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弊社は1944年創業、従業員数4,330人、エンジンベアリング等の
摩擦に関わるトライボロジー技術をコアとする自動車部品メーカーで
す。国内・海外に拠点をもち、信頼の大豊という経営理念のもと、優
れた製品をお客様に提供・製造しています。

私達の勤務する幸海工場は愛知県豊田市にある自然豊かな場所
で、ブシュという軸受け製品を製造しています。主に自動車のエンジン・
トランスミッションに使用され、素材から加工、発送までの一貫生産工
場です。

サークルメンバーは総員9名、平均年齢30歳。若手からベテランまで
何でも話し合える明るくパワフルなチームです。

本テーマの活動期間 本テーマの会合回数
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プロジェクタ

本 部 登 録 番 号 ８８１－１８ サ ー ク ル 結 成 年 月

ＱＣサークル紹介

私たちの所属する部署は加工・検査・発送を担当しており、サークル
メンバーはそれぞれの担当者が集まった編成になっています。

私は部署異動を経て、現部署の当時のサークル活動を見て刺激を受
けました。一方で私の所属するライスシャワーサークルは協力性もなく空
回り。環境を打破するべく自ら立候補しサークルリーダーに就任。リー
ダーとして先頭に立ち、強いサークルとなって工場発表・社内発表を勝
ち抜いてきました。

上司から課題をもらい、今までは自分が中心となって活動していまし
たが、今回はサークル運営にもチャレンジすることにしました。メンバー
を層別すると若手とベテランでコミュニケーションが不足がちであると感
じました。

サークルレベルは現在Ⅽゾーン。メンバーのレベルを診断してみると3階
級に分かれています。レベル底上げをする為、ＱＣに関してはアマチュ
ア級の岡林さんをテーマリーダーに抜擢し、ビギナー級のメンバーを
引っ張ってもらいます。ビギナー級のメンバーは活動を通じ、基本を学
んでもらいます。プロ級のメンバーはサポートにまわりコミュニケーション
をとりながらチームワーク向上を図り目標のＢゾーンを目指します。

共に成⾧、レベルアップの仕掛けとして、アプリを参考に、『クイック チェッ
ク』と名付けた独自のツールを活動に取り入れました。次回会合までに
メンバーに用紙を記入してもらい、QCボードに張り付けることで、共有と
コミュニケーションの向上ができると考えました。ライスシャワーにちなんで
ライスポイント制とし、QC活動で改善した事を創意工夫提案で提出す
る、という報酬が与えられることで意識向上を図っています。

私のこだわりとして、第１回会合ではＱＣ勉強会を開催。ボードを
活用しプロ級の豊島君がリーダーシップで講師を担当。QCの基本を
メンバーに学んでもらいました。活動を進めていく中で学んだことを生
かしてもらうねらいです。次の会合からテーマリーダー、岡林さんが中
心となります。
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４番・６番の直進フィーダーの位置とツメの位置は、スリーブを上から
覗き込みツメの出代を見ながら製品が倒れる位置で合わせます。
５番の右ガイドの高さは製品がスリーブから抜け、倒れる位置で合
わせます。位置と高さは決まりがなくカンコツ作業になっています。
ここでクイックチェックが発動。

会合終了後、ボードを確認すると、メンバーから同じ意見があり、サーク
ルリーダーと相談し勉強会の開催を決めました。

勉強会を実施し、製品が倒れる原理を理解すると共に、品番Aの推
測できる製品重心を、中根さんを中心に調査をしてもらい、製品は
１３㎜で倒れることが判明。

困りごとの聞き込みをおこなった所、７０号プレスの頻発停止が多い
という意見がありました。切断、成形、完成品まで1サイクルがとても
速い設備です。

日当たりのプレス設備別非可動時間割合をみて見ると、７０号プレス
の頻発停止割合が最も多く、『変えろ!幸海』のスローガンのもと頻発
停止低減に取り組むことにしました。

集めたデータを勉強会で学んだ7つ道具を使いまとめました。７０号
プレス　項目別頻発停止回数を見てみますと、直進フィーダー詰り
が最も多く、品番別でパレート展開すると品番Aが最も多いことが分
かり、さらに箇所別でパレート展開するとポカヨケが大半を占めている
ことが分かりました。

