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冷鍛製造部　第２製造課 勤続 3 年

安全も品質も　どっちも大事！
　～インレットチューブの作業方法と変色品の改善～
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ＱＣサークル紹介
発 表 形 式

プロジェクタ

本 部 登 録 番 号 サ ー ク ル 結 成 年 月７９０－１０

川村発表者

佐伯ＰＣ操作

６回
会合
回数

１１名
サークル
人数

～インレットチューブの作業方法と変色品の改善～

ミヤマ精工株式会社

創業：１９５７年 １０月 従業員：２１３名

事業内容：工程設計、金型設計・製作試作、量産の一貫体制

生産品目（主に自動車用部品）

精密深絞り製品 積層加工製品

異形絞り/偏肉厚加工製品 精密冷間鍛造製品

愛知県知立市

愛知県豊田市

タイ

本社工場

豊田工場

Miyama Precision (Thailand) Co.,Ltd.

〈 経 営 方 針 〉

研究と創造、技術をもって常に時流に先んじ、若人の夢を育て、
希望にみちた豊かなる生活をめざし、社会の繁栄に貢献しよう。

2015年 5月 創業

１．会社紹介

私たちは冷鍛製造部２課に所属し、総勢36名で
冷間鍛造製品の検査・洗浄・ショット加工を行なっています。

特色：女性が多く華やかでグローバルな職場

モットーは

サークル紹介

和気あいあいと改善活動に
取り組んでいます。

冷鍛2課1係1班部署

男性 2人 女性 6人人数

冷間鍛造製品の検査作業仕事内容

冷鍛2課1係2班部署

男性 3人人数

冷間鍛造品の洗浄 ショット加工
ブラシ自動機

仕事内容

２．職場紹介

９人

１人
１人

２３人

３．テーマ選定

評価点
リーダー
関連性

効果コスト実現性困り度問題点№

１１△◎○○◎インライン梱包の作業方法がやりにくい （ＨＡパイプ）1

１５◎◎◎◎◎
検査済空箱を準備するのに時間がかかる

（インレットチューブ）
2

１３◎◎○○◎
検査前品の内径に変色が発生する個数が多い

（インレットチューブ）
3

１０○○○○○
検査台横に置かれた空台車につまずいて転倒する
危険がある

4

新リーダーの
ＱＣ力の向上！

インレットの
作業方法と変色品を
改善するぞ

【新リーダーのＱＣ理解度】

新リーダー

新リーダーのプロフィール

・ＱＣ活動歴： ２年目
・リーダー歴： 今回初就任
・担当製品 ：

インレットチューブ

◎＝３ ○＝２ △＝１

2023.6.1 全員

寸法
と
形状

インレットチューブＤ９２インレットチューブＣＢインレットチューブＣＡインレットチューブＣＣ品名

ＥＧ14Ｂ00206ＤＥＧ14Ｂ00506ＤＥＧ14Ｂ00406ＧＥＧ14Ｃ00706Ｄ品番

２７．６円２８．４円２０円２１．４円単価

１，０００個 ／箱７５０個 ／箱１，０００個 ／箱１，２５０個 ／箱
検査済箱に
入れる製品数

使用する
検査済箱

６箱１４箱３０箱２４箱
１回の出荷に
必要な箱数

取扱品の説明

２３㎜ ３０㎜ ４３㎜ ３２㎜
形状が
異なる

４．現状把握①

３４０㎜

１０１
㎜

２６０
㎜

２６０
㎜

１０１
㎜

３４０㎜

２６０
㎜

１３０
㎜

３４０㎜

２６０
㎜

１０１
㎜

３４０㎜

2023.6.14 今奈良・川村

