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103 落下品改善

エイベックス株式
カブシキ

会社
カイシャ

　多度工場
タドコウジョウ

三谷
ミタニ

　誉史
タカフミ

本 部 登 録 番 号 サ ー ク ル 結 成 年 月 2021 12

ＱＣサークル紹介
ゼロから始めるアルミバルブT 　（ゼロカラハジメルアルミバルブチーム） プロジェクター

会 合 は 就 業 時 間 両方

平 均 年 齢 32.6 歳 (最高 35 歳、最低 29 歳) 月 あ た り の 会 合 回 数 4～5

本テーマで 1 件目 社外発表

メ ン バ ー 構 成 5

0

11

発 表 者 の 所 属 多度製造ＧアルミバルブＴ（製造部） 9

件目 1 回 あ た り の 会 合 時 間 1.5

本テーマの活動期間 21 12 ～ 22 2 本 テ ー マ の 会 合 回 数

テ ー マ 暦

弊社は自動車部品を中心とした

「小物切削・研削」の加工メーカーとなり、

昨年度、創業70周年になります。

国内3拠点、海外1拠点あり、今回は桑名市にあります、

「多度工場」の事例となります。

エイベックスでは経営理念のもと、

３つの心「気づきの心」「思いやりの心」「共育ちの心」を

共有し、人を大切にする経営として、

人材育成に力を入れています。

また、弊社では「教育」を「共育」と書き、教える人も、

教えられる人も「共に育つ」という方針で、

共育（きょういく）として人材育成を行っています。

製品は自動車部品が主力で

「プランジャ」は１３万本/日（世界シェア５％）、

「スプールバルブ」は

２６万本/日（世界シェア８％）となっています。

最近ではワークサイズアップや

ホブ加工など削る領域を拡大させ、

技術軸をそのまま様々な製品を生産しています。
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今回のサークルメンバーは、平均年齢32.6歳と

会社の中堅的な役割を持つメンバーで構成。

それぞれがＱＣサークルの経験がある為、

経験を生かしたチームワークで目標達成を

期待されたメンバーです。

まずはプロセス重視という事もあり、

みんなで取り掛かりやすいテーマとして、

困り事を吸い上げた結果、

一番点数の高い

「落下品の改善」を

テーマ選定としました。

アルミバルブチームLA工程ラインの落下品を

パレート展開したところ、886236-20020が

重点品番と分かりました。

廃却不良金額として、

「28000円/月」と数字にすると改めて、

金額としてのロスが大きいことがわかりました。

また落下した製品を毎日拾う手間も

発生しているため、改善を行う事に決めました。

886236-20020の製品を簡単に説明いたします。

材質はA6061（アルミ）

厚みが約3㎜、全長は9㎜、重量は1個0.2ｇで

非常に軽く、小さい製品を、NC自動旋盤で

切削加工しています。
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落下箇所の把握として、対象の

ＮＣ自動旋盤周辺を現地、現物で確認しました。

③クーラントタンク上、④クーラントタンク横の床で

製品落下が発生していることがわかりました。

1ヵ月分のデータを集計してみると、

クーラントタンク横の床が約60％、

クーラントタンク上が約40％の

割合で落下が発生していて、

その他の箇所では

落下していないことがわかりました。

目標は886236-20020落下品数50％低減です。

活動期間は社内発表会に間に合わせるために

約4か月とスピード感も大事となる

スケジュールとなっています。

ＮＣ自動旋盤で加工した製品は

出口コンベアで運ばれ、自重でシュートに落ちて、

回収ザルに入るのですが、

シュートに乗らず製品が飛んで落下

するところを発見しました。
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製品が非常に軽い為、切削油の影響を受けて

自重でシュートに乗らないことがあります。

シュートに乗らない製品は滞留することになり、

桟とシュートに挟まれ落下してしまいます。

桟の厚みが2㎜あることで、製品の1.35㎜の

フラット面に桟が当たることになります。

フラット面に当たった桟は、製品を乗り越える

ことができず、噛み合ってしまうことが

わかりました。

問題を解決するポイントを

「①コンベアに製品を付着させない」、

「②桟の形状を製品のフラット部を押さない

形状にする」の2つに絞り、

マトリクス図にて改善方法を検討しました。

評価点数が一番高い、

「桟の端面をテーパーに変更」

を改善案として決めました。

桟の側面をテーパー形状に修正しました。

狙いとして製品のフラット面である1.35㎜の箇

所に桟が当たらない形状になっています。
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桟をテーパー形状に変更することで、桟と

シュートの嚙み込みが発生しなくなりました。

効果として落下品を0個に出来て、

目標以上の成果を達成することができまし

た。

標準としては対象の製品に対して

ワークコンベアの桟の形状を変更する内容を

ＮＣ自動旋盤立ち合いチェックシートに

追記しました。

改善の考え方が身に付きサークルレベルを

上げることができました。

特に今回の改善を通じ、現地、現物での

現状把握の重要性を知り、的を得た対策は

効果的であることを知れました。

以上で発表を終わります。

ご清聴ありがとうございました。


