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QCサークルを“人と成果が育つ仕組み”へ
～三つの「こうどう」で続くサークルへ～

QCサークルを「人と成果が育つ仕組み」へ。
なぜQC活動は「続く職場」と「続かない職場」があるのか…

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、今も旧本館の石段や創業時の設備が残る最も歴史ある工場
です。

その思想のもと「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、人材育成と情報発信を担っ
ています。私が所属する機械部では、自動車の駆動用部品を生
産しており、時代の変化に伴い、エンジンから電池パックへと
新たな製品づくりに挑戦しています。

私は2022年、新ライン立上げに伴い現在の職場へ異動し、プリ
ウスPHEV電池パックの組立・検査を担当。当ラインはコンベア
方式のため、異常発生時はライン全体が停止し、生産性への影
響が大きく、加えて、メンバーの65％が電池パック未経験者で
あり、安定生産と人材育成の両立が課題でした。

本 テ ー マ の 活 動 期 間 本 テ ー マ の 会 合 回 数

発 表 者 の 所 属

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

テ ー マ 暦 １ 回 あ た り の 会 合 時 間

Ｑ Ｃ サ ー ク ル 紹 介
でんでんむし デンデンムシ

本 部 登 録 番 号 177-2576 サ ー ク ル 結 成 年 月
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QCサークルを

“人と成果が育つ仕組み”へ
～三つの「こうどう」で続くサークルへ～

なぜQC活動は 「続く職場」 と 「続かない職場」 があるのか…

愛知県豊田市

本社工場

＜トヨタ自動車株式会社＞

旧本館

機械工場

ＴＰＳの生みの親

トヨタ生産方式発祥の地
本社工場

『品質は工程で造り込む』

喜一郎さんの意志を脈々と受け継ぎ今に至る

1938年
拳母工場設立と同時
機械工場操業開始

創業者

豊田 喜一郎
（1938～1950年在籍）

大野 耐一
（1943～1978年在籍）

平井 勝利
（1964～2010年在籍）

よい人づくりから
よいモノづくりは

どんなものが来ても怖くない!!」
「技能を常に育てて強くしていれば

河合 満
（1966～現在）

創業時の設備が残る工場
旧本館の石段や

1.会社紹介

＜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

（PHEV） （HEV） （BEV）

人材育成と情報発信

時代の変化に伴い「エンジン→電池パック」へと新たな製品つくりに挑戦

【エンジン】 【HEVユニット】 【電池パック】

従業員数 ２１３８名

機械部 他５部署

【主な業務】

駆動用部品生産

2.職場紹介

2022年

新ラインの立上げで

現在の職場に異動

モジュール組立 検査工程パック組立

当ラインはコンベア方式

両立が大きな課題

電池パックの未経験者が65％

異常時は全体が停止→生産性への影響大

安定生産 人材育成

＜担当業務＞

プリウスPHEV電池パック、組立・検査

約5０種類の部品で構成
氏名：山野

出身地：岐阜

＜特徴＞

3.私の職場紹介 ～人づくりが問われる電池ライン～

新ライン・新メンバー

103



人はどのような状態で動き出すのか。私はこれまでの経験か
ら、人は「やらせる」では動かず、「やってみたい」で動くと
学びました。そして、人は「やってみたい」で動き、自ら考
え、仲間と学び合うことで成長する。この考えをQCサークルで
実現するため、基礎となる計画表を考案しました。

自ら考え、学び合う姿を育成計画に落とし込み、誰でも再現で
きる「三つのこうどう」（行動→考動→共動）の3ステップ育
成として定めました。STEP1は、小さな成功体験で自ら一歩踏
み出す行動力を引き出す。STEP2は、事実から考え、原因に気
づく「考えて動く力」を育成する。STEP3は、共に学び合いな
がら全員で成長できる場をつくる。QC活動を通じて、人と成果
が育ち続けるサークルへの変革を目指しました。

STEP1、行動。当初の課題は、メンバーが行動できない状態で
した。ベテランは従来のやり方との違いに苦手意識があり、若
手は経験が浅く、何をすればよいか分からない状況。そこで一
歩踏み出させることに集中し、話し合いから「やってみよう」
と思えるのは楽しさや嬉しさを感じたときと整理。系統図で対
策を検討した結果、「メンバーの強みを活かし、職場の困りご
とを改善する」ことが有効と判断しました。

仕掛けとして、ボランティア経験から得た「好きなことを名詞
ではなく動詞で捉える」視点を取り入れ、メンバー１人ひとり
の強みを把握。例えば、料理を「作る」ことが好きな子供は、
「製作力」を強みとしてテント設営に活かせます。フリートー
クでは若手メンバーからも活発に意見が出る中で強みを引き出
して共有し、「やってみたい」と思えるきっかけづくりを行い
ました。

立ち上がったばかりの「でんでんむしサークル」は7人で構成
され、他部署から集まったメンバーで、若手とベテランの二極
化。個人評価では若手のQC活動経験が浅く、育成が停滞し、
サークル全体の評価はCゾーン下位。このままでは過去と同じ
「続かないQC活動」を繰り返す危機感があり、打破のヒントを
私のテーマリーダー時代の「苦い教訓」に求めました。

その原点は、入社当時の経験にありました。20系プリウスの新
技術立上げで現場は常にフル稼働。職場の問題は技術員と生産
技術が即対応し、QCサークルは報告書中心の形だけの活動でし
た。その環境で育った私は、QC活動を「職場の問題をみんなで
解決し、人が育つ場」とは感じていませんでした。テーマリー
ダー時代の教訓から、やらせるQCでは人は動かず、人が動けな
い状態では活動は続かないと気づき、人が自ら動きたくなる状
態をつくることが運営の本質と捉えて、サークル運営を始めま
した。
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サークルの能力

メンバー

明るく働きがいのある職場

20%40%80%100% 60% 20% 40% 80% 100%60%

＜でんでんむしサークルの編成図＞

4.サークルの現状と課題 ～「自ら動き・考え・つながる」 場にするために～

サークルの能力：X軸2.0 明るく働きがいのある職場：Y軸2.1

＜サークルの全体評価＞
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他部署から集まったメンバー、若手とベテランの二極化

：現状 ：課内他サークル：目標
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若手のQC活動の経験が浅い

私のテーマリーダー時代の「苦しい教訓」に求めた

このままでは…過去と同じ「続かないQC活動」を繰り返す危機感

5.テーマリーダー時代の過去職場 ～忙しさの中で“形だけのQC”だった頃～

＜入社当時の職場環境＞

20系プリウス新技術立上げ

QCサークルは報告書中心の“形だけ”の活動

職場の問題は技術員・生産技術が即対応

現場は常にフル稼働

人が自ら動きたくなる状態を作ることが

運営の本質

＜当時のQCサークルに対する私の認識＞

そんな環境で育ったため…

とは感じていなかった

＜テーマリーダーとしての苦い教訓＞

「職場の問題をみんなで解決し、人が育つ場」

・QCはテーマリーダーが１人でやるもの

・提出期限までに「まとめるだけの作業」

●やらせる、やらされるQCでは人は動かず

●人が動けない状態ではQC活動は続かない

プライベート

の経験

人は 「やらせる」 では動かず、「やってみたい」 で動く

仕事・QC

の経験

１人では限界がある

仲間と不可能を可能にする

【サークルリーダー】

１人の限界を知る

個々の役割と強みを活かし

共に進める

先回りし手を出してしまう

相手が考える機会を奪う

【テーマリーダー】

１人で抱え込みQCはまとめるだけ

メンバーを「動けない状態」に

（自ら考えさせる重要性に気づく）

「やってみたい」で即行動

自身の成長

【サークルメンバー】

自分の「やりたい改善」

動き出すく楽しさを知る

【10～20代】

行動

【20～30代】

考動

この考えをQCサークルで実現したい

人は「やってみたい」で動き、自ら考え、仲間と学び合うことで成長する

6.私の原点 ～「やらせるQC」からの覚醒～

STEP③：共動STEP②：考動STEP①：行動

10ヶ月12ヶ月8ヶ月期間

共に学び合い
全員で成長する

事実(データ)から考え
原因に気づく

小さな成功体験で
自ら一歩踏み出す

ねらい

役割を持ち寄り
互いにリードし合う

1

（教え合いながら進める）

データと問いで深掘り
1

（計量値で比較し原因特定）

個々の強みを
行動に変えて改善

1

（強み×困りごとでテーマ設定）

活動内容

7.サークルの育成計画 ～自ら育ち続けるサークルへの変革プラン～

目指す姿：QC活動を通じて、人と成果が育ち続けるサークル

＜誰でも再現できる、「行動→考動→共動」の３STEP育成モデル＞

基本目的 1次手段 2次手段 3次手段
信頼関係

の醸成
チームワーク 意欲向上

会合実績

の強化
評価 順位

4

20 1
小さい目標を設定する

△ 14

◎

達成時の報酬を設定する ◎ ○ ◎

成功体験を作る

職場の困りごとを改善する ◎ ◎ ◎

3

進歩状況を可視化する ○ △ ◎ △ 10 5

○

◎…5点　〇…3点　△…1点　
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さ

を

感

じ

る

に

は

？

メンバーの強みを活かす ◎ ◎ ◎ ◎ 20 1

自己実現をする 技能…知識を向上する ◎ ○ ◎ 16

＜当初の会合課題＞

しーーん…

どんなときに「やってみよう！」

と思える？

【「楽しさ・嬉しさを感じるには」の方策展開型系統図】

メンバーの強みを活かし、職場の困りごとを改善する

8.STEP1.行動 ～まず必要なのは 「一歩踏み出せる状態」をつくること～

声を掛けても誰も動けず…

「行動できない状態」だった

【話し合いのまとめ】

楽しさ・嬉しさを感じたとき

動きたくなる“場“ではない→QC活動が「続かない職場」

【ベテラン】:「絵だけのQC」→「データのQC」へ変化

→従来のやり方の違いに苦手意識

まず、「一歩踏み出させる」ことに集中

TOYOTA

「やってみよう…」

【若手】:経験が浅く、自ら進めるイメージが持てない

→何をすればいいか分からない

＜私の仕掛け＞好きなことを “名詞” ではなく “動詞”で捉える

＜会合の時間を使いメンバーとフリートーク＞
若手メンバーからも

意見が活発に出た

撮った写真を“編集してSNSに投稿”

創作力、表現力

美味しい店を“探して食べる”

探求心、情報収集力

プラモデルを“作ってカスタム”

製作力、問題解決力

自宅の家具を“設計してDIY”

製作力、計画性

映画を“見て考察”

洞察力、分析力

野球の“作戦を考案しプレー”