説明図

油づけ作業・出荷準備内径検査端面検査ショット加工洗浄工程

冷鍛２－１－２
（１階）

冷鍛２－１－１
（３階・検査部屋）

冷鍛２－１－１
（３階・ハウス）

冷鍛２－１－２
（１階）

冷鍛２－１－２
（１階）

担当部署

・１箱ずつ防錆油を入れる

・パレテーナへ積み込んで
出荷できる
状態に用意する

・顕微鏡を使用して
内径部分を
全数検査

・計量後
検査済箱に入れる

拡大鏡を使用して
端面部分を
全数検査

専用の機械を
使用して、
皮膜を落とす
作業を実施

洗浄機を
使用して
脂分を洗い流す
作業を実施
（脱脂洗浄）

作業内容

取扱品の工程の流れ

出

荷

４．現状把握②

なぜ端面検査と内径検査を別の部屋で実施するの？

検査済空箱を
準備するのは

ココ！

変色品を
検出するのは

ココ！
取扱品がたくさんあり、その作業台が検査部屋の
スペースをほぼ占めてしまっているから

2023.6.21 今奈良・川村

1

43

2

65

203



【検査空箱の準備手順と所要時間（１回）】

説明図手順№

空台車を持って
手動扉から検査部屋を出る

1

行
き

自動扉から現場部屋に入って
空箱置場へ移動する

2

台車に空箱を
積載限度個数（14箱×2列＝28箱）
積み替える

3

空箱を乗せた台車を押して
荷扱いエレベーター付近の
自動扉から検査部屋へ入る

4帰
り

顕微鏡検査台横の所定の位置に
台車を置く（一時置場）

5

検査済空箱の準備作業

所要時間合計： ２０１秒 （３分２１秒）

台車重量： ４㎏

６２．５㎝

４３．５
㎝

なぜ「行き」と「帰り」で
出入りする箇所が違うの？

「行き」は、より空箱置場に
近い出入り口の手動扉から

「帰り」は、空箱を積載した
台車を押すので
自動扉を使用している

【空箱を積載する台車の説明】

16.3

30.5

95.3

42.9

15.6

0 20 40 60 80 100 120

所要時間

（秒）

2023.6.28 今奈良・川村４．現状把握③ ４．現状把握④

【製品別・出荷数（月平均）】

変色品の発生状況

検出した
変色品はどうするの？

スクラップ箱へ、
すべて廃却

（期間：２３年５月～７月）
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【製品別・発生率（月平均）】

合計 ７，２６８．６円／月
の損失・・・

1.030.65

0.19 0.03

ＣＢ Ｄ９２ ＣＡ ＣＣ

変色品って何？

冷鍛技術部に相談したところ
「サビ始め」の状態と回答

わかった事

・「検査済空箱」の「使用と変色品の検出」に
関係している工程は、内径検査

・検査済空箱を1番多く使用するのは「ＣＣ]

・月平均の変色発生個数が1番多いのは「ＣＡ」

・変色品の発生率が１番多いのは「ＣＢ」

（個）

【製品別・変色発生個数（月平均）】
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2023.7.5 今奈良・川村

５．目標設定

【検査済空箱の準備時間グラフ（１回）】 【変色発生個数のグラフ（月平均）】

メンバーと
一緒に

がんばるぞ！
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変色発生数 （平均１ヶ月分）何を検査済空箱の準備時間（回）

