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テ ー マ 暦 本テーマで　12件目　社外発表　　1件目 1 回 あ た り の 会 合 時 間 0.5

平 均 年 齢 　41歳（最高　57歳、最低　　18歳） 月 あ た り の 会 合 回 数

目指せ カス上がりゼロ！ -プレス金型 永遠のテーマへの追及-
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本テーマの活動期間 　２０２０年　１月　～　２０２０年　６月 本 テ ー マ の 会 合 回 数 10

メ ン バ ー 構 成 ９ 会 合 は 就 業 時 間

4

ＱＣサークル紹介 　しまかぜ　　　　　　　　（シマカゼ）

本 部 登 録 番 号

旭電器工業は三重県津市に本社工場と河芸工場、

伊勢志摩国立公園の真ん中、志摩市に志摩工場が あります。

主に配線器具、防災機器、制御機器、車載関連商品

を商品設計から組立加工まで一貫生産しています。

志摩工場は従業員254名、約1000品番の製造を行っています。

私達の所属する金属製造課は10名。約350品番の金属部品を製造しています。

サークルランクは現在[Ｂランク]。 今回の活動で[Ａランク]を目指します！

プレス加工は、パンチ、ダイブロックの角が切刃になっており、そこに

金属材料を通して金型を上下することで、「穴開け(スリット)」、

「曲げ加工」等の工程を経て、金属部品が出来上がります。
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ベテラン社員の仲谷君と、入社２年目の谷岡君。

工場の重点課題は「チョコ停削減」。自分たちに出来ることは?

