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“やらされ”から“自分ごと”へ～関わり方でたどり着いた“サークル活動”の本質～
みなさんは“全員参加” と聞いてどんな状態を思い浮かべるでしょうか？
私はこれまで正しく環境をととのえれば人は動くと思っていました。ですが実際は改善が進ん
でも、活動は一部の人に片寄っていました。全員参加とは何か？未熟な私の成長から、
サークル活動の本質を考え続けた３期の活動の紹介です。

当社は岐阜県に本社を置き、私は大垣事業場に勤務しています。
水力発電会社として創業以来、地域社会とともに歩み、100年を超える歴史を築いてきま
した。モノづくりの会社へ転身し、電子事業、セラミック事業を展開、
私の所属する電子事業では、皆さんの身近な電子機器にも使われる、
モバイルPCや サーバー向けのICパッケージ基板の製造をしています。

私は入社後、製造部で生産ラインの立ち上げ、海外出向を経て帰国後は、
TPM推進チームで改善を推進するという業務を行ってきました。
海外では思いを伝えることに大変苦労したので、
文化や言葉を学んで誰とでも思いが伝えられるようにすることを大切にしてきました。

真因が見えないまま処置が先行してしまう

改善活動の現状は・・・

１

２

３

指示待ち、言われたことだけの行動

リーダー、専門職、特定のメンバーだけの対応

かつて、TPM推進チームに在籍中こんな問題に悩んでいました。
真因が見えぬまま処置が先行、指示待ち、一部のメンバーだけ対応の改善活動。

原因がわからないまま処置が先行

やってもすぐに後戻りしてしまう

製造現場を自分で経験

“後戻りしない改善“を定着させたい

答えは現場にしかない

TPM
推進 製造

結果を急ぐあまり、処置が先行しすぐに後戻り。
そんな自分を払しょくするため、製造への異動を希望。
『答えは現場にしかない』 有言実行で製造への異動となりました。

この3期の活動を３つのフェーズで紹介します。
はじめてのQCサークル活動に挑み学んだ１期目、
仕組み作りに挑戦し、理想と現実とのギャップを痛感した２期目、
“全員参加とは” を考え、関係性を育てた３期目、これから３期の活動を紹介します。

イビデン株式会社
サークル名 ： PT7サークル
発表者 ： 高瀬 寛之
アシスタント ： 岩田 祐太郎

大垣事業場(開設1917年)

電子事業

モバイルパソコン データセンター用
サーバー

会社紹介

ICパッケージ基板

電子事業

セラミック事業

水力発電会社として創業
長い歴史の中で培ってきた

技術で社会に貢献

イビデン入社

国内製造部門配属後、
間もなくフィリピンへ出向。
マザー工場である日本の
ものづくりスキルを海外展開。

改善の専門チームへ
製造部門へ改善を
定着させるため指導、教育
間接的に製造部門を支援

高瀬 寛之
Hiroyuki Takase

自己紹介

2012 2014

帰国後、TPMへ配属
学んだ経験を生かし
現場力を上げたい!!

2018

製造部門へ

『大切にしていること』
文化や言葉が違っても思いを通えること

3期目2期目

問題解決できる

1期目

はじめる ととのえる ひろげる

自分…難題を解決し、
改善のスキルアップ

主任…チャレンジ
班長・メンバー…基礎習得

活動の基盤造り 幅広く展開

サークル活動が定常化され
考え方、進め方が広がり定着

105



１期目は、はじめてのQCサークル活動
自分がどのように学んで実際の行動に繋げていったか。
自身の成長のきっかけとなったQCサークル活動での改善事例の紹介です。

私が製造へ異動して間もなく担当の工程でミッシングランドという品質異常が発生。
この異常は1年前の再発とのことから、上位から早急に原因究明と対策の依頼。
私の初めてのQCサークル活動の始まりです。

ミッシングランドとは基板のランドが形成されない現象です。
このランドが形成されないと情報伝達ができず、
皆さんのデバイスを停止させてしまう、非常に深刻な異常です。

そんな難題を解決するため、私は初めてQCサークルを結成することになりました。
配線パターンを形成する7番目のラインということでサークル名をPT7と名付けました。
QCサークル活動は全員初めてのこともあり、学びながら進めていくことになりました。

当時の私たちは改善の経験も知識も不足していたことから、
改善するだけでなく、改善を通して学ぶことも大切にしました。

私が担当する工程は、配線パターンに銅めっきを形成する工程です。
加工の流れは、切断する前の大判状態の基板をラックに貼付け、
めっき槽に浸漬させることで銅配線を形成させます。
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若手

