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ＱＣサークル紹介 リンリンＺ　サークル

ジヤトコ株式会社　掛川製造課 鈴木　浩之

環境の変化に負けないサークル運営

はじめに、わたしたち、ジヤトコ株式会社は自動車の、トランスミッション専門

メーカー。国内は静岡県と京都府に生産拠点を持ち世界の自動車メー

カーに製品を供給。わたしたちの製品であるトランスミッションは、エンジンから

の動力を、最適なかたちでタイヤに伝えることで、快適な走りを実現させるク

ルマの性能を引き出す要となります。

わたしたちの工場は静岡県掛川市にあり 、掛川工場ではSUZUKI,日産・

三菱様向けCVTを生産。サークルスローガンは笑顔の掛川をもとに日々の

生産やQC活動等を行なっています。

次にサークル紹介です。

ﾘﾝﾘﾝZｻｰｸﾙは14名構成で平均年齢は40歳。

個人のQC評価点は組員総合110点。

現場力評価点は143点。となっています

ｻｰｸﾙﾚﾍﾞﾙはﾘｰﾀﾞｰｼｯﾌﾟ･上級技能、知識などが弱く、

目標4点に対し2.4点、活動評価表は目標Bﾗﾝｸに対しDﾗﾝｸ

前はもっと良かったはず。

なぜこの様になってしまったのか振り返る事にしました。

ジヤトコカブシキガイシャ カケガワセイゾウカ スズキ ヒロユキ
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まずは『運営の工夫がない』の取り組みで困りごと掲示板を導入。

効率よく意見が収集できるので現状の悪さが明確。掲示板の導入で考え

る場が増えコミュニケーションが活発になりはじめました。

育成不足の面では若手の水野君に白羽の矢が。

「やるからには外部大会目指します」と引き受けました。

しかし、抜けたメンバーの穴は大きく、QC部内大会も予選落ち。

個々のスキルUPが必要です。

７年ぶりの新機種立上げによるラインの大改造。

新機種の立上げ業務に追われQC活動に時間が取れない

日々が続きました

さらに今までサークルを支えてきた有力なメンバー３人が

職場異動、新プロジェクト、教育でサークルを離れ活動は

衰退していくばかりです。

そこで環境の変化に負けないサークルを作る為、今回の事例は一章では

個の成長による活動低迷からの復活。

２章では後継者の育成による更なる進化、そして第三章では若き二人の

QＣリーダーを筆頭に、全員でサークル運営の改革を起こす活動を行って

いくサークルのあゆみを紹介します。

第１章、「成長」活動低迷からの復活。

先ずサークルの現状を会合で話し合い、親和図でまとめると

『運営の工夫がない』と『育成不足』が大きな課題です。
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第1章 【成長】 活動低迷からの復活



部品落下異常とは

置場に置かれている部品をロボットが吸着し持ち上げ、

圧入治具にｾｯﾄする際途中で落下して部品の位置ｽﾞﾚが

発生することをいいます。

次に設備側を調査してみると４箇所ある吸着パッドで

部品を持ち上げており

異常は毎回②の部分が外れて

落下が発生がしている事がわかりました。

QCリーダー研修を受講し手法を１から学び。

腕試しの結果QC検定３級にも見事合格！

大きな変化点の対応で若手で先陣を切りロボットの教育を受講し、

ロボットの操作方法をマスターしました。

新生リンリンZサークルは、個々がやりがいを感じ、自職場を自慢でき、最

後まで絶対あきらめない。

これを基にみんなが笑顔になれる職場に、清々と流れるライン作りを目指し

挑戦する事を目標にしました。

ここでは、新生リンリンZサークルが、困りごと掲示板の内容から

清々と流れるラインつくりに貢献できた改善事例を紹介します。

テーマは「部品落下異常の撲滅です。

勉強会で習ったパレート図を活用し、工程ごとのﾁｮｺ停を調査、

部品落下異常が全体の42％ を占めている為、

今回のﾃｰﾏとして取り組む事としました。
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検証のまとめをこの様にし、 2項目に対して、

検証結果を基に対策の検討に入ります。

勉強会で習った系統マトリックス図を活用し、

対策の検討をした結果、

部品がズレないように置台改造 、

吸着力が低下しない様に吸着パットを６ｍｍに変更することにしました。

系統マトリックス図

現状把握のまとめをこのようにし、

これらを中心に検証していき早急に真因を掴んでいきます。

次に目標の設定と活動計画の立案です 。

活動計画に沿い、部品落下異常ゼロを目指します。

特性要因図で、

『なぜ同じ位置で部品落下異常が発生するのか』を分析。

推定要因として、

防錆油塗布量、部品の変形、位置ｽﾞﾚ、

吸着状態の4項目に対して検証実施しました、。

検証結果は部品の置場に遊びがあり、

吸着 ﾊﾟｯﾄが小さい為部品から外れて落下している事がわかりました。

なぜ一カ所吸着パットが小さいのか調査。

置き台の遊びが影響で搬送方向にズレが、

６ｍｍだと理想の吸着面が外れ為、４ｍｍにしている事が分かりました。
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次に活動後のｻｰｸﾙ評価ですが、2.4点から3.0点に向上。

