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図3 様々なグラフの例

a) “プロセス改善実施状況”の折れ線グラフの例
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b) “アンケート回答企業業種別内訳”の棒グラフの例
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d) “マネジメント研修会アンケート結果”の帯グラフの例
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図2 “内部監査の指摘事項”のパレート図の例
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本体 表 2  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

本体 図 4  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

表2 “Aホテルのサービスに対する意見調査の結果”を集計したチェックシートの例

調査方法 ：お客様アンケート

記録者 ：嶋田調査日付 ：3月1日～3月7日
調査期間中のお客様数 ：691名

アンケート回収総数 ：143

3／1 3／2 3／3 3／4 3／5 3／6 3／7

月 火 水 木 金 土 日
計

従業員の態度 10

パンフレットとの違い 5

料金設定 10

静寂度 12

清掃度合い 22

空調設備 36

照明設備 8

水周り設備 30

その他設備 10

計 12 4 7 9 34 54 23 143

意見項目

日付

曜日

調査方法 ：お客様アンケート

記録者 ：嶋田調査日付 ：3月1日～3月7日
調査期間中のお客様数 ：691名

アンケート回収総数 ：143

3／1 3／2 3／3 3／4 3／5 3／6 3／7

月 火 水 木 金 土 日
計
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静寂度 12
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空調設備 36
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水周り設備 30
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意見項目

日付

曜日

図4 “回転軸径”のヒストグラムの例
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本体 図 5  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

本体 図 6  

 

 

 

 

図5 “社員の身長と体重”の散布図の例
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本体 図 7  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

本体 表 3  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

図7 “企業の総合品質レベル”のマトリックス・データ解析法の例
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表3 “塗膜厚さ調査”のデータシートの例

塗膜厚さ（μ）
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3
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56.5～58.5
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本体 図 8  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

本体 図 9  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

図8 塗膜厚さについてライン別にヒストグラムで層別した例
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材料

成分にばらつき
がある

設備保全が
不十分 ア

ル
ミ
製
品
の
品
質
の
ば
ら
つ
き

①

④

③

②

作 成 日：3月1日
作成場所：検査室

作 成 者：飛田，酒井，進藤

設備

熱処理温度に
ばらつきがある

処置限界の対応基準が
明確になっていない

硬度管理が不十分

熟練者が少ない

人員不足

複数工程を担当

作業方法 作業員

習熟度不足

５S教育が不十分

不適合品の管
理が不十分

インゴットとリターン材
の配合基準があいまい

指導員が不足

リークテストが不完全

成分調整が不十分

図9 “アルミ製品の品質のばらつき”の特性要因図の例

保全基準が守ら
れていない

目視に頼っている

照明が暗い

給湯速度が不安定

記録が不完全

設備が老朽化

作業者によって処置
限界の対応が違う

⑥

⑤
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本体 図 10  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

本体 図 11  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

結論：
①採用前に何の仕事か教えない
②職場の環境が悪い
③昇進ポストがない
④給料が少ない

作 成 日：6月1日
作成場所：研修室
参 加 者：梶原，三谷，桜井

なぜ離職者
が増えてい
るか

景気が
悪い

会社経営
が苦しい

給料が
少ない

昇進ポス
トがない

再就職のイ
メージが悪く
ない

中途採用
が増えた

再就職の宣
伝が増えた

将来性を
感じない

仕事が面
白くない

仕事の価値観が
合わない

イメージし
ていた仕事
と違う

長時間
勤務

採用前に何
の仕事か教
えない

人間関係の
トラブル

職場の環
境が悪い

休暇が
とれない

派遣社員
が増えた

終身雇用が
崩れてきた

独身者が
増えた

リストラ
が増えた

価値観が変
化してきた

図10 “離職者が増えている”の連関図の例

購
買
製
品
の
品
質
を
向
上
す
る
に
は

供給者の品質
向上活動を支
援する

よい供給者を
選定する

不適合品は受
け取らない

選定方法を明確に
する

選定・評価員の技
量を向上する

受入れ検査を実
施する

供給者の品質確認
状況を確認する

第二者監査を実施する

選定・評価員の内部研修を行う

OJTで育成する

ベンチマーキングによって相場を把握する

作 成 日：7月1日
作成場所：品質保証部会議室
作 成 者：佐藤，高橋，小林

品質確認項目を規定する

各プロセスごとに役割を遂行する

供給者と共同で課題をフォローする

結果系・要因系ごとに選定基準を規定する

供給者の品質システ
ム構築を支援する

供給者との役割分
担を明確にする 供給者との情報授受方法を明確にする

検査結果をフィードバックする

合理的な検査方法を規定する

納入前に品質確認状況を確認する

図11 “購買製品の品質を向上するには”の系統図の例



7 

 

