
E社製品の
不具合率

5％以下
サークル名 チームフォー

メンバー （リーダー） 藤井真

三宅、木原、三好、

榊原、ヴーン

テーマ
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【STEP 1】 テーマ選定理由

2/25

・元々は別のテーマで活動スタート

・８月より E社扉 生産開始

・9月 時点で 不良率 43.3％

社長より

“

”

と指示があったので・・・



【STEP 2 】 現状把握

処理枚数 1279枚 不良枚数 555枚 不良率 43.3％
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【STEP 2 】 現状把握

ゴミ

179枚

40％

キズ

109枚

24%

ハゲ

59枚

13%

汚れ

47枚

10%

かじり

34枚

8%

およぎ23枚

5%

ゴミ キズ ハゲ 汚れ カジリ およぎ

9月中の不良の上位のみで
割合を見ると

ゴミが大きな割合を占めている
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【STEP 3 】 目標設定

不良率43.3％ → 5％以下
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【STEP 3 】 活動計画

（3月26日）

１Ｗ ２Ｗ ３Ｗ ４Ｗ １Ｗ ２Ｗ ３Ｗ ４Ｗ １Ｗ ２Ｗ ３Ｗ ４Ｗ １Ｗ ２Ｗ ３Ｗ ４Ｗ １Ｗ ２Ｗ ３Ｗ ４Ｗ

計画

実績

計画

実績

計画

実績

計画

実績

計画

実績

計画

実績

計画

実績

　Ｑ　Ｃ　活　動　計　画　表　

No

マスタープラン（ＱＣの８ステップ展開）

活動計画　（上段：計画→　下段：⇒）

目標値
８月７月 　９月 　10月

（完了予定日）

永大の製品の不具合率5％以下

6月22日

福山キッチン装飾株式会社 作成日会社名

Step3：目標設定
①永大の製品の不具合率　5％以下

三宅 9/25

5 ②10月の5大要因のデータ取り 藤井 9/18

サークル名

　　　　　　　　　　メンバー 藤井、三宅、木原、

3 ②テーマを決定する 藤井 9/10

－

テーマ

活動内容
　６月

－

全員 継続

10/23

藤井

7

2020年6月19日

チーム　フォー

1

2
Step1：目的の明確化、テーマの選定
①目的を明確にする

藤井

担当者
完了

予定日

6/26

4
Step2：現状把握
①ユーザーごとの機種別不良調査

9
Step4：要因解析
①特性要因図

榊原

榊原、ブーン、三好

取組み状況

テーマ変更

Step1：目的の明確化、テーマの選定 Step3：目標設定 Step4：要因解析17 22 26 16

夏

期

Step2：現状把握

0 （3月26日）

１Ｗ ２Ｗ ３Ｗ ４Ｗ １Ｗ ２Ｗ ３Ｗ ４Ｗ １Ｗ ２Ｗ ３Ｗ ４Ｗ １Ｗ ２Ｗ ３Ｗ ４Ｗ １Ｗ ２Ｗ ３Ｗ ４Ｗ

計画

実績

計画

実績

計画

実績

計画

実績

計画

実績

計画

実績

計画

実績

計画

実績

計画

実績

計画

実績

計画

実績

12

13

7

三好

三宅

藤井

2/12

15

16

17

2/5
Step7：効果の確認　①1月の不良枚数

③無形の効果

②まとめ

Step8：標準化・歯止め

①管理の定着

3/19

12/11

②Step5：対策立案  ゴミを減らす

藤井

2

1

6

3

11

○○

担当者

○/○

なぜなぜ分析シート

マスタープラン（ＱＣの８ステップ展開）

活動内容

11/6

榊原 11/13

三宅

サークル名 チーム　フォー

　２月
活動計画　（上段：計画→　下段：⇒）

②有形の効果 榊原

（完了予定日）

②　ブース内の掃除変更 三好

Step6：対策実行　　①エアーガンの変更 三宅

完了
予定日

目標値

12/4

藤井、三宅、木原

榊原、ブーン、三好

　３月

メンバー

取組み状況

テーマ 永大の製品の不具合率5％以下

　11月 12月 　１月
No

　Ｑ　Ｃ　活　動　計　画　表　
会社名 福山キッチン装飾株式会社 作成日 2021年2月13日

2/12

3/5

Step5：対策立案 28 16 Step7：効果の確 13 Step8：標準化・歯止め 19

年

末

年

始

休

暇

Step6：対策実行

6/25



検査・測定

寸法検査

スケールの消耗劣化

受け入れ検査

確認不足

環境

集塵
温度

夏場

冬場

梅雨

湿度

メンテ不足

吸い込みが
悪い

塗装 シンナー番手

色タレ

塗布量が多い

オーバースプレー

色抜け

下地ハガレ

エアーブロー

メンテ不足

シンナー番手

発泡

ゴミ

作業者

取り扱い

作業者により、工程が異
なる。統一不足

ルール無

経験不足

担当者が変わり経
験が浅い

服から糸
ゴミ

教育不足

方法・手順

メンテナンス

エアーブ
ロー不足

機械のメ
ンテ不足

【STEP 4】 要因解析 特性要因図
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【なぜなぜ分析シート】
事象A