思考力、リーダーシップ力

キャンプと旅を“仲間と企画” 行動力、協調性

（例：ボランティアでの経験）料理が好きな子供

料理を「作る」 「製作力」
テントの設営

やってみよう!強み

9.STEP1.行動 ～一人ひとりの 「強み」 を知る～

強みとは

「○○できる力」

強みを引き出し共有 → 「やってみたい」と思える ” きっかけ ” づくりへ

【ボランティア・バックパッカー旅】

共動

＜サークルの個人評価＞



前回の反省を踏まえ、困りごとの改善テーマを見直し、メン
バーと共に選定。相手目線の「やってみよう」と強みを活かす
場づくりにより、行動への一歩につながりました。改善事例と
して台車を改良し、洞察力と製作力を活かした取り組みで、前
傾角度を35度から15度へ改善し、腰への負担を軽減。メンバー
が自ら一歩踏み出す「行動」が生まれました。

活動の成果として、若手の改善提案数は活動前と比べて1.5倍
に向上し、改善視野の拡大と行動力向上で職場に貢献。私は、
小さな言葉が心理的安全性を高め、強みを引き出す大切さに気
づきました。メンバーも、強みを活かして成功体験を重ねるこ
とで、自ら行動できるようになりました。そして最大の成果
は、「この職場ならやってみてもいい」と思える空気が生まれ
たことでした。

STEP1では、メンバー１人ひとりの強みを活かした改善によ
り、自ら行動できる状態づくりに成功。その結果、改善能力と
チームワークが向上し、サークル評価もX軸2.3、Y軸2.6へ向
上。一方で、改善は感覚的で再現性に乏しく、このままではQC
活動が継続しないおそれがありました。そこで次のSTEPでは、
事実に基づいて考えて行動する力の育成に取り組みました。

行動できるようになった一方、改善の再現性に課題が残った。
改善後に「なぜ良くなったのか」と問いかけても、メンバーは
「なんとなく」としか答えられず、振り返ると、経験や勘に頼
り、事実ではなく感覚で判断していたことが分かりました。さ
らに、上司から「なぜ円グラフを使ったのか」と問われた私も
答えられず、メンバーだけでなく、私自身も考えられていませ
んでした。そこで、事実に基づいて考える力を育てるため、QC
手法の学び方を見直す必要があると気づきました。

改善提案シートを活用し、職場の困りごとをメンバーの強みに
結び付けて、私が改善テーマを選定。しかし、ベテランは行動
する一方、若手は沈黙し、行動に移せなかった。フリートーク
では活発だったため、そのギャップに着目して個別に話を聞く
と、「うまくできるか不安」「失敗したらどうしよう」という
本音があり、真の課題は安心して行動できる心理的安全性の不
足だと気づきました。

私のモットー「やってみよう」が、いつの間にか「やらせよ
う」になっていた。若手は「やりたくない」のではなく、「不
安」が一歩を止めていた。そこで、自分目線の「やらせよう」
から相手目線の「やってみよう」へ意識を変えて再出発。心理
的安全性を高めるため、3つの寄り添い活動を実施。①失敗し
てもOKと伝える、②一緒にやって喜ぶ、③「ありがとう」を伝
える。その結果、若手が「やってみよう」と一歩踏み出し始め
た。今こそ成長のチャンス。

安心して行動できる 「心理的安全性」 の不足

＜改善提案シートで職場の困りごとを洗い出し＞

メンバーの強みに結び付けて、

私がテーマを選定
若手は沈黙し、行動に移せない…

＜若手の本音を探る＞ 個々にコミュニケーション

やってみるのに不安はある？

うまくできるか不安…

失敗したらどうしよう…

真の課題は…

フリートークでは若手も意見が活発

10.STEP1.行動 ～強みを活かし職場の困りごとを改善する(前編)～

※改善提案シート⇒職場の困りごとや

気づきを書くシート

本音＝不安
この場には話しづらくなる

理由があると感じた…

エッホ エッホ

ベテランは行動するも…

しーーん・・・

(例)工具棚が乱雑×置き場を作る
【名詞:困りごと】×【動詞:強み】
あ

場が変わると大きく反応が異なる…

若手が 「やってみよう」 と一歩踏み出し始めた。成長のチャンス

＜私の気づき＞

＜心理的安全性を高める３つの寄り添い活動＞

心理的安全性の低下
【再出発】

11.STEP1.行動 ～若手の心理的安全性を高めるために～

自分目線の「やらせよう」 相手目線の「やってみよう」 へ

メンバーの

変化

私の行動 ①.失敗してもOKと伝える ②.一緒にやって喜ぶ ③.「ありがとう」を伝える

自信・やる気のUP発言率・行動意欲のUP モチベーションのUP

発言者数：1名→4名 僕がやってみます…！ 成功！「楽しい」かも…！

小さな言葉 小さな言葉 小さな言葉

私のモットー「やってみよう」 が
いつの間にか…

「やらせよう」 になっていた
TOYOTA

＜再度、取り組み内容を見直し＞ メンバーと共に強みを活かすテーマを選定

改善提案シート 若手の不安は…ベテランでフォロー！

＜改善事例：台車改良における作業姿勢の軽減＞

強み 洞察力

考案者：木下君

台車を改良して配膳箱を

横にするのはどう？

強み 製作力

改善者：和田君

なるほど！フレームを

加工してみます

相手目線の「やってみよう！」と強みを活かす場づくり→行動への一歩に

12.STEP1.行動 ～強みを活かし職場の困りごとを改善する(後編)～

強みを活かせそうなので、

やってみたいです！

前傾角度：35度→15度、腰への負担を軽減

姿勢が楽になった！

「ありがとう！」

【改善後】・直立に近い姿勢【改善前】・前かがみ姿勢

自ら一歩踏み出す 「行動」 が生まれた

改善視野の拡大と行動力向上で職場に貢献

＜活動の成果＞

更に…

改善の視野を広げたい！ 【エルゴ評価】 【改善設備の資格】 【3Dプリンター】

13.STEP1.行動 ～成果と成長～

最大の成果： 「この職場ならやってみてもいい」 と思える空気が生まれたこと

自ら行動できるようになった

＜サークルの成長＞＜STEP１.私の成長＞

大切さに気づいた
小さな言葉が心理的安全性を高め、強みを引き出す

人は指示ではなく 「やってみたい」 で動くと実感 強みを活かし成功体験を重ね…
【エルゴ評価】 【改善設備の資格】 【3Dプリンター】

STEP1

行動テーマ

個々の強みを行動に変えて改善活動内容

残課題

若手の改善能力向上、サークル全体のチームワーク・意欲の向上

＜サークルの全体評価＞

課題：X軸「問題解決、活動運営、QC手法」の強化

＜サークルの個人評価＞

14.STEP1.行動 ～まとめ～

このままでは

「QC活動」が継続しないおそれ…

一方…改善は感覚的で

再現性に乏しい…

自ら「行動できる状態」づくりに成功
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68% 4 4 2 4 3 山野TL 4 3 4 4 4 76%

56% 3 3 2 3 3 遠山EX 4 3 3 3 4 68%

52%
2 4 2 3 2 吉田 3 3 2 3 3

56%

40% 3 1 1 2 3 山口 3 3 1 3 2 48%

36% 2 2 2 2 1 木下 2 2 1 2 2 36%

36%
3 1 1 2 2 和田 3 2 1 3 2

44%

32% 2 3 1 1 1 生田 2 2 1 2 2 36%

サークルの能力

メンバー

明るく働きがいのある職場

20%40%80%100% 60% 40% 80% 100%60%20%

問題解決

専門技能

改善技能

5

1
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活動運営

QC手法

チームワーク

QC会合

関係部署
との連携

５Sと
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5

1

4
3
2

Y軸:2.1→2.6

【明るく働きがいのある職場】

X軸:2.0→2.3

【サークルの能力】

STEP2への攻めどころ： 事実に基づいて考えて行動する力(考動力)を育成

１ ５３ ４２

５

３

４

１

２

ＡゾーンＢゾーンＤゾーンＣゾーン

X軸

Y

軸

15.STEP2.考動 ～なぜ「事実から考える力」が必要だったのか～

＜サークルの現状＞

「行動」できるようになった一方、改善の再現性に課題

理由を答えられない

「なぜ良くなった？」

と問いかけても

「なんとなく…」

自分自身も

「なんとなく…」
としか答えられない

活動を振り返ると… 同じことが、別の場面でも起きていた…

上司：服部

「なぜ円グラフを

使った？」

と問われても

メンバーだけでなく、私自身も考えられていなかった

経験・勘に頼った改善

事実ではなく感覚で判断

＜気づき＞事実に基づいて考える → QC手法の学び方を見直す必要がある

若手の改善提案件数
(活動前比)

1.5倍向上



学びを重ねる中で、事実データで考える面白さを実感した若手
がテーマリーダーに興味を示したため、背中を押して支援。
サークル方針を「事実に基づき、問題を絞って深掘りする」と
共有。ここから、データに基づいて自ら考え動くサークルへ進
化した事例を紹介します。テーマ、「パレット返却機における
処置件数の低減」。学びを実践につなげるため、シンプルな問
題に絞って選定。現状把握では、パレート図で層別した結果、
乗り継ぎ部での引っ掛かりが178件/月と最も多く、重点指向で
取り組む問題を明確にしました。

従来の目標設定は「178件低減」と異常を絞り込むだけで、件
数では原因を深掘りできていませんでした。そこで、目的から
選ぶ考え方を活かし、「測って得られる計量値で進めよう」と
助言。再度、現地現物でパレットが引っ掛かる事実に着目する
と、一部のメンバーから「傾き角度は計量値では？」と意見が
上がり、データを収集。分析の結果、傾き角度が2.0度以上で
引っ掛かることが判明し、特性を「パレットの傾き角度」と特
定できました。

目標は「乗り継ぎ部でのパレット傾きを2.0度以下にする」と
し、活動計画は、QC手法を目的から選び、事実データに基づい
て進めることを明記しました。

要因解析では、特性を計量値で表したことで4Mによる解析が進
み、パレットが傾く要因を整理。現地現物での確認と検証を重
ねた結果、主要因を「パレットとアンチバックのクリアランス
が狭い」と絞り込みました。

その背景には、QC手法で何を明らかにしたいのかを考えず、使
うこと自体が目的になっていました。その結果、手法を使って
も考えが深まらず、QCレベルも向上しなかった。上司から「良
い改善なのにQCレベルが低い」「その手法で何を明らかにした
いのか」と問われ、QC手法は人が考え、学び、育つための道具
であり、目的から選ぶことが重要だと気づきました。まずは、
QC手法を学び直し、「なんとなく使う」から「目的から選ぶ」
へ考え方を改め、サークル全体で考える活動へ変えました。