ｻｰｸﾙﾚﾍﾞﾙもD→Cにﾚﾍﾞﾙｱｯﾌﾟ。

そして私自身ですがQC評価点のﾚﾍﾞﾙｱｯﾌﾟと、ロボット操作技能と、

改善能力が向上できました。

第一章の活動を終えた私たちは、その後も稼働率向上を目指し、

様々な課題に挑戦、清々と流れるラインになりみんなが笑顔に！

QC改善報告書の件数も16件と職場は挑戦する姿勢、風土が根付き、

見事活動低迷からの復活を果たしました。

部品の位置ｽﾞﾚ防止対策では、

トレーの置き場と部品の間に遊びが有った為、

置場を改造しｶﾞﾀﾂｷを無くす事で位置ｽﾞﾚがなくなりました。

設備の部品圧入部にｶﾞｲﾄﾞﾋﾟﾝを設置する事で、部品がずれた状態で

ｾｯﾄしにいってもお迎えｶﾞｲﾄﾞで補正。正しい位置に置ける様に改善。

その際にロボットのプログラムも変更する為、教育で習った、ﾛﾎﾞｯﾄのﾃｨｰﾁﾝ

ｸﾞを実践。保全頼りだった設備調整を自職場で完結できる様に成長。

部品落下のﾁｮｺ停が減ったことにより、全体のﾁｮｺ停が34%減。

清々と流れるラインになり、

時間出来高向上に貢献する事ができました。

副作用の確認では問題の発生はなし。

標準化で作業表の改定。

管理面では、FMEAに位置ｽﾞﾚ無き事を登録し会社のシステムに

落とし込みました。
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組内の問題点を洗い出したところ、品質の自工程不良が目標未達、

 詳細を調べると、オイルシール切れが全体の40%、

この品質不具合を撲滅する為、今回の活動のテーマとしました。

ｵｲﾙｼｰﾙ切れとは、ﾄﾙｸｺﾝﾊﾞｰﾀｰを自動で吸着してから、

 製品の上に持っていきﾕﾆｯﾄに組み付ける際、

ｵｲﾙｼｰﾙに当たり切れてしまう現象をいいます。

第2章、「進化」後継者の育成。

第2章ではメンバーの中で向上意欲のある若手塚本君に、「次のQCリー

ダーをやってみないか」と言った所、家の事が忙しくできないとの事。

塚本家の現状は子供が多く、まだ小さい為家の中が散らかり

放題という問題がある状態です。

奥さんも「どうしたら子供が部屋を片付けるようになるか」と悩んでいました。

そこでどうすれば部屋が片付くか案だしをした所、

「あれ、これって親和図になるんじゃない」と家庭問題へのアプローチも、

自然と身についたQC手法で、両親が子供の成長を考えながら

サポートし自ら片付ける様になり、子供が自立！奥さんも大喜びです。

家での問題を見事QC手法で解決した塚本君は、

QCに興味が沸き、会社でも実践する事に。

しかし子供達の支援のように、サークルに専門スキルをもつ、

他部署の支援が必要不可欠になります。

そんなある日のオンラインＱＣ会合にて【ｸﾘｯｸ】議題が上がり、

後継者である塚本君が自立し成長、

他部署と連携し品質問題を解決した、改善事例を紹介します。

テーマは「オイルシール切れ」の撲滅です。
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第2章 【進化】 後継者 育成



