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本 部 登 録 番 号 2881-2 サ ー ク ル 結 成 年 月

おっす！オラ５０！ オッス　オラゴジュウ

2025年3月

日本車輌製造株式会社

創 立

従 業 員 数

本社所在地

： 1896年 9月18日(創業130周年)

： 2,176名 (2026年3月現在）

： 愛知県名古屋市熱田区

製作所・製品： 豊川製作所 ・・・ 鉄道車両
鳴海製作所 ・・・ 建設機械
衣浦製作所 ・・・ 輸送用機器、

橋梁

建設機械 輸送用機器

あらゆる鉄道車両の開発・生産拠点として稼働中

豊川製作所

愛知県豊川市
250,000㎡（バンテリンドーム 5.2個分）

所属部門： 鉄道車両本部

従業員数： 1,140名
(2026年3月現在）

JR東海様向け 315系

名古屋鉄道様向け 9500系
JR東海様・JR西日本様向け

N700S新幹線

2024年 新幹線電車製作

4500両 を達成！
（製造両数No.1）

2

会社紹介

3

鉄道車両本部

生産管理本部

車両検査センター

品質保証部製造部

内外装センター

設
計
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達
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1編成＝16両

約400m

約25m約27m

E編成D編成A編成 B編成 C編成本発表での表記 ・・・

製作工程の流れ・組織図

おっす！オラ５０！

新幹線の外板検査における検査指摘数を低減する
シンカンセン ガイハンケンサ ケンサシテキスウ テイゲン

日本車輌製造株式会社 井本 祥太
イモト ショウタニッポンシャリョウセイゾウカブシキガイシャ
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Y軸：職場能力のレベル

［レベル把握表］

X軸

Ｙ
軸

現状
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チームワーク抜群！
QC知識や能力レベルが低い
改善活動に消極的・・・
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若手

