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平 均 年 齢 36.7 月 あ た り の 会 合 回 数 2
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成形１号機 成形2号機

成形１・２号

検査

成形3号機 成形4号機

成形5号機 成形6号機

成形５・６号

検査
キャップロケ

組付１号

組付

検査

組付1号

部給

異常処置

工程人員配置レイアウト
成形工程

成形機

オペレーター

組付工程

成形３・４号

検査

テーマ：

オイルユニット部品製造室  オイル2係　

リークマスター機能不良防止

改善のねらい

部署(氏名)会社名(工場)

ドライアーを設置し、高圧配管内に発生する水滴を抑える

刈谷工場

改善前（略図） 改善後（略図）

改善事例として、１件提出。

・改善前、改善後がわかるもの。

・効果金額が記載されていること。

・改善実施日が記載されていること。

リークマスター：リーク量の機能確認を行う

※ エアー配管内に高圧圧縮空気が凝縮し水滴が
発生。リークマスターに水滴が混入し機能不良とな
る

※ ２/Y の周期でマスターを交換していた

※ エアー回路にドライアーを設置、水滴の発生を
抑える

高圧ドライアー

リークマスター

0

↓最も当てはまるものを ↓最も当てはまるものを ↓日付を記入

　　選択して下さい 　　選択して下さい

区分 Shop 済

未 選択リスト

区分 Shop

テーマ： 安　全 射出成形・ドア組付

品　質 成形天井・カーペット

原　価 裁断・縫製

生産性 シート組付・シートパッド

保全 プレス・溶接

FPT
繊維
共通

現場改善報告書

品　質

オイルユニット部品製造室  オイル2係　

改善提案提出

FPT

レーザーマーカー印字不良撲滅

改善のねらい

部署(氏名)会社名(工場)

ワークチャックハンド改善

刈谷工場

改善前（略図） 改善後（略図）

ワークチャックハンド フッ素ゴム焼付きチャックハンド

設備動作時の振動に
よりワークが少し動いて
しまう。

チャックハンドにフッ素ゴム

焼付き加工を施し、設備動

作時の振動を吸収する

※有形効果
・印字不良撲滅

設備動作時の振動を吸収

※無形効果・・・ 印字不良による納入苦情

流出を未然防止

チャックハンド

レーザーマーカー

照射

設備動作時の振動で印字不良が発生

チャックハンド

レーザーマーカー

照射

なんで取り組んだか：職場ワースト1不良
改善したらどうなる：上位方針寄与率トップ
使用したツール：棒グラフ、折れ線グラフ、円グラフ、パレート図
その他：

どのように実施したか：現場・現物、ワークを確認、どこどこ、設備と治具寸法確認、設備条件確認
使用したツール：棒グラフ、折れ線グラフ、パレート図、チェックシート
苦労した事：レーザー印字なので囲いがあり見れない、原理・原則での調査に時間が掛かった
その他：榎田→レーザー印字条件の調査を優先にすれば、時間短縮につながると思う

どのように実施したか：撲滅したいと思いゼロに拘った
使用したツール：棒グラフ
苦労した事：
その他：坂本→もっと何をどれだけどのようにを明確にした方が良い

どのように実施したか：メンバーの長所を生かして、会議があるので余裕を見て決めた
使用したツール：ステップ毎の活動計画表
苦労した事：
その他：

どのように実施したか：1人3票でできる限り多くの要因を記入して整理し主要因をワークがガタつくにした
使用したツール：特性要因図、チェックシート、ヒストグラム
検証方法：チャックを0.5ｍｍずつズラしてガタを作り各個操作で印字検証→印字不良になった
その他：安田→ガタのほかに印字不良になる要素がありそう、主要因を決める際は生産技術を呼んで決めた方がよい

どのように実施したか：チャック寸法はOKだがクリアランスがあったのでガタが起こる、チャックにフッ素ゴムを焼き付けで取付けグリップ力アップ
使用したツール：チェックシート、系統マトリックス図
苦労した事：最初から焼き付けにするのではなく、改善班でフッ素ゴムを接着剤で取付けトライして経過を見た事
その他：渡辺→フッ素ゴムが適切なのかもっと検証がいると思います。

どのように実施したか：対策検討トライ時に印字不良がなかったので焼き付け加工実施し1ヶ月推移を見た
使用したツール：棒グラフ、折れ線グラフ、パレート図
苦労した事：ゴムの摩耗量をチャックを外し毎日ダイヤルゲージで測定した事
その他：

どのように実施したか：チャック図面変更、フッ素ゴムの交換周期を決定しチェックシートで管理、対策した事を教育実施
使用したツール：5W1Hで決めた
苦労した事：
その他：安田→余裕を見てもう少し周期を短くしてもよいのではないか