三輪

渋谷

佐々木

坂尾

岩田

各務

これからを担う若手メンバー６名と
ベテラン２名で構成されたサークルPT7

サークル結成

メンバー
８名の平均年齢

36.4歳

Y軸:明るく働きがいのある職場 X軸:サークル能力

点数
2.8 点数

1.8

強み : 職場内のコミュニケーションが良い

弱み : QC手法のスキルと改善知識不足

■サークルレベル
明
く
働
き
が
い
の
あ
る
職
場

サークルの能力

管理者であるが改善の知識不足
・QC手法を学び、改善能力の向上
・改善の達成感を味わうことで意欲の向上

■個人のレベル

サークルレベル

Dゾーン

めっき槽

管理槽

① 基板貼付け

コア形成 層間形成

プロセスフロー

加工フロー

個片・検査表面処理

② 入槽 ③ 配線形成

パターン形成



銅めっきを形成する工程のラインはバスケットボールコートほどの広さがあり、
ひとつの槽は、人と比較するとこのようなサイズ感です。
この広い設備から小さな異常を見つけることになりました。

まずは現状の把握、未熟な私たちは設備の仕組みや、
異常の発生要因を一つずつ、学ぶところから始めました。
改善に進む前にまずは基本を理解することが必要と考えました。

QC手法を使って調査すると異常には“かたより”があることが見えてきました。
発生位置、発生タイミング、発生槽。感覚や経験ではなく、データで見ることで
事実を見て判断できるようになっていきました。

目標の設定と活動計画。
目標はミッシングランド発生 “ゼロ”。
ただ改善するだけではなく、再発しない考え方も身につける。
そんな活動にしたいと思いました。

要因の解析。
勉強会で学んだ３つの要因をもとに系統図を使って考えました。
3つの要因と現状の把握でわかったことを照らし合わせていると、
“泡は上昇するから基板の上で不良が発生するのでは” とメンバーから意見。
なるほど、これで要因と現象がつながりました。
“泡” の影響だと絞り込み、その重要要因を調査することに決めました。

メンバーから泡の発見の報告。槽間の落差で泡立ちを発見しました。
しかし、現場からは “液は減りますから全ての槽で泡立ちますよ” とのコメント。
不良の発生は特定の槽だけだったから、この泡は関係ないのか。。
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 循環し濃度管理

技術 久ちゃん

 ３つの要因

勉強会

現象の共通点を探す

発生の位置に着目

発生の周期

調査

管理槽 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11

めっき槽 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11
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週１回のメンテナンス日に
現場確認会を計画

若手メンバーの渋谷が主体で
技術の知恵を貰いながら

現場検証実施

サークルメンバー全員
QC手法のe-Learning受講

若手メンバーの
三輪が主体で

対策の立案を実施

若手メンバーの
佐々木が主体で
改善会を開催
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一次要因

泡が付着する
付着したエアーが取れな
い

二次要因 三次要因

脱泡シリンダーが故障している

脱泡シリンダーへのエアー供給が不足している

液中でエアーが発生して
いる

配管・フランジ部にて液漏れしエアーが吸い込まれている

OF部の段差にてエアーが発生する

循環ポンプが故障しエアーを吸い込んでいる

各槽（硫酸銅）にて液面高さがバラツキがある

異物が付着する
酸処理の循環流量が低
下している

酸処理のスプレー流量
が低下している

スプレーノズルが外れている

スプレーポンプの能力が低下している

循環ポンプの能力が低下している

濾過塔のフィルターが目詰まりしている

撥水性がある
プラズマ処理能力が低下
している

放電時間が設定値より短い

プラズマ処理の電流・電圧値が低い

プラズマ処理の真空度が低い

重要要因1

重要要因2

重要要因3

液中にエアーが入り込む

泡は液中を上昇するから
上に発生が集中するのでは？

要因の泡
見つけました

要因の検証

どの槽でも
泡立ちますよ

不良発生は

特定槽だけだったよな

全槽で
泡発生



仮説検証

落差が無い為泡立ちなし
泡は発生するが循環配管に

吸い込まれる前に消滅
泡が循環側に
吸い込まれる

循環配管

OF槽

めっき槽

基板断面 吸い込まれた泡は・・・

と

①調整後の液面(０日) ②日ごとの液面低下(３日) ③液面低下→泡吸込(６日)