一つ目の仕掛けは、問いで「考える力」を引き出すこと。テキ
ストをクイズ形式にし、「何を知りたい？」「なぜこの手
法？」と問いかけ、答えではなく「考え方」を示しました。そ
の結果、メンバーから目的を意識した発言が増加。二つ目の仕
掛けは、ポストイット作戦で見方を変えること。過去の完結
テーマで、別のQC手法でも表せる箇所にポストイットを貼り、
見方を変えて考えられるよう工夫。これにより、手法を目的で
選ぶようになり、「なんとなく」から「事実で考える」ことが
徐々に定着しました。

どうするどれだけいつまでに何を

下げる2.0度以下に8月末までに乗り継ぎ部でのパレット傾きを

活動計画 （活動期間 ：4ヶ月）              　計画　　　　        　　実績

ステップ項目 役割分担 5月 6月 7月 8月

選定理由 全員

現状把握 全員

目標設定 全員

要因解析/仮説検証 全員

活動計画 全員

対策立案/対策検証 全員

効果の確認 全員

対策実施 全員

標準化と管理の定着 全員

＜要因解析＞特性を計量値で表すこと4Mの解析が進む！

21.事例１ ～要因解析～
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0 20 40 60 80 100 120 140 160 180

（度）

（サイクル）
【活動後目標、引っ掛かり時のパレット傾き角度推移】

＜背景・原因＞QC手法で「何を知りたいか」 を考えず、使うこと自体が目的になっていた

16.STEP2.考動 ～「考える力」を引き出す仕掛け～

とりあえず…円グラフ・チェックシート

QC手法＝人が考え・学び・育つための道具＜気づき＞

つまり…「目的から選ぶ」

【QCサークル誌、報文集より】

学びを実践へ…

「やってみよう！」

【QC手法テキストより】自分自身がQC手法を学び直した

サークル全体で考える活動へ変えた
上司：服部

良い改善なのに

QCレベルが低い！

結果→考えが深まらず、QCレベルも向上せず…

「なんとなく使う」 から 「目的から選ぶ」 へ＜私の考動＞考えを深めるため…

その手法で

何を明らかにしたいの？

上司：服部

＜仕掛け①＞

問いで「考える力」を引き出す

17.STEP2.考動 ～「事実から考える力」を育てる実践～

＜仕掛け②＞

見方を変えて「考える力」を引き出す

【ポストイット作戦】

手法を「目的で選ぶ」ようになった

過去の完結テーマを活用
更なる理解を

深めるため…

ここは円グラフ

じゃなくてパレート図！

層別しないと分からない

【テキストクイズ形式にアレンジ】

別のQC手法で表せそうな箇所にマーク

＜サークルの変化＞

「なんとなく」 から 「事実で考える」 へ

①.目的を考える

②.目的に合った

QC手法を選ぶ

＜ねらい＞ ＜私の行動＞

答えではなく「考え方」を示した

考えるための問い

＜サークルの変化＞

目的を考える発言が増加

「件数だけでなく時間も見たい」

「目的に合わせて層別したい」

問いを通じて

「何を知りたい？」

「なぜこの手法？」

「どんなデータ？」

第1問

＜現状把握（深掘り）＞

データに基づいて自ら考え動くサークルへ！

＜メンバーの意識が変化＞ ＜活動に向けたサークル方針＞

いいね！やってみよう

テーマリーダー

やってみようかな…？

テーマリーダー:木下君

強み→分析力

【手段】 ①シンプルな問題に絞って本質を考える

②事実（データ）で判断する

＜テーマ選定＞

乗り継ぎ部での引っ掛かりが178件/月発生

パレート図で層別

事実データで考える面白さを実感

メンバーの背中を押し支援

事実に基づき、問題を絞って深掘りする

学びを実践するため、シンプルな問題に絞り選定

重点指向で取り組む問題を明確化

順位評価点
全員参加で
活動できるか

期間内に
完結できるか

メンバー
主体で

進めれるか

問題解決力
UPになるか

QC手法は
身に付くか

◎=3点 〇=2点 △=1点

目標レベル
（課方針）

問題点項目

213◎〇〇◎◎
生産性向上
106.9%

スタック移載位置ズレでの
処置工数が多い

原価

411◎〇△〇◎
後工程不具合
19PPM以下

ネームラベル印字カスレ
による手直しが多い

品質

115◎◎◎◎◎異常発生ゼロ
パレット返却機での
処置件数が多い

原価

312◎◎△〇◎
Co2排出

3808t/Y以下
倍速コンベアにて

ムダな空転時間が多い
環境

【3か月平均、パレット返却機異常内容別、処置件数内訳】
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【3か月平均、パレット引っ掛かり異常部位別、処置件数内訳】
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18.事例１ テーマ：パレット返却機における処置件数の低減 ～テーマ選定、現状把握(1)～

乗り継ぎ部での
パレット引っ掛かりを

何を

8月までにいつまでに

178件/月どれだけ

低減するどうする

＜従来の目標設定＞

パレート図で絞ったから

178件を減らそう！

異常を絞り込むだけで

＜気づき＞

現地現物でパレットが

0
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0 20 40 60 80 100 120 140 160 180

【引っ掛かり時のパレット傾き角度推移】

（度）

（サイクル）

期間 2023年 5月17日～6月16日

作成日 6月16日

作成者 木下、山口、吉田

特性： 「パレットの傾き角度」 と特定

傾き角度は計量値!?

2.0度以上で引っ掛かる！

件数では原因を深掘りできない

件数（計数値）だけでは不十分

測れるデータ（計量値）で原因を捉える

測って得られる計量値で進めよう！

早速データを収集

引っ掛かる事実に着目

19.事例１ ～現状把握(2)～

「目的から選ぶ」

を活かそう！

＜目標設定＞

0

1

2

3

4

5

0 20 40 60 80 100 120 140 160 180

（度）

（サイクル）【活動前、引っ掛かり時のパレット傾き角度推移】

目標：乗り継ぎ部でのパレット傾きを2.0度以下にする

特性を計量値で
捉えられた！

パレットとアンチバック

のクリアランスが狭い

パレットの跳ね返り

速度に対応できてない

【主要因】

なぜ

だから
アンチバックに

乗り上げる
なぜ

だから

なぜ

だから
乗り継ぎ部にてパレットが

2.0度以上傾く

【特性】

なぜ

だから
アンチバックの爪が

上がりきらない

【「乗り継ぎ部にてスリッパが2.0度以上傾く」の特性要因図】

主要因：パレットとアンチバックのクリアランスが狭い

20.事例１ ～目標設定、活動計画～

＜活動計画＞

アンチバックに乗り上げている！
なぜ乗り上げるのか？

クリアランスが狭いのでは？

事実データに基づいて検証・対策立案する

QC手法を目的から選定する

リフターが過重に耐えられるよに

作業時の負担軽減のため

パレットの流れる速度がバラつく

パレットが摩耗しやすい

材質が柔らかく軽い

パレットの停止位置に

ばらつきがある

パレットが途中で止まる

パレットが欠けている

シュートの金具に当たる

材料

シュートレールが汚れている

4Sが出来ていない

高い場所にある

リフターレールに潤滑油が

充分に付いていない

潤滑油が乾いている

リフターレールの動きが遅い

メンテナンス方法が

決まっていない

4Sの頻度が決められていない

自主保全項目にない

環境

シュートとパレットに

クリアランスがある

パレットが横ズレする

パレットの公差が大きい

パレットが摩耗している

設備

アンチバックに

乗り上げる

パレットとアンチバックの

クリアランスが狭い

【主要因】 アンチバックの爪が上がりきらない

シュートの傾斜が強い

パレットの跳ね返り

速度に対応できてない

アンチバックの爪が短い

爪の掛かりが浅い
方法

ストッパーの位置が

左右非対称

停止時に傾く

ストッパーがズレる

プッシャーの力が強い

パレットの押す位置が

バラつく

プッシャーの力が弱い

エアーの適性値が

合っていない
流れの勢いが強い

乗
り
継
ぎ
部
に
て
パ
レ
ッ
ト
が

２
度
以
上
傾
く

作成日 6月20日

作成者 木下、山口、吉田

作成日:2023年 7月5日

作成者:でんでんむしサークル

期間 2023年 5月17日～6月16日

作成日 6月16日

作成者 木下、山口、吉田



効果として、パレットの傾きを最大1.7度まで低減し、目標を
達成。乗り継ぎ部での引っ掛かりは178件/月から0件へ撲滅。
標準化では、再発防止に向けてメンバー自らメンテナンスカー
ドに点検項目を追加し、現在も効果は継続しています。

活動実績として、事実データに基づく活動が評価され、課内選
考会に挑戦。結果は落選したものの、QC的ものの見方は高く評
価され、悔しさの中にも「考動できている」という手応えを得
ました。私自身も事前準備を徹底するようになり、メンバーを
導く力が育ちました。サークルとしても、事実データに基づい
て考えて動けるようになりました。一方で、成長が個人にとど
まり、能力差の拡大や固定化、他人事化も見られ、全員が関わ
る仕組みが必要だと実感しました。

STEP2では、データと問いで深掘りし、原因を捉えて考えて動
けるようになりました。その結果、問題解決力とQC手法が向上
し、サークル評価もX軸2.9、Y軸3.1へ向上してCゾーン上位ま
で前進。一方で、役割の固定化が進み、活動は個人プレーにな
りがちでした。このままでは一部のメンバーに依存し、サーク
ルとして成果が出せないおそれがあると判断。そこでSTEP3の
攻めどころは、全員が関わる仕組みをつくり、「共動力」を高
めることとしました。

考えて動く力が成長した一方で、できるメンバーに頼る・抱え
込む状態が見られ、他人事・人任せが広がっていました。真の
課題は、「考動」が「サークルの力」になっていないこと。そ
こで、QCサークル他社交流会に自ら志願して参加。驚いたの
は、QCサークル活動という共通言語があれば、初対面でも全員
が主体的に関われることでした。さらに、多様な人材が強みを
活かしながら全員参加している姿を見て、これこそがシェアー
ド・リーダーシップだと気づきました。

仮説検証でも、原因を事実で捉えるため計量値にこだわって進
めました。ハイスピードカメラを活用し、検証①ではアンチ
バックの上昇時間、検証②ではパレットの跳ね返り時間を測定
し、事実データで整理。さらに、折れ線グラフでばらつきの推
移と最大値・最小値を見える化しました。

