを迷っていると、メンバーの小林さんから他の

工程では耐熱ゴムをスパッタカバーに使用していると意見をもらいました。

耐熱ゴムとは高温環境下でも劣化しにくいゴムのことで熱により溶けることがない

ゴムのことです。ゴムは伸縮性がある為、カバーが製品に接触しても衝撃を吸収して

くれる為、製品に負担をかけずに製品との隙間を０にできそうです。

耐熱ゴムは１mm~５mmと様々な厚さがあり、一番厚い５mmの耐熱ゴムなら

幅広い製品のバラツキに対して隙間を０にできそうなので５mmの耐熱ゴムを

カバーに設置し、製品との隙間０mmを実現しました。

真因では無いですが、スパッタカバー変形の対策も実施しました。

スパッタカバーの板厚を２mmから４mmに増して、スパッタカバーに使われている銅を

ガス溶接経験者の浅野のフォローの元、ガス溶接資格を取得したばかりの永田が

ガス溶接を用いて溶かし補強を作成。追加しました。

効果の確認ですが、目標のスパッタ付着０件を達成！現在も０件継続中です。

目標達成により週当り5.2分のロス低減と年間10,320円の低減効果がありました。

無形効果ではQC７つ道具を日常業務や創意くふう提案で使うようになり、ベテランと

若手のチームワークが向上。QC経験が浅いメンバーのスキルアップ。波及効果では

創意くふうの提出率が上昇。耐熱ゴム対策を国内４工場に横展開。

22

復元してみたけど隙間は…

朝倉

カバー

0.3㎜隙間アリ！！

復元しても0.3㎜隙間があるんじゃ
スパッタが入り込んじゃうよ！！

スパッタの
大きさは
一般的に

0.1～0.9㎜

職長確認

浅野 前澤 職長

クランプで押さえる箇所は基準が決まっているんだ。決まっている箇所以外を押さえてしまうと

部品がたわんで品質面で悪影響が出るかもしれないんだ！

あとカバーが製品に接触すると

変形、最悪の場合折れる可能性もあるよ

重要要因①は真因ではなく、重要要因②が真因であることが検証できた

だからカバーと製品の間にはどうしても
構造上隙間ができてしまうんだよ。

クランプで押さえる箇所は
決まっている

カバーで押さえると
製品がたわんで悪影響！

復元完了！

朝倉

カバー

復元したら隙間は無いのか？

浅野

元はこういう形のはずなんだけどな…

本来あるべき姿だったら
隙間は無いのかな？

復元してみよう！

本来あるべき姿

重要要因①から重要要因②へ

小林

製品

ク
ラ
ン
プ

ク
ラ
ン
プ

カバー

ク
ラ
ン
プ

ク
ラ
ン
プ

押える箇所：

前澤職長！
カバーを復元しても

隙間があるのは
どうしてなんですか？

◎=5点、○=3点、△=1点で評価

１次対策案

2次対策案

磁石・クリップ等
で固定

カバーと製品の間に
何か設置して隙間

を埋める

8△
効果 実現性 コスト 工数 評価点

◎

１６

△ ４△

１４

△

△

△

△

形状をイチから
見直し

カバーの素材を
替える

隙間を０にする

カバーを変更する

要因の検証で
設備の構造上設計隙間があることが
真因だと分かったよ
新QC道具の系統マトリックス図を
使って対策案を考えよう！浅野 永田

伊藤

真因では無かったけれど
カバーの変形の対策もしよまい

◎ ◎ ◎

◎ ○〇〇

作成日：2025.5/13
作成者： 伊藤

今回の対策の基本目的は
スパッタカバーのすき間を
無くすで行きましょう！

ス
パ
ッ
タ
カ
バ
ー
の
隙
間
を
無
く
す

浅野伊藤永田

対策実施

カバーの根本部分の板厚を

２㎜から4㎜に変更

スパッタカバーに使われている銅をガス溶接で溶かして
スパッタカバーに溶接。
ガス溶接資格を取得したばかりの永田が
ガス溶接の経験がある浅野のフォローのもと、実施

カバーの根元部分に
補強を加えれば

変形しにくいのでは？

理
想
の
補
強 ん－効果は期待できそう

だけど溶接トーチが近くを
通るから理想補強と

接触する恐れがあるよ！

×

問
題
点

カバーの根本部分の
板厚を最大限厚くして、
スパッタ付着箇所を覆う
部分に補強を入れてみようか

代
替
案
の
補
強

板
厚
増
加

永田

浅野さんのおかげで無事補強を追加できました！
ありがとうございます！！

効果を確認してみましょう！！

変形防止対策
の立案

永田

浅野

浅野

有形効果

無形効果

・QC7つ道具を日常業務や創意くふう

提案で使うようになった

・ベテランと若手のペア制にしたことで

会話が増えコミュニケーションが向上

0

20

40

60

80

直当たりのスパッタ付着件数

35

(5月)