今までの自分だったら、ここで諦めるところでした。これは関係ないではなくわかったこと。
関係していたらどうなるかという発想で “こうなればミッシングランドが発生する！”
という仮説を立てました。
最初に液面を満タンに調整します。日が経つごとに液面が下がることで泡が増え、
吸い込まれた泡が液中を浮遊し基板へ付着する。

ここと ここだけ

1週間後の液面高さ仮説検証

OF槽

めっき槽

OF槽

めっき槽

なぜ？

レ 減っていれば給水する

レ 設備で液面管理されている

「問題なし」 に問題が隠れていた

液面管理の方法

高い:319㎜ 低い:281㎜

では発生槽が限定的なのはなぜか？
1週間使用した液面高さを測定してみました。思った通り、液面高さがバラバラ。
調整の方法を聞くと、液面が減っていれば給水するという程度。
設備の管理レベルにあるため問題無いという認識でした。
「問題なし」の中に、問題が隠れていました。

液面高さ 液面泡立 循環機の泡

① 調整後の液面 440㎜ なし なし

② 日ごとの液低下 ～ あり なし

③ 発生ライン以下 262㎜ あり あり

再現試験

１ 段階的に液面を下げ泡立ち確認

２ 循環機内に泡の吸い込みがあるか

泡発生！！

対策１ 液面ゲージ取付

自動給水

対策２ 自動給水する

問題
発生

対策2

対策の立案

□
□

レ

達成！

対策1

①

②

③めっき槽

とはいえ、ここまでは仮説ですので、実際の槽で再現試験を行いました。
液面を満タンから徐々に下げていくと、液中へ泡が入り込む状態を確認。
ついに仮説を立証することができました。
この結果から対策の立案。
対策１では曖昧だった液面位置を明確にする液面ゲージを設置し、
対策２は人に頼らず管理できる自動給水としましたがここで問題が発生。

早い (バルブ半開) 遅い (バルブ1/4開)

給
水
流
速

対流大 大量の泡 対流小 泡立ち少量

現状把握すると・・・

問題１

検証：条件を変えて泡の様子を観察

レ

問題２レ

もっといろんな
条件で検証するには・・・

対策：自動給水する

落差あり 落差なし

液

面

落

差

どの高さも泡立つ 水に含む泡が出る

検証方法を検討

自動給水には２つの問題がありました。
1つ目は給水させるたびに泡が出ること。
2つ目は槽内が暗く、液中の状態が見えないこと。
泡を出さない対策の前に、検証方法から考えていくことになりました。
槽に見立てたビーカーに給水し、泡立ちの状態を観察。
少しずつ、“泡の特徴”が見えてきましたが、この調査では不十分。
液中を見ながら検証する方法を考えました。

流量

2
.0

深
さ

形状

水準 項

深
さ

‐50mm ～ ‐150mm
※液面基準に50mm刻み

3通

流
量

１～10ℓ/min 10通

形
状

3通

３つを組合わせて検証

ストレート ４５° ９０°

流量計

流量バルブ

同径配管

透明水槽

透明配管

循環ポンプ

イメージ図

10L 5L

給水量
(L/min)

2L

条件設定
対策の実施

設備じゃなくても…

方法を思案する中、メンバーから
“泡を見るだけなら実際の設備でなくてもいいのでは？”
その一言で、考え方が大きく変わりました。必要なのは、 “状態を見えるようにすること”。
検証に必要な構造を自分たちで考え、可視化モデルを作製しました。
この装置を使い検証。
条件を変えながら検証を進めていると、ある条件で泡が全く出ない現象が起こりました。
これを泡ゼロの最適条件とし、自動給水の管理値としました。

速度 結果

水の速度 泡の上昇
水の勢いに押され

泡が出る

水の速度 泡の上昇
水の勢いに押されず

泡が出ない

1 0 0 1 0
2

16

24

0 0 0 0 0 0 0
0

10

20

30

40

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 8月 9月

2020年 2021年

(LOT) ミッシングランド不良発生数

手動給水による
液面管理

自動給水

ミッシングランド不良発生
ゼロ継続中!！

泡ゼロのメカニズム

泡の上昇速度

水の供給速度

効果の確認

この現象は“水の勢いが早いと泡が押し出され、水の勢いが遅いと泡は出ない。”
組み合わせを繰り返し偶然にも泡ゼロ事例となる大発見となりました。
これらの対策を実施し、ミッシングランドの発生をゼロにすることができ、
サークルレベルも目標を達成。



