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著書と主要論⽂

現在の指導分野 特⻑（強み）

主な講演会・研修の実績

■開発部⾨
・ロバスト設計・最適化設計・トレードオフ設計・公差設計
・実験計画法とデータ解析
・デザインレビュ―・技術評価

■⽣産部⾨
・不良原因究明（歩留まり改善）
・統計的品質問題解決
・信頼性予測（市場不良予測）
・ヒューマンエラー対策

■開発・製造に関するデータ解析~問題解決経験
■海外企業の英語による開発・⽣産指導能⼒
■東林コンサルティングの主な実績
・⼤⼿⾃動⾞部品メーカ(T1)の製品開発指導と歩留り改善指導(2018〜2022)
・計測機器メーカの設計・品質の改善指導(統計的問題解決・⽣産改善)
・⼤⼿⽇系企業の海外⼯場の品質指導(3年間)

『ネットビジネスの本質』 ⽇科技連出版 2001（共著）
『実践ベンチャー企業の成功戦略』 中央経済社 2011(共著)
『よくわかる「問題解決」の本』 ⽇刊⼯業新聞社 2014(単著)
「⽣産ラインのヒヤリハットや違和感に関する気づきの発信・受け⽌めを促
進するワークショップの提案」 (査読付き論⽂) 品質管理学会 2016 
※2016年度 品質技術賞受賞

「技術ロードドマップ作成と戦略的活⽤の実際」 企業研究会 2008 
「⼭武における研究成果の事業化推進」 ⼤阪商⼯会議所 2010
「設計・開発・製造における問題解決の⼿法と実践」など（⽇本テクノセンター 2013~2017)
SAS Discovery-Japan での発表

「作業ミスを誘発する組織要因を可視化し改善を促進する仕組みの提案（2018）
「JMPによる品質問題の解決〜不良解析と信頼性予測の事例紹介〜」（2019）
「JMPによる実験と解析の効率化」（2020）
「品質問題をテキストマイニングで究明する⽅法」（2021)
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1974年4⽉ ⽯川島播磨重⼯業（株）【現IHI】⼊社
1980年１⽉ ⼭武ハネウエル（株）【現（株）アズビル】⼊社
1993年4⽉ FAシステム事業部技術部⻑
2002年4⽉ 理事 研究開発本部⻑
2006年4⽉ 理事 品質保証推進本部⻑
2016年4⽉ 東林コンサルティング設⽴
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•第1回 クレーム対応の根拠となる信頼性予測
•第2回 JMPによる原因究明
•第3回 実験計画の問題解決
•第4回 JMPによるマネジメント変⾰・組織改⾰
•第5回 JMPによる業務改⾰の進め⽅ 3

https://www.jmp.com/ja_jp/events/ondemand/local/jmp-bpr.html



本⽇の発表内容
•不良率の分析（割合の平均分析）
•鋳巣不良（Motivating Exampleとして）
•⽣産実績データの不良分析
•型番の不良率と不良数の可視化による狙いの絞り込み
•加⼯条件のモデル化
•決定的スクリーニング計画による条件出し
•リンクによるデータ更新
•ヒューマンエラーの可視化によるミスの削減
•現場を動かす可視化
•LDFとグラフビルダの活⽤⽅法
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不良の可視化
•製造不良の可視化
•どの製品(型番)で不良が多いか
•どの装置、どのオペレータで不良が多いか
•分析の視点︓発⽣率、発⽣数、費⽤
•ヒューマンエラーの可視化
•発⽣傾向と対策の効果
•エラー内容毎の発⽣傾向
•個⼈別の発⽣傾向
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不良率の分析
•鋳造不良データ︓右表
•砂型の砂種により良・不良数が異なる
•不良率はA2が低くA3が⾼い
•これは統計的に有意か
•参考⽂献
•第6回・⾼橋セミナー2001年「計数値、⽐率データの解析」
•上記表はテキスト25⾴の表⽰4.1
•テキストはA1-A2、A2-A3の差の検定例として扱っている
•https://www.yukms.com/biostat/takahasi/seminar-rec.htm
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Motivating Example



鋳造不良発⽣率︓2変量の分析
•前⾴の表を積み重ねたデータの⽤意(下表)
•2変量の関係で良否yをYにrを度数にセットする
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割合の平均分析 •A2は平均よりも有意に低い
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割合の平均分析 cont.
•「割合の平均分析の要約」表⽰を右クリック
•「データテーブルに出⼒」を選択
→下記テーブルが得られる
このテーブルから「材料と不良数、発⽣率」グラフを作成する
（実際の⼿順は後で⽰す）
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タイタニック号の乗客の死亡率
•データ︓Titanic Passengers
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サンプルデータライブラリーの事例



性別と⽣存、客室クラスと⽣存
• 3等客室の死亡率は平均より有意に⾼く、1等客室の死亡率は有意に低い
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⽣産実績データの不良分析
Data:良不良データ

不良の多い型番は何か︖
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⽣産実績データ
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平均分析と要約レポートの例
•LDFで主要型番に絞り込む
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【要約レポート】