中堅

ベテラン

総勢13名

新任リーダー

井本

X：1.4
Y：2.6

X：2.0
Y：3.0

サークル紹介 おっす！オラ５０！

サークル情報
2025年4月調査

新任リーダー就任の経緯

やらせてください！

周りからも一目置かれる存在になった。
QCレベルの底上げを井本に任せたい！

井本

新リーダー井本の個人レベル把握表

個人目標はQC能力の底上げ！！

経歴

2009年入社

品質保証部
車両検査センター
機能検査班に配属

車両検査センター
上廻り構造検査班

に転籍

14年

社内研修だけじゃ足りない（QC理解度）

→QCの歴史が長いQC愛知地区主催の
QCサークルリーダー研修会（初級）に参加

新QC七つ道具

三現主義

研修会では多くの学びが！！

稲石
センター長補佐

2年

職場をもっとよくしたいし、
大変そうだけど自分の成長に

繋がりそう！！

業務理解の幅を広げる

6

私の紹介

2025年4月調査

出来栄え検査の
作業が大変

試験の段取りに
時間がかかる

出来栄え検査は
検査員によるばらつきが多い

出来栄え検査の
指摘は再発している

出来栄え検査の
前工程へ不満がある

出来栄え検査の負荷が大きい

7

全員で困りごとの共有を行う！

“出来栄え”検査に困りごとが集中

テーマ選定

外部研修での学びを
取り入れよう！

親和図にて意見を集約外部研修で学んだことをサークルへ展開

メンバーからの困りごと

日本車輌製造（株）は、本社を愛知県名古屋市に構え、創業130年を迎える企業です。3つの製作所で、鉄道

車両／輸送用機器・橋梁／建設機械の製作を行っています。私たちが所属する豊川製作所は鉄道車両の

開発・生産の拠点となっています。2024年に新幹線の製作4500両を達成し、鉄道車両メーカーでNo.1です。

新幹線の他にもJR東海様や名古屋鉄道様の通勤電車など様々な車両製作を手掛けています。

当社は鉄道車両の製作を、設計・調達・製造・検査・発送まで一貫して行っています。 私たち、おっす！オラ

５０！サークルは、鉄道車両本部 生産管理本部 品質保証部 車両検査センターに属しています。今回の

テーマである新幹線について紹介します。新幹線は1両あたり約25mの長さがあり16両合わせて約400mで

す。この16両を「1編成」と呼びます。本発表では、製作順にA編成、B編成のように表記します。

活動メンバーは総勢13名で、班の再編成があり、業務経験の浅いメンバーが中心のサークルです。若手社

員が中心でチームワークの良さが強み！しかし、会社としてのQC活動の導入が2年目でQC知識やQC能力が

低く改善活動に消極的なのが悩み・・・ サークルレベルはDゾーン！QC手法を勉強しながら活動をやり遂げ

ることが目標です。

新任リーダーとなった私の紹介です。私、井本は2009年に入社し、勤続16年目です。検査業務の幅を広げる

狙いから班の異動を2年前に経験した中堅どころです。今回の活動前に稲石センター長補佐より、「QCレベ

ル底上げのためにもリーダーを任せたい！」と話があり、今の職場をもっと良くしたい！との思いで、リーダー

を引き受けました。リーダーシップには自信があったものの、QC活動は経験が少なく不安でしたが、より良い

活動にするためにはリーダーのQC理解度向上が必須だと考え、QCサークルリーダーの初級研修会に参

加！聞きなれない言葉が飛び交う中、多くの学びを少しでもサークルに還元しようと取り組みました。

まずはテーマを決めるに当たり、全員で困りごとを出し合いました。外部研修で学んだ新QC七つ道具のひと

つである「親和図」をメンバーに教えながら、困りごとを集約すると、「出来栄え検査」に対してメンバーが課題

を感じていることが分かりました。

4

○雨かけ試験
・車体継ぎ目・窓・機器周囲からの漏水確認

○出来栄え検査

○気密試験
・新幹線車体の気密構造からの漏れ確認

気密漏れナシ！

・車体外板や内装品の機能や見栄えの確認

内装品の
締結ヨシ！

塗装状態は
良いか！

漏水がないこと！

検査業務紹介

配線状態
ヨシ！

1/35 2/35

3/35 4/35

5/35 6/35

私たちは、完成車両の最終検査工程で、車体の外板や内装品の見栄えを検査する「出来栄え検査」を

はじめ、気密試験／雨かけ試験を担当しており、品質の高い車両を送り出すため、日々業務にあたっていま

す。
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塗装班
（内外装センター）

検査指摘件数データ実績
対象編成B 2025年5月調査

製造部

異物

塗装不良：異物の付着や
塗料のタレなどの指摘の総称

B

外板検査全指摘件数のパレート図

現状把握（指摘の分析・指摘内容）

12

電子化に断念した過去・・・

過去に電子化に挑戦！
だが、作業性が著しく低下…
実用化を一度断念…

A3チェックシートとタブレット端末

この活動には指摘集計方法の効率化が必要だね！！

大きなA3サイズの
外板チェックシート
紙のまま・・・

上廻り構造検査班
大嶽班長

指摘分析にはチェックシートの電子化が必要！

現状把握（指摘の分析）

17

12月11月10月9月8月7月6月5月4月3月

テーマ選定

現状把握

目標設定

活動計画

要因解析

対策検討と実施

効果確認

標準化と
管理の定着

計画
実際の進捗

QC勉強会

対象編成
番号

・QC手法を学びながら活動！
・1会合につき1回は発言！
・互いの意見を尊重！
・毎回の会合時に振り返り！

○サークルの決め事

E編成D編成A編成 B編成 C編成新幹線製作順

外部研修
（リーダー）

QC勉強会の様子

活動計画

11

メンバー最大の困りごと
総数42件意見集中！

テーマの絞り込み

データによる事実
検査総工数約７割
検査指摘件数最多

車両検査センター
小倉センター長

会社方針
TCS1/3の削減

(Time・Cost・Space)