ワークに塗装後
のゴミが付着して
いる

作業者の塗装前
の機械の掃除不
足

周期を決めて
運用製品にゴミがつく

ワンポイントレッ
スンシートを使っ
て勉強会を開く

口頭で伝えてい
るだけ

掃除の手順がな
い

それはなぜ？① それはなぜ？② それはなぜ？③ それはなぜ？④

前提条件

材料は受け入れ時点
では、ゴミが付着してい
ないものとする

フィルターの目詰
まり ゴミを吸わなくな

る

周期の決まりがな
いので、ドンドン
劣化する

除電ガンの交換除電がうまく出来
てない

再発防止策

再発防止策

NG

NG

除電ガンの能力
が低かった

作業者の服から
糸ゴミがでる

繊維の服で作業 防塵服を着用
作業前に除電ガ
ンでエアーブロー
して作業する

OK

A-1

NG

再発防止策 A-2

A-3
8/25



【STEP 5】 対策立案

・フィルターの管理方法 （A-1）

・ブース内の清掃方法の共有 （A-2）

・除電ガンの交換 （A-3）

9/25



【STEP 6】 対策の実行 (A-1)
フィルター目詰まり

設備全体の写真

10/25

空気の流れ

フィルター

製品



【STEP 6】 対策の実行 (A-1)
フィルター目詰まり

フィルターの交換周期（1週間毎）と決め、
常時 良好な状態で塗装するようにした。

11/25

フィルター

フィルター交換の様子

データ取りから
周期を決定



【STEP 6】 対策の実行 （A-2）
ブース内の掃除方法の共有

12/25

ワンポイントレッスンシート作成
ワンポイントレッスンシートで
教育・共有

ブース内清掃の様子



以前の除電ガンはイオン
の発生が出来なくなり、製
品に帯電している静電気
の除去が出来なくなって
いた。

【STEP 6】 対策の実行 （A-3）
除電ガンの変更

新しく購入してもらった
以前の除電ガン

新規購入のガン 13/25



【STEＰ ７】 効果の確認

14/25

3月の総枚数 1272枚

不良枚数 143枚

不良率 9％



【STEＰ ７】 効果の確認

15/25

〈要因別 不良率比較〉 （単位％）



【STEＰ ７】 効果の確認

16/25

482
456

286

116

159

26% 26% 25%

18%
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10.11月 11.12月 12.1月 1.2月 2.3月

移動平均(10月から3月）

不良枚数 不良率



《有形の効果》

17/25

2020.9月
55円/分×10分＝550円/枚（1枚当たり工賃）
不良枚数×1枚当たりの工賃
555枚×550円/枚＝305250円

塗料代1枚当たり×不良枚数
17.7円/枚×555枚＝9823.5円

総工賃＋総塗料代
305250円＋9823.5円＝315073.5円のロス

1か月
315073円－81181円＝233892円のロスの削減が出来た

工賃 55円/分 とする サイズは450×700だとすると
塗装に1枚 約10分 かかります

片面の塗料代を計算したところ 17.7円/枚でした

2021.3月
55円/分×10分＝550円/枚（1枚当たり工賃）
不良枚数×1枚当たりの工賃
143枚×550円/枚＝78650円

塗料代1枚当たり×不良枚数
17.7円/枚×143枚＝2531円

総工賃＋総塗料代
78650円＋2531円＝81181円のロス



《有形の効果》
ちなみに

450×700 扉 1枚 片面塗り替えの場合の塗料代を計算してみました。

18/25

450×700 サイズには 約18ｇの塗布量
内容 Ａ液10：Ｂ液1：シンナー3 の割合

よって
Ａ液；12.9ｇ Ｂ液；1.29ｇ シンナー；3.87ｇの塗布となっている

Ａ液：16000ｇ＝18130円 1ｇ＝1.1円
Ｂ液：16000ｇ＝3400円 1ｇ＝0.21円
Ｃ液：16000ｇ＝2900円 1ｇ＝0.18円

A液： 12.9ｇ×1.1円＝14円
Ｂ液： 1.29ｇ×0.21円＝3円
シンナー：0.18ｇ×3.87＝0.7円

14円＋3円＋0.7円＝17.7円



無形の効果

グループ内での意識の共有が図れるよ
うになり、
もっと不良を減らせるような対策がない
か？
いろいろ話し合いが出来るようになりま
した。
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【STEP 8】 標準化と歯止め

・フィルターの管理・・・設備のメンテナンス表に項目を

追加し、管理

月末には、責任者がチェック

20/25



・ブースの清掃・・・清掃箇所付近に掲示

常に目につくようにし、意識付け

【STEP 8】 標準化と歯止め
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除電ガンの管理・・・・（静電気計測器）を使用し、毎月チェック

設備メンテナンス表に項目を追加。

数値を記録(3000㌾以下）

責任者がチェック

【STEP 8】 標準化と歯止め

22/25

追加



〔5S 活動〕
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〈before〉

〈after〉



〔5S 活動〕

24/25

〈before〉

〈after〉



〔5S 活動〕

誓約書

署名

多分・・・

25/25

藤
井

榊
原

三
好


