
№ テーマ

P01ポンプユニット組付け不具合撲滅

会社・事業所名（フリガナ） 発表者名（フリガナ）

大
ダイドウ

同メタル工業
コウギョウ

株式会社
カブシキガイシャ

　ポンプ・LUBG 野中　啓太郎
　ノナカ　　　　　　　　　ケイタロウ

　　　　サ　ー　ク　ル　名　（ フリガナ ）

（ ）

2008年4月

9 名 内　・ 外・ 両方

42.6 歳（ 最高　57　歳、最低　34　歳 ） 1 回

 本テーマで　　58　件目  社外発表　　3　件目 1 時間

2023年　4月　～　　2023年　10月 7 回

勤続 15 年

ＱＣサークル紹介
発 表 形 式

プロジェクタ

本 部 登 録 番 号 273-155 サ ー ク ル 結 成 年 月

スリムスリムサークル

本 テ ー マ の 活 動 期 間 本 テ ー マ の 会 合 回 数

発 表 者 の 所 属

メ ン バ ー 構 成 会 合 は 就 業 時 間

平 均 年 齢 月 あ た り の 会 合 回 数

テ ー マ 暦 １回あたりの会合 時間

会社紹介

『世界のトライボロジー
リーダーを目指す！』

大同メタル工業株式会社は、トライボロジー（潤滑技術）を極める
世界唯一の 「総合すべり軸受メーカー」

マスコットキャラクター 「メタルン」名古屋本社

従業員数 6，984人（連結）
創立 １９３９年１１月

自動車用エンジン軸受（半割メタルなど）、自動車用エンジン以外軸受(ショックアブソーバー用ブシュなど)

非自動車用軸受（大型及び中小型船舶用軸受・建設機械・発電用軸受・一般産業用軸受など）

自動車用軸受以外部品（アルミダイカスト製品・曲げパイプなど）、 その他

主な事業内容

サークルスローガン

無駄なぜい肉（ムリ・ムラ・ムダ・体脂肪）を落とす！
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４２．６歳