０ ０

週間のスパッタ付着件数
対策前

78件

目標値

０件

対策後

０件

目標達成により

78件×４秒＝312秒

312＝5.2分のロス低減！！

78

波及効果

・創意くふう提出率UP！
豊橋工場内１位
21組 総数27件 2.5件/名

・耐熱ゴム対策を
国内4工場に

横展開！

カバー復元

永田

朝倉

ベテランとのペア作業で
弱点のQC手法がレベルアップ
自身の問題を解決できたことで
仕事へのモチベーションアップ

作成日：2025.6/3
作成者： 小林

(4月) (6月) (7月)

永田 小林 伊藤 浅野 朝倉

金額に換算すると

年間10,320円低減効果

朝倉

スパッタ付着が減って
スムーズにセットできるよ！
ありがとう！

作成日：2025.6/3
作成者： 朝倉

ベテランとのペア作業で
弱点の改善能力、QC手法、問題解決、
運営方法のレベルアップ

耐熱ゴム追加
補強追加

永田 小林 伊藤浅野
朝倉さんの笑顔が見れて
嬉しいです！

アワレート：2,500円 ※１時間当りの費用

0.344/月×2,500円＝860円/月

0.086H/週×約4週＝0.344H/月

78件/週×4.0秒=312秒(0.086H)

860円/月×12ヶ月＝10,320円/年

合計

スパッタ付着

件数 0 0 0 0 0 0

1day 2day 3day 4day 5day

スパッタ
付着
件数

１ｄａｙ 合計5ｄａｙ4ｄａｙ3ｄａｙ2ｄａｙ

重要要因①：スパッタが部品やケーブル等の装置に付着するのを防ぐ保護カバーである

スパッタカバーとは例えでカレーうどんの汁を防ぐ為の紙エプロンになります。スパッタ発生

工程に足を運び、カバーの状態を確認したところ、カバーが変形して製品とカバーの間に

５mmの隙間ができていました。カバーに付着したスパッタを工具を使って除去する時に

色んな方向に力がかかりカバーが変形していました。

朝倉

特性要因図で確認

するとカバーが変形して
隙間ができているのが
問題かも

浅野

変形もそうだけどそもそも

構造上設計隙間が
あるかもね

➀:スパッタカバーが変形している

②:設備の構造上設計隙間がある

重要要因

ス
パ
ッ
タ
が
付
着
す
る

人

設備 物

方法

設備に隙間がある

スパッタカバーが
変形している

構造上設計
隙間がある

防スパッタ設備の
不備

メンテナンスの仕方が悪
い

メンテナンスをしていない

作業者によってバラツキ

組によってバラツキ

精度不良

厚みが違う

部品が歪んでいる

チップ緩んでいる

スパッタの飛散方向が
不安定

ノズルが消耗
している

溶接条件の不備

電流・電圧・速度などの
設定が不適切

溶接ワイヤーの
送り速度が不安定 治具・位置決めの

不適切

溶接トーチの角度や
距離が適切でない

教育不足

新人教育
が疎かになっている

スパッタ対策の
重要性が共有
されていない

治具の材質が悪い

形状が悪い

スパッタを受けやすい

防スパッタ対策が
不十分

スプレー、シート処理
されていない

重要要因①

重要要因②

作成日：2025.5/7
作成者： 朝倉

小林 永田

４M(人・物・設備・方法)
の観点から
要因を洗い出すんだよ

4つの観点から
調べるんですね！

伊藤
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ステップ 良かった点/反省点 今後の課題

P

テーマ選定
○職場目標に沿った生産性をテーマにできた
○作業者の困り事に沿った良いテーマだった

ワンランク難しい職場全体の難しい
取り組みに取り組んでいきたい

現状把握

○現場リーダーと一緒に行い、設備について理解力が上がった

×初めてのリーダーで経験も浅く何から調べたらよいか
解らず、計画より遅れが出てしまった

QCの勉強会などにも出席させてもらい
7つ道具の勉強もできた為、道具を使って
効率的に解決できるようになっていきたい

目標の設定 ○最も効果のあるスパッタ付着部位に取り組み達成できた 目標・計画を職場内で見える化させていきたい

活動計画 ○知識・技量の足りない部分をベテランと行い補う事ができた 現状調査を早く完了させ要因解析に注力する

要因解析

○現場で現物を見ながら話し合い要因を多く出す事ができた

×リーダー自身の要因解析力が低く
人に任せきりになっていた

要因解析力が全体として低い為、次回は

解析を全員で行い、
能力の底上げを行いたい

D 対策の立案/実施
○他工程の良い所を参考に効果のある対策を行えた
○改善に向けてベテランの技術を吸収する事ができた

他部署からの支援も借りるようにして
技術力のいる改善にもチャレンジしたい

C 効果確認
○スパッタ付着が0件になり、作業者への負担を減らせた
○能力の低いメンバーの能力UPに繋がった

スパッタ付着については類似工程も多くある為
横展していく必要性がある

A 標準化
○維持管理の標準化ができて、効果も維持されている

×ゴムの点検・交換など作業以外の所で仕事が増えてしまった
スパッタの発生メカニズム、スパッタのつかない
カバーの技術室と一緒に行っていきたい

作成日： 2025.6/26
作成者： 永田

0

サークル発足１年目でありながら全社発表に選出 全社発表で優秀賞受賞

前澤職長

１年目なのにすごい快進撃だ！
２年目もベテランと共にQC活動を
盛り上げてください！！

活動を通してQCの難しさを痛感…
でも問題解決できた時の達成感やQCの知識が
増え、自身のスキルアップに繋がって楽しい！

永田 朝倉 伊藤 浅野 小林

永田
小林 永田浅野 伊藤 朝倉

新QCリーダー永田の成長 ベテランメンバーの成長
・ペア作業
ベテランとペアを組み
各ステップ取り組む事で
普段の業務では
あまり接点が無いメンバーと
コミュニケーションをとる事ができた
ベテランにアドバイスやフォローを
していただいて
QC手法を学ぶことができた