⑦効果の確認

⑧標準化と管理の定着

①テーマ選定

②現状把握

③目標設定

④活動計画

⑤要因解析

⑥対策検討・実施

改善前（略図） 改善後（略図）

ワークチャックハンド フッ素ゴム焼付きチャックハンド

設備動作時の振動に
よりワークが少し動いて
しまう。

チャックハンドにフッ素ゴム

焼付き加工を施し、設備動

作時の振動を吸収する

※有形効果
・印字不良撲滅

設備動作時の振動を吸収

※無形効果・・・ 印字不良による納入苦情

流出を未然防止

チャックハンド

レーザーマーカー

照射

設備動作時の振動で印字不良が発生

チャックハンド

レーザーマーカー

照射

どのように実施したか：チャック寸法はOKだがクリアランスがあったのでガタが起こる、チャックにフッ素ゴムを焼き付けで取付けグリップ力アップ

使用したツール：チェックシート、系統マトリックス図

苦労した事：最初から焼き付けにするのではなく、改善班でフッ素ゴムを接着剤で取付けトライして経過をみた事
その他：渡辺→フッ素ゴムが適切なのかもっと検証がいると思います。

⑥対策検討・実施
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グリス付着

状態

全体に付着 4/5付着 3/5付着 2/5付着 1/5付着

5点 4点 3点 2点 1点

ブロック 1 2

C 14,998,217 15,008,746

10,232 10,529日当たり生産台数

CS＆SV組付バックアップ 14,987,985

シリンダ部位 残り寿命動作回数

　交換計画表

ブロック 1 2

80,563 91,092
5,010,565 5,021,094
454,553 465,082
7,585,953 7,596,482
193,564 204,093
202,188 212,717
593,553 604,082
1,019,154 1,029,683
799,197 809,726
1,581,942 1,592,471
14,998,217 15,008,746
922,755 933,284
3,905,233 3,915,762
11,262,357 11,272,886
14,343,965 14,354,494
10,262,827 10,273,356
55,493 66,022
5,018,555 5,029,084
9,129,697 9,140,226

10,232 10,529

CS＆SV組付爪オープナー

プロテクタ移載１チャック反転

プロテクタ移載２

プロテクタ移載２上下

プロテクタ移載２チャック

日当たり生産台数

583,321
1,008,922
788,965

45,261
5,008,323
9,119,465

プロテクタ圧入上下

CS＆SV組付バックアップ

プロテクタ１８０°反転爪オープナー

サイドカシメチャックユニット上下

サイドカシメチャック開閉

サイドカシメ位置決め上下

1,571,710
14,987,985
912,523
3,895,001

70,331
5,000,333
444,321
7,575,721
183,332
191,956

交換計画表

C

プロテクタ１８０°反転バックアップ

プロテクタ組付バックアップ

プロテクタ組付爪オープナー

プロテクタ移載１

プロテクタ移載１上下

プロテクタ移載１チャック

シリンダ部位

プロテクタ移載２チャック反転

プロテクタ圧入チャック

11,252,125
14,333,733
10,252,595

残り寿命動作回数

16 17 18
19,574,950 19,585,182 19,595,478

6,608,187 6,618,419 6,628,715

10,232 10,296 10,110日当たり生産台数

日付

シリンダリスト
プロテクタ移載１

プロテクタ移載１上下

16 17 18
19,574,950 19,585,182 19,595,478

6,608,187 6,618,419 6,628,715

10,232 10,296 10,110日当たり生産台数

日付

シリンダリスト
プロテクタ移載１

プロテクタ移載１上下

ブロック 1 2

80,563 91,092
5,010,565 5,021,094
454,553 465,082
7,585,953 7,596,482
193,564 204,093
202,188 212,717
593,553 604,082
1,019,154 1,029,683
799,197 809,726
1,581,942 1,592,471
14,998,217 15,008,746
922,755 933,284
3,905,233 3,915,762
11,262,357 11,272,886
14,343,965 14,354,494
10,262,827 10,273,356
55,493 66,022
5,018,555 5,029,084
9,129,697 9,140,226

10,232 10,529

CS＆SV組付爪オープナー

プロテクタ移載１チャック反転

プロテクタ移載２

プロテクタ移載２上下

プロテクタ移載２チャック

日当たり生産台数

583,321
1,008,922
788,965

45,261
5,008,323
9,119,465

プロテクタ圧入上下

CS＆SV組付バックアップ

プロテクタ１８０°反転爪オープナー

サイドカシメチャックユニット上下

サイドカシメチャック開閉

サイドカシメ位置決め上下

1,571,710
14,987,985
912,523
3,895,001

70,331
5,000,333
444,321
7,575,721
183,332
191,956

交換計画表

C

プロテクタ１８０°反転バックアップ

プロテクタ組付バックアップ

プロテクタ組付爪オープナー

プロテクタ移載１

プロテクタ移載１上下

プロテクタ移載１チャック

シリンダ部位

プロテクタ移載２チャック反転

プロテクタ圧入チャック

11,252,125
14,333,733
10,252,595

残り寿命動作回数

ブロック 1 2

C 14,998,217 15,008,746

10,232 10,529日当たり生産台数

CS＆SV組付バックアップ 14,987,985

シリンダ部位 残り寿命動作回数

　交換計画表

グリス付着

状態

全体に付着 4/5付着 3/5付着 2/5付着 1/5付着

5点 4点 3点 2点 1点



成形１号機 成形2号機

成形１・２号

検査

成形3号機 成形4号機

成形5号機 成形6号機

成形５・６号

検査
キャップロケ

組付１号

組付

検査

組付1号

部給

異常処置

工程人員配置レイアウト
成形工程

成形機

オペレーター

組付工程

成形３・４号

検査

Good News!
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