中堅・ベテランがメインの
玄人感が全開！

D

サークル紹介

サークル評価

目標はBランク！

「明るい職場」はＢ！
「サークル能力」の向上を目指したい！

問題点洗い出し①（発言ダービーの実施）

積極的な
発言を

期待します！

発言者の少なさが
いつも気になる・・・

発言ダービーを実施して
発言数の視える化に挑戦！

全員が一件以上のテーマ案を上げ
積極的な発言が垣間見えた！

毎年発言者に
偏りがあった！

サークル員全員でブレインストーミング

① ②

③ ④

軸受以外にも様々な産業分野へ製品を生産・販売！

すべての工程を受け持つ班！

職場紹介・取り扱い製品

PUMP組立機械加工LUB組立

ロータリーポンプ ＬＵＢ（潤滑機器） ドラムフィーダー

サークルリーダーの取り組み

QCに対しては
一人前になって
サークルリーダーの
役目を終えたい

今回の活動で一人前を目指す！

名前：野中 啓太郎
年齢：３４歳
社歴：１５年目
ポンプ歴：８年目

一人前になるための取り組み

QC検定３級の取得1

QC手法の運用拡大2

ベテランに頼らない3

3ヵ年計画最終年

一人前を目指す！

2：得た知識を実践！

慣れた手法しか
使えてない

3：甘えからの脱却！

頼りになりすぎる
先輩方！！

ＱＣ検定３級合格！

２０２３年４月

0
1
2
3
4
5
問題解決

運営の仕方

ＱＣ手法多能工化

改善力

目標

現状

野中のQC能力 一人前認定試験

赤線からのアドバイス
なしで取り組む！

リーダーがみんなを
引っ張ってけ！ガンバ！

1：知識力向上！

評
価
点

効
果

顧
客
満
足
度

技
能
伝
承

予
算
措
置

品
質
改
善

重
要
度

緊
急
度

上
長
方
針

２２◎〇○◎◎◎◎◎P01ポンプユニット
組付け不具合

１７◎○○○△◎△○埋め込みボルトの基準作成

２０◎○◎◎○◎○○ピン打ち作業が
難しい

１８◎△〇〇○◎○◎ロータリーストッカーの5S

２０◎〇◎〇◎◎△◎NC機デバックミスの削減

１８◎△◎◎△◎○○キー幅寸法見直し

２０○〇〇◎○◎◎◎発注忘れ

評価項目

問題、課題内容

◎３点 ○２点 △１点

テーマの選定（マトリックス図法）

〈マトリックス図〉

1 2

3 4

5 6
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現状把握⑨（不具合内容）

良品として
流す

組み立て時に
手修正

歯車が
当たらなくなった

YES

NO

不
具
合
品
が
あ
る
か

機
上
で
全
数
チ
ェ
ッ
ク

不
具
合
品
の
み
再
加
工

通常通り
脱着

不具合品が
ない

NO

YES

① ②

③

１パレット加工時間加工名

225秒リーマ加工

1726秒
エンドミル
加工

合計 1951秒

不具合内容

ギアが
ゴリゴリ当たって

スムーズに回らない

不具合急増後の処置対応

②不具合品の再加工
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25363
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不具合品以外の
製品を外して再加工

DAIDO 
METAL

潤滑装置の生産割合（22年5月）

テーマ選定の背景①（製品紹介）

名称
定量間欠式集中潤滑装置：MRJ-CE

用途
工作機械のスライド部などに潤滑油を供給するための装置

特徴
最もシンプルで安価な定量間欠式集中潤滑装置
基本的なセンサー（圧力計、フロートスイッチ）を標準装備した
脱圧機構付きのユニットＭＲＴの小型版。
コンパクトな設計の為、小さなスペースでも使用可能MRJ-CE

P01 ポンプユニットとは？

一番人気

（型式） MRS

MRA

MRT

MRF

歯車が回転して
油を吸い込む

超小型内接歯車ポンプ
（低騒音、高効率）

テーマの背景②（P01ポンプユニットの組付け不具合）

組付け後、スムーズに回らない！

このままでは後工程の
試験でNGになる可能性大
☆試験項目☆
・流量 ・電流値
・異音 ・モーターの熱

合格品 NG！

テーマの背景③
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摩耗によるテーパ

歯車がゴリゴリ当たる

累積比率

2021年度P01ポンプユニット
組付け不具合内容内訳

（パレート図）（個） （％）

対
策
済

残る要因あと1つ！
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異物混入確認

ギアセット組付け
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P01ポンプユニット組付け平均作業時間
（1個あたり）

手直しに時間がかかる

工程一覧

（秒）

61

243

約4倍

刃物選定の見直しと
工具寿命管理を実施

１０月９月８月７月６月５月４月担当実施項目

全員テーマの選定

Ｐ 野中・浦野
山田・柴藤現状把握

野中
山田
柴藤

目標設定

野中
山田
柴藤

要因分析

Ｄ 野中
山田
柴藤
スタッフ

対策立案
対策の実施

野中
山田
柴藤

効果の確認Ｃ

野中
スタッフ

標準化と
管理の定着

Ａ
全員反省と今後の課題

問題解決型テーマ

計画 実績活動計画

使用ＱＣツール
活動方法etc.