・リーダーとして
自分が主体となって、QC会合を開催、進行する難しさ
次回の会合内容で話す内容、課題の準備の大切さを
学ぶことができた
テーマとなった問題をメンバー全員で解決する楽しさ
達成感を味わえた

自分ひとりでは解決できなかった問題を
メンバー全員で解決できた
QC活動の大切さ効果を実感

提案したアイデアが
問題解決の糸口につながった事で
次回の活動への活力が沸いた
自分の知識を若手に伝える楽しさを知った

リーダー！対策案で没になったカバーの素材変更やってみようよ！

AIを使って調べてみたんだけど

QCすごいっすわ

シリカ＝酸化ケイ素（SiO2)を主成分にした
無機繊維の織物シート

粘土等の天然素材を高温で焼き固めて
作られた内外素材のタイル

等の耐熱性のある素材を使ってトライしてみようよ！

カバーに使われている銅と
どちらが耐久性あるか
早速調査しましょう！！

永田

朝倉

伊藤

小林浅野

永田

標準化ですが、５W1Hに基づいて、補強を加えたスパッタカバーと設置した耐熱ゴムの

対策が風化しないように、作業者への周知徹底を行い管理の定着を図りました。

改善後のサークルレベルですが、QC経験豊富なベテランとのペア作業でQC経験の浅い

メンバーのサークル能力が大きく上昇しました。若手が一人では解決できなかった

問題を一緒に解決できたことの達成感やベテランが提案したアイデアが積極的に

対策に取り組まれ効果が出たことで仕事のやる気、向上意欲が上昇しました。

弱点6項目のレベルアップによりサークルレベルは目標のBゾーンを達成。

今回の活動の反省点として、初めてのリーダーで経験も浅く何から調べたらよいか解らず、

現状把握で計画に遅れが生じてしまったこと、リーダー自身のQC知識が低く、要因解析が

人に任せきりになっていたこと、標準化で、対策の点検・交換など作業以外で負担が

増えてしまったことが挙げられます。今後の課題として、QCの勉強会などに出席させてもらい

７つ道具の勉強もできた為、道具を使って効率的に解決できるようになりたいです。

又、要因解析を全員で行い能力の底上げを行い、スパッタ発生のメカニズム、

スパッタの付かないカバーの技術室と行っていきたいです。

活動を終えて、スポンジサークルは発足１年目でありながら豊橋工場で１位になり、

全社発表で優秀賞を受賞することができました。大きな経験と自信に繋がり、

メンバーのやる気もUPし、QC活動の楽しさが芽生え始めました。ベテランたちの

意欲向上が凄まじく次回のQC活動が待ち遠しいです。

最後にメンバーの成長についてです。新QCリーダー永田はベテランとのペア作業により

普段の業務ではあまり接点が無いメンバーとコミュニケーションを取る事ができ、アドバイス

やフォローをしていただいてQC手法を学ぶことができました。リ－ダーとして自分が主体となり、

会合を開催、進行する難しさ、会合で話す内容、課題の準備の大切さを学びました。

ベテランメンバーはQC活動の大切さを実感し、提案したアイデアが問題解決の糸口に

繋がったことで活動への活力が湧きました。活動終了後にベテランメンバーたちから対策の

立案であがっていたカバーの素材を変えてみようよ！と提案があり、全てのスパッタ付着

箇所で、０件を目指し今後も更なるレベルアップを目指し活動を続けていきます。
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作成日： 2025.6/24
作成者： 永田

作成日： 2025.6/25
作成者： 浅野

65％

永田

〈５W1H〉…When(いつ)・Where(どこで)・Who(誰が)・What(何を)・Why(なぜ)・How(どのように)

〈標準化〉

スパッタ
①カバーの変形、

スパッタの堆積ないように！

標準化・維持管理

リクサブ１工程
作業者浅野

②耐熱ゴムが劣化していたら
交換するように！

作成日： 2025.6/24
作成者： 浅野

作業者が
日常点検

チェックシートで
終業時
1/W

工程で
耐熱ゴムが

劣化していないか確認

いつ どこで どのように

始業時
1/D

工程で
変形、スパッタ堆積が
無いことを確認

作業者が
日常点検

チェックシートで

No. 何を

①

誰が 何で

②

１ｓｔＬＨの
スパッタカバーを

スパッタカバーに
貼っている耐熱ゴムを

周知徹底
させる事!!