◎仕組み構築

■透明配管
アラーム発報時に水流が
無いこと確認

■レギュレータ
給水圧量を設定してある
ので触らないこと

■流量計
流量異常の際、規格が
外れていないか確認

dn‐02‐000 第21版〔様式11〕　　異常時の処置要領（作業者用）　 異常時の処置要領
承　認 審　査 作　成 チェック

所属 PKG事業本部　生産統括部　生産部　製造１G　PT形成T管理No. OF7-PTP-417 　（作業者用）

品種 全品種 工程名 №　PTめっき　 作業名 設備異常時の処置要領　 　施行日　　　　2021年　　7月　　28日

■PTめっき　管理槽　自動給水異常処置要領

Ｎｏ 承認者 Ｎｏ 　制定・改正日 承認者

初版 3    年  月  日

1 4    年  月  日

2 5    年  月  日

2021年  7月 13日

電 子 承 認

制定・改正日 改　正　内　容 改　正　理　由 改　正　内　容 改　正　理　由

異常名 イ水流量異常
①給水時（給水ﾊﾞﾙﾌﾞ開）に　流量計の規格範囲（2.0L/min±0.5）から10秒以上外れた

②非給水時 (給水ﾊﾞﾙﾌﾞ閉）に流量　0.1L/min以上の流量を10秒以上検知した

異常名 給水タイムオーバー 給水開始後、設定時間（4min）が経過してもHﾚﾍﾞﾙに到達しなかった

※2※1

要因 確認方法

・配管の漏れ 配管・つなぎ部の割れ、漏れ確認 (床に漏れが無いか)

・廃液バルブが開いている 廃液バルブ開になっていないか確認

・管理槽Hレベルセンサー故障 本槽液面ゲージが管理範囲内にあることを確認　※2

透明配管

※3

異常なし：不具合箇所不明⇒槽使用禁止

DRB開催

異常あり：不具合箇所発見/是正⇒槽使用可

不具合箇所是正不可⇒槽使用禁止

要因 確認方法

・給水元圧変化 イオン交換水供給元圧力確認 (規格：0.23±0.08MPa)

・配管の漏れ 配管・つなぎ部の割れ、漏れ確認

・流量計故障 バイパス開で流量規格にあることを確認 (規格：2.0L/min±0.5)

・レギュレーター故障 バイパス開で流量規格にあることを確認 (規格：2.0L/min±0.5)

・電磁弁故障 プロセス操作盤にて手動給水開閉し透明配管に水流の有無を確認 ※1

ア

ラ

ー
ム

発

報
異常なし：不具合箇所不明⇒槽使用禁止

DRB開催

異常あり：不具合箇所発見/是正⇒槽使用可

不具合箇所是正不可⇒槽使用禁止

管理槽#10　自動給水管理チェックシート

1直 ① 1直 ② 3直 ① 3直 ② 1直 ① 1直 ② 3直 ① 3直 ②

1 補給流量 規格外れ アラーム発報
 アラーム発生時

(上下限と発報時間)

上限 15:25

(タッチパネル写真)

2
めっき槽

O.F液面
規格外れ

液面計規格内

(本槽OFゲージ)

1回/6hr ※2

(〇/×)
×

3 ﾏｲｸﾛﾊﾞﾌﾞﾙ ﾏｲｸﾛﾊﾞﾌﾞﾙ発生 ﾏｲｸﾛﾊﾞﾌﾞﾙ無き事
1回/6hr

(あり/なし)
なし

4 銅濃度 OOS CL内
1回/6hr

(分析濃度)
151.06

5 硫酸濃度 OOS CL内
1回/6hr

(分析濃度)
150.16

6
対象ロット

No

1回/Day

24s

07941230

(#1∼24)

※2 赤ゲージを超えて

レベル推移している

※1 給水されているタイミングで流量計確認 ※2 OFゲージ赤の位置でキープできている ⇒ 〇

　 　 　　　赤ゲージより下(白)に位置している ⇒×

No. 例

6月19日

備考(気づいたこと)

6月18日

確認頻度/履歴判定基準流動停止のゲート確認項目

管理槽#10入槽品の全数検査

◎日常の管理 ◎異常処置要領

“後戻りさせないための改善の進め方を体験”

標準化と管理の定着

改善の進め方は非常に勉強になりました。
対策で終わりでなく改善を定着させることが、後戻りしないために最も重要なこと。
実際に体験することでQCストーリーに沿って進めることの大切さを
ようやく理解することができました。