新幹線の外板検査における検査指摘数を低減する

出来栄え検査

71%

気密試験

10%

雨かけ試験

3%
その他

16%

出来栄え検査
71%

約7割

TPM（Toyokawa Progress Management System
豊川進捗管理システム）作業進捗データ実績

対象編成A 2025年4月調査

上廻り構造検査班 業務別工数
新幹線 1編成(16両)当たり

塗装状態は
良いか！

出来栄え検査の様子

8

テーマ選定
検査業務分析（工数）

製
造
部
に
て

手
直
し

1編成(16両)
指摘総数を手作業で集計…

10人×1時間＝10時間
と膨大な時間が掛かった…

9

紙のチェックシートから
指摘件数の集計作業

テーマ選定
出来栄え検査の指摘件数集計

不良発見！ 指摘目印を貼付け！ チェックシートに記録！

紙のチェックシート× 16枚（1編成）

検査指摘の流れ

13

電子化への問題点

電子帳票で実現可能だよ！
作成方法を教えるね。

要領書班の橋川班長に相談

指摘位置がバラバラ 指摘件数が多く、文言もバラバラ

これなら現場で
使えそうだ！

現状把握（指摘の分析）
紙から電子帳票へ！

14

電子帳票(TRAQIS)の入力方法選定
フォーマットの決定指摘位置

プルダウン式（意見を基に中分類や担当の内容を編集）

指摘内容

プルダウン式なら
文言統一できる！！

紙から電子化できたことで

指摘集計・データ分析の効率化！

枠組み式（海側・山側・両妻と屋根の計3ページ）

枠組み式
めっちゃ使いやすい！！電子帳票化に成功！

現状把握（指摘の分析）

そこで進捗管理システムの集計データから、検査別の工数を分析してみると、新幹線１編成で、「出来栄え

検査」が、7割を占めていることが分かりました。

さらに出来栄え検査において製造不良の指摘総件数がいくつあるか調査しました。集計作業は、紙のチェッ

クシートから一つ一つ手作業で数える必要があり、１編成で約10時間も掛かってしまいました。

苦労して集計した指摘件数の内訳を分析した結果が、こちらの円グラフです。

車両外側の外板に関する指摘が最も多いことが分かりました。

メンバー最大の困りごと、工数と指摘件数に関する分析の結果が一致し、会社方針ともマッチしているため、

今期のテーマを「新幹線の外板検査における検査指摘数を低減する」に決めました。

現状把握です。10時間かかった指摘件数の集計方法を効率的に行うためには、紙のチェックシートを電子

化する必要があると考え活動を始めました。品証部のチェックシートははぼ電子化済みですが、A3サイズの

外板チェックシートは、電子化により作業性が著しく低下し、実用化を断念したという経緯がありました。

電子化に再挑戦してみると、バラバラな指摘位置をどう入力するかなど、様々な問題点が出てきました。

自分達だけでは解決できないと考え、別の班の橋川班長に相談しながら、電子帳票を試作しては現場で検

証を行う、ということを繰り返しました。

検証の結果、最適な入力方法として、指摘位置は枠組み式、指摘内容はプルダウン式を採用することにし

ました。電子化できたことで、指摘の集計とデータ分析を大幅に効率化することでき、改善に向けた準備が

整いました。

データ分析の結果から、縦軸に指摘件数を、横軸に指摘項目を示したパレート図を作成しました。

電子化することで指摘内容の内訳を数値化でき、現状把握の深堀りに繋がりました。

パレート図より、1番件数の多い「車体の塗装不良」を今回の対象と決めました。

車体の塗装不良とは、異物の付着や塗料のタレなど、塗装に関する指摘全般をさします。

16

どうするいつまでに何を

新幹線の塗装不良の
検査指摘数を

11月末までに
(新幹線
対象編成E検査終了)