・層別化
・発言ダービー
・パレート図

・ブレーンストーミング法
・マトリックス図法

・グラフ・チェックシート
・ヒストグラム

・グラフ
・ブレーンストーミング法

・特性要因図
・層別化

・系統図法+マトリックス図法
・ブレーンストーミング法 ・PDPC法
・オズボーンチェックリスト

・グラフ

・5Ｗ1Ｈ

・ブレーンストーミング

P01ポンプユニットの組付け不具合撲滅

対策の実施が完了するまで
応急処置を実施
不具合を出さずに
生産とQC活動を両立

現状把握①（P01ケーシング）

ポンプユニット最重要パーツ

三日月部に歯車が当たる

名称
P01ケーシング

材質
アルミニウム合金

特徴
厳しい寸法公差の加工
が多く内接歯車ポンプ
技術の肝。
テーパーランド加工な
ど軸受け技術も光る

不具合原因

素材の製造方法

アルミダイカスト
アルミダイカストとは？

溶融金属を充填した後に高い圧力をかけることで
精度の良い鋳物を短時間で大量に生産できる鋳造方式

可動型

固定型

中子（可動）

ラドル

プランジャー

押
し
出
し
ピ
ン

圧力を
かける

スムーズに抜く為
抜き勾配（テーパ）がついている

型

鋳物

抜き勾配

1パレット25個で加工

現状把握②（P01ケーシング加工詳細）

M4六角穴付きボルト
×２本

締め付けトルク 20N・ｍ

段取りステーション

クランプ方法

現状把握⑧（不具合内容）

良品として
流す

組み立て時に
手修正

不具合急増後の処置対応

歯車が
当たらなくなった

YES

NO

不
具
合
品
が
あ
る
か

機
上
で
全
数
チ
ェ
ッ
ク

不具合内容

不
具
合
品
の
み
再
加
工

通常通り
脱着

不具合品が
ない

NO

YES

① ②

③

①機上で全数チェック

チェック用の
ギアシャフトで確認し
不具合品にマーキング

１パレット２５個の
チェック作業時間

名前

４３秒野中

４６秒山田

４８秒浦野

４１秒柴藤

平均 44.5秒
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ボルトの負荷面積
負荷面積とは？

ボルトとワークの
接地面のこと

JIS規格では
M4は11.3㎟

要因検証（負荷面積の検証）

かかるねじ山の長さ

問題なし！
②

規格：ねじ径×1.5
4×1.5＝6.0mm

現物：10.0mm

ボルトの摩耗調査

③ 問題なし！

不具合品が出た
ボルトを限界ねじ
リングゲージで調査

No.4No.3No.2No.1
ペア
番号

Φ5.72Φ5.80Φ5.76Φ5.72Φ5.73Φ5.72Φ5.71Φ5.88ねじ径

○○○○○○○○結果

ゲージに
入らなければ

OK！

製品
断面図

Φ8.0mmワッシャーを使用し

負荷面積を

21.99㎟確保

１００個テスト加工

不具合品“0”
軸穴もバラツキなし！

製品が動いていた事が
検証された

フェイスミル加工後に押さえ替え

負荷面積の検証実験

トルクはそのまま！

④

座圧＝負荷面積×締め付けトルク

不具合時のボルトの負荷面積

0.7854×（5.8²-5.6²） ＝1.790㎟

負荷面積が

JIS規格の15.8％しかない！①

現状把握⑫（軸穴調査）

軸穴

不具合品の寸法がバラついている！

軸穴がゴリゴリする原因か？

ひとまずここで状況整理して
目標を立てましょう！

でも寸法公差内の
不具合品もある。
よくわからんね

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12

軸穴寸法

良品 不具合品

寸法公差

（個）

現状把握⑩（不具合内容）

良品として
流す

組み立て時に
手修正

歯車が
当たらなくなった

YES
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上
で
全
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ッ
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不
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合
品
の
み
再
加
工