1期目の
学び はじめる 自分が学び、成長する

はじめの課題 取り組んだこと 結果

！

問題解決の知識と方法が
わからない Mr.あともどり君

学び、工夫し、実践 問題解決が優先され、
全員活動にはほど遠かった

自分はできるようになった。
その反面、問題解決が優先され、

？？

・

… ……

やればできる！！

全員活動が疎かに・・・

１期目はQC手法と進め方を学んで改善を定着。やればできるの成功を体感し、
外部大会でも成果を上げることができました。
しかしその反面、
改善に執着するあまり全員活動がおろそかになった反省点もありました。

2期目

ととのえる

活動の基盤作り

1期目で学んだことを、次は“みんなで続けられる活動”にしたい。
2期目は私の経験を活かした、サークル活動の基盤づくりについてです。

1.スキルの継承

知識と経験を継承

成功と反省を活かしたい

成
功

反
省

２．全員参加

積極的な参加新天地での挑戦

学んだ
知識

問題
解決

PT7での成果の間もなく、心残りもありながらPT3へ
チーム内で異動することになりました。
とは言っても心機一転！
自身の経験した成功と失敗を教訓に、新しいサークルを結成しようと動きました。
リーダーには自身の成功体験を継承、
メンバーには積極的な参加を促すため立候補でメンバーを募りました。

２つのサークルへ期待する想い

学びの継承とチャレンジ

TEAM PT3-1

リーダー
小田

TEAM PT3-2

未来の自分の基盤づくり

リーダー
市川

未知の不良に対する挑戦
工程のプロ達による最適化

“人が間違う”について考える
改善を学んで全員で考え解決

サークルのコンセプト

そして２つの新しいサークルを結成。
それぞれのサークルのコンセプトは、ひとつは学びの継承とチャレンジ、
自身の学んだ知識とスキルを継承し、これまでに経験の無い未知の問題を解決します。
もうひとつは、未来の自分の基盤づくり、
誰もが経験するかもしれない “人が間違う” ことに着目し、
改善を学んで全員で考え解決します。

【資料】

日付

A班 日程： 3/15、29

B班 日程： 3/22、31

C班 日程： 3/24

■これまでの進捗と対策

要因の検証１　基板表面の変色 

　　発生傾向のあったポストキュアに再現試験ロット流動

　　⇒BOX炉に発生傾向があった

問題点共有

　BOX炉の取り出しタイミングは記録が無いためわからないが、

　ロット内シートでも発生の多い少ないの傾向がある

　3/15, 22　定例打合せで傾向の違いについて議論

　　　　　　高橋 BOX炉の取り出しは作業の流れによって取り出す時間バラバラだ

スタートから終了まで変化があるのは取り出しのタイミングだけだ

取り出しのタイミングで発生に傾向があるか見てみよう

4/3 ■再現試験 (4/3∼)

　取り出すタイミングを分けて時間毎に分けて発生の傾向確認

　⇒完了後すぐ取り出した製品以外で白モヤが発生しない。

　　 

対応：発生してすぐに取り出せば良いが高温のため難しい

　　　　　60度以下になって長く放置することで発生傾向が高くなることがわかった。

　　　　　暫定対策として設備表示温度60度以下のアラームで取り出すことを統一

　　　　　⇒4月末発生傾向の結果確認

要因の検証２：露光カメラの照度 

　　　　設備側での読み取り機構と今回の現象の調査

　⇒号機差が無いかを発生基板を持って確認

　　号機の比較調査　　　　　　　　　　　　　　　サポート：製造技術 吉川　鬼頭　　　　　　　　　　　　　　　　

PT3‐1 QCサークル　議事録

【テーマ】 対策の検討と実施

【議題】

【決定事項】

　重要要因２の検証：露光カメラ照明について調査内容の共有分担

　カメラアルゴリズム調査　　　森本H　小田

　⇒露光技術とメーカーにカメラ読み取り機構の仕組み調査

　

　

