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トヨタ紡織株式会社　豊橋工場　製造部　シート製造課　TYS２係 １

スラブ折れ撲滅への挑戦
～多様性が生んだ気づきと、私のQCチャレンジ～

トヨタ紡織株式会社　（　トヨタボウショクカブシキガイシャ　） 小野田　真子　（　オノダ　マコ　）

QC活動やパワーポイントの作成・発表など、
初めてのことだらけの新人の挑戦。

不良を撲滅しながらいろいろな気づきを得て、
メンバーたちと共に成長。

ひとりひとりの違いを受け入れ、
『みんな』が笑顔になり、

職場全体が明るくなった事例。

サークル写真

１．会社の紹介

弊社は、愛知県刈谷市に本社を置き、グローバルに展開。主に、シート、内外装、
ユニット部品などをつくり、３つの強みで世界中のお客さまに最高のモビリティー
ライフを提供しています。

３．職場の紹介

私は北工場の製造部、シート製造課に所属しており、４ランナー、ランドクルー
ザー、レクサスＧＸ，北陸新幹線のシート組み立てを行っています。構成部品約５
００点を人の手で組み付け、世界に安心と品質をお届けするため、日々生産してい
ます。

２．工場の紹介

私の勤務する豊橋工場は、北工場、南工場、東工場の３工場あり、生産品目として
シート、ドアトリム、フロアカーペットなどを生産しています。

４．私の紹介

私は、地元愛知で育ち、負けず嫌いな性格で意見を言えることが強みです。
その反面、私の意見は少数派であることが多く、悩むこともありました。
２０２１年派遣社員としてトヨタ紡織に入社、外国籍の方も多く、多様な人が働い
ており、私自身も働きやすく契約満了後、期間社員として再入社しました
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５．車業界での環境変化

そんな私の働いている車業界では、１００年に一度の大変革と呼ばれる環境変化が
あります。
異業種参入による自動車市場の変容、自然共生、ユーザーニーズの多様化、働く人
の多様化などがあり、その中でもダイバーシティー＆インクルージョンが重要視さ
れています。

７．メンバー構成

ＡＨＦサークルのメンバー構成はこのようになっており、男性６名、女性２名、計
８名で構成されています。
人にやさしい工程を造ろう！をサークルスローガンに掲げ、日々活動しています。

９．テーマリーダーの選定

サークルの現状はＣランク停滞・・。ありたい姿に近づけるためには、新人の向上
意欲をうまく使いたいというリーダーの考えからＱＣ交流会に私が参加させてもら
うことに！そこでは、女性が活躍しており、ＱＣ活動を楽しむことを意識して活動
していました。自分たちも取り入れたい！と思い、メンバーに共有。そこでリー
ダーからレベルアップも兼ねてテーマリーダーをやってみないかと提案が。私も挑
戦してみたく、テーマリーダーをやってみることに！

１１．テーマの選定②

スラブ折れのスラブとは、パッドとカバー表皮の間に挟むクッション材
のことで、乗り心地の硬さを調整しています。
スラブ折れは、スラブが折れ曲がり、カバーの表面に凸ができる不具合
で、スラブ折れが発生すると、乗り心地や見栄えも悪くなり、お客様に
迷惑がかかってしまいます。

６．方針

会社方針でも誰もが働ける生産現場づくり（ダイバーシティー＆インクルージョン
の推進）を掲げ、課方針としても、誰もがいきいきと働ける、人にやさしい工程づ
くりを目指しています。ＱＣ活動で取り組んでいこう！という課長の強い思いがあ
りました。

８．現状のサークルレベル

メンバー能力表はこのようになっており、Ｘ軸２．９点、Ｙ軸２．８点で、
特徴として、ベテラン・中堅と新人では強みと弱みが対称的。
サークルレベルは１１月時点でＣランクとなっています

