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豊田合成株式会社　セーフティシステム製造部　ハンドル1課 勤続 9年

テーマ選定はｻｰｸﾙﾒﾝﾊﾞｰに、テーマをいくつか挙げ
てもらいました。品質・緊急性・重要性・コスト・達成
感で評価し順位をつけ、　「ステアリングボスヘコミ不
良が多い」が 1番点数が高かったのでテーマとして
取り上げることにしました。

ハンドル・エアバックなど「走る・曲がる・止まる」と
いった、自動車の基本性能を支える保安部品を造っ
ており、 その中のハンドルの骨となる芯金を生産し
国内外の様々なメーカーにステアリングを納入してい
ます。

エアバックの生地や革巻きハンドルの端材などを加工
して商品化などをしています。

サークル紹介です。支援者である課長のもと4係・７つ
のサークルで活動しています。構成人員は9名、会合
回数月2回、会合時間は1回１時間テーマ解決件数は
年2件となっています。
  

サークルレベルは現在Ｂゾーンになっており、X軸では
ＱＣの基本的な考え方ＱＣ手法と使い方まとめ方Ｙ軸で
は知識・技能向上意欲を伸ばす活動を行い・Ａゾーンを
目指して日々活動をしています。

今回の活動開始前に、リーダーとして振り返り、活動
時間の目標達成しているが、レベルがBで停滞Aゾー
ンを達成したい思いでした。

ｽﾃｱﾘﾝｸﾞﾎﾞｽについて説明です。ステアリングボスと
は、車ついているﾊﾝﾄﾞﾙとｼｬﾌﾄを締結するところでドラ
イバーの操作を正しく車に伝える為の非常に重要な部
品です。ボスにあるテーパーとはシャフトへ締結する
ナットに緩みが発生してもハンドルが外れないよう設計
されています。

ＰＲＪ（ﾌﾟﾛｼﾞｪｸﾀｰ）ＱＣサークル紹介
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～ ボスの切粉による不具合撲滅対策 ～

ステアリングボスヘコミ不良 　「０」への挑戦 

　豊田合成株式会社 セーフティシステム製造部　ハンドル1課 舟橋 徹二  

会社紹介です。本社は愛知県清須市にあり、世界17
の国と地域に６５のグループ 会社でグローバルサプラ
イヤーとして事業展開しており、主に４つの自動車部
品を製造しています。わたしの職場はセーフティシステ
ム製品を造っており一宮市にある尾西工場です。

この活動を通してレベルアップを図りたい為、係長に相
談しメンバーの弱点を知り、弱点を意識しながら活動を
進めました。 リーダーがＸ軸全般とＹ軸の（ニ）が特に
低いことがわかりました。

本テーマの活動期間
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ここでブローチ加工工程についての説明です。先ず
は、パーツフィーダーより排出されたボスがスライド
レールにセットされます ①ボスの有無をカメラで検
査を行います。ボスをスライドレールでセレーション
加工部にスライドさせ ブローチ刃による②セレーショ
ン加工を行ないます。③カメラで加工検査を行い合
否判定を行ないます。

ブローチ工程で発生している推測しましたが、念のた
め全員で各工程作業担当と他工程担当でペアにて観
察し、推測が正しいか確かめました。結果、やはりブ
ローチ工程での推測が正しいと判断しました。又、他
業務工程の知識が習得できました。

さらに、「ブローチ工程で発生する『切粉』が原因で不
良が発生しているという推測を立証するため勉強会を
実施。 『ボスが凹むほどの力がかかるのは加工時し
かないよ』,『なるほどそこに着目して進めていけばいい
んですね』  質問形式で疑問を解消しました。 【現地・
現物・現実】の考え方で調査したことにより、私たち
サークルの弱点であるＸ軸-イのＱＣ的な考え方と問題
解決のステップが レベルアップしＱＣサークルへの意
欲高める機会となりました。

現状把握としてアルミ芯金成形工程における不良発
生の調査をしたところ 今回のテーマである、ボス凹み
不良が総不良数の５２％を占めていることがわかり
アルミ芯金成形工程における重要課題の1つとなって
いることが分かりました。野々垣さんとパレート図を作
成、X軸ハのQC手法がレベルアップが上がりました。

次に現状調査としまして発生箇所を調査しました。
成形日毎に担当者、生産ライン、シリーズ、発生部
位、工程による  ６つの項目で調査表を作成し収集
データからボス凹み不良の分析をしました。「現地・
現物・現認」の考え方で調査し　イ）ＱＣの基本的な
考え方のレベルアップにつなげました。