１０月末までいつまでに１０月末まで

５０％減の １５３個どうする５０％減の １００秒

2023.7.12 全員

実施担当者１０月９月８月７月６月活動内容
期日

ステップ

全員メンバーが提案した問題点の中から選出テーマ選定

今奈良
川村

問題点に関連した情報の調査現状把握

全員より高い目標値設定でメンバーの意識を向上目標設定

全員メンバーの全員参加が可能な計画を作成活動計画

全員連関図を使用して重要要因を選出要因解析

全員提示された案を系統図で評価対策立案

出口・林対策に必要な情報を細部まで調査して改善調査対策

小川・有村効果を見える化しその変動を調査効果確認

大村・佐伯対策内容を維持するためのルールを決定歯止め

全員活動を振り返り、次へ活用する方法を検討まとめ

計画 実施

23年

６．活動計画 2023.7.19 全員

移動に
台車を使用

７．要因解析①

なぜ、検査済空箱を準備するのに
時間がかかるのか

置場まで移動する

置場周辺の
通路が狭い

通路が塞がれている
手動扉を使っている

障害物の
移動作業がある

区画の範囲が
はっきりしていない

気を付けて
作業がゆっくり

台車で片手が
塞がれている

移動距離を
短くしたい

検査台と空箱保管場所が
離れている

検査部屋の中に
空きスペースがない

検査台がたくさんある 取扱品の種類が多い

準備する
箱数が多い

出荷１回分を
１度で運べない

積載
高さ制限がある台車が小さい

移動中に
危険個所がある

台車に空箱を
載せかえている

②

①

2023.7.26 全員 ７．要因解析②

なぜ、ショット加工後に
変色品が発生するのか

保管場所

保管方法

検査員はショット加工の
終了時期が分からない

ショット加工後の
1階置場の保管期間が長い

他製品を運搬する時に
一緒に移動

検査員が製品を運搬

互い違いに積んだ箱に
隙間がある

1番上の箱だけに
フタを被せている

製品箱内に
湿気が入り込む

指を入れてフタを
外しやすくするため

ショット後は
１階置場で保管

1階置場の
湿度が高い 屋外への

出入り口の近くに設置

台風が頻繁に発生

1階保管場所付近に
雨漏りが発生

フタに穴が開いている

④

③

2023.7.27 全員

帰り行き

５３ｍ
１７㎝

３２ｍ
５９㎝

Ｃ
Ｃ
検
査
員

５２ｍ
５０㎝

３２ｍ
５０㎝

Ｃ
Ａ
検
査
員

【準備の移動動線と距離】

移動動線と危険箇所の調査

わかった事

・平均移動時間： 105.3秒／回

・空箱載せかえ時間： 95.3秒／回

・危険個所が、２か所ある

８．要因調査①

・扉は外開き

・ドアノブを回した後
足や体で扉を押し開けている

・ドアノブに汚れが
付着しないように
手袋の脱着作業がある危険箇所①

手動扉

自動扉

顕微鏡
検査台

検査済空箱
置場

台車

自動扉

検査部屋

現場部屋

ハウス

2023.8.2 出口・林

検査部屋

ハウス

３階配置図

通路幅： ７２．５㎝

・他部署の備品などを
付近で保管

・通路を塞がれている時は
それを移動させている

・作業者は横歩きで移動

危険箇所②

検査済空箱置場

【製品別・変色発生状況の推移グラフ】 （期間：２２年４月～２３年６月）
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ＣＣ ＣＡ ＣＢ Ｄ９２

ＣＢ
最大値

ＣＡ
最大値ＣＣ

最大値

Ｄ９２
最大値

変色
合計数

品名

2,013個ＣＡ
１
位

1,627個ＣＢ
２
位

792個ＣＣ
３
位

198個Ｄ９２
４
位

４月から１０月が
変色発生数が多いね 梅雨だったり、台風がきて

雨が多かった期間だよ～

８．要因調査②-1

？

【変色発生個数 順位表】（個）

変
色
品
発
生
個
数

保管場所の湿度の影響が
大きいのかな？

出荷数が少ない
ＣＡ／ＣＢの変色が
多いのは、なぜ？

2023.8.4 出口・林変色品発生個数の調査

7 8

9 10

11 12

13 14



１階置場
洗
浄

シ
ョ
ッ
ト
加
工

端
面
検
査

内
径
検
査

油
着
け
作
業

出

荷

・隙間のない箱内で保管
・１箱毎にフタを被せる

・隙間のない箱内で保管
・１箱毎にフタを被せる

・隙間がある箱内で保管
・上段のみ穴フタを被せる

・隙間がある箱内で保管
・上段のみ穴フタを被せる

・隙間がある箱内で保管
・上段のみ穴フタを被せる

製品の
状態

出荷日の朝
プラットホームへ移動

出荷日の前日内径検査を実施する時端面検査を実施する時・他製品を運搬する時
一緒に移動

移動する
時機

１日
ＣＣ・ＣＢ・Ｄ９２

： ２日前後
ＣＡ ： １週間前後

ＣＣ ：１週間以内
ＣＡ ：２週以内
ＣＢ・Ｄ92 ：２～３ヶ月

１週間前後３週間前後
平均

保管期間

８．要因調査②-2

【各工程で使用する 製品置場の説明】

３階
検査前置場

検査部屋
置場

３階
検査済置場 １階置場

2023.8.9 出口・林製品置場と保管方法の調査１

【製品置場の湿度比較グラフ】（期間：７月下旬～８月中旬）
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平均値：６１