すると、メンバーから「2つのグラフを比較してみよう」と意
見が出るなど、考えて動く行動が徐々に定着。比較の結果、ク
リアランスが狭いため、アンチバック上昇前にパレットが跳ね
返る事実を確認。真因を「クリアランスが狭い」と特定しまし
た。対策の検討では、クリアランス条件を見直し、感覚ではな
くパレットの傾き角度データから11mmが有効と判断して採用。
アンチバックの位置を変更し、対策を完了しました。
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【活動前、パレット引っ掛かり異常部位別、処置件数内訳】
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期間 2023年 2月～4月
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【活動後、パレット引っ掛かり異常部位別、処置件数内訳】

0

1

2

3

4

5

0 20 40 60 80 100 120 140 160 180

（度）

（サイクル）【活動後、パレット傾き角度推移】

＜仮説の検証①＞
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アンチバック上昇時間

（ms）

（サイクル）検証①データ：【アンチバック上昇時間の推移】

最大値：アンチバック上昇時間46ms

＜仮説の検証②＞

パレットとアンチバック

のクリアランスが狭い

パレットの跳ね返り

速度に対応できてない

【検証①】

なぜ

だから

アンチバックに

乗り上げる

乗り継ぎ部にてパレットが

2.0度以上傾く

【特性】

アンチバックの爪が

上がりきらない

【事実】

なぜ

だから

なぜ

だから

なぜ

だから

パレットとアンチバック

のクリアランスが狭い

パレットの跳ね返り

速度に対応できてない

【検証②】

なぜ

だから

アンチバックに

乗り上げる

乗り継ぎ部にてパレットが

2.0度以上傾く

【主要因】

アンチバックの爪が

上がりきらない
なぜ

だから

なぜ

だから

なぜ

だから

【検証①】アンチバックの上昇時間

爪
の
上
昇

7㎜

※ハイスピードカメラ

により計測

22.事例１ ～仮説の検証(1) 計量値で測定し、時間のバラツキを確認～

【検証②】パレットの跳ね返り時間
アンチバック

跳
ね
返
り

ストッパ
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スリッパ跳ね返り時間（ms）

（サイクル）検証②データ：【パレット跳ね返り時間の推移】

最小値：パレット跳ね返り時間44ms

パレット跳ね返り時間

事実データで整理 → 最大値・最小値の見える化

期間 2023年 7月31～8/25日

作成日 8月25日

作成者 山口

n＝18

0

＜効果の確認＞
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（サイクル）【活動前、引っ掛かり時のパレット傾き角度推移】

最大傾き：1.7度（目標：2.0度以下達成）

【対策前】 【対策後】

178件/月→0件

【改善前】 【改善後】 ＜標準化＞ 再発防止のために…

パレットの傾きを最大1.7度まで低減

乗り継ぎ部での引っ掛かりを撲滅 現在も効果を継続中

24.事例１ ～効果の確認、標準化～

事実データに基づく活動が評価

＜課内選考会に挑戦＞

結果は落選…

＜STEP２.サークルの成長＞＜STEP２.私の成長＞

メンバーを導く力が育った 考えて動けるようになった

上司：服部

挑戦してみなよ！

QC的ものの見は高く評価しかし

全員が関わる仕組みが必要能力差・固定化 他人事・人任せ成長が個人止まり

一方…

上司：服部

事実データに基づき事前準備を徹底

悔しさの中に、「考動できている」という手ごたえを得た

25.事例１ ～実績～

STEP2

考動テーマ

データと問いで深掘り活動内容
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26.STEP2.考動 ～まとめ～

STEP3への攻めどころ：全員が関わる仕組みをつくり、共に動く「共動力」を高める

問題解決・QC手法が向上

課題： 「問題解決・QC手法・関係部署との連携」強化

＜サークルの個人評価＞

＜サークルの全体評価＞
【サークルの能力】

問題解決

専門技能

改善技能

5

1
2
3
4

活動運営

QC手法

X軸:2.3→2.9

【明るく働きがいのある職場】

チームワーク

QC会合

関係部署

との連携

５Sと

ルール

意欲

5

1

4
3
2

Y軸:2.6→3.1

俺はQC手法
僕は問題解決 私は改善

データと問いで深掘りし、原因を捉え考えて動けるようになった

一方…できるメンバーに頼る、

抱え込む状態…

＜サークルの現状＞

真の課題：「考動」が「サークルの力」になっていない

他人事・人任せが

広がっていた

改善も手伝ってよ…
時間がないから

俺がやっとく

データー取るから

グラフにまとめて

考動力は向上した

＜転機：QCサークル他社交流会＞inトヨタ自動車本社工場＆岡山村田製作所

初対面でも全員が主体的に関われると実感

QCサークル活動という共通言語 【交流会での気づき】

多様人材が、強みを活かしながら全員参加

27.STEP3.共動 ～なぜ「共に動く必要」があったのか～
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【クリアランス量とパレット最大傾き角度グラフ】

安全値：10%

採用値：11mm
現状：4mm

最大許容：2度
＜対策の検討＞

クリアランスが狭い → アンチバック上昇前にパレットが跳ね返る

＜検証①と②を比較＞

＜対策実施＞

パレット

アンチバック

パレットの傾きデータから検討

感覚的ではなく

データで判断

気づき

考動

(ms)

(サイクル)
【アンチバック上昇時間とパレット跳ね返り時間の比較推移グラフ】

因果関係あるかも！

2つのデータを

比較してみよう！

23.事例１ ～仮説の検証(2) 対策検証、実施～

クリアランス条件の見直し
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アンチバック上昇時間 スリッパ跳ね返り時間

最大値：アンチバック上昇時間46ms

最小値：パレット跳ね返り時間44ms

パレット跳ね返り時間

採用条件：11mm

全員が主体的に関わる → 強みを活かしながら参加 → シェアード・リーダーシップ

期間 2023年 7月11日

作成日 7月12日

作成者 木下、吉田、生田

期間 2023年 7月11日

作成日 7月12日

作成者 山口、遠山、和田

期間 2023年 7月11日

作成日 7月12日

作成者 木下、遠山

作成日 7月24日

作成者 吉田

期間 2023年 5月17日～6月16日

作成日 6月16日

作成者 木下、山口、吉田

期間 2023年 7月31日～8月25日

作成日 8月25日

作成者 木下、山口

役割の固定化が進み、

活動は個人プレーになりがち…

このままでは…

一部のメンバーに依存し、

サークルとして成果が出せない



交流会で得た気づきをメンバーと共有し、現状のサークルが一
部のメンバーに依存している問題を話し合い、全員が関わる仕
組みを考えようと呼びかけました。すると新入社員から、研修
の1分間スピーチをヒントに「会合前プチ講座リレー」を提
案。他のメンバーも「やってみよう！」と前向きになり、得意
分野や工夫を紹介し合う中で、知識をアウトプットし、共に学
び合う仕組みが生まれました。

メンバーの強みとQC評価表をもとに全員で意見を出し合い、強
みを活かした役割分担を決定。互いの強みを活かして補い合う
体制を整えたことで、サークルとして力を発揮しやすくなりま
した。さらに、自分たちで役割を決めたことで責任感が生ま
れ、全員がリーダーとして関わるサークルへと変化。その結
果、シェアード・リーダーシップが機能する土台ができまし
た。

そんな中、工場事務局主催のQC若手実践研修を知り、山口君が
刺激を受けて自ら参加。研修会での学びをサークルに展開した
ことで、「やってみよう」と動くメンバーが増加。その結果、
共動が広がり、サークル全体の力が向上し、より高い課題にも
挑戦できるようになりました。ここからは、全員がリーダーと
して関わり、共動で成果を出すサークルへ進化した事例を紹介
します。

テーマ、「電池組立ラインにおける可動率の向上」。STEP3で
進めてきた共動の仕組みを活かし、問題解決リーダーが主導し
て、課方針に基づき全員でテーマを検討。ライン別可動率を層
別した結果、PHEV電池組立ラインはロスゼロ活動が弱く、可動
率が低いことが明らかでした。そこで、ラインのロスゼロに焦
点を絞ってマトリックス評価を行い、「可動率低下と残業時間
増加」を重点課題に設定しました。

当ラインは定時生産を前提にタクトを設定しているが、直近6
か月平均の可動率は93.2％と低く、異常処置によるライン停止
が平均27分/日発生し、残業増加に直結。さらに、異常処置別
のパレート層別では、Aコネクタのトルク下限異常が停止時間
22分/日で全体の81％を占め、発生件数も9回/日でした。以上
より、可動率低下の主因はAコネクタのトルク下限異常と判断
しました。

現状把握では、5ゲン主義に基づき異常時の締付けトルクを層
別した結果、Aコネクタ2か所目のみでトルクゼロ付近が発生
し、他部品とは異なる現象であることが判明。現物確認の結
果、Aコネクタはセット時の傾きが見られ、浮き量も大きかっ
た。しかし、この時点では判断に至らず、原理原則リーダーの
助言を受けて原因の切り分けを行いました。
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全員が関わる仕組みを構築

＜現状＞ ＜目指す姿＞

28.STEP3.共動 ～全員が関わり成果を出す仕組みづくり～

＜メンバー主体の提案＞会合前プチ講座リレー

１分間スピーチ

形式で知識共有

FM：橋口君

※新入社員研修より発想

「やってみよう！」

※自分の得意分野や工夫を紹介し、

全員でローテーション（1～２分/会合）

失敗事例も共有グラフ化で問題明確

得意分野や工夫を紹介 → 知識を「アウトプット」

共に学び合う仕組みが生まれた

＜交流会の気づきをメンバーと共有＞

29.STEP3.共動 ～全員が関わり成果を出す仕組みづくり～

【吉田さん】

探求心

原理原則

リーダー

【木下君】

分析力

QC手法

リーダー

意欲

【橋口君(FM)】

学習力

勉強会

リーダー

【和田君】

製作力

改善

リーダー

【遠山EX】

計画性

会合

リーダー
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との連携
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QC会合