次に担当者による差を生産直別凹み不良発生割合も
使用して確認したが差はなし。生産ラインによる差を、
生産ライン別発生割合で確認したが差はなし。 シリー
ズによる差を、シリーズ別発生割合で確認したが、特
に差はありませんでした 。

次に発生部位による差を１ケ月分確認したところ 、
ボスの裏面のみに発生していることが分かり、差が
有り 工程による差を各工程それぞれ千本確認した
ところ、ブローチ工程のみでの発生でここも差がある
ことがわかりました。

図２の週当たりの不良個数と発生率で調査したとこ
ろ、週によって発生率には差はなかったものの、1日当
たりにすると約3個不良が発生しており、金額にすると
約1700円になり年間で約408,000円もロスが発生して
いることがわかりました 。

このテーパー部に不具合があるとナットが緩んだ際に
ハンドルが外れドライバーの操作を正しく車に伝えら
れないと人命に関わる大事故につながります。 「走
る・曲がる・止まる」といった自動車の基本性能の重要
性から特別管理が必要な部品です 。

次にステアリングボス凹み不良についてメンバー全
員再確認しました。 芯金のボス部に凹み跡が付い
ていることで正しくセットできない恐れがある。 凹み
のサイズは0.5ｍｍ～1.0ｍｍである事が分かりまし
た 。

ボスの受入れから出荷までの工程概要です。   メー
カーより納入されたボス部品を①運搬し②ブローチ工
程(今回テーマ）へ②セレーション加工工程で加工し、
③アルミ芯金成形工程にて芯金を成形、後加工工程
にて④トリミング・タップ加工・⑤高さ検査,芯金の外観
検査を経て後工程への出荷となっています。

以上のことから調査のまとめとして凹み不良はﾎﾞｽの
裏面のみに発生している。発生の場所はﾌﾞﾛｰﾁ工程
のみで発生していることが判明。そこでﾌﾞﾛｰﾁ工程で
発生している切粉が原因で不良が発生しているので
はないか？と推測しさらに調査を進めることに。



要因の検証②として、ブローチ内の清掃をして切粉を0
にして一日でどのような変化があるか検証をしてみま
した。 切削油で切粉が流しきれていなく、加工部周辺
のレールに多く切粉が溜まっていることが分かりまし
た。

対策の立案は要因①の切削油の中に切粉が混ざって
いる" 対しては、ブローチ刃全体に切削油を当てるよ
うにする。“要因②の切削油で切粉が流せていないに
たいしては切粉受けに切粉が入るようにする"方策を
計画しました。方策①のブローチ刃全体に切削油を当
てるについては切削油配管の増設。 方策②の切粉受
けに切粉が入るようにするには,切粉受けにｶﾞｲﾄﾞを付
ける対策案として進めることにしました。

対策の実施①として切削油配管の増設です1本の配
管で切削油を出している為、ブローチ刃全体に当た
らず切粉が流せていなかった。 そこで配管を２本追
加して３本で切削油を流すことでブローチ刃全体に
切削油をあて切粉を流せるようにしました.。

対策の実施②として切粉受けにガイドを付ける。実態
は切削油が飛び散り切粉受けに入らずタンク内に沈
んでしまっていた。そこで対策として切粉受けの両側
にガイドを取り付け切削油の飛び散りを抑えることが
できました。

どうやってブローチ加工しているんですか？ブローチ
刃を下から引き込んで切削しているんだよ。このときに
切粉が発生するよ。

なぜ？切削油をかける向きは一定方向なんです
か？切削油のかける方向はブローチ刃にかかって
いれば問題ないよ。

加工時にかかる力はどの位なんですか？加工時、下
に引き込む力は約10ｔかかるよ。この勉強会を通じ、
他工程の知識が習得でき、専門技能習得の多能工育
成へとつながりました。

切粉によるブローチボス凹みが発生するに対して設
備・人・道具で要因を洗い出しを 行い、 メンバーで話
し合ったところ『①切削油の中に切粉が混ざってい
る』、『②切削油で切粉が流せていない』にキキがある
のでは？
と言うことで発生の調査を行なうことにしました。

現地・現物にて勉強会を行なった結果、切粉が原因で
ないかと推測しました。なぜ凹み不良が発生するの
か？を調査したところボスが切粉の上に乗ってしまい
そのまま加工しているため押しキズが発生しているこ
とがわかりました。