検証結果はターボ仕様のトルクｺﾝﾊﾞｰﾀｰ先端は鋭く切れやすい。

設備の挿入位置に0.6ｍｍのズレがあり、

シリンダーの重さで挿入ユニットに傾きがある事がわかりました。

検証のまとめをこの様にして、

これらの３項目に対して対策の検討に入っていきます。

ﾄﾙｸｺﾝﾊﾞｰﾀｰとは動力伝達装置の一つで、

オイルシールは素材がアクリル系ゴムで覆われていて、

中のスプリングが伸縮して、

ミッションオイルが漏れないようにシールする部品です。

オイルシール切れの不良はすべてターボ仕様で発生。

切れる箇所はすべてのﾓﾉが11時の方向で切れていました。

現状把握のまとめをこの様にし、

これらを中心に検証していき早急に真因を掴んでいきます。

次に目標の設定と活動計画の立案です 。

活動計画に沿い、オイルシール切れゼロを目指します。

次に要因の解析です、「同じ位置でオイルシールの切れが発生する」

という特性に対し、

モノのトルクコンバーターの形状、設備の吸着部の傾き・挿入機芯ズレ

に対し検証実施しました。
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効果の確認です。

設備改善とｽﾘｰﾌﾞ先端の変更品採用から、

ｵｲﾙｼｰﾙ切れの不良は発生しておらず目標達成。

また他部署を巻きこみ活動した事で、連帯感が高まりました 。

次に副作用の確認です。

副作用はS　Q　D　C、4Mで評価して問題無し。

標準化と管理の定着はこの様にし、標準化でTPMでの芯ｽﾞﾚ再発防止と

維持管理では、図面にﾄﾙｸｺﾝﾊﾞｰﾀｰ先端の面取り形状変更を落とし込

み、水平展開していきます。

系統マトリックス図を作成し、 対策内容を評価。

設備で芯の傾きと位置調整、モノでトルクコンバーターの先端の面取り角度

変更を対策とした。

まずバランスを崩していたｼﾘﾝﾀﾞｰの対角に  、

同じ重さの重りを乗せて調整、ｵｲﾙｼｰﾙに変当たりしない様にしました 。

芯ズレ調整では、0.6mmズレている挿入位置を

保全に教えてもらいながら位置調整を行ないました。

面取り角度変更では、困り事を開発部署に相談、

ﾀｰﾎﾞ仕様のﾄﾙｸｺﾝﾊﾞｰﾀｰを製造してくれているｻﾌﾟﾗｲﾔｰに 、

ねらい目変更をしてもらう様に依頼 。

ねらい目の寸法は切れが発生していない、

ノンターボ仕様と同様の形状にしました。
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サークルを細分化した事で取り組む課題が２倍に。

今までの活動から更なるスピードUPを図ります。

現状の問題点の対策スピードUPを目的に一章・二章で活躍した

二人が先頭となり、

ロボット対策チームと設備改善チームに分かれサークルを細分化。

サークル員全員でＰＤＣＡを速く回す。

サークル活動の改革を実施する事にしました。

またメンバーの品質意識向上と後戻りしない活動を継続する為、活動の

見える化を図り、品質不具合に対してのワンポイントを作成し教育。

メンバーの声を聴いて事前の危険予知、それを4Mで層別し、対策していく

サイクルを回すことで、メンバーの品質意識向上につなげる事ができました。

活動後のサークルレベルは3.0点から3.4点。

活動評価もBランクにアップ。

そして私自身ですがQC評価点のレベルアップと、今まで触った事のない

設備改善をしたことで自主保全、改善能力が向上しました。

その結果第二章では、QC改善報告書の件数は2０件と更に向上。

後継者が育ち、家庭と仕事の二刀流の活躍で、

私生活の充実により新たなアイデア・人脈を得て、上司・サークル・

他部署がひとつになりました。

第３章、「改革」若き2TOPの活躍。

第3章では一章・二章で活躍した二人が先頭となり、

工程能力ＭＡＸの時間毎出来高72台を目指し、奮闘。

サークル運営に改革を起こした活動を紹介します。
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第3章 【改革】 若 2TOP  躍



掛川工場は今後も笑顔で仕事をしていき、

儲かるﾗｲﾝを全員で作っていきます

これでジヤトコ株式会社ﾘﾝﾘﾝZｻｰｸﾙの発表を終わります、

ご清聴ありがとうございました

３年間の活動を振り返り、環境の変化に負けないサークルを目指し、始めたQCサークル

活動。一年目は個人の成長から、挑戦する姿勢・風土が根付き、活動低迷から見事

復活。二年目では他部署との協力で、後継者が育ち、更なる改善力ＵＰ。そして三年

目には若き2TOPの活躍によりサークル運営に改革をもたらし、コロナ禍でもサークル運営

の工夫で乗り越え今まで経験したことのない３年間となりました。今後もこのモチベーショ

ンを絶やさぬように積極的に行動し、お客様に満足を届けていきます。

現状把握に時間を掛けない。

全員が同じ目線でものを見るのが大切と、生まれたのが『簡単現状把握

シート』。

作業中に気付きを記入する事で、

直ぐに対策の検討に移れ更にスピードUPする事ができます。

以上の様にサークル運営の改革を行う事で、

１つの案件を１週間以内の対策が打てる様に改善しました。

そして改善ｽﾋﾟｰﾄﾞをｱｯﾌﾟしたことでライン全体の稼働率は向上。

チョコ停頻度は減り、

目標の時間毎出来高７２台を達成することに成功しました。

第３章の活動を終えてサークルは大きく成長、個人スキルも上がりサークル

レベルはＡゾーンに。QC報告書年間提出件数も27件と過去最高を記

録。サークルを細分化する事で改革を起こし、次世代も成長。

掲示板、オンライン会合等の活用でコロナ禍でのコミュニケーションも

バッチリ、環境の変化に負けない体制を確立しました。
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