【山口君】

リーダーシップ

問題解決

リーダー

問題解決

シェアード・リーダーシップが機能する土台
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問題解決

活動運営

QC手法専門技能

改善能力

QC手法専門技能

改善能力

問題点：一部メンバーに依存

みんなで

関わり方を考えよう！

※メンバーと強みとQC評価表をもとに

全員で意見を出し合い決定

互いの強みを活かし

補い合う

全員で役割を決め

責任を持って関わる

日付 異常内容 異常部位 日付 異常内容 異常部位

6/1 スリッパ引っ掛かり 乗り継ぎ部 6/8 スリッパ引っ掛かり 乗り継ぎ部

6/1 スリッパ引っ掛かり 乗り継ぎ部 6/8 スリッパ引っ掛かり 乗り継ぎ部

6/1 スリッパ引っ掛かり 搬入部 6/8 スリッパ引っ掛かり 乗り継ぎ部

6/1 スリッパ引っ掛かり 乗り継ぎ部 6/8 スリッパ引っ掛かり 乗り継ぎ部

6/2 リフター動作 上昇端 6/9 シリンダー動作 シリンダー大

6/2 スリッパ引っ掛かり 乗り継ぎ部 6/9 スリッパ引っ掛かり 乗り継ぎ部

6/2 スリッパ引っ掛かり 乗り継ぎ部 6/9 リフター動作 下降端

6/2 スリッパ引っ掛かり 乗り継ぎ部 6/9 スリッパ引っ掛かり 乗り継ぎ部

6/2 リフター動作 上昇途中 6/9 スリッパ引っ掛かり 乗り継ぎ部

6/5 スリッパ引っ掛かり 搬出部 6/12 スリッパ引っ掛かり 乗り継ぎ部

6/5 スリッパ引っ掛かり 乗り継ぎ部 6/12 L/S検知 リフター側

6/5 スリッパ引っ掛かり 乗り継ぎ部 6/12 スリッパ引っ掛かり 搬入部

6/5 スリッパ引っ掛かり 乗り継ぎ部 6/12 スリッパ引っ掛かり 乗り継ぎ部

6/6 スリッパ引っ掛かり 乗り継ぎ部 6/13 スリッパ引っ掛かり 乗り継ぎ部

6/6 L/S検知 リフター側 6/13 リフター動作 下降端

6/6 スリッパ引っ掛かり 搬出部 6/13 スリッパ引っ掛かり 乗り継ぎ部

6/6 スリッパ引っ掛かり 乗り継ぎ部 6/13 スリッパ引っ掛かり 乗り継ぎ部

6/7 スリッパ引っ掛かり 乗り継ぎ部 6/14 スリッパ引っ掛かり 乗り継ぎ部

6/7 スリッパ引っ掛かり 乗り継ぎ部 6/14 スリッパ引っ掛かり 乗り継ぎ部

6/7 スリッパ引っ掛かり 乗り継ぎ部 6/14 スリッパ引っ掛かり 乗り継ぎ部

6/7 スリッパ引っ掛かり 乗り継ぎ部 6/14 リフター動作 上昇端

6/7 リフター動作 下降途中 6/14 スリッパ引っ掛かり 乗り継ぎ部

工場事務局主催、QC若手実践研修会

山口君が自ら参加

テーマリーダーに

挑戦したい

【目的】：若手に目標を持たせ

４級テーマを実践

参加します

＜サークルの変化＞
課の選考会を突破したい

QC手法を

もっと学びたい

サークルでも

「やってみよう！」

個人が刺激を受け 学びをサークルに展開 「やってみよう！」と動くメンバーが増加

共動が広がり サークル全体の力が向上 より高い課題にも挑戦可能に

全員がリーダーとして関わり、共動で成果を出すサークルへ

これ、どういう事？？

一緒にやってみよう！

＜ロス分析により重点課題を明確化＞
大=5点 中=3点 小=1点 ◎=5点 ○=3点 △=1点

【図2. 自職場の問題点マトリックス】

課方針、「ロスゼロ」を軸に

全員でテーマを検討！

＜共動の仕組みを活かし、問題解決リーダーが主導＞

【図1. 月平均ライン別、可動率の推移】

期間：2023年7月～12月

作成日：1月9日

作成者：木下、山口

課方針

PHEV電池組立ラインはロスゼロ活動が弱く、可動率が低い
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85

90

95

100

7月 ８月 9月 10月 11月 12月
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（％）

評価点

現場力の向上サークルの向上

問題点

ロスの種類別

評価点
期間終了実現性予想効果若手の能力全員参加職場貢献度

エネルギー
ロス

時間ロス材料ロス

18△〇〇〇◎〇設備待機時のCO₂排出量増大大大小11

20〇〇〇〇◎〇ボルト・ナット廃却量増加小中大9

30◎◎◎◎◎◎可動率低下と残業時間増加大大中13

12△△〇△〇〇補給品生産の準備時間増大中中小7

＜自組：生産ラインの仕組み＞ 定時生産を前提にタクト設定（あるべき姿⇒可動率：97%、操業時間：450分）
※定期品質確認及び

4Sの停止時間を加味

可動率低下の主因：Aコネクタのトルク下限異常
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【図3. 月平均、可動率の推移】

6か月平均可動率：93.2％→低い 異常処置：27分/日停止→残業増加
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【図6. 6か月平均、異常処置別発生件数】【図5. 6か月平均、異常処置別ライン停止時間】
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32.事例2 ～テーマ選定(2)～

【図4.月平均、操業時間の項目別内訳】
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【図1. 部品別、締付け異常、処置内容の内訳】

(件数)

現物確認：Aコネクタはセット時の傾きが大きく、浮き量は3.5mm

【図2. 部品別、セット時の傾き角度】

同じナットと設備なのに傾きが

原因ならもっと異常が出るはず。

ナットランナーは本当に正常？

【図3. 部品別、セット時の2か所目端子浮き量】
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作成者：吉田、橋口

Ａコネクタ

傾き大

(①異常発生) (③再締付) (④トルク確認)(②ナット取り外し)

処置手順：トルクレンチでナットを取外し、再締付け

異常時の締付けトルクに着目し層別

なぜ、トルクゼロで異常発生？

変じゃない？？

原理原則リーダー

33.事例2 ～現状把握(1) ５ゲン主義で確認～
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30.STEP3.共動 ～全員が関わり成果を出す仕組みづくり～ 31.事例2 テーマ：電池組立ラインにおける可動率の向上 ～テーマ選定(1)～

Aコネクタ2か所目のみトルクゼロ付近が発生

【パレット返却機異常内容別、処置件数内訳】
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学び合いをさらに深めるため、強みと弱みを踏まえて組み合わ
せる「ペア共動」を実践。メンバーが強みを発揮し、相互補完
によって弱みを補うことで、サークル全体の検証力の底上げを
図り、その結果、学び合いが進み、自走するサークルの土台を
築きました。

仮説検証では、関係寸法をa寸、b寸、c寸と設定し、順に検
証。a寸はプレートからネジ山頂点までの位置、b寸はAコネク
タセット後に傾けた際、端子がネジ山に接触する高さとしまし
た。散布図で相関を確認した結果、a寸が高いほどb寸も高くな
る傾向があり、b寸0.3〜2.0mmで端子接触が発生。ネジ山接触
率は13％で、特性値に近いことから、ネジ山位置のばらつきが
影響要因であると判断しました。

要因解析では、上司を交えてブレーンストーミングを行い、これま
でで最も多くの要因を洗い出し、サークルのレベルアップを実感。
その後、各仮説を順次検証し、他の要因を否定できた結果、主要因
は「取付面からネジ山の位置がばらついている」と絞り込みまし
た。この要因から、「端子がネジ山に引っ掛かる場合がある」「1
か所目のネジ締付け時に端子が浮く」「Aコネクタは他部品と比べ
て傾き量が大きい」「トルクゼロ・トルク不足が9.5％発生する」
というメカニズムではないかと整理しました。

まず設備側の切り分けとして、同一条件で締付けているAコネ
クタ1か所目と2か所目の設備トルク値を比較。その結果、1か
所目との比較から、設備トルク値そのものは主因ではないと判
断。一方、2か所目の異常は不規則で、6か月平均の異常率は
9.5％でした。ここまでのデータから、原因は特定条件で発生
している可能性があると考えました。

目標は、2か所目のトルクゼロ・トルク不足発生率を、生産増
加予定の2024年4月末までに9.5％から0％にすることとしまし
た。活動計画では、担当リーダーを明確にしてシェアード・
リーダーシップの浸透を図るとともに、良否データの比較を重
視して検証を進めました。

発生率
トルク下限

異常

0%発生なし

1

か
所
目

6か月平均

9.5%
不規則で

発生

2

か
所
目

どうするどれだけいつまでに何を

ゼロ化する9.5%→0%へ2024年4月末までに(5月から増産予定)2か所目のトルクゼロ・トルク不足発生率を

定期的に掃除を実施異常なし
箱は古く使いまわし(口)
Aコネクタの配膳に使っている

異物が付着してトルクがたってしまう(山)

絶縁カバーを
押さえる(口)

＜Aコネクタ、1か所目、2か所目の設備トルク値を比較＞

34.事例2 ～現状把握(2) 設備の切り分け～

【図4. Aコネクタ、1か所目、設備データ締付けトルクの推移】

【図5. Aコネクタ、2か所目、設備データ締付けトルクの推移】
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【 図3. 活動計画ガントチャート】

【図2. Aコネクタ、2か所目、設備データ締付けトルクの推移目標】【図1. Aコネクタ、2か所目、設備データ締付けトルクの推移】
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計画 実績活動期間：4ヶ月活動計画

4月3月2月1月関係部署の協力担当リーダー問題解決ステップSTEP

―山口・木下選定理由

Ｐ

工場事務局・技術員木下・吉田現状把握

工場事務局遠山EX・橋口目標設定

―全員活動計画

技術員・工場事務局全員（若手中心）要因解析／仮説検証

改善組・技術員山口・橋口対策立案／対策検証

改善組・技術員和田・遠山EX対策実施Ｄ

技術員全員効果の確認Ｃ・A

改善組・技術員吉田・和田標準化／管理の定着Ｓ

・PDCAサイクルの実行

・関係部署と連携し検証を行う

技術員と協力し図面、予備品の作成

仮説検証で行き詰まり、現状を再確認

・ブレーンストーミングで発想を広げる

・仮説検証は、良否データの比較を重視する

会合リーダー

35.事例2 ～目標設定、活動計画～

担当リーダーを明確化
シェーアード・
リーダーシップを浸透！

【図1.「トルクゼロ・トルク不足が9.5%発生する」の特性要因図】
作成日:2024年2月13日

作成者:でんでんむしサークルメンバー：山野TL(山)、遠山EX(遠)、吉田(吉)、山口(口) 木下(木)、和田(和)、橋口(橋)、服部AD(A)

W/Hにクセがついている(口)

ナットにトルカ剤が塊となって付着している(山)

異物検知を
している(吉)

通常の締付けでは切粉は出ない
締付け時に切粉が出る(吉)

異物が噛み込んでいる(口)

プログラム導入済み

プログラムで縛り
きれていない(A)

斜め入りでもOKと
なってしまう(橋)

ト
ル
ク
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ロ
・
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ル
ク
不
足
が

％
発
生
す
る

9.5

作業姿勢が安定しない(口）
作業負荷を確認、問題なし

腕や手首が疲労している(和）
作業負荷を確認、問題なし

教え方を間違っている(橋)