1/3削減する

塗装不良の指摘件数削減目標

※会社方針であるTCS1/3より

603

402

0
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700

指
摘
件
数
（
件
）

取組み前 目標

塗装不良

1/3削減

※TCS1/3：Time・Cost・Spaceを1/3削減する活動
「業務改善計画2027」の一部

目標設定

現状把握の結果を踏まえ、目標設定です。新幹線の塗装不良の検査指摘数を、11月末の新幹線発送まで

に、1/3削減する。目標の設定根拠は、会社方針であるTCS1/3をもとに設定しました。

活動計画です。テーマ選定と現状把握に時間が掛かりましたが、概ね計画通りに進みました。各ステップご

とにQC手法の勉強会を開催し、メンバーのQC手法への理解度を高め、活動への積極参加を図りました。

7/35 8/35

9/35 10/35

11/35 12/35

13/35 14/35

15/35 16/35
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検査区分・・・お客様の目につきやすい箇所ごとで、
検査基準を４段階に区分けした範囲を示す

※新幹線対象B編成異物指摘分布割合７４％

基準に対する
意識が低い

要因の深堀
主要因の深堀

作成：2025年9月

塗
装
不
良
の
指
摘
件
数
が
多
い

方法

作業者の
セルフチェック範囲が狭い

人

視力が悪い

27

物

塗料の選定が悪い

タレやすい

良否判断基準に
バラツキ

違和感のあるものは
指摘としてあげておきたい

技術技能が不足

作業者がセルフチェックで見
つけられていない

作業者が検査基準を
理解していない

作業者がセルフチェックに
対する意識が低い

見る角度が違う

見る順番が違う

塗料の硬化時間が長い

検査レベルＢ区分以上
に指摘が多い

作業者が検査区分を知らない

天気によって左右される

検査の対象範囲が分かっていない

作業者の検査技能が
不足している

作業者が基準外の製品
を発生させている

技術技能が不足

検査員が基準外の
指摘を挙げている

窓枠付近に
異物が多い

養生材が静電気により塗料や
ゴミが付着しやすくなる

養生に汚れが
蓄積している

検査基準が厳しい過剰な品質基準と
なっている

塗装ブースに
ホコリが散漫している

すきま風が入る

設備更新されていない

塗装ブース内のホコリ・
糸くずが異物不良となっている

隙間風によって
ゴミが混入している

環境・設備

作業中に塗装状態が
確認しづらい

作業場に専用の足場がない 作業者と検査員で
チェック方法が異なる

チェック方法が
共有されていない チェック方法を

教育していない

検査員によって見方が違う

検査基準が厳しい

過剰な品質基準となっている

塗装方法に
バラつきがある

塗る順番が異なる

スプレーガンの
当て方が違う

新たな主要因だ！

作業場が暗い

セルフチェック場所で
塗装状態が確認しにくい

追加要因

要因解析（特性要因図）
■製造部と協力し、交流会で得れられた気づきから再度、特性要因図を作成

252025.8.22に開催された交流会に、井本(品証部リーダー)と本田（製造部リーダー）で参加

良い改善事例はないですか？

レクサスの検査ラインでは
完成検査時の塗装の指摘が0～1件/1車両なんです！

チャレンジ日車の活動内容とマッチしているし
是非、参加させてください！

製造部リーダー
本田氏

リーダー
井本

リーダー
井本

塗装指摘削減への再検討

対策検討と実施

全社事務局 中山氏
（QCサークル愛知地区幹事）

QCC愛知地区のつながりで、トヨタ車体吉原工場様と
塗装関係の交流会があるんだけど参加してみたら？

対策前 対策後 24

603