通常通り
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YES

① ②

③

③組み立て時に手修正
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Oリング取り付け

フィルター取り付け

手修正と組み直し

側板取り付け

異物混入確認

ギアセット組付け

ピン入れ

余分にかかる
平均時間

183秒

P01ポンプユニット
組付け時間
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不具合内容

ギアが
ゴリゴリ当たって

スムーズに回らない

不具合急増後の処置対応

現状把握⑪（機械の癖、精度調査）

位置調査用チェックシート

No.1

〇×○〇〇

〇〇〇〇〇

〇〇〇〇〇

〇〇〇×〇

〇○×〇〇

No.2

〇×〇〇〇

〇〇〇〇〇

〇〇〇×〇

〇〇〇〇〇

〇×〇〇×

No.3

〇〇〇〇〇

×〇〇〇〇

〇〇×〇〇

〇〇〇〇〇

〇〇〇〇〇

No.4

〇〇×〇〇

〇〇〇〇〇

〇〇〇〇×

〇〇〇〇〇

×〇〇〇〇

不具合箇所の規則性や機械の癖なし！1パレット平均不具合数3個

〇＝良品 ×＝不具合品
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寸法

工程能力指数勉強
したので実践します！

初めてのヒストグラム

工程能力も問題なし！実寸が測れない

Φ9.33 ＋0.03
-0 計算上の数値と比較

1
1
.6

3
5

工程能力

Ｃｐ＝1.51！
山の形も良好

Ｘ
－

データ数（n）=35
平均値（Ｘ）＝16.643
平方和（Ｓ）＝0.0033
工程能力指数（Ｃｐ）＝1.51
かたよりを考慮（Cpk）＝0.707

歯車が当たらない様
大きめを狙っている

LSL USL

ー

不具合箇所に
規則性はないかな？

目標設定

現状（の問題点）とあるべき姿

ポンプユニットの組付け不具合
（歯車がゴリゴリする不具合）

目標
P01ポンプユニット
組付け不具合“0”

発生しているムダな時間
・全数チェック時間
・再加工時間
・手修正時間

これらも“0”にする！

さすがにゴリゴリ不具合と
無関係ではないでしょう

ここに焦点を当てて原因追及
していきます

品質
・軸穴寸法がバラつく

バラつきをなくす！
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要因分析②（ブレーンストーミング＆層別化）

No.1

〇×○〇〇

〇〇〇〇〇

〇〇〇〇〇

〇〇〇×〇

〇○×〇〇

No.2

〇×〇〇〇

〇〇〇〇〇

〇〇〇×〇

〇〇〇〇〇

〇×〇〇×

No.3

〇〇〇〇〇

×〇〇〇〇

〇〇×〇〇

〇〇〇〇〇

〇〇〇〇〇

No.4

〇〇×〇〇

〇〇〇〇〇

〇〇〇〇×

〇〇〇〇〇

×〇〇〇〇

そもそも加工方法に原因があるなら
もっとたくさん不具合が出てないと

おかしくないですか？

1パレットごとの不具合数が
均一なことに疑問

１パレットごとの不具合数
平均3個

確かにそうだね！

素材の個体差などなら
もっと不具合数が
バラつくはず！

特性要因図で出た要因を
現状に合う様に層別化

不具合数が毎回ばらつく
・切粉かみ ・素材の個体差
・油 ・異物の混入
・締め忘れ ・etc
・製品の寄せる向き

不具合数が毎回ばらつかない
・ドリル ・下穴寸法
・加工条件 ・治具ねじ穴
・クランプボルト ・機械のクセ
・トルクレンチ ・軸穴部のヘコミ
・リーマの振れ ・etc