区分 位 置 正 

本体 図 12  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

本体 図 13  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

作 成 日：7月1日
作成場所：検査室
作 成 者：小野

現象

対策

○

◎

◎

◎

◎

◎

◎

○

○

○

原因

ガスケットはみだし

異物かみ込み

ガスケットのへたり

締結ボルトのゆるみ

締結面のきず

締結面の変形

異
物
の
工
程
管
理
未
徹
底

締
付
ト
ル
ク
過
大

締
付
ボ
ル
ト
の
仕
様
不
明
確

締
付
ト
ル
ク
過
小

ガ
ス
ケ
ッ
ト
組
付
け
位
置
ず
れ

締
結
部
品
の
平
面
度
不
足

ガスケット組付けジグの改良

締結面の洗浄方法の見直し

締付作業のトルク管理方法見直し

締結ボルトの仕様変更

ガスケットの仕様変更

締結部品の剛性向上（平面度向上）

◎

ガ
ス
ケ
ッ
ト
の
性
能
低
下

○

◎

◎

◎ ◎

◎

◎

○

○

締結面の加工方法変更（平面度向上） ◎

締結部品の搬送荷姿の見直し ○

○

○○

図12 “油漏れ対策”のマトリックス図の例

図13 “これからの社員教育はどう進めるべきか”の親和図の例

指導方法を
決める

適切な教材
を作る

手順，マニュ
アルを作る

勉強期間の目
標を決める

教育対象者
を規定する

教育の目標，目
的を明確にする

教育現場をモニ
ターする

悪い所を直し，
良い所を伸ばす。
又は，悪い所は
そのままで，良
い所を伸ばす。

必要な教育項
目を選定する

望ましい社員像，
能力を具体的に

定義する

教育成果を評価
につなげる

業務方針，年間
計画に織り込む

予算を確保する

必要な工数を考
慮する

教育の重要性を業務計画の中で明確にし，職
務階層別のプログラムに基づいて教育する

作 成 日：6月20日
作成場所：第三会議室
作 成 者：千葉，伊藤

教育の戦略，プ
ログラムを作成

する

業務としての位置
付けを明確にする

職務上の能力をつける
教育プログラムを作る

社会人としてのマ
ナーを教育する

適切な指導
者を決める

一般能力を身につ
ける教育を行う

英語は必要

ビジネスレ
ターの書き方

服装

あいさつ
電話の応対

名刺の渡し方

友達に出すよ
うな電子メー
ルを出さない

会社，会議
に遅れない

必要な社員像を
人事に伝える

職務階層別の教育
プログラムを整備する
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本体 図 15  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

平成 15 年 9 月 1 日作成 

図14 “シンポジウム開催”のアローダイヤグラムの例

① ② ④ ⑤ ⑪ ⑬

⑧
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⑦
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作成 資料印刷
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30日
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2日40日

5日

5日2日
⑩

会場設営，
リハーサル

会場配置
決定 機材準備

当日の
進行表作成

作 成 日：9月1日
作成場所：企画部会議室
作 成 者：高木，針生

発表者，
会場決定

③

開催案内
作成

3日

0

0

2

2

7

7

12

44

17

51
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54

54

52

52

11

11

40

51

55

55

準備委員会

1日
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⑫

⑨

1日

準備委員会

会場要員の確保

7日

1日

51

51

19

51

10

10

図15 “スタッフの業務効率を向上させる”のPDPCの例

業務の問題点を洗い出す
業務のOA化を推進

する

OA機器が十分に

使いこなせない

×

教育計画を立
案し実施する

指導者が足り
ない

OA指導者を育

成する

対策① 対策②

業務効率が20％向上した

作 成 日：7月1日
作成場所：303会議室

作 成 者：柴田，大島

スタッフの業務効率を大幅に向上させる

仕事のやり方が人
によってばらばら

会議が多い

仕事のやり方を
標準化する

標準化する時間
がない

標準化推進
チームを作る

出席する会議
を減らす

他部署からク
レームがくる

主要業務以外に時
間を費やしている

主要業務以外の
業務を見直す

どれも必要で
なくせない

派遣社員を雇う

予算がない

権限委譲し，
1名で出席する

対策③

業務の問題点を洗い出す
業務のOA化を推進

する

OA機器が十分に

使いこなせない

×

教育計画を立
案し実施する

指導者が足り
ない

OA指導者を育

成する

対策① 対策②

業務効率が20％向上した

作 成 日：7月1日
作成場所：303会議室

作 成 者：柴田，大島

スタッフの業務効率を大幅に向上させる

仕事のやり方が人
によってばらばら

会議が多い

仕事のやり方を
標準化する

標準化する時間
がない

標準化推進
チームを作る

出席する会議
を減らす

他部署からク
レームがくる

主要業務以外に時
間を費やしている

主要業務以外の
業務を見直す

どれも必要で
なくせない

派遣社員を雇う

予算がない

権限委譲し，
1名で出席する

対策③