　発生基板を他号機で読み取りできるか確認　大橋　村山　　

【活動予定と申し送り】 担当 期間

・カメラアルゴリズム調査 小田 森本 5/E

・発生基板を他号機で読み取りできるか確認 大橋　村山 5/E

・PT3 1,2号の比較 小田　金子 5/E

　⇒保全 田中良　メーカー情報を基に基本設定の比較実施 藤元　澁谷

高橋　

教育と興味を持てる仕掛けで準備は万端！

班や直が違っても共有できる議事録改善の進め方やQC手法の教育実施
 e-ラーニング

 会合で勉強会

サークルメンバー全員、知識で置いて行かれることの無いよう、
学ぶことも充実させました。
また意見しやすい環境づくりを考え、新聞形式の議事録を掲載し、
自由に書き込みできる事で意見交換できるようにしました。



未知の不良の改善

PT３-1 ： 改善スキルの継承

現状の把握 目標・計画 要因の解析 対策と効果

いつ・どれだけを
明確にし活動

QC手法と技術的
知識の向上

真因がわかるまで
諦めない

後戻りさせない
管理の制定

認識装置の仕組み 要因の追求認識の共通

発生のゼロ化

管理値の決定

一つ目のサークルには、自分が学んだことを、メンバーへ伝えていきました。
QC手法を使った現状の把握、技術にも教育を受けメンバーの知識も上昇！
QCストーリーに沿って、“正しく教えれば 前向きに動いてくれる”
そう考えて、私の学んだすべてを教えました。

PT３-2 ： 全員参加の環境づくり

青木小野 門田 村田 鷲見 内山 中島 説田

“人が間違う”を無くしたい

過去の人ミス案件をペアで調査・解析

二つ目のサークルには、自身の反省から全員参加で役割をしっかり持たせたい。
QCサークル誌から共感したのは“ペアリング” 。
2人で役割を担当し相乗効果でお互いのスキルUPすること。
やりがいもって参加してもらえることに重点を置きました。

活動成果の報告
活動成果と進捗を報告し、アドバイスをいただく場に

 はじめての報告！緊張と新鮮な経験ができた！

活動の成果を上司へ報告する機会をいただきました。
資料づくりも発表も、メンバー自身が挑戦。リーダーも外部大会を経験し、
これまで大勢の前で話す機会がなかったことから緊張と新鮮な経験となりました。

× 発言がほとんど出ない

× 発言するのはいつも同じ人…

全員参加はしているが。。

自信なく、興味ないように見えた

自発的な意見が少ない 理解できていない 自信が無い

全員参加にこだわって、「順調な活動」 と思っていました…
ですが、それぞれのサークルを客観的に見て気付いたことがありました。
発言がほとんど出ない、
発言するのはいつも同じ人、
どちらのサークルも全員参加しているが、自信が無い、興味が無いように見えました。

担当決め
全員参加

報告会での
成果報告

全員参加の
仕組みづくり

 

 

 

『全員参加』 って何だろう？

・間違っていたらどうしようか発言を戸惑う

・内容が難しくわからないことがあった

・通常業務で手一杯で参加するのがやっと

・担当の業務が忙しくてなかなか進められなかった

役割をこなすが目的に

サークルをやってみて

仕組みをととのえた

全員が関わる機会を増やして、方法や仕組みをととのえました。
しかしサークル活動後にメンバーへアンケートした結果、良い経験できたとの反面、
意見が出しにくい、内容が難しい、担当業務に追われたりと自発的には程遠く
役割をこなすことが目的になっていました。

２期目の
学び ととのえる 仕組みをととのえ、関わる機会を増やす

仕組みをととのえた 担当・役割 結果

✕

教育・役割・会議・ツールなど 仕組み・役割はあるが

自発的な動きにならない

自発的に

全員参加が

…
…

…

・・・

仕組みをととのえた

参加させる 活動になっていた

人は動かない・・・

２期目は誰もが関わりやすいよう、方法や仕組みをととのえました。
ですがそれは、自発的ではなく、参加させる活動になっていました。
自分も気づかぬうちに メンバーを早く育て、正しく進めさせようと、
プレッシャーを与えていたのかもしれません。



3期目

ひろげる

幅広く展開

3期目は積極的で自発的に行動できるサークルにしていくために、
“人がどう感じているかをよく見ていこう”
自分から関わりたくなる雰囲気作りをもう一度考え直しました。

わかりやすさ・参加しやすくなるための仕掛けに挑戦

全員参加できる環境 定期で開催する身近な不具合をテーマにレ

１ ２ ３

仕事中の困りごと

・ちょっとした事だが実は困っている

・みんな同じように感じている不便さ

・立場や経験に関係なく誰もが思っていること

同じ班で    結成

レ レ

開催時間：8:00~8:30
(       後)