７０号プレスの工程概要はこのようになっており、プレス成形された製
品は直進フィーダーに排出され、製品が振動により搬送されます。そ
の後スリーブを通過、ツメに引っ掛かり倒れ、全⾧ポカヨケを通り箱替
機へ流れる仕組みです。プレス成型された製品は様々な向きで排出
されるため、スリーブで製品を縦向きに整列させます。また全⾧ポカヨ
ケは製品が横向きで機能を果たすため、ツメで製品の向きを変換
し、横向きに整列させています。

直進フィーダー詰りとは何らかの理由で製品が途中で流れなくなり溜
まっていき光電センサーが反応すると、異常停止します。直進フィー
ダー詰まりが最も多い品番Aは製品外径に対し全⾧が⾧い特徴があ
ります。

集めたデータを見ながら箇所別で確認。最も多い、全⾧ポカヨケで詰
まる異常は、横向きに整列されなかった製品が縦向きに流れ、製品
が渋滞により発生しています。またスリーブ出口での引っ掛かりによる
詰まり異常、スリーブ入口で詰まる異常もあります。まずは最も多いポ
カヨケで詰まる異常に取り組みたいと思います。

ドラレコのデータを見ると、製品がツメに当たらず縦のままズリ落ちる
現象と、製品がガイドに跳ね返りながら回転する現象が見られ、ポ
カヨケで詰まる異常71回は2種類ある事が伊藤さんの調査で判明し
ました。

会合での話し合いの中、専門用語にビギナー級のメンバーは首をかし
げ、困惑。現地にて設備を見ながら確認していきます。

加工品番に合わせて順番に調整、取り付けを行っています。重要な
のは４番・５番・6番です。



70号プレスで使用中のスリーブと遊休スリーブでは寸法が違います。
しかし内径は25㎜と同寸法だから、何とか使いたい。
改善スリーブ製作にあたり保全課と技術員室に相談し、意見交換を
しながら、図面を参考に理想の寸法を導き出し、改善の協力を依頼
しました。

ツメは設備側に取り付けてあると現場の原則・振動で支点の変化が
ありましたが、筒形スリーブは専用ツメでスリーブ側に取り付けてある
為、スリーブ内の支点で製品を倒すようにすることで振動による支点
の変化がなくなり、ツメ位置も固定で基準ができます。原理の⾧さ１
３㎜に設定し取り付け。真因を解消する理想のスリーブが完成。

技術員室と協力し理想のスリーブ寸法を決めていきました。すると改善
前のスリーブ内径は適正であったため改善スリーブも同じように製作。
製品が落下しツメに当たるまでの支えを作る⾧さ、製品全⾧に合わせ
製品が抜けるように切りかけ加工を施したスリーブが完成しました。

③の要因では製品が倒れる際、左ガイドとの間に支えが無くフリーな
状態が見られ、他の設備を見るとガイドが高く、製品の支えになって
いることに中根さんが気づき。さらに伊藤さんが、ガイドが低いことで回
転異常に繋がっていることにも気づき『真因③製品　ガイドフリーに
よる不安定』となります。３つの真因に対して製品の支えが課題だと
分かりメンバー全員で立案。

ビギナー級のメンバーが率先して案を出してくれます。真因に対し、ス
リーブ出口を滑り台形状にしたらどうか、と言う良い提案がありました
が、取り付けスペースとコストの問題があり見送ることにしました。ベテラ
ンからは面取りラインのスリーブ形状に注目し、今回の対策に使えない
かという提案があり、メンバーも納得。

意見をまとめ、対策案を確立。評価と優先順位をつけメンバーを層
別。対策に臨んでいきます。

ここで、深津君がひらめき、原理で分かった⾧さにツメの出代を調整。
しかし、異常は減らず、直進フィーダーの振動で製品落下位置が変
化している事が分かりました。

現場では直進フィーダーの振動と、スリーブ内径クリアランスによる製品
落下の変化がある原則を知り、支点が不安定になることから特性とし
て安定して製品が倒れないため、異常が発生していると考えました。
安定して製品を倒すため要因を上げ解析していきます。

目標設定　頻発停止回数７１回を６月末までに０回になるよう、
活動計画に沿って、メンバー全員で解決していきます。

安定して製品が倒れないを４Ｍで解析すると、主要因として
①スリーブ下とガイドの間でワークがフリーになる
②支点の位置が定まらない
③ガイドに当たる位置が悪い　が上げられました.
人の要因、調整がカンコツであるに関しては現状把握での調査の結
果、設備と方法に問題があると判断し3つの要因を検証していきま
す。

①の要因では段替え時に製品が倒れる位置でガイドの高さを合わせま
すが、ガイドフリーな状態になることを金森君が気づき。さらに現場の
原則、製品落下位置の変化が加わり『真因①製品　フリーによる不
安定』となります。

②の要因では段替え時に直進フィーダー・ツメの位置を合わせます
が、ツメは汎用性を効かせる為、可動式で設備側に取り付け。調整
は１）、２）、３）、の3箇所あり基準設定が難しく、またツメに
当っても製品が同じように倒れてない事から『真因②製品　ツメ位置
基準なしによる不安定』となります。



メンバーの想いをカタチにし、見事目標を達成。副産物としてスリーブ
出口・入口の詰まり異常も撲滅に成功!
生産性向上にも繋げることができ、工場にも貢献。
活動を通じ、メンバーの能力アップも効果として現れました。

メンバーのやる気と活気、また仕掛けでの創意くふう提出件数も増加。
また技術員室・保全課に創意くふうを連名で提出することで恩返し。
他部署との連携も深まり、三位一体を感じる活動になりました。

標準化と他プレスへの横展、管理の定着を行い後戻りしないようにし
ております。また、同様に発生している他の品番での頻発停止に関し
てもプレス作業者と意見交換をしながら改善を進めています。

目標のBゾーンへ突入。Ｘ軸では、勉強会でＱＣの基本・手法を学
び向上、ライスポイント制でのやる気向上、設備構造を知り、スリーブ
改善での技能習得で向上しレベルアップ。Ｙ軸ではライスポイント制
による向上意欲、他部署との連携した改善、勉強会や会合の進め
方を工夫し、共に成⾧・レベルアップを感じる向上・活動となりました。

社内全社発表では金賞を受賞することができ、サークルリーダーとして
大きな達成感を感じました。

今回の活動は当たり前に発生する異常だと見過ごしてきた問題に対
し、QCステップを踏み、メンバー全員で５ゲンにこだわり、達成感を得
ると共に目標達成する事ができました。
サークル活動では＜共に成⾧・レベルアップ＞の方針のもと継続して
活動していきたいと思います。

理想のスリーブを取り付け、ガイド高さを変更。３つの真因を解消し、
大成功と思った矢先に深津君から報告が
【製品のズリ落ちが多発します】
理想のスリーブのはずがなぜ?原因を調査。

すると、伊藤さんがスリーブ内径に着眼。製品外径とスリーブ内径との
差で、製品がスリーブ内で不安定になりツメが製品を支えきれていな
い事に気づきました。
スリーブ内径は適正である為、ツメの改良が必要であると判断しメン
バー一致団結し諦めず改善を続けます。

だが、肝心のツメを原理の13㎜以上にすると、引っ掛かりが発
生・・・。メンバー落胆する中、ボードに張り付けてあるクイックチェック
用紙を見ていた中根さんが、【フック形状は?この紙のように折り返し
があると紙はズリ落ちませんよ!】
とひらめきました。

そのひらめきを聞き、もう一度現地現物で調査。現在のツメでは製品
の向きを変換するときに支えがなく製品の姿勢が不安定であること
がわかりました。フック形状にすると、支えができ姿勢を安定させると
共に、ズリ落ちも防げることが判明しました。

早速試作トライを実施。しかしまたしても引っ掛かりが発生。試行錯誤
しながらも、今回の原理を参考にフックツメの⾧さ・高さを、メンバー全
員で調査。原因をつかみ、あきらめず改善を続けました。

フック形状で引っ掛からず、原則の不安定を考慮し、安定した製品
倒しを実現する
【狙った製品は逃さない!フック専頂の誕生!】
メンバーの想いをカタチにすることができました。