プレスを止めるトラブルを無くそう!他のメンバーも巻き込み会合。

「カス上がりが全体の70%！」「よっしゃー！カス上がり無くすぞ!」

メンバー全員が立ち上がった。

スマート接地防水コンセントにはコンセント口に水やほこりの

侵入を防ぐ扉があり、これを動かす金属部品が「板ばね」です。

左右逆の形をした「494板ばね」と「495板ばね」があります。

金型に材料を通し、１ステーションずつ右に送り、穴開けや、曲げ加工

などを行い、最後に材料から切り離して「金属部品」となります。

「カス上がり」が発生すると、検知器が働き、プレスが停止。

他にも、打痕や変形、チッピングなどの工程トラブルに繋がります。

加工中に抜きカスがダイから飛び出す現象を「カス上がり」と言います。

カス上がりの要因は「パンチへの吸着力」「ダイとの摩擦力」に関係する

と言われています。

目指せ カス上がりゼロ！
―プレス金型永遠のテーマへの追及―

僕らだけでは力不足。

金型のことやし金型課も

協力してもらおう！

志摩工場の全350部品の中から、カス上がりし易い部品を選定。

材質、材厚から、ステンレス（ＳＵＳ）系で材質が硬く、材厚の薄い

「４９４板ばね」、「４９５板ばね」に決定！

活動には金型課のメンバーにも協力してもらうことに。

計画 実績

会合は月１回。ミニ会合は都度実施。

Ｐ

Ａ

Ｃ

Ｄ

なんとか期間内に

完了しました！

■活動計画

2020年
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ある１日のチョコ停発生状況を確認。

カス上がりによるチッピンクが発生して作業停止。

金型課に修理してもらい１時間後に復旧しました。

初めての会合。

１回の生産で平均３．５回チョコ停発生。

チョコ停のほとんどが、「カス上がり」。 ロス金額も全員で認識。

連関図を使って要因分析。

「カスがパンチに貼り付く」、「カスが浮き上がる」、「カスの落ちない」

などが主な要因として挙がりました。

主な要因と、それぞれの対策案を系統図にまとめました。

カス上がりの要因は、

「パンチに抜きカスが貼り付く」「抜きカスが浮いてくる」の２点。

チッピングの要因は、「クリアランスの偏り」など。

そんな時、スタッフの濱口さんから質問が・・

「シャー角って何ですか？」

目標設定
目 標

ゼロ
①チョコ停ロス （修理回数）

185,100円／年

（平均1.8回／１ロット）

1ロット＝40,000ショット

②通常金型修理費

270,000円／年

現 状

半減
135,000円／年

高い目標に挑戦！

金型要因が大きいので、FTA は

金型課の松田主任と谷主任に

協力してもらいました！

先ずは「カス上がり」について

要因を挙げ、FT図にまとめました

正常
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【 対策 第２弾 ： パンチのシャー角改善 】

サイズが小さく、ジェクター追加できない角孔パンチにはシャー角を採用。

シャー角の角度、長さに付いて検証した結果、

「ストレートなし」の「角度 ３°」に決定

【 対策状況まとめ 】

カス上がり対策は完了。

次は金型修正が必要なチッピング対策を開始。

チッピング発生のメカニズムから調査することに。

チッピング発生メカニズムから原因を調査した結果、

「カス上がりによる二度噛み」、「クリアランス偏りによる切刃への負荷」

が考えられます。

確認ポイント「クリアランス偏りないか?」「割り型パーツにズレが無いか?」

の２点に絞り、検証を行いました。

角孔スリットは、ダイが「割り型」で、３個のパーツを組み合わせている。

パーツの寸法差や、ダイを組み込むベースポケットの摩耗が進むと

スリットに僅かなズレが出る。

パンチとダイのクリアランスは、片側０．００５mm。

割り型のズレは、０．００４mm以下でないと・・・

クリアランスが部分的に詰まり、チッピングに繋がります。

通常のスリット シャー角：切断抵抗軽減

シャー角を両側にしてカス上がり対策に！19
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通常のパンチは面で切るから、切断抵抗が大きくなる。

そこで抵抗を分散させる「シャー切り」という加工法が使われる。

パンチ先端に角度が付けてあり、この角度を「シャー角」と呼んでいる。

これを利用し、スプリングバックでカス上がりを防止策になります。

【 対策 第１弾 ： パンチにジェクターピン取り付け 】

ジェクターピンはパンチの中でピンが摺動し、抜きカスを強制的にはがす役割。

しかし・・スプリングが強すぎたり、ピンの出代が長すぎると

薄い抜きカスは傾きNG!

「実験計画法L９」により、スプリングの線径・材質、ピンの出代を変化させて

検証開始。 その結果、最適な条件を導き出すことが出来ました。

そうなんですか！

勉強になりました！



【 チッピング対策 】

ダイを「割り型」から「一体モノ」に出来ないか?

金型メンバーも入って検討。

数回、検討を重ね、ついに一体化したダイが完成。

スリット内の角が無くなり「クリアランスのズレゼロ化」が実現。

【 効果のまとめ 】

対策を行った結果、ダイ一体化により「チッピングゼロ」達成！

しかし、カス上がりは３．５回から１回になったものの

「ゼロ」は達成出来ず。

何かもう一押し欲しい!  カスを下から吸引出来ないか?

メンバーからコードレス掃除機は付けられないの?とのアイデアが・・・

エアーを利用したワンダーガンを参考にバキューム製作を検討開始。

【 追加対策 】

バキューム吸引効果を最大限活かす為、追加の改善。

パンチを長くし、ダイの切刃より深く入る様に変更。

これでダイにカスが滞留することなく、バキュームで

抜き落とすことが出来る!

「バキューム取付け」を実施。

効果確認を行った結果、カス上がりは発生せず、遂に「ゼロ」達成 !

５月生産時、２万ショットで、「カス上がりゼロ!」

その後もカス上がりゼロを継続中!

せっかくここまで来たんやで

もう一押しやり切りましょう

よし！

追加の改善や！
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チッピング対策を進めたことで、ダイの破損が減り、金型パーツの

寿命もUP！

切刃の研磨回数が「年：１０回から年：４回」に減り、パーツの寿命も

１．５年から６年になり、Ｔｏｔａｌで年：７２．１万円の合理化を達成

しました。

こだわりのサークルランクは「Ｂランク」から「Ａランク」に！

これも目標達成！

効果金額は、連続生産中の修理ロス削減として、年：１８５，１００円、

生産終了後の金型修理金額の削減として、年：１８９，０００円となりました。

５Ｗ１Ｈで歯止めを行いました。

ジェクターピンの動作不良を見逃さない様、金型点検基準に

点検項目を追加。

以下、それぞれの項目について、標準化しました。
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