そこでブローチ加工工程で発生する切粉について現
場観察することにしました。設備停止時にスライド
レール部を観察すると切粉が散乱していました。 そ
して切粉の上にボスがセットされ、ブローチ加工をす
るとボスにキズが付くことが判りました。そこで、問題
点として切粉がレールに座面に残る事についてさら
に進めていくことにしました。

目標設定として、切粉によるブローチボス凹みを月60
個から12月末までに０として、このように担当を決めて
活動計画を立てました。

要因の検証として特性要因図から切粉の発生量に
ついて調査をしました。1本分の切粉量は0.81ｇで 1
日の使用量を掛けると1,944ｇの発生量となります。
そこで設備に残っている切粉を回収したところ1,550ｇ
でした  回収しきれずにタンク内にこぼれている切粉
は３９４ｇ位あると言う事が判りました。



効果の確認として、対策①・②・③を通じてボス凹み不
良の発生が0本となり目標を 達成することが出来まし
た。 効果金額としては、月に約34,000円、対策②のガ
イドを取り付けたことで清掃時間が1日0.2時間短縮す
ることができました。

歯止めとしてはメッシュの目詰まりが発生しないよう
に、清掃日のみえる化をして清掃実施記録にて忘れ
が無いようにしていきます。

活動後のｻｰｸﾙレベルの結果は、個人評価では、リー
ダーのX軸の能力全般に、Y軸ではメンバーも含め低
かった（ニ）がレベルアップできました。

今回の活動を通して問題解決でのＰＤＣＡをまわすこ
とによりＱＣの基本的な考え方・ＱＣ手法の使い方と
まとめ方ができ、他部署との連携をしたことでメン
バーの知識・技能などの向上意欲も増し、 目標で
あったサークルレベルをＡゾーンにすることができま
した。

反省と今後の進め方です。良かった点は、メンバー全
員で｢現地・現物｣や｢層別｣の考え方で現状調査し、 ア
イデアを出し目標達成し、X軸のＱＣの基本的な考え
方、使い方がレベルアップが出来ました。 他部署との
連携を通じ知識、技能向上意欲がアップしAﾚﾍﾞﾙに達
成したこと。悪かった点は、再対策になってしまいス
ムーズに目標達成できなったこと今後も勉強会を継続
し、更なるﾚﾍﾞﾙｱｯﾌﾟを目指します。

対策の実施のまとめとして対策前、配管が1本しかな
かったため切粉を流すことが出来なかったが,対策後
に配管を3本に増やしたため切削油で切粉を流すこと
ができました。切粉の飛散防止ガイドを両側に設置し
たので切粉が飛散しなくなりました。

効果の確認として改善前は60本発生していたものが
対策①・対策②で7本まで低減することができまし
た。 しかし目標であった0本ではなかったので再度
対策を進めることにしました。『0』を達成する為にも
う一度みんながんばることにしました。

再度、調査としてブローチ加工工程内の切粉の調査を
行ないました。スライド部にまだ切粉が残っていまし
た。 そこで配管から出る切削油をろ紙を使って確認し
たところ少量ですが切粉が混入していました。

調査結果として、切粉受けでとりきれなかった切粉を
ポンプが吸い上げて切削油に混入していることが分り
ました。 切粉を吸い上げないようにするためにＹ型スト
レーナー配管の設置をするために再度、生産技術に
相談することにしました。

再度、青木さんに登場してもらい、ストレーナーや
フィルターの仕様について相談しました。 各フィル
ターのメッシュと線形はこの表のようになっており、
線形が小さいほどメッシュ細くなります この表から40
～100メッシュを使用しないと切粉が止まらないこと
がわかりました。

目の細かいものにすればするだけ切粉は除去される
が、フィルター内に切粉がつまってしまい設備での切
削油流量が 設備の規定流量が達しないとフィルター
の清掃を頻繁に行なう必要があるため今回40メッシュ
を採用しました。

標準化として、メッシュの清掃頻度を決め、週1回段
取り技能員が清掃の実施。切削油配管の向きを日
常点検時に段取り技能員確認 切粉受けガイドの状
態を日常点検時に確認し、不具合があれば監督者
へ報告。設備設計標準にするように生産技術へ依
頼を行い、 グローバル改善事例として、各海外生産
拠点への横展しました。