（％）

湿度が
一番高い

８．要因調査②-3

わかった事

・湿度が高い「１階置場」にショット加工後の
検査前品を保管している期間は、３週間

・出荷回数が多いＣＣは、置場保管期間が
短い

・積載された製品箱には、隙間がある

２７
㎝

３２㎝

【穴フタの説明】
使用箇所
積載した製品箱の
上段1箱だけに被せる

説明図取扱手順

指を
穴に入れる

1

指をひっかけて
フタを
持ち上げる

2

製
品
置
場
の
湿
度

2023.8.11 出口・林製品置場と保管方法の調査２

９．対策立案①

９○◎◎△
置場の区画線を引いて
他部署置場と区別する

９○◎◎△置場周辺の通路を広くする

１２◎◎◎◎
手動扉を通過しないで
行き来できる位置に置場を
変更する

１２◎◎◎◎
ＣＣ・ＣＢ空箱置場を
検査部屋内に設置する

１２◎◎◎◎
ＣＡ空箱置場を
ハウス内に設置する

１２◎◎◎◎
ＣＡ検査台と端面検査台の
設置場所を交換する

１２◎◎◎◎
他製品検査台をハウスへ移動して
検査部屋内のスペースを用意する

移動中に
危険個所がある

検
査
済
空
箱
の
準
備
時
間
を
短
縮
す
る
に
は

台車に空箱を
載せ替えて
いる

◎＝３ ○＝２ △＝１

重要要因 対策案 対策具体案

①

②

評
価
点

自サークルで
できる？

対策費用は
安い？

効果金額は
多い？

安全性は
向上する？

安全な作業が出来る
場所で保管する

台車を使わずに
準備ができるようにする

2023.8.23 全員 ９．対策立案②

１０◎○○◎製品箱内に乾燥剤を入れる

１１◎○◎◎製品箱１箱ずつに蓋を被せる

１０◎○○◎穴の開いていない蓋を作成する

７◎○△△密閉できるフタを新規購入する

１０○○◎◎
ショット済品をその日のうちに
３階置場へ移動する

１０○○◎◎
ショット加工が終了後、
すぐにメールで検査員へ連絡

８○○◎△
ショット加工が終了後、
ショット加工者が製品を
３階置場へ移動する

シ
ョ
ッ
ト
加
工
後
の
変
色
品
発
生
を
減
ら
す
に
は

1階置場の
湿度が高い

製品箱内に
湿気が入り込む

◎＝３ ○＝２ △＝１

評
価
点

重要要因 対策案 対策具体案

自サークルで
できる？

対策費用は
安い？

効果金額は
多い？

安全性は
向上する？

④

③

１階置場で保管する
期間を短くする

製品箱内の
湿度を減らす

2023.8.24 全員

10．対策実施①-1

同じ検査台で 「異なる製品」 「別の検査」 を実施
異品混入の心配は？ 〈作業台

残留品点検表〉

端面検査台ＣＣ検査台ＣＡ検査台

検査部屋内ハウス内検査部屋内ハウス内検査部屋内設置場所

ＣＣ・ＣＢ・Ｄ９２
ＣＣ・ＣＡ
ＣＢ・Ｄ９２

ＣＣ・ＣＢ・Ｄ９２ＣＣＣＡＣＡ・ＣＢ・Ｄ９２取扱品

端面検査内径検査
端面検査
内径検査

内径検査実施工程

対策

対策

対策 対策

対策

対策

・検査部屋内の作業台1個をハウスへ移設し、空箱置場のスペースを用意する
・検査済空箱置場を「ＣＡ用」と「その他製品用」の２か所用意する ・ＣＡ台と端面検査台の設置位置を交換する
・空箱置場「ＣＡ用」をハウス内に設置 ・空箱置場「その他製品用」を検査部屋内に設置