531
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塗装不良の指摘件数の変化

12%減

認識
擦り合わせ

B編成 C編成

目標ライン

品証部・製造部で力を合わせて
対策を行ったけど、

意識だけの対策では上手くいかないですね

製造でも色々試してみたけど、
対策が効果的でなかったですね。

製造部
【HONDA】サークル
リーダー 本田氏

どうやったらもっと
減らす事ができるんだろう…品証中堅三人衆

自分たちだけで、改善手法を学んで、
解決するには限界を感じた・・・・

検査指摘件数データ実績
対象編成B・C 2025年8月調査

塗装指摘の効果確認

対策検討と実施

支援者
長尾

塗
装
不
良
の
指
摘
件
数
が
多
い

環境・設備 方法

作業場が暗い

塗装ブースに
ホコリが散漫している

設備更新
されていない

検査員によって見方が違う

すきま風が入る

作業者の
セルフチェック範囲が狭い

人

視力が悪い
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物

塗料の選定が悪い

タレやすい

異物が多い

塗装ブースにほこりが
散漫している

検査員が基準内の
指摘を挙げている

良否判断基準に
バラツキ

技術技能が不足

作業者がセルフチェックで見
つけられていない

作業者が検査基準を
理解していない

作業者が検査基準に
対する意識が低い

見る角度が違う

見る順番が違う

検査基準が厳しい

検査レベルＢ区分以上に
指摘が多い

作業者が検査区分を知らない

セルフチェック場所で
塗装状態が確認しにくい

検査の対象範囲が
分かっていない

※セルフチェック：塗装作業者が自ら塗装状態の確認を行うこと

塗装後に異物が
入り込む

硬化時間が長い

天候の影響を受けやすい

過剰な品質基準と
なっている

違和感のあるものは
指摘としてあげておきたい

作成：2025年7月

要因解析（特性要因図）
■特性要因図を作成   4Mで“塗装不良指摘“について要因解析
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推進者
車両検査センター
小倉センター長

外部研修で学びを得た

「三現主義」で進めよう！

基準に対する
意識が低い

主要因はそれで合っているかな？

「要因の検証」が必要ではないかな？

方針確認会の様子

要因解析
さあ！対策に入ろう・・・

リーダー
井本

20

三現主義

検査基準を定めた検査区分を製造作業者が知らない！

外部研修での学びを
取り入れよう！

基準に対する
意識が低い

要因の深堀
塗装不良指摘の要因深堀 ⇒ 製造部内外装センターへ

塗装作業者

検査場とは
環境が全然違うな…

製造部内外装センター

点
数

継
続
性

費
用

実
現
性

品
質

工
数

削
減

23◎◎◎◎〇

19〇◎◎○○

15〇◎〇△〇

11△◎△〇△

19〇○◎◎○

23◎◎◎◎〇

◎：５点 〇：３点 △：１点

マトリックス図
系統図

基準に対する
意識を高める

塗
装
不
良
の
指
摘
件
数
を
減
ら
す

検査記録を
見える化する

重点ポイントを
周知する

検査指摘を
共有する 認識の

擦り合わせをする

区分表を配布する

見方の手順書を
作る

見る角度を決める

見る順番を決める

検査基準を
共有する
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作成：2025年7月

塗装不良指摘の対策検討

対策検討と実施（系統マトリックス図）

23
7

0

区分認識率

塗装班 7/7人 100%
セルフチェック範囲を見直し、

手直し範囲の変更！！
目線を上げて検査基準と同じに !!