定期開催：      作成

開催日：日勤4日のうち1日

活動計画を決める

“人が興味を持つことってなんだ？”を考えた

人が興味を持つことってなんだ？
考えた新しい仕掛けとして身近な不具合を、全員参加できる環境で、
定期で開催する。
関わりのある身近な話題をテーマにしてわかりやすさと参加しやすさを考えました。

素案作成
経験で生かしたことを
活動進め方に盛り込む

比較検討
実践

作製したいくつかの進め方を
比較し絞り込み

フローに沿って使ってみる

進め方フローの作成

以前の私は失敗しないよう 正しく教えることを重視していました。
ですが今回は、やり方を細かく指示せず、メンバーの思うようにやってもらいたいと考え
自身の経験を参考に基本だけ集約した“進め方フロー”を作成。
それをベースに自由に活動してもらいました。
任せなければ自分たちの活動にならない。そう考えました。

 選んだテーマは..

A班
43件

B班
36件

C班
31件

【A班 活動テーマ】

製品置場のカバー落下ゼロ
～現場の「困りごと」解決への挑戦～

出来栄え検査工程の製品置場

A班

B班

C班

製品置場のカバー落下ゼロ

サントカーからデシケーターに乗せ替え負荷ゼロ

サントカーでの上昇、下降作業ゼロ みんな共通の
困りごとを解決します

リーダー
まみちゃん

さあ各班活動が始まりました。
たくさんの困りごとが出てきて積極的な意見、反応にうれしくなりました。
抽出された困りごとから それぞれの班で活動テーマを決定。
その中からA班の活動事例、テーマは“製品置場のカバー落下ゼロ”
改善事例をエピソードを踏まえながら紹介します。

困りごと置場の説明

カバーが落下するレカバーが捲れるレ

この置場には異物付着を軽減するためのカバーが取り付けてあります。
上下段の置場ですが、上はのれん式、下は取り外して付けるタイプのカバーになっていま
した。
下段は製品出し入れ時にカバーが頻繁にめくれたり、落下したりしていました。

➀固定不足

品質の影響を会合で確認

異物付着で起こる品質異常

②固定しづらい

③閉め忘れる

マグネットが小さい

外したあと忘れる

固定スペースが狭い

外して付け忘れ

現状の把握で問題点がわかりました。
一つ目は、固定力不足のため保持できず落下しやすい。
二つ目は、固定部分が狭く固定しづらい。
三つ目は、製品を取り出した後の閉め忘れ。
また、リーダーが疑問に思った カバーの必要性と品質影響も共有。
全員に理解してもらうことも大切に考えました。



固定力の強化① 固定不足

作業性UP② 固定しづらい

閉め忘れがわかる③ 閉め忘れる

わかったこと 対策の狙い所

落下回数：BL 5回/月 → ０回

取付け外し時間：BL 40秒 → 半減

計画

目標設定

①固定不足

③ 閉め忘れ

②固定しづらい

問題点

5

０

半減

わかった問題に対して対策狙い所を決め、
目標を製品置場のカバー落下ゼロに設定。計画に沿って活動を進めました。

限られた時間の中で沈黙が続く…

サークルの様子

なかなか意見が出てこないな…

声を出せる雰囲気づくりが必要だった

盛んな意見

意見しやすい環境にするには・・・

活動をはじめても、最初はなかなか意見が出ませんでした。
発言がないのは興味がないからだと思っていました。

意見を聞こうとアンケートしてみると盛んな回答。
それを基に会話してみました。
声を出してもいいんだというきっかけができると、自然と会話が行き交うようになりました。
大勢の前で発言するのは勇気がいります。
声を出してもらうには雰囲気づくりが重要だと感じました。

モデル機で
検証したいです

対策の検討

開閉しやすい
サイズ決め

材質比較で
異物付着軽減

費用対効果も
考える

みんなで
名前考えて~

レ

レ

レ

問題が明確になったところで最適案を検討しました。
図面だけではイメージわかないと、モデル機を作成するベースがほしいとせがまれ準備。
愛着湧くようにメンバーで付けた名前が楽なカーテン “楽テンくん”
楽テンくんを最適な状態に仕上げようとこだわり持って比較検討。
自身の身の回りの問題をテーマとすることで活発な雰囲気が生まれていました。