型番と不良数、不良率
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•グループ割合＝発⽣率順にソートする（上から発⽣率の⾼い順）
•N列とグループ割合列を選択し右クリックして計算式列の新規作成
•組合せ︓積を選んで度数列（N＊グループ割合）を作成
•V10_0は度数は最⼤だが、発⽣率は平均0.31％よりも有意に低い



材料と不良数、発⽣率の可視化
•発⽣数はV10-0が最多、発⽣率はV10-27が最⼤
•協議の結果、V10-0改善を取り上げることになった
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A1-A2、A2-A3の差の検定

テキストの⽅法
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モデルのあてはめ
•ダミー変数導⼊︓a1,a2,a3
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あてはめ結果
•A2-A3
•p値 0.0128
•有意

•A1-A2
•p値 0.10
•有意ではない
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参考
•砂種をそのままあてはめた場合
• ダミー変数と同じ結果が得られる
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参考 LDFで2⽔準間の差異を検定
•A1-A2の差は有意ではない

•A2-A3の差は有意
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このカイ2乗値とp値は、
テキストの「A2との差の推定と検定」結果と⼀致



決定的スクリーニング計画
による条件出し

オペレータ設定ノウハウのモデル化
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条件出し（加⼯条件のモデル化）
•実績データを多変量解析して加⼯条件をモデル化する
•本報告は仮想実験による作業者の設定ノウハウのモデル化
•決定的スクリーニング計画を使⽤
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品質
グレード

x1
x2 x5
x3

x4

x6

加⼯条件

材質・形状

材料条件



加⼯条件の設定値を作業者に記⼊してもらう
• 材料条件
• x1
• x2
• x3
• X4
• x5
• X6
• 設定値
• X_7
• X_8
• X_9
• X_8
• X_10
• X_12
• X_14 © 2022 Akira Hosojima 28

6因⼦6応答
決定的スクリーニング計画

作業者の経験に基づく
設定値を記⼊



決定的スクリーニング計画のあてはめ結果
• あてはまりは良い
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X10のあてはめ
•右は2乗項を削除したモデル（こちらが妥当）
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同⼀データ



DSDによるモデリング まとめ
•DSDモデルは実績の重回帰分析モデルとほぼ⼀致
•寄与率の⼤きな1次項と交互作⽤項は信頼できる
•寄与率が⼩さい2乗項・交互作⽤は無視する
•現実に無い組合せは作業者の未経験領域
•確度が低い可能性があり、
2乗項・交互作⽤項を⽣むノイズとなる可能性がある
•経験を積んだオペレータのノウハウをモデル化する⽅法と
して有効であることが分かった
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リンクによるデータ更新
•⽣産実績データは⽇々⾏が追加される
→⼿間を掛けずにテーブル更新したい
•製品コードから型番などへ変換する製品型番マスタを準備
•製品コード→製品型番
•製品コード→x5,x6,x7,x8
•⽣産実績データの製品コードを
製品型番マスタの製品コードにリンクさせる
•テーブルの⼤⼩によらず更新が容易になる
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リンクの設定⼿順
•製品型番マスターで製品コードのリンクIDを設定
•⽣産実績データの製品コード右クリックで上記IDを参照
•⽣産実績データの参照先の列が現れる
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製品型番マスタ
⽣産実績データ



ヒューマンエラーの可視化による
ミスの削減

ミスの実態を可視化して気づきを促す
気づきがミスの改善を促す

可視化のポイントは層別とグラフ
LDFとビルダは強⼒なツール
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操作ミス削減の取組
•総件数︓1年間で1/10に減少
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操作ミスの層別
•ミスの総件数トレンドと内訳
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層別

A忘れ

B忘れ

Cミス

Dミス



個⼈別のトレンドグラフ
•総件数トレンドグラフ
•内容別トレングラフ
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Aさん Bさん

Cさん

Eさん

Dさん

Fさん

個⼈別



• ミスの可視化と内容を説明し注意喚起
• 正しい操作⼿順の指導
• 実際に操作してもらう

第1段階︓全体集会での指導

• ミスが起きた状況のヒアリング
• ミスが起きない（ミスに気づく）⼿順の検討
• ミスのない作業者のやり⽅をまねる

第2段階︓個別の指導

実施した対策
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対策集会で明らかになったこと

•作業者が間違った⼿順で作業をしている
•監督者の⾔い分「ちゃんと教えた」
•教え⽅に問題があった
•説明だけでその通り作業できることを確認しない
•「あとはマニュアル読んでおいて」で済ませる
•間違えの起きやすい勘所を教えていない
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エラー（作業ミス）防⽌の鍵
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気づき→知恵→改善の学習サイクルをまわす
•ミスを可視化して気づきを促す
•気づきが知恵を⽣む（⾒えない⼯夫をしている︕）
•知恵が作業改善をもたらす（⼯夫と知恵の吸い上げ）
•改善の状況と停滞の状況の可視化



まとめ
•基礎的⼿法で品質問題を解決する⽅法

•もちろんパティション分析や重回帰分析は重要

•でも2変量の関係や層別はもっと重要

•可視化が現場を動かす

•LDFやグラフビルダーの活⽤が鍵
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ご拝聴ありがとうございます
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