１０．テーマの選定①

まずはＱＣについて勉強。ＱＣ手法が苦手なメンバーも刺激を受け、自ら参加。Ｑ
Ｃ７つ道具などを学び、２人の弱点であったＱＣ手法がレベルアップ！
早速、勉強したＱＣ手法を使い、直近３か月の工程内不具合をパレート図で調査し
てみると、表面凸が慢性的に発生していることが判明。
さらに表面凸の内訳を調査した結果、スラブ折れが約５０％を占めていることがわ
かりました。

１２．テーマの選定③

また、スラブ折れは一から作り直しになり、手直し時間や加不金額、廃棄物やエネ
ルギーロスが多く出ていました。
さらに、スラブ自体も貼りづらく、腰も痛くなってしまうことも分かり、そこで、
上位方針とのつながりも確認してみると、４つの項目で評価が✕。このテーマにし
たら、不良撲滅ができ、人にやさしい工程づくりもできる！とメンバー全員が賛成。
テーマを「スラブ折れ撲滅」に決定しました。



１３．現状調査①

はじめに、パレート図でブレイクダウンしてみると、ＧＸのリフレッシュ仕様で発
生。左右、直の差はほとんどなく、バックの上スラブで発生していることがわかり
ました。

１５．現状調査③

さらに細分化してみると、カバーセット時にスラブ折れが発生していることがわか
りました。カバー樹脂をサスペンダーはめ込み位置に合わせにいく際、カバーに引
きずられスラブが折れていることが判明。

１７．現状調査⑤

スラブ折れの部位を、チェックシートを使って調べたところ、左右どちらも上スラ
ブの上部で折れが発生。
折れのパターンは２パターンあり、どれも同じような折れ方をしていました。

１９．要因の解析

現状調査で分かった「スラブが浮いている」という要因を特性要因図で解析し重み
づけした結果、チューブが作業台に当たる、スラブを貼る位置が遠い、が主要因と
してあがり、なぜとだからでつながりを確認。この２つを主要因とし、検証を開始
しました。
※×はすぐ調べ確認、除外要因としました。

１４．現状調査②

工程の概要はこのようになっており、サブ工程でシートカバーとパッドを組み付け、
メイン工程へ送り、シートベルトや樹脂部品、サブ完成品を組み付け、検査工程で
検査しています。工程を調査したところ、サブ５工程からスラブ折れが発生してい
ることが判明。

１６．現状調査④

作業前のスラブの状態を確認してみると、すでにスラブが浮いており、スラブが浮
いている時に折れが発生していることがわかりました。
さらに工程をさかのぼってみると、サブ１工程のスラブ貼り付け時からスラブが浮
いていることがわかりました。

１８．目標・活動計画

目標は１１月に４０件発生しているスラブ折れを２月末までに撲滅し、サークルレ
ベルはＢランクを目指します。
活動計画はこのようになっており、意欲向上をねらい、各ステップでリーダーを立
て、取り組むことにしました。

２０．要因の検証①

まずはチューブが作業台に当たるという要因に対し、現地現物で検証を開始。パッ
ドにチューブを通し、その上からスラブを貼りつける作業となっており、このよう
に作業台へ置いたとき、チューブが作業台に当たって飛び出し、チューブを押さえ
るようにスラブを貼っていることが判明。しかし、チューブが作業台に押し戻され、
スラブ浮きにつながっていました。次に、スラブを貼る位置が遠いという要因に対
し、メンバーから、手元化を点数評価するストライクゾーン評価を教えてもらいま
した。１～１０の点数で評価し、５点未満が適正範囲で、数字が大きくなるほど適
正範囲から外れることになります。



２１．要因の検証②

さらに、作業姿勢によって、体にかかる負荷を評価した、エルゴノミクス評価も教
わりました。ＡＩでも評価できることを聞き、生技開発部にお願いし、エルゴノミ
クス評価ツールの勉強会を実施。
エルゴノミクス評価ツールとは、動画から骨格を検出し、ＡＩによって点数評価。
合格基準は１８点未満となります。
メリットとして、人による評価のばらつき防止、評価解析工数の低減などがありま
す。

２３．要因の検証④

男女で出来る姿勢の違いを知り、姿勢の違いをメンバーで楽しく検証。壁に頭をつ
けた状態で手を後ろで組み、起き上がれるか試してみると、重心が骨盤付近にある
女性だけ簡単に起き上がれることができました。調べてみると、原理・原則から男
性は自力で上半身を保持できるのに対し、女性は台に体を預けて支えるため、体重
がより多くかかっていました。長時間同じ作業を繰り返すと、女性の方が肩や腰、
手首に負荷がかかりやすく、腰が痛くなる原因もわかりました。

２５．要因の検証⑥・対策の立案①

検証のまとめとして、チューブが作業台に当たって押し戻される、貼る位置が
遠い、さらに検証している中で新たにわかったパッド裏が空洞＋体重が乗る
これらの要因が合わさり、スラブ浮きに繋がっていました。
要因に対し、系統マトリックス図を使い、対策の検討を行った結果、作業台に
穴をあける、作業台を斜めにする、という方策案が最も評価が高くなり、対策
することに決めました。

２７．対策の実施

その結果、格子状にしたことでチューブが作業台に当たらなくなりました。
さらに空洞部分に受け治具を設置、ぐらつかず、押したときに凹む事もなくなりま
した。
また、姿勢もよくなり、腰の痛みもなくなりました。力の大きさも３０Ｎと軽い力
で貼ることができるようになりました。

２２．要因の検証③

早速評価してみると、姿勢点２０．７点となり不合格判定。ストライクゾーン評価
でも５点となり、ともに適正範囲を外れていました。５点ってことは遠いから力が
入りにくいのかなぁ？と悩んでいると、力のかかり具合を調べてみたら？とアドバ
イスをもらいました。メンバー全員で調べ、マトリックス図でまとめたところ、上
スラブの位置の①と②に力が多くかかっていることが判明。さらに男性より女性の
方が力が多くかかっている！調べてみると、男女には骨格、重心、筋肉量など様々
な身体構造の違いがあることがわかりました。

２４．要因の検証⑤

力が強いと貼れていないことに疑問を抱き、パッドに注目してみるとバックの裏面
だけ約７cm空洞になっている。さらに上スラブのチューブと両面テープの位置がこ
のようになっていて、押し戻されたチューブを気にしてスラブを貼ると、スラブの
端が反り、浮いてしまっている。担当者目線で見てみてもわかりづらく、強く押し
ているから貼れているという認識でした。

２６．対策の立案②

対策内容をブレーンストーミングで話し合った結果、チューブが逃げるよう、格子
状に穴をあけ、パッドの空洞部分になる位置に、受け治具を付けることにしました。
角度は、エルゴノミクス評価とストライクゾーン評価を使い、両方が適正範囲に
入った２０度にすることにしました。

２８．効果の確認

効果の確認として、１１月に４０件発生していたスラブ折れが０件に！メンバーの
サポートもあり、目標達成！
・・・と思っていた矢先、反対直で、斜めの作業台がやりづらいという人がいるこ
とを聞き、聞き取り調査してみることに。
その結果、同じ身長でもやりやすい人とやりづらい人がいることが判明。
さらに、正規担当者以外の人がやりづらさを感じていた。
全員がやりやすいは難しい、とあきらめムード・・



２９．誰もがやりやすいために

でも少数派の意見も大事だし諦めたくない！
サークルスローガンの、人にやさしい工程づくりを達成するためにも、誰もがやり
やすいをテーマに、もう一度ＱＣストーリーナビを確認。活動を通して向上意欲が
あがってきたメンバーたちと再調査してみることに。
シート製造課全員の年齢、身長を調べてみると、１９歳～５７歳、１４８㎝～１８
３㎝の多様な人が働いていることがわかりました。

３１．対策の立案

悩んでいたある日、車のシートって人に合わせて高さや角度が調整できるじゃん！
こんな感じで簡単に動かせる作業台にできたりしないかなー？
ひらめいたことを会合でメンバーに伝えたら好印象！
話し合いの結果、人間工学も取り入れ、からくりで作れたりするか改善組に相談し
てみることに。

３３．対策の実施①

試行錯誤して改善組と協力、作業台が完成しました。
作業台のしくみはこのようになっており、角度調整用持ち手を持ち上げると、ス
トッパーが三角コマを乗り越え、次の角度で固定されて角度が変えられるように
なっています。

３５．対策の実施③

誤ってペダルを踏み、天板が下降しないようにするために、ストッパーがかみ合っ
て、ロックがかかる安全装置も付けました。

３０．対策のねらい所・目標・活動計画

誰もがやりやすいを対策のねらいどころとし、環境変化や方針、サークルスローガ
ンとのつながりも確認。
３月末までに、やりづらさを感じている人を０人にする、を目標としました。

３２．検証

まず理想の作業台の高さは身長の約半分。調整やメンテナンスのしやすさなども含
め、マトリックス図で評価してみたところ、５０ｍｍ刻みと１００ｍｍ刻みの点数
が同じに。しかし、作業者適合度が重要と判断し、５０ｍｍ刻みにすることにしま
した。
また、角度は簡易的な治具を作成し全員にやりやすい角度を選んでもらった結果、
２０度付近に集中。少数派の意見も取り入れ、２０度と４０度にすることにしまし
た。

３４．対策の実施②

高さは、天板を持ち上げるとベアリングがストッパーを通過し、天板から手を離す
と自重により下がり、ストッパーでベアリングが固定され、高さを上げることがで
きるようになっています。

３６．対策の実施④

また、高さを下げたい時、安全レバーを引いてロックを解除し、ペダルを踏むと、
自重で下がるようになります。
こうして理想の作業台、「いつでもあなたに合わせ台」が完成！
誰でも簡単に自由に自分に合った位置へ変更可能な作業台ができました。



３７．対策の実施⑤

高さや角度は全部で１２パターン変更可能となり、工程担当者、低身長、高身長誰
がやっても姿勢を崩さず、やりやすいを実現。
力の大きさも約３０Ｎ低減、ばらつきもなくなりました。

３９．総合効果の確認②

メンバー能力表で再評価。
弱点であった向上意欲がステップリーダー制を取り入れたことで全員レベルアップ。
さらに私自身のレベルも大きく上がり、その結果、Ｘ軸３．２点、Ｙ軸３．３点へ
と向上。ありたい姿である、活気あふれて自ら進んで行動出来るようになり、サー
クルレベルもＢランクへ到達。

４１．反省と今後の取り組み

今回の活動の振り返りを実施。
良い点として、環境変化や方針・サークルスローガンを加味しテーマを選定で
きたこと、また検証時、楽しく検証ができたことでチームワークもアップ、そ
して人にやさしい工程づくりができたこと。反省点として検証に時間が掛かっ
てしまったこと。良い点、反省点をメンバーで共有し今後の活動に活かしてい
きます。

４３．最後に

最後に、この活動を通して多様性の意識がさらに向上、風通しの良い職場になり、
メンバー全員で楽しく活動が行えたことで活気溢れるサークルに。
私自身も初めてのことが多く、最初は不安でしたが、メンバーや上司などのサポー
トもあり、最後までやりきることができ、自信もつきました。
今後もさらなる成長へ向け、挑戦していきます。

３８．総合効果の確認①

総合効果として、スラブ折れが０件になり、現在も継続中！また、やりづらいの声
もなくなりました。
課方針とのつながりで評価が悪かった４つの項目も達成することができました。
さらに、つくり直しによるエネルギー費、手直し工数、廃棄物低減といった不随効
果も得られ、ＳＤＧｓやトヨタ紡織環境取り組みにも貢献。

４０．標準化と管理の定着

改善したことを、５Ｗ１Ｈでまとめ標準化し管理を定着させることで歯止めとしま
した。

４２．水平展開

水平展開として２つの工程に、「いつでもあなたに合わせ台」を設置。
工程を担当している方、アドバイザーからありがとうの言葉をもらいました。

     

   ありがとう  いました！