これが最適か
心配です。。。

『教えるとき』
・基本が不足
・知識がない

思い：ヒントを与えもっと深く考えてほしい思い：足りない部分を示し理解してほしい

行き詰まったので
これで対策します。

みんな個性が
あるね

活動が進むにつれて、リーダーから相談されることが増えていきました。
返答に悩んだのは 「教えるか、考えさせるか」
私の知識や経験を押し付けてしまわないよう、どちらにするかを自分なりに決め、
個々の考え方を尊重しながら会話してきました。
リーダーそれぞれにスタイルがあって興味深い部分も見えました。

最適の深掘り
大きくします 
(` ω ´)b

After

Before ちょい待ちぃ 

自由にやることと最適追及のバランスが重要

また自由な考えに任せることには難しさもありました。
固定具を選定する際、保持力を上げようと小さいものを大きくしようとなりました。
確かにそうなんですが既存のものに縛られず、
広く自由な考えも忘れないでほしいと伝えました。
考えを否定せず、必要な時は方向修正もしていく。
任せることと支えること、両方のバランスがむずかしいと感じました。

PDCAを
繰り返し

報告会の様子 まだまだ未熟だが
思いは伝えることができた

完成形へのこだわり

自分たちで考えた改善案を、リーダーから上司へ提案しました。
まだまだ未熟な内容でしたが改善を進める了承いただき、
自分たちの案が認められたことが、メンバーの大きな自信となりました。
ただ、これで満足してしまわないよう、改善を繰り返し、
最適な完成を達成するまで支え、見守っていきます。



固定力強化

作業性UP

閉め忘れ対策

効果の確認対策の実施

“閉”は白

部分固定

いちいち取付 下せば閉

カバー落下
ゼロ継続中!!

取り付け外し時間
半減達成!!

全面固定

 

 

 

対策の実施。
固定は全面で固定できるにマグネットに決定。
作業性はのれん式にし、おろすだけでピタッと固定されるように。
閉め忘れ防止は取り外しを止めて解消。
メンバーで考えた付随効果、閉じていれば白、開いていれば赤、
遠くからでも視覚でわかるようにしました。
対策を実施した結果、製品置場のカバー落下は目標のゼロを達成。
サークルでの結果が現場へ反映される成功体験となりました。

・「会話できる雰囲気づくり」

・「小さな困りごとを共に解決する土壌」

“自分ごと” に必要な第一歩だった

 身近な困りごと  意見が言える  一緒に考え解決

渋沢栄一氏

必要だったのは

対話の場つくり、自由に意見を出せる文化を育てる。
発言の質よりも互いの考えを受けとめる姿勢を重視する。

「出典：QCサークル誌 26年1月」

みんな興味あることだから意見も自由に言いたいこと言っている。
“人を育てることを重視する” サークル誌にあった渋沢栄一氏の言葉を思い出しました。
「会話できる雰囲気づくり」、「小さな困りごとを解決する土壌」
この環境づくりこそが、活動を“自分ごと” にするために必要な第一歩でした。

３期目の
学び ひろげる “自分ごと” で考える人をひろげた

やったこと 感じたこと、変化 結果

みんなそれぞれに
意見や思いがあり
声が出始めた

人に向き合うことに重視
自発的を促した

必要だったのは

重要なのは

≡ ≡ ≡ ≡

“自分ごと” で考える人をひろげることだった

自発的に声を出せる
環境づくり

３期目の活動で学んだ事、私たちに必要だったのは
自分の思いを気兼ねなく言えるための環境づくりをし、
“自分ごと” で考える人をひろげることでした。

QC手法、改善ステップ習得

改善ができる
教育のツール、活動の環境設置

活動ができる
興味が持て、思ったことが言える

発言ができる

3期間で学んだこと

3期間の活動結果、改善ができるようになり、活動しやすい環境がととのい、
意見ができ、誰かと一緒に考えられる、
これらがひとつになって はじめて自分から関わる活動になっていきました。

私はこの３期間の学びから、これからの活動で大切にしたいことは３つ。
一つ目は、自由に声が出せる雰囲気作りを続けること。
二つ目は、受け入れられる、 否定せず発言することを不安にさせないこと。
三つ目は、答えを押し付けずみんなで決め、やりがいを感じてもらうこと。
この３つを私のQCサークル活動運営の基本として
改善の成果を残すだけでなく、次に活動をひろげる人を育てていきます。

これからも

ひろげる

この3期間でいちばん嬉しかったことは QCサークル活動、運営に興味を持ち、自分もやってみたいと言ってくれるメンバーが出てきたことです。
そんな自分から関わってみたいと思う人がひろがることを願って、これからもこの環境づくり続けていきます。