決まっていない(和)

誰がセットしてもAコネクタが傾く(木)

トリガーを離してしまう(橋)

着座するまでに時間が掛かっている(山)

離すタイミングが分かりずらい(口)

納入している箱が小さい(遠)

BBMが大きくはみ出している(山)
BBMは納入箱に収まっている

BBMが浮いている(木)

寸法にばらつきがある(吉)
バラつきはあるが公差内

端子が曲がっている(口)

トルカ剤の量が多い(口)
他の部品と接触している(吉)

着座する前に止まる(木)

重たい(和)

電動式ナットランナーの出力不足(遠)

フローチング量が多い(和)

締付け時にソケットが動いてしまう(木)

配線が断線している(和)
配線確認し断線なし

ソケットインしやすくするため(口)
フローチング量に問題なし

Aコネクタがボルトと被っている(吉)

締付け部位が確認しにくい(和)

セットしてから時間がある(和)

パックがコンベアを自動で動く(口)

セット時Aコネクタが傾いてしまう(口)

マニュアルがない(吉)
要領書に記載済み 規定トルク到達前に異常停止する(口)

電気式ナットランナー
が操作しづらい(山)

取り付け部品が多い(木)
適正の重さにて作業できている

定期的に掃除を実施異常なし
ソケット内に異物が付着している(山)

絶縁カバーが反力により開く(吉)
絶縁カバーを押さえるが片手でも水平が出ている

片手で締付けを行っている(山)

締め付ける際に力を入れて締めてしまう(和）

電動式ナットランナーが重たく操作しづらい(和）

反発が強いため力が必要(遠山)

他のH/NRと完了音が同じで勘違いする(橋)
完了音ではなく目視と電気式ナットランナーのランプで判断

動作確認実施作業問題なし
作業者が締付け部位に行く前に空回りさせている(木)

作業者 設備

ナットによって付着量がばらつく(山)
トルカ剤の付着量品管にて確認、問題なし

部品の大きさにばらつきがある(橋)
ばらつきは寸法公差内他部品との接触なし

Aコネクタが、他部品と比べて傾き量が大きい(木)

１か所目のネジ締付け時に端子がが浮く(山)

端子がネジ山に引っ掛かる場合がある(A)

【主要因】(口)

取付け面からネジ山の
位置がばらついている

部品は大きいがセットはしやすい
部品が大きくセットできているか分かりづらい(和)

コンベアでパックを搬送するため
締付け時に動いてしまう(山)

ガイドにてコンベアを移動している(木)
ガイドにて搬送しているが
スムーズな為、問題なし

方法

同じ人がセットしても
異常が発生している

セットする人と締め付ける人が別(A)

傾きは発生するが締付部位は見える
ボルト側に傾いている(口)

Aコネクタがセット時に傾く(木)

材料

Aコネクタが組付け姿勢にばらつきがある(A)

締付け時に接触させたくない(A)

36.事例2 ～アドバイザーを交えてブレーンストーミングで～
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0

1

2

3

4

5

問題解決

活動運営

QC手法専門技能

改善能力

山口君

0

1

2

3

4

5

問題解決

活動運営

QC手法専門技能

改善能力

木下君

問題解決

QC手法

問題解決

QC手法

問題解決力×QCスキル
仮説の精度向上

サークル全体の検証力を底上げ

強みを発揮
×

相互補完で弱みを補う

学び合いを進め、自走するサークルの土台を築いた

37.事例2 ～強みを活かしたペア活動でサークル全体の力を底上げ～

目的に応じて

グラフを使い分ける

必要性に気づいた

38.事例2 ～仮説検証(1)ペア：ネジ山位置と高さの関係を検証～

＜a寸：プレートからネジ山頂点の位置＞ ＜b寸：端子がネジ山へ接触する高さ＞

※１ピッチ0.8

a寸

※ Aコネクタセット後、

手感で徐々に傾ける

接触なし

87%

合計=

100件

【 図2. Aコネクタ2か所目、ネジ山接触の比率】

＜ネジ山接触率＞

Q7を使うと

分かりやすいよ！

割合を見るなら

円グラフ！

特性値に近づいた！

接触あり：13%

接触

なし
0.3～2.0mm：端子接触あり

y = 0.6522x + 0.295

0.0

0.2

0.4

0.6

0.8

1.0

1.2

1.4

1.6

1.8

2.0

0.0 0.1 0.2 0.3 0.4 0.5 0.6 0.7 0.8 0.9 1.0 1.1 1.2 1.3 1.4 1.5 1.6 1.7 1.8 1.9 2.0 2.1

a

寸
（
ネ
ジ
山
位
置
）

b寸（ネジ山接触高さ）

(mm)

(mm)

【 図1. Aコネクタ2か所目、手感でのネジ山位置とネジ山接触高さの散布図】

n=100

工程：パック組付け

期間：2月27日～3月4日

作成日：3月5日

作成者：山口、木下

作成日：3月5日

作成者：山口

QC手法

リーダー

b寸

ネジ山接触率13% → 特性値と近く、影響要因と判断

これまでで最も多くの要因を洗い出し、サークルのレベルアップを実感

【主要因】

【特性】

Aコネクタは他部品と比べて傾き量が大きい

取付面からネジ山の位置がばらついている

トルクゼロ・トルク不足が9.5%発生する

端子がネジ山に引っ掛かる場合がある

1か所目のネジ締付け時に端子が浮く

なぜ だから

なぜ だから

なぜ だから

なぜ だから

上司：服部

固定部と極柱部両方が入ってなくても
組付け出来てしまう(橋)



仮説検証2では、c寸を1か所目締付け後、2か所目で発生する端
子のすき間とし、すき間ゲージで測定。散布図でb寸との相関
を確認した結果、b寸が高いほどc寸も大きくなる傾向があり、
c寸0.7〜2.0mmで端子の引っ掛かりが発生。さらに、ネジ山
引っ掛かり率は11％で、特性値に近いことから、仮説の方向性
は妥当であると判断しました。

仮説検証3では、部品別セット時の傾きマトリックスから、Aコ
ネクタは構造的に最も傾きやすく、傾き増大によって端子が浮
き、引っ掛かりが発生すると考えて検証。引っ掛かった端子の
外れトルクを測定し、散布図でc寸との相関を確認した結果、c
寸の増加に伴い外れトルクも上昇し、最大1.3N・mを確認。端
子が外れた瞬間にトルクがゼロとなることから、トルク異常の
発生メカニズムを明確化しました。

しかしその矢先、検証結果をもとに再現テストを進めようとし
たものの、思うように活動は進まなかった。メンバーからは
「別のペアの検証内容が十分に理解できていない」との声が上
がり、情報共有不足に気づきました。対策として、会合前後に
共有タイムを設けるとともに、誰ひとり取り残さないよう、5
ゲン主義に基づき現地現物で検証内容を再確認。その結果、情
報共有が進み、全員で再現テストに挑むことができました。

これまでの検証結果を踏まえ、前提条件を明確にしたうえで再
現テストを実施。その結果、グラフからb寸とc寸が重なる条件
でトルク下限異常が発生することを確認。さらに、処置内容の
内訳も特性値と一致したことから、原因をネジ山位置のばらつ
きと特定しました。

さらに、異常発生メカニズムを詳細に把握するため、若手の疑
問を起点に技術員を交えて解析。その結果、本工程では着座検
知後に1.0mm締め込む制御であることを確認。締め込み量とc寸
の関係を評価した結果、c寸0.7mm以下では正常締付け、0.7〜
1.0mmでは立上り時にトルク不足停止、1.0〜2.0mmでは未着座
によるトルクゼロ停止が発生することを特定。これらの数値条
件で異常モードを層別し、発生メカニズムを明確化しました。

対策項目を検討するため、ネジ山位置のばらつき要因を把握す
べく、テンプレートを製作して実測。その結果、ネジ切り開始
位置と順番はランダムであることが判明。品管経由で前工程へ
統一を依頼したが、自動打ち込みのため対応は困難との回答。
そこで、図面に基づいて引っ掛かりメカニズムを整理し、Aコ
ネクタの組付け条件を他部品と同一化する方針を決定しまし
た。

傾きへの影響度：◎…5点 〇…3点 △…1点

影響度
(引っ掛かる率)

C寸
(最大値)

浮き量
(セット時)

評価
総合の要因本体の要因端子の要因

重心
位置

形状の
偏り

寸法
ばらつき

左右
対称

形状
寸法

ばらつき
左右
対称

形状

11%2.0mm3.5mm28◎◎△◎◎△△◎Aコネクタ

0%0.1mm0.6mm16△○△○○△△○B配線

0%0.1mm0.5mm12△△△△○△△○C配線

0%0.1mm0.5mm16△○△○○△△○D配線

0%0.1mm0.4mm12△△△△○△△○E配線

0%0.1mm0.4mm18△○△○○△△◎Fコネクタ

39.事例2 ～仮説検証(2)ペア：ネジ山接触高さと端子隙間の関係を検証～

※引っ掛かり時、

端子が湾曲していた！
1か所目2か所目

トルクレンチにて締め込み

1か所目2か所目

引っ掛かりなし

89％

合計=

100件

【 図4. Aコネクタ2か所目、ネジ山へ引っ掛かりの比率】

特性値の9.5%に

近づいてきた…

仮説の方向性は

正しそうだ！

引っ掛かりなし
0.7～2.0mm：

端子引っ掛かりあり

【 図3. Aコネクタ2か所目、ネジ山接触高さと1か所目締付け後の端子隙間の散布図】

y = 0.7614x + 0.3615
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(mm)

(mm)

作成日：3月7日

作成者：橋口

n=100

工程：パック組付け

期間：2月27日～3月4日

作成日：3月7日

作成者：遠山、橋口

＜ネジ山引っ掛かり率＞

引っ掛かりあり：11%

c寸
すき間ゲージで測定

＜ｃ寸：1か所目締付け→2か所目で発生する端子のすき間＞

ネジ山引っ掛かり率11% → 特性値と近く、仮説の方向性は妥当

3.5 

0.6 0.5 0.5 0.4 0.4 

0%

20%

40%

60%

80%

100%

0

1
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3

4

5

6

(mm) (％)