区分表の配布による
認識の共有

重要な
セルフチェック範囲が

分かった！

不良は基準の厳しい窓付近に
偏っていたのですね！

製造部と協力した対策実施

対策検討と実施

検査区分表を配布して
認識の擦り合わせを実施

26

製造工程に検査員が入り込んでいき、
作業後のセルフチェックで不具合を潰しています！トヨタ車体

担当者様

検査員・作業者の不具合発見能力を高める為に
官能試験を導入し、定期的に取り組んでいます！

トヨタ車体
担当者様

昔は指摘が多かったとお伺いしましたが
どうやったらそんなに指摘を減らす事が出来たんですか？

官能試験台

質問時の井本と長尾の様子

製造工程に入り込んで行くという
私たちの活動は間違いでは無かったんだ！！

足りていなかったのは、

検査員と作業者の意識改革だけでなく技能向上だ！！

リーダー
井本

テストピース

リーダー
井本

官能試験   人間の五感のひとつである「視覚」を鍛えるための試験

対策検討と実施
塗装指摘削減への再検討（トヨタ車体様 吉原工場 交流会）

要因解析です。”塗装不良の指摘件数が多い”について、4Mで特性要因図を作成し、分析をしました。

その結果、「基準に対する意識が低い」が主要因としてあがりました。

主要因が見つかったため、対策検討を始めていたところ、毎月行っているサークル運営の方針確認会で、

推進者の小倉センター長より「さらなる要因の検証が必要ではないか？」と、アドバイスがありました。

要因の深堀のためには、外部研修で学びを得た「三現主義」で進めることにしました。

要因の深堀では、現場である製造部内外装センターに出向き、現物を見ながら、塗装作業者へのヒアリング

を行ったところ、検査基準を定めた検査区分について、作業者の認識率が28%と低いことが分かりました。

検査区分とは、お客様の目につきやすい箇所ごとで、検査基準を４段階に区分けした範囲の事です。

そこで各区分ごとに、集計データを分析してみたところ、検査基準の厳しいA区分とB区分とで、全体の７割以

上を占めていること分かり、塗装作業者の「基準に対する意識が低い」は主要因と言えます。

3現主義で要因の検証を行ったことで、要因解析ででた主要因を明確化することができました。

その結果を踏まえ、系統マトリックス図を用いて評価を行い、「区分表を配布する」「認識のすり合わせをす

る」の、2つの対策を実施することにしました。

塗装作業者に対し、検査区分表を配布して、検査指摘のデータと、検査基準の厳しい範囲について、認識合

わせを行った結果、検査区分に対する認識率が100%になり、認識が一致した事で、検査基準と同じになる

よう、目線を上げてセルフチェックするように改善しました。

その結果、対策前と比較して12％の指摘件数の削減効果が出ましたが、品証部・製造部で協力して行った認

識の擦り合わせだけでは、指摘件数の削減目標を達成する事ができませんでした。様々な改善手法を学ん

で、部署をまたいで知恵を出し合いましたが、解決するには限界を感じ、心が折れかけていました・・・

そんな中、全社事務局の中山さんから、”塗装関係でトヨタ車体との交流会があるよ”という話を聞き、

参加を決めました。交流会ではレクサスの塗装後の検査ラインを見学させてもらい、完成検査時の塗装の

指摘が0～1件/1車両という事を聞き、その驚異的な数字をどのように達成しているのかを質問しました。

「昔は指摘数が多く、悩んでいましたが、製造工程内に検査員が入り込んで不具合を潰していたり、検査員

や作業者の不具合発見能力を高めるために、官能試験を行うことで、指摘数が減っていった」とのことでした。

ここでの官能試験とは、人間の五感のひとつである「視覚」を鍛えるための試験。製造工程内に入り込んで

行くという私たちの活動は、間違いでは無かったと実感しました。そして今の活動に足りていなかったのは、

検査員と作業者の意識改革だけでなく、技能向上も必要であるという点に気が付きました。

製造部の意見と交流会で得られた気づきを含め、特性要因図を再度、作成し、分析をしました。

その結果、「作業者の検査技能が不足している」が主要因としてあがりました。
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19/35 20/35

26/3525/35

24/3523/35
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有識者に相談している様子

作業者も検査技能が向上！
そこで新たな視点が・・・！

塗装カスが付着する原因を調査

塗料カスが付着するメカニズム

帯電防止シートを使って対策！

検査指摘データより

製造工程内で不良を発見！

不良が見えるようになってきた！

車体
塗装カス
（不良原因）

静電気のイメージ

シート

空気中
養生材

窓周りに多い！

対策検討と実施 （製造部HONDA）
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0
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QC的な考

