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光精工株式会社の紹介

自社製ﾍﾞｱﾘﾝｸﾞ

駆動系部品

A/Tミッション部

品エンジン部品

生産ラインにも社内製設備を多く導

入



サークル紹介

６人で構成されており、最低25歳、最高56歳の

幅広い年齢層６人で活動しています。

製品概要～part２～

HKR光では、駆動伝達部品の2つの製品を生産しています。

類似品が多く、多能工化しやすい製品です。

製品概要～part１～

光精工はユニバーサルジョイントのトップシェアを誇っており

エンジンの回転トルクをプロペラシャフトに伝達し、タイヤを

起動する重要な役割を持つ製品を生産しています。

テーマ選定理由

品質向上を目的として、外観検査NGとなった

スパイダー不良集計をパレート図にし

ワーストである端面キズの項目に着目しました。

テーマ選定理由

品製別にパレート図展開してみると、Eスパイダーの

端面キズ不良が多いことが分かり、この製品に取り組みまし

た。

製品概要 HKR紹介～part3～

今回のEスパイダーという製品が取付られている代表車種は

こちらになります。

その他、ヴェルファイアなどにも搭載されています。



工程概要 ～製品が出来るまで～

協力会社にて鍛造→HKRにて切削→協力会社にて熱処理

HKR光で外径・端面の研削→シール組付け→外観検査→出荷

という工程になります。

現状把握～part1～

不具合品説明

端面キズとは、端面に光った引っかかりのあるキズを指しま

す。

製品概要 HKR紹介～part3～

活動計画です。2020年9月に活動を開始。2021年2月に

活動完了する立案を作成し、活動を行いました。

製品概要 HKR紹介～part3～

『なぜ、端面キズが発生するのか？』を特性として

要因解析を行いました。

その結果５つの要因を重要要因として抽出しました。

現状把握～part2～

ライン内の搬送は問題なしという結果で意外でしたが

以前から気になっていた

コンベア搬送でのワークの干渉に着目しました。

            

                           
          
                        
        

  

現状把握～part1～

Eスパイダーのライン構成はA～Iの部分で構成されており

要因解析で抽出した結果をもとに、他部署と連携してぶつかる

可能性があるA～Iの点検を行ったが、見つかりませんでした。

            

              
                         
                   
            
               

            
                       
                       
              

               

            

  

 

 

 

 

  

 

   
   

  
    
  

     

    

    

  



対策検討・実施～part1～

問題点をマトリックス図にして評価し、効果の高い順から

3項目の対策処置を実施しました。

対策検討・実施～part2～

類似品でもある、Tスパイダー・Vスパイダーラインは

ロボットが導入されており、綺麗な整列で搬送されています。

対策実施～part1～

御社では、からくり改善活動を行っている為、

からくり機構を取り入れながらワーク整列出来るよう

改善しました！

対策実施～part2～

動画説明です。

現状把握～part3～

普段の作業では、発見したら赤箱の意識外観検査を行っており

キズの付いている方向、角度などに着目し、サークル内で会合し

ワーク同士が当たる部分とキズが一致することが出来ました。

            
                
                            
                         
                       

    
                  

                   
  

現状把握～part4～

一致したことが判明し、直ぐ調査を開始。

普段通りに検査を行い、半日、約1000個検査したところ

不良は、0個でした。

            

 
                       

                     

                 

 
 

    

  

            



効果の確認

テスト実施時は0個でしたが、

9月～11月のEスパイダー端面キズ発生状況を

パレート図で抽出した結果、2個発生していることが判明しまし

た。

現状把握～後編～

HKR光職制もサークルに参加して頂き、皆で考察して

もう一度、ワークが当たる要因を解析し、点検を行いました。

効果の確認～part1～

発見した切粉を除去対策を実施して、再度１カ月の効果を確認

した結果、不良0個でした！

要因解析～後編～

なぜ２個発生したのか要因解析を行い、現場点検を行った所

コンベアのストッパナイロンに切り粉が付着しているのを発見！

切粉が付着していた場所とキズが一致しました！

効果の確認

不良が0個になった事での効果金額は4602円ですが

ロボットを導入した場合の投資金額が150万円に対して

からくり改善を行った投資金額が10万円で設備費用削減

することか出来ました、

歯止めと標準化

不良の再発防止として①～③の３つを歯止めとし

製造工程にて標準化をしました。



今後の進め方

現在、不良0を継続中ですが、維持管理出来るような

仕組み作りを強化していきたいと思っています。

サークルメンバー、監督者も含めて協力して活動できたこと。

そして、HKR光全体での大きな取り組みとなり

成果を上げ、目標達成することが出来たので、

この経験を活かして、今、現場で起きている困りごとを吸い上げ

問題解決していきます。
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