端
子
浮
き
量

累
積
比
率

合計＝5.8ミリ
期間：2023年7月～12月
作成日：1月15日
作成者：吉田、橋口

40.事例2 ～仮説検証(3)ペア：端子隙間と外れトルクの関係～

Aコネクタは構造的に最も傾きやすい→傾き増大の影響：端子が浮き、引っ掛かり発生

【図6. 部品別、セット時の2か所目端子浮き量】

Ａコネクタ

傾き大

【図5. 部品別、セット時傾きによる影響度のマトリックス図】

＜引っ掛かった端子の外れトルクを測定＞

y = 1.3463x + 0.0145
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間
）

外れトルク
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【図7. Aコネクタ、１か所目締め付け後の、2か所目端子隙間と外れトルクの散布図】

c寸増加で外れトルク上昇：最大1.3 N·m

n=100

工程：パック組付け

期間：2月27日～3月4日

作成日：3月8日

作成者：吉田、和田

1か所目2か所目

トルクレンチで締付け測定

「端子が外れた瞬間、

トルクゼロ」となった！

傾き増大 → 端子浮き → 引っ掛かり → 外れた瞬間にトルクゼロ

現状把握の傾き

具合と一致！

共有

FM：橋口君

41.事例2 ～情報共有を強化し、全員で再現テストへ～

＜対策＞ 会合前後に「共有タイム」を設置

誰ひとり取り残さない…！

＜その矢先…新たな問題が発生＞

検証結果を基に

再現テスト！

別のペアの検証内容が

よく分かってなくて…

問題解決リーダー

＜気づき＞ 情報共有不足

できていなかった…

“シーーン“

活動が進まない…

私も…

42.事例2 ～再現テストを実施し仮説を立証～

0

2

4

6

8

10

12

再現テスト 現状把握

トルクゼロ付近

0～0.6N·m

トルク不足

0.6～3.6N·m

(件) 期間：3月11日～15日

作成日：3月19日

作成者：山口、橋口

【 図10. Aコネクタ2か所目、再現テスト処置内容の内訳】

特性値と

ほぼ一致！

トルク下限異常を再現 → ネジ山位置のばらつきを原因と特定

1か所目2か所目

b寸

＜前提条件の明確化＞
・締付け前：Aコネクタを手感で傾け、

ネジ山接触高さ（b寸）を測定

・1か所目締付け後：端子浮き量（C寸）を測定

c寸

43.事例2 ～トルク異常の発生メカニズムを解析～

再現テストはできたけど、

なぜトルクゼロなの？

若手の疑問を起点に解析

技術員

c寸0.7mm以下：正常締付

け
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【図11. 正常時のc寸とトルク波形図】

仮締め 本締め
(mm)

c
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（
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の
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）

ト
ル
ク

①着座

②1.5秒以内に

トルク到達

期間：3月11日～15日

作成日：3月21日

作成者：山口、木下

c寸1.0～2.0mm：未着座でトルクゼロ停止
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仮締め 本締め：1.5秒超過、停止
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【図13. トルクゼロ時のc寸とトルク波形図】

(mm)

c

寸
（
端
子
の
隙
間
）

ト
ル
ク

③着座せず停止

①(同右) ②(同右)

期間：3月11日～15日

作成日：3月21日

作成者：橋口、遠山

勉強会リーダー

異常のメカニズムも

知りたい！

異常モードを層別 → 発生メカニズムを明確化

本
締
め
に
切
り
替
え

仮
締
め
ス
タ
ー
ト

で
着
座
検
知

0.8
N·m

秒
以
内
に
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到
達

1.5

仮締め 本締め

＜本締め条件＞
・回転速度：50rpm
・トルク：3.6

～ 6.2N·m
・ピッチ：0.8

着
座
検
知
後

締
込
む

1.0
mm

学び合い

ｃ寸0.7～1.0mm：立ち上がり時トルク不足停止
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仮締め 本締め：1.5秒超過、停止

【図12. トルク不足時のc寸とトルク波形図】 】

(秒)

(N·m)(mm)

c

寸
（
端
子
の
隙
間
）

ト
ル
ク

③着座してトルク

立ち始めで停止

期間：3月11日～15日

作成日：3月21日

作成者：和田、吉田

①端子が外れる

負荷を着座と検知

②引っ掛かりが

外れて空転

１か所目
締付け後

X寸(mm)
（引っ掛かり量）

θ(度)
（傾き角）

c寸(mm)
端子の隙間

ネジ山接触なし0～0.3

引っ掛かり
なし

0.009 0.6 0.4

0.011 0.8 0.5

0.013 0.9 0.6

引っ掛かり
あり

0.015 1.1 0.7

0.017 1.2 0.8

0.021 1.5 1.0

0.025 1.9 1.2

0.030 2.2 1.4

0.034 2.5 1.6

0.038 2.8 1.8

0.042 3.1 2.0

ネジ山接触なし2.1

44.事例2 ～対策項目の検討～

仮説の立証はでき、

トルクゼロ/不足の

メカニズムも解明した

でも…ネジ山の位置が

バラツクのは何故か？

ネジ切り開始位置と順番はランダム

※品管経由で前工程へ

ネジ切り開始位置の統一を依頼

自動打ち込み：対応困難

テンプレートを製作し実測

【図14. ネジ切り開始位置チェックシート】
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99 期間：3月26日

n=100

作成日：3月26日

作成者：橋口、和田

ネジ切り

開始位置

引っ掛かる

メカニズムは

どうなっているの？

図面から確認

してみよう！ θ＝tan−1
c

37（ ）

※制約条件：xはネジ山に接触を起点とする

X＝
0.8cos30°sinθ

cos(30°-θ)

＜引っ掛かりメカニズムを整理＞
引っ掛かりあり 引っ掛かりなし

θ

c
x

＜図面寸法の確認＞

・支点距離：37mm

・フランク角：30度

・ピッチ：0.8mm

ネジ山位置のばらつき制御不可 → Aコネクタ組付条件を他部品と同一化

ネジ山の位置によって

引っ掛かりの有無が発生

※c寸増加→端子の外れ方が変化

→ トルク不足・トルクゼロ発生

情報共有が進み、全員で再現テストへ

5ゲン主義で検証を再確認

各ペアがリーダーシップを発揮し共有
【図9. Aコネクタ2か所目、再現テスト締付けトルクの推移】
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作成日：3月19日

作成者：和田、橋口、遠山

トルク下限異常が発生
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C寸：ネジ山引っ掛かり時の端子の隙間

期間：3月11日～15日

作成日：3月19日

作成者：山口、木下、吉田

【図8. Aコネクタ1か所目締付け後、b寸とc寸の推移】

b寸：端子がネジ山に接触したときの高さ (0.3～2.0mm)

※0mm は「接触なし」

b寸・c寸が重なる条件で

外れトルクの定義：

端子が外れたときの瞬間トルク



効果の確認では、対策の実施によりAコネクタの傾きを抑え、
ネジ山位置のばらつきによる引っ掛かりを防止したことで、
9.5％発生していたトルクゼロ・トルク不足を0％に低減し、目
標を達成。これにより、異常処置時間が低減して可動率が向上
し、対策後はあるべき姿である97％以上を現在も継続していま
す。

また、対策効果を継続させるため、標準化として作業要領書を
改定し、追従式押さえ治具の摩耗管理を実施。周知徹底のた
め、交代組を含む全作業者へ教育を実施し、変化点ミーティン
グと個人記録で遵守状況を確認。管理の定着に向けては、管理
監督者が作業動作を観察し、要領書どおりに作業と摩耗管理が
行われているかを確認。再発防止として関係部署へ横展開し、
新ラインや他電池ショップからも高評価を受け、導入を検討す
るとの回答を得ました。

対策案の検証では、品質影響、再発防止性、作業性の観点で比
較。第1候補の着座検知設定値の引き上げは、1.4N・mで検証し
た結果、トルク下限異常は解消したが、オーバーシュートによ
る過トルクの品質リスクが発生。一方、第2候補の追従式押さ
え治具の取付けは、簡易治具で検証した結果、異常は発生せ
ず、トルクも安定。品質影響を最優先に判断した結果、第2候
補を本対策として採用しました。

改善リーダーが主体となって追従式押さえ治具を考案。取付位
置は、作業への影響が最も少ないナットランナー握り手部と
し、工夫点として、スプリングを用いて下降動作に追従する構
造としました。押さえ位置と荷重は、散布図で端子浮き量との
相関を確認した結果、押さえ位置No.1、荷重0.15kgfに決定。
これに基づき、改善班と協力して治具を製作し、対策を実施し
ました。

対策立案では、共有タイムでQC手法を学び合い、方策展開型系統図
を活用。ネジ山位置のばらつきによる影響を排除するため、全員で
対策案を立案して評価。締付け順序の変更は、コストゼロで手間も
かからない有力案でしたが、品質制約により実施不可と判断。そこ
で、着座検知の設定値引き上げと追従式押さえ治具の取付けを優先
対策として選定し、効果検証を進めました。

他電池ショップから、
高評価を受け

導入検討と回答

新ラインおよび

◎…5点 〇…3点 △…1点 ×…0点3次手段2次手段1次手段基本目的

順位評価実現性コスト生産性品質安全
320◎◎◎×◎締付け順序を変更するネ

ジ
山
位
置
の
ば
ら
つ
き
に
よ
る
影
響
を
排
除
す
る

A

コ
ネ
ク
タ
2

か
所
目
で
9.

5%

発
生
す
る

ト
ル
ク
ゼ
ロ
・
ト
ル
ク
不
足
を
解
消
す
る
た
め
に
は

223◎〇◎◎◎追従式押さえ治具を取付ける傾きの影響を排除する

417○◎○△◎Aコネクタを保持しながら締付を行う

516○◎×◎○絶縁棒で端子を押さえる

714〇○×○◎Aコネクタを治具で固定する

714〇〇×○◎Aコネクタをテープで固定する

910
△◎×○△

着座手前までナット手締め後
ナットランナーで締付ける

516
〇◎×○◎本締め締付け時間を延長する

ナットランナーの
プログラムを変更する

125◎◎◎◎◎着座検知の設定値を引き上げる

絶縁カバーと接触し破損の恐れ

品管：電極ネジ破損の恐れあり不可

作業が増え生産に影響

作業が増え生産に影響

作業が増え生産に影響

作業が増え生産に影響

サイクルタイムが伸び生産に影響

制約条件

＜拘り＞メンバー主体となり、他部署と連携し改善

＜安全＞感電リスクが無い対策

＜品質＞対策による他の異常0件

＜コスト＞改善投資10万円以下(機械部予算内)

＜期間＞活動期間内の4月末までに対策完了
作成日:3月28日

作成者:でんでんむしサークル(全員) 【図1.「 Aコネクタの角度を変えて、9.5%発生するトルクゼロ・トルク不足を解消する」の方策展開型の系統図】

＜共有タイムにて＞

学び合い

目的を実現するためには…

方策展開型系統図の活用が有効

45.事例2 ～対策立案～
＜有力案＞

コストゼロ、手間もかからない

QC手法リーダー

◎…5点 〇…3点 △…1点 ×…0点

順位評価実現性コスト生産品質安全
評価項目

取付位置

414〇△◎◎アーム上部

219◎△〇◎◎アーム支え部

123◎〇◎◎◎ナットランナー握り部

219〇〇〇◎◎ナットランナー上部
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改善リーダー

◎…5点 〇…3点 △…1点

順位評価
経時
変化

安定
性

浮き
防止

評価項目
Kgf

35△△〇0.1

スプリング
荷重

113◎〇◎0.15

29〇△◎0.2

セット時の浮き量mm
Kgf No.3No.2No.1

3.5 3.5 3.5 0

押
さ
え
荷
重

3.2 3.0 2.6 0.025

3.0 2.6 1.7 0.05

2.7 2.1 0.8 0.075
2.5 1.6 0.0 0.1
2.2 1.1 0.0 0.125
2.0 0.7 0.0 0.15
1.7 0.2 0.0 0.175

1.500.0 0.2

1.200.0 0.225

100.0 0.25

0.700.0 0.275

46.事例2 ～対策案の検証(1)： 品質影響・再発防止性・作業性の観点で評価～ 47.事例2 ～対策案の検証(２)：追従式押さえ治具を考案～

＜第１候補：着座検知の設定値を引き上げる＞

＜第２候補：追従式押さえ治具を取付ける＞ 異常発生なし：トルクも安定

【 図1. 着座検知トルク設定変更後、Aコネクタ2か所目の設備データ締付けトルク推移】

期間：4月2日

作成日：4月4日

作成者：山口、遠山、吉田

(N·m)

設
備
ト
ル
ク
値

(%)

異
常
発
生
率

異常発生率 規格上限 規格下限トルク値

(生産台数)

【図2. 異常時の締付け波形図】

期間：4月2日

作成日：4月4日

作成者：吉田

本締め仮締め

ト
ル
ク

(N·m)

(秒)

外れ負荷は

着座と検知せず

トルク値

トルク下限異常は解消→

オーバーシュートで過トルク発生

＜簡易治具を製作＞

Aコネクタの傾きを

無くし検証
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期間：4月3日

作成日：4月4日

作成者：橋口、木下、和田
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【 図3. 簡易治具使用トライ、Aコネクタ2か所目の設備データ締付けトルク推移】

異常発生率 規格上限 規格下限トルク値

本対策として採用

※外れトルク値より1.4N·mで検証

【図4. 取付け位置検証のマトリックス図】

＜取付け位置・構造＞ ＜押さえ位置・荷重＞
全6種類の部品を同一ナットランナーで

締付けるので、影響のない位置を検討

＜対策実施＞

追従式の押さえ治具を製作

Aコネクタの

傾きを抑制！
【図6. スプリング荷重検討のマトリックス図】

改善班と相談し荷重を決定

1

2

3

【図5. Aコネクタセット後、端子の浮き量と押さえ荷重の散布図】

y = -8.0727x + 1.6745
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期間：4月9日

作成日：4月9日

作成者：橋口

ナットランナー

押し下げ荷重以上

0.1～0.2Kgf

が適応範囲

：

No.1

：

No.2

：

No.3

【工夫点】

スプリングを用いて
下降動作に追従

最良条件 を決定→改善班と協力し治具を製作（押さえ位置No.1・荷重0.15kgf)

どの様に
How
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どこで
Where

いつ
When

何を
What

なぜ
Why

5W1H
項目

承認課長自組
対策

実施後
押さえ治具を使用した

作業要領書
押さえ治具
導入に伴い

作業要領書の
改定

標準化
チェックシートに沿って

目視、手感にて
ライン外
作業者

生産ライン３回/直押さえ治具の破損・摩耗
Aコネクタトルク
下限異常防止

押さえ治具の
管理

作成する
技術員

サークルメンバー
予備品棚

対策
評価後

押さえ治具の図面を新設
押さえ治具導入に伴い

予備品の製作
予備品の管理

現地現物で説明、
個人記録へ記載

サークルメンバー
ミーティング

ルーム
1回/週の

情報共有会議
作業要領と

管理方法について
交代組・関係部署

との情報共有
周知徹底周知徹底

要領書
動作観察シート

管理監督者現地現物1回/月
押さえ治具を使用した

締付け作業確認
Aコネクタトルク下

限異常防止
作業動作観察

管理の
定着 チェックシートに沿って

作業できているか
管理監督者現地現物1回/月

押さえ治具の
点検作業確認

Aコネクタトルク
下限異常防止

＜再発防止＞

※追従式押さえ治具における改定欄のみ

＜フィードバック結果＞

【技術員】 標準化と管理の大切さを教育

標準化・管理を徹底し、再発防止と横展開を実現

対策前 対策後

【図1. 対策前Aコネクタ、2か所目、設備データ締付けトルクの推移】
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異常処置時間の低減→可動率向上：現在も 97％ 以上を継続中
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【図4. 月平均、可動率の推移】

対策実施
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【図2. 対策後Aコネクタ、2か所目、設備データ締付けトルクの推移】

380

400

420

440

460

480

500

7月 ８月 9月 10月 11月 12月 1月 2月 3月 4月 5月 6月 7月

正味可動 異常処置時間 品質確認 作業遅れ

【図3.月平均、総可動時間の項目別内訳】
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作成日：8月6日

作成者：山口

(分)

対策実施

0

技術員・生産技術へ展開し、

他ラインへの横展開を実施

48.事例2 ～効果の確認～ 49.事例2 ～標準化と管理の定着～

若手の意見
（山口、橋口）

ベテランの意見
（遠山EX、吉田）



この活動により、念願であったサークル初の全国大会に出場
し、喜びと達成感をメンバー全員で体感。また、発表を担当し
た若手も積極的に質問する姿が見られ、7つ道具シールを全種
コンプリートするなど、活動意欲の向上を実感。私は、学び合
う環境を整え、周囲を巻き込む力を高めることができました。
サークルとしても、強みを活かした役割分担によりシェアー
ド・リーダーシップを発揮し、共動サークルへと進化できまし
た。

STEP3では、強みを活かした役割分担により、全員が関わる
サークルへと成長。共動により、個人の力をサークルの力へと
変えることができました。その結果、サークル評価は全体的に
底上げされ、X軸3.3、Y軸3.6へ向上してBゾーンに到達。今後
は、多能工育成と計画的な会合運営を進め、弱点を克服しなが
らAゾーンを目指します。

活動全体を振り返ると、私は「心理的安全性と強みを引き出す
力」「事前準備を徹底しメンバーを導く力」「学び合う環境を
整え周囲を巻き込む力」が育ちました。サークルとしても、
「強みを活かして行動力が向上」「事実データに基づく考動力
へ成長」「役割分担で支え合う共動サークルへ進化」という成
果につながりました。

私たちは、QC活動が続く職場と続かない職場の違いは、「人と
成果が育つ仕組み」の有無にあると考えました。三つの「こう
どう」による再現可能な育成の仕組みを構築した結果、QC活動
は一部の人に依存する活動から全員が関わる活動へと変わり、
成長と成果を生み出す「続く職場」へと進化しました。

この活動を通じて、私たちは人材育成と成果向上が両立できる
と実感しました。リーダーとはメンバーを育てる存在ではな
く、メンバーが自ら育つための方向性を示し、その成長を支え
る存在であると考えています。旧本館の石段のように、一歩ず
つ積み重ねる成長こそが、QC活動を続ける力になる。これから
も私たちは、QC活動を通じて、「続く職場」をつくっていきま
す。

学び合う環境を整え
周囲を巻き込む力

事前準備を徹底し
メンバーを導く力

心理的安全性と
強みを引き出す力

私の成長

STEP③STEP②STEP①

共動考動行動テーマ

役割分担で支え合う
共動サークルへ進化

事実データに基づく
考動力に成長

強みを活かし
行動力の向上

サークルの
成長

QC活動は、成長と成果を生み出す「続く職場」へと進化

STEP３

共動テーマ

役割を持ち寄り
互いにリードし合う

活動内容

残課題

サークル初！！念願の全国大会に出場

喜びと達成感をメンバー全員で体感

＜第6710回 QCC全国大会へ＞

＜STEP3.サークルの成長＞＜STEP3.私の成長＞

学び合う環境を整え

更に

他企業様の事例は

新たな発想と学びを得て

とても参考になりました！

若手もサークル運営に

積極的に関わっており

次へ向けての刺激をもらった！

活動意欲の向上を実感

50.事例2 ～実績～

サークル全体の問題解決・QC手法・チームワーク・関係部署との連携・意欲の向上

＜サークルの全体評価＞

＜サークルの個人評価＞

【サークルの能力】

QC手法

問題解決

多能工

改善技能

5

1
2
3
4

活動運営

X軸:2.9→3.3

【明るく働きがいのある職場】

チームワーク

QC会合

関係部署

との連携

５Sと

ルール

意欲

5

1

4
3
2

Y軸:3.1→3.6
課題： X軸「多能工」の強化、Y軸「QC会合」の強化
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今後の目標：多能工育成と計画的な会合で弱点を克服し、Aゾーンを目指す
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88% 5 4 4 4 5 山野TL 5 4 5 5 5 96%

80% 4 4 4 4 4 遠山EX 5 4 4 4 5 88%

72%
3 4 4 4 3 吉田 4 3 3 4 4

72%

64% 4 3 3 3 4 山口 4 3 3 5 3 68%

64% 3 3 4 3 3 木下 4 3 3 4 3 68%

68%
4 3 3 3 3 和田 4 3 3 4 3

72%

28% 1 1 2 1 2 橋口 3 1 1 3 2 40%

サークルの能力

メンバー

明るく働きがいのある職場

20%40%80%100% 60% 40% 80% 100%60%20%

51.STEP3.共動 ～まとめ～

強みを活かした役割分担により
シェアード・リーダーシップを発揮し

7つ道具シール全種コンプリート！

周囲を巻き込む力を高めた 共動サークルへ進化

52.活動のまとめ ～私の成長/サークルの成長～

三つの「こうどう」で再現可能な育成の仕組みを構築

一部の人に依存する活動→全員が関わる活動へ

53.QC活動が「続く職場」へ進化した理由

その違いは、

「人と成果が育つ仕組み」の有無にあると考えた

54.これからも「続く職場」であるために

旧本館の石段のように…

一歩ずつ積み重ねる成長こそが、「QC活動を続ける力」になる

リーダーとは…

「メンバーが自ら育つ」ための方向性を示し、

その成長を支える存在でありたい

・弱点のさらなる克服

行動

考動

共動

※橋口君：

新入社員で加入時期が浅く、

評価点は低いものの、

次期成長の核として位置づけ