・「取扱品の切り替え時」「検査内容の切り替え時」は
検査台上の残留品チェックを実施している

・チェック後は、右図の残留品点検表を記入して管理している

現在までに
残留品が

混入した件数

０！

ゼロ

2023.8.30 出口・林検査済空箱準備の対策内容の説明 10．対策実施①-2

【検査済空箱の準備手順】

【空箱準備の移動距離】

ＣＡ検査員
移動距離

ＣＣ検査員
移動距離

２６４㎝１６３㎝
行き

２６４㎝１６３㎝
帰り

説明図手順№

空箱置場へ移動1

行
き

空箱を６個持って
検査台へ移動

2

帰
り

検査済空箱置場を内径検査台近くに変更しよう

【月平均・空箱準備 回数】

５回ＣＣ

２．３回ＣＡ

１回ＣＢ

０．５回Ｄ９２

両方とも

危険個所 ０
ゼロ

8

4

8.5

3

0 5 10（秒）

効果

・１回の移動所要時間が
平均２０１秒→１２秒に短縮

・検査済空箱準備中に危険個所が
なくなり安全な作業が
できるようになった

準備時間

【検査部屋のインレット周辺作業台配置図
・移動動線】

顕微鏡
検査台 端面

検査台

検査部屋

検査済空箱置場

【ハウス内のインレット周辺作業台配置図
・移動動線】

ＣＡ
検査台

検査済空箱置場

ハウス

2023.9.6 出口・林

10．対策実施②-1 ショット加工済品を湿気の少ない場所へすぐに移動できるようにしよう

【ショット加工終了時の検査員への連絡手順】

説明図連絡手順№

ショット加工作業者が
検査部屋作業者に
メールを送信

1

検査部屋作業者が
メール内容を確認
（メール確認： ３回／日）

2

ショット済検査前品を
１階置場から
３階検査前品置場へ運搬

3

0

5

10

15

20

25

対策前 対策後

21

1

ショット済検査前品の
保管期間は

３週間から１日に短縮！

（日）

【月平均・メール送信回数】

Ｄ９２ＣＢＣＡＣＣ

０．５回１回４回１０回

定型文を設定して、メール作成時間を短縮さらにもうひと押し！

①指定箇所をクリック

②品名を選択

③メール作成

④ロット№・数量を入力

⑤内容確認後、メールを送信

①

②

③

⑤

④

効果

・湿度が高めの1階製品
置場の保管期間を
20分の1に短縮

・ショット終了のタイミングが
現場に移動しなくても
確認ができるようになった

【メール送信所要時間（１回）】

90

240

0 50 100 150 200 250 300

対策後

対策前

２分３０秒
減！

所要時間 （秒）保
管
期
間

2023.9.13 出口・林 10．対策実施②-2

評価点耐久性コスト実現性穴なしフタ 製作案№

５○△○
フタの穴を塞ぎ、吸盤付きの
別道具を使用して取り外しをする

1

９○○◎
フタの穴を乾燥剤で塞ぎ
はみ出た部分を掴んで取り外しする

2

５○△○
フタの穴を塞ぎ、持ち手を着けて
取り外しする

3

４○△△
フタの穴を利用し、ツマミを着けて
取り外しをする

4

検査前品の箱内の湿度を減らそう

【乾燥剤を使う時の フタの状態 と １箱に必要な個数の調査】

変色品発生個数
乾燥剤の
使用個数 乾燥剤付き穴なしフタ

（１箱に１枚）
穴なしフタ
（１箱に１枚）

穴ありフタ
（１箱に１枚）

０ /150個３ /150個６ /150個０個

０ /150個３ /150個３個

０ /150個２ /150個６個

〈穴フタ〉

現状の「穴フタ」を
再利用しよう！

◎＝３ ○＝２ △＝１

製作ＮＧ条件：

・製品内に
混入の可能性が
あるもの

・テープ等の粘着物

斬新なアイデアで
予想以上の
効果が！

2023.9.27 出口・林

「乾燥剤付き穴なしフタ」の説明

・はみ出た部分を掴んでフタの
取り外しをする

・取り付け担当者： ショット加工者

〈乾燥剤〉

15 16

17 18

19 20

21 22



お茶袋で

粒の流出を
ガード

外側を強度のある
石鹸ネットで補強

11．二次対策 乾燥剤の袋が破れても粒が製品内に入らないように予防しよう

コメント評価点見た目耐久性コスト実現性乾燥剤カバー案№

ネットの糸が数本ほつれて
伸びるので、糸くずが製品内に
混入する危険がある

６○△○△
生ごみネット
（浅型）

1

・折り返して封閉めをするので
見た目はスッキリとしている
・袋の接合部分が破れやすい

７◎△○△お茶袋2

・見た目があまりよくない
・乾燥剤を入れる時、角の部分が
袋に引っかかり破けてしまった

４△△△△
ストッキング
（ひざ下サイズ）

3

◎＝３ ○＝２ △＝１

３つとも、イマイチだね・・・

問題発生！！

「擦れても、ほつれない」 「中の粒がこぼれない」
カバーが欲しい