え方

QC的活動

の運営

QC手法の

活用度

能力向上

の意欲

改善への

ヤル気

X軸：QC知識や能力のレベル

0
1
2
3
4
5

チーム

ワーク

QCへの参

加意欲

周囲との

連携

検査業務

レベル

5Sとルー

ル遵守

Y軸：職場能力のレベル

X軸

Ｙ
軸

・活動初期はメンバー全員がQC手法の活用方法が分からず、活動が停滞気味に…
・出張業務が多く、製造部や対象車両との活動のタイミングが合わない時が多かった

苦労した点

良かった点

・各ステップでの勉強会開催でQCへの理解度が上昇！
チームワークも向上し、サークルが大きく成長！
・他部署を巻き込んで、効果的な対策を実施できた！
・外部研修や交流会などで、人と人のつながりが生まれ、良い刺激に！

品証中堅三人衆

活動後

活動前

QC能力の向上を実感し、
活動に前向きに！！

来年度は俺たちが！

目標達成

X：2.4
Y：3.4

X：1.4
Y：2.6

活動の振り返り（サークルの振り返り）

34

なぜ(Why)どうする(How to)何を(What)誰が(Who)どこで(Where)いつ(When)

標
準
化

官能試験の教育レベルを
統一するため

作成する
官能試験の
ポイント集を

井本・長尾検査ハウス即時

不良発見能力の低下防止官能試験を行う
テストピースを
使用して

品証部(構造検査班全員)
製造部(塗装作業者)

外板検査場
塗装ブース

1編成毎

なぜ (Why)どうする (How to)何を (What)誰が (Who)どこで (Where)いつ (When)管
理
の
定
着

不良発見能力の向上
（流出防止）

官能試験を行う
テストピースを
使用して

品証部
(新規配属者)

外板検査場新人配属時

不良数の観察による
変化点管理

経過観察する検査指摘記録を品証部
品証部

データ分析チーム
1編成毎

品証部×製造部 官能試験 新人配属時

データ分析チーム
指摘データの観察

標準化と管理の定着

点数
継
続
性

費
用
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現
性
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工
数削

減

23◎◎◎◎〇

19〇◎◎○○

19〇○◎◎〇

23◎◎◎◎〇

17〇○〇◎〇

19○◎○〇◎

13△○○◎△

21◎○◎◎○

◎：５点 〇：３点 △：１点

マトリックス図
系統図

基準に対する
意識を高める
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作業者の検査技能
を向上させる

重点ポイントを
周知する

区分表を配布する
検査基準を
共有する

検査方法を
教育する

教育方法を決める

教育資料を
作成する

検査記録を
見える化する検査指摘を

共有する 認識の
擦り合わせをする

発見能力を
向上させる

指導者を付ける

一次手段追加！

塗
装
不
良
の
指
摘
件
数
を
減
ら
す

実物で検査方法を
共有する

作成：2025年9月

対策検討と実施（系統マトリックス図）
対策の再検討
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1800m
m

塗装不良を再現し
製作した特大テストピース

製造ライン

検査場

外板検査場

リーダー
井本

さあ！一緒に検査方法を共有しよう！

対策検討と実施
特大テストピース

製造部 リーダー
本田氏

塗装ブース裏
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塗装指摘の件数削減

製造部
【HONDA】

J52編成 J56編成

603
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塗装全体/1編成

塗装指摘総数

半減

目標ライン

対策前 対策後

B編成 E編成 検査指摘件数データ実績
対象編成B・E

2025年11月調査

品証部
おっす！オラ50！

効果確認

検査工数削減効果

37H×7.5編成

＝278H

33

電子化による効率化
10H×7.5編成

＝75H

指摘総数減≒品質向上⇒業務効率化！
・副次効果（工数・コスト）

86

49
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外板検査工数/1編成

37H減

活動前 活動後

検査工数/1編成

電子化により

10H減

品証部工数削減見込み

353H/年間

作業進捗データ実績
対象編成B・E

2025年11月調査

＋

検査場までの
移動時間

手直し作業作業準備

製造部の削減効果

289H

製造部工数削減見込み

289H/年間 ＝

日本車輌全体
2026年 工数削減見込み

642H削減

工
数
（
人
時
間

[H
]）

効果確認

50%90%
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光の加減で、こんなにも
見え方が変わるんだ…