要因の絞り込み（層別化） 不具合数が毎回
３個付近になる
・クランプボルト
・治具ねじ穴
・機械のクセ

不具合数が毎回
全数に近くなる
・下穴 ・下穴寸法
・加工条件 ・トルク設定
・リーマ振れ ・座ぐり穴
・ドリル ・etc

不具合箇所がばらつく
・クランプボルト

不具合箇所がばらつかない
・治具ねじ穴
・機械のクセ

クランプボルトが
原因！？

現状把握⑭（クランプ調査）

作業時間
一本あたり
1分32秒
月平均3本

六角穴付きボルト
M4×22.0 2本
締め付けトルク 20N・ｍ

製品の座ぐりが
小さいため

ボルトの頭を切削

座ぐりΦ6.0
協力会社にて

加工

ボルト径調査

Φ5.80
Φ5.90

Φ5.88
Φ5.71

Φ5.80
Φ5.81

Φ5.81
Φ5.82

Φ5.88
Φ5.81

Φ5.86
Φ5.91

Φ5.80
Φ5.80

Φ5.87
Φ5.83

Φ5.85
Φ5.75

Φ5.92
Φ5.84

Φ5.87
Φ5.92

Φ5.82
Φ5.80

Φ5.84
Φ5.89

Φ5.83
Φ5.82

Φ5.89
Φ5.81

Φ5.84
Φ5.85

Φ5.87
Φ5.82

Φ5.72
Φ5.73

Φ5.86
Φ5.82

Φ5.87
Φ5.90

Φ5.90
Φ5.87

Φ5.80
Φ5.72

Φ5.81
Φ5.80

Φ5.72
Φ5.76

Φ5.80
Φ5.86

＝不具合品

不具合品に使われたボルト径が
0.1～0.2ｍｍほど若干小さい！

六角穴がなめったタイミングで
交換している。

日頃の変化点としてはここだ！

＝良品
不具合品のボルト径が若干小さい！
ボルト交換という変化点も発見

この変化点が不具合急増の原因？

現状把握⑮（素材調査）

たった0.1程度の差が
影響するかな？

あっ！！

座ぐりの座面がほとんどなかった！

えー！！

材料図面

図面上でも座面の肩
が0.25mmしかない

②①

協力会社にて加工
座ぐりΦ6.0

Φ5.6

Φ5.0

穴は鋳肌のままの為
抜き勾配（テーパ）あり

座面の肩
約0.2ｍｍ

現物（製品断面図）

現物はさらに悪い

③

現状が改善されたクランプ方法だったため
設計に穴があった

21年前のクランプ方法

なぜこんな
設計？

クランプ方法が
昔は違ったんだよ

④

15 16

17 18

19 20

21 22



効果の確認

2 1 0
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36
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40

P01ポンプユニット組付け不具合数 要因分析完了日
2023/5/26
応急処置の実施により
5月以降不具合なし

対策実施日
2023/7/7以降も
不具合なし

不具合“0”継続中！

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12

良品 不具合品

対策前 対策後

対策前 対策後
寸
法
公
差

1 3 5 7 9 11 13 15 17 19 21 23 25

良品 不具合品

寸
法
公
差

撲滅

軸穴寸法

（個）

（個） （個）

対策の実施（座ぐり径の拡大）

計画：座ぐり径の選定

M4のボルトをそのまま
使えれば旋盤で
削らなくて済むね

旋盤作業を無くせる

Φ7.0

M4

そのまま
使えれば

負荷面積はどうなるかな？

M4ボルト径
Φ7.0

Φ5.6
製品の穴径

負荷面積
13.85㎟

座ぐり径Φ7.0mmに
決定

JIS規格
11.3㎟＞

負荷面積は充分

①

計画：座ぐり径変更の申請

Φ7.0に拡大すると
破けそう

大丈夫？

OK！大丈夫

無事許可もGET! ②

計画：テスト加工＆品質確認

対策前 対策後

テスト加工
100個に対し、
不具合品“0”
軸穴も

バラツキなし！

③座ぐりΦ7.0座ぐりΦ6.0

応急処置の実施

ボルトの頭を最大限大きくする

対策後
Φ5.9以上

負荷面積を
少しでも大きくする

M4

座ぐりΦ6.0

座ぐりとボルトを
密着させ保持力UP＋

クランプボルトの
製作効率DOWN

デメリット

隙間をなくす対策前
Φ5.7 作業時間

一本あたり
対策前 1分32秒

対策後 2分57秒

旋盤作業が
シビアになった・・・

締め付けトルクを上げる

座圧＝負荷面積×締め付けトルク

締め付けトルク

対策前
20N・ｍ

対策後
30N・ｍ

治具のねじ穴が
いかれそうで怖い

治具のねじ穴の
破損の恐れ ②

①

効果の確認

テスト加工５０個に対し、
不具合品“0”