官能試験正答率
ここにも不良があるのに

気付いたかい？

“官能試験導入” 能力UP

テストピースを用いて
ベテラン検査員が教育している様子

品証部はそうやって
見ているんですね！

品証部と製造部で
検査技能を共有！！

対策検討と実施

特大テストピースを使用して
検査員が塗装作業者に発見方法を共有

36

製造部やトヨタ車体様との交流を通じて、
学びを得た事で視野が広がって改善への姿勢が変化し、

私自身の大きな財産に！

活動３年目で定着期となる来年度は
さらなる改善に挑戦し、

より良い品質の車両を送り出していきます！！

新リーダー井本の個人レベル把握表
活動の振り返り（リーダーの成長）

新たな主要因を一次手段に置き、系統マトリックス図から、「実物で検査方法を共有する」を、

追加対策に決めました。

実物で検査方法を共有するためには、より実際の車両に近い感覚で訓練できるよう、新幹線の廃棄予定の

構体と残塗料を使用し、製作費を掛けること無く、様々な塗装不良を再現した特大テストピースを製作しまし

た。製造ライン・検査場の二か所に設置したことで、検査方法を共有する環境が整いました。

ベテラン検査員の教育のもと、若手検査員と塗装作業者を対象にテストピースを用いて、官能試験を行いま

した。作業者から不良の発見方法について、勉強になったと声があり、正答率も50％から90％に上昇し、検

査技能が向上しました。

また、製造部では検査データから不良の傾向を把握し、技能向上により見る目が養われたため、工程内で

不良の発見が加速しました。そこで、不良発生のメカニズムを追求したところ、静電気が原因と気づき、有識

者に相談した結果、帯電防止シートを使った案にたどり着き、塗装不良への新たな対策を実行しました。

効果の確認です。私たち品証部と製造部とが、部署の垣根を越えて活動したことにより塗装不良全体の指

摘件数は、改善前と比べ半減させることが出来ました。

副次効果です。外板検査工数を編成当たり、37時間低減させることができ、品質が向上することで業務効率

化できることを証明しました。電子化による指摘集計効率化の効果と合わせ、品証部として年間で353時間

の工数削減が見込まれます。部門間連携の活動となったことで、製造部で289時間の手直し工数が削減見

込みとなり、品証部・製造部の合計で年間642時間の大幅な工数が削減できる見込みです。

標準化と管理の定着について、５W１Hを用いてまとめました。標準化として新幹線製作ごとに官能試験を

行うこと、また管理の定着として、検査指摘データのトレースを行い、効果が継続していることを確認していき

ます。

活動の振返りです。リーダーとしてはQC活動への理解度が足りなく、進行や指示がうまくいかず、活動が停

滞してしまったり、上手くいかない場面もありました。しかし、研修や交流会での学びから、私のQCへの理解

度が向上し、その学びをサークルメンバーに展開した事で、課題を克服し、サークルレベルがDゾーンからC

ゾーンへと、大きく成長することができ、サークル目標を達成する事が出来ました。

私個人としては、今回の改善活動を通じて、色々な人と関わりを持って活動できた事で、私自身の視野が広

がり、改善への姿勢が大きく変化しました。この経験は私の会社人生において、大きな財産となりました。

活動3年目で定着期となる来年度は、さらなる改善に挑戦し、より良い品質の車両を送り出すことのできるよ

う、サークル一丸となって取り組んでいきます。
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