軸穴もバラツキなし！

これで不具合を出さずに
生産とQC活動が両立できる！
しかし、やはり応急処置では

デメリットも多い

引き続き対策の実施を行う

③

要因

製
品
が
加
工
中
に
動
か
な
い
よ
う
に
す
る

対策立案③ 系統図＋マトリックス図

応用

オズボーン
チェックリスト

目的 評
価

実
現
性

コ
ス
ト

効
果

納
期

16◎◎◎△

14◎〇〇〇

20◎◎◎◎

12〇◎○△

18◎◎○◎

16◎〇〇◎

16◎◎○〇

12◎○△○

◎５点○３点△１点

対策

回り止め加工を
追加する

面板に滑り止め
加工を施す

座ぐりの径を
大きくする

M5に拡大する

締め付けトルクを
強くする

ねじの頭を最大限
大きくする

穴の長さを短くする
（抜き勾配を逆手に取る）

皿ねじにする

縮小

拡大

置換

ポ
ン
プ
ユ
ニ
ッ
ト
組
付
け
不
具
合
“
0
”

対策の実施は
変わらず

すぐできる
応急処置案

効果の確認

0

1

2

3

4

5

6

7

8

9

10

度
数

寸法

Ｘ
－

データ数（n）=35
平均値（Ｘ）＝16.643
平方和（Ｓ）＝0.0033
工程能力指数（Ｃｐ）＝1.51

ばらつき・かたよりを考慮した
工程能力指数（Cpk）＝0.707

歯車が当たらない様
大きめを狙っていた

LSL USL

ー
Φ9.33 ＋0.03

-0

1
1
.6

3
5

狙い寸法を公差中央値へ！

対策前

0

1

2

3

4

5

6

7

8

9

10

11

12

度
数

寸法

対策後

Ｘ
－LSL USL

データ数（n）=35
平均値（Ｘ）＝16.638
平方和（Ｓ）＝0.0029
工程能力指数（Ｃｐ）＝1.72

ばらつき・かたよりを考慮した工程能力指数

Cpk＝1.379

寸法を小さくしても不具合０継続中

ー

付帯効果と効果金額

845.5

578.5

801756.5

0 0
0

200

400

600

800

1000

4月 5月 ６月 ７月 ８月 ９月

機上チェック作業時間

17,559

25,363

0 0 0 0
0

5,000

10,000

15,000

20,000

25,000

30,000

4月 5月 6月 7月 8月 9月

再加工時間

対策の実施日
2023/7/7
効果の把握の為
2023/7/末まで
機上チェック作業実施

効果金額
総チェック時間
2981秒⇒0.83時間

2,905円

要因分析完了日
2023/5/26
応急処置の実施により
5月以降不具合なし

効果金額
総再加工時間
42.922秒⇒11.922時間

20,864円

366 183 0
549

0
366 183

2,562

6,588

4,941

0 0 0 0
0

1000

2000

3000

4000

5000

6000

7000

手修正と組み直し時間

要因分析完了日
2023/5/26
応急処置の実施により
5月以降不具合なし

効果金額
総再加工時間
42.922秒⇒11.922時間

41,727円

年間効果金額 合計65,496円！

対策前 対策後 対策前 対策後

対策前 対策後

（秒） （秒）

（秒）

SDGS

効果金額
加工時間 1本あたり92秒
月平均3本×92秒＝216秒/月
216秒×12か月＝2592秒/年
2,592秒⇒0.72時間

2,520円

ボルトの旋盤作業廃止

どのようにだれがどこでいつまでなにをなぜ

改定・登録スタッフ事務所10／10社内図面標準化

改定・登録スタッフ事務所9／15協力会社用工程図標準化

受入検査項目の追加登録スタッフ事務所11／15寸法チェック表標準化

受入検査加工者現場脱着前ケーシングの座ぐり管理の定着

回覧して周知させる野中現場11/20歯止めによる変更点管理の定着

標準化と管理の定着

協力会社用工程図の改定
座ぐりの受入検査により
継続的な管理を実施

無形効果の確認（サークルレベル評価）

Ｂランク突入！

0
1
2
3
4
5
問題解決

運営の仕方

ＱＣ手法多能工化

改善力

QCリーダー野中のQC能力

活動前 目標 活動後
スリムサークル

一人前認定に合格！

SDGS

サークルレベル

23
24

25 26

27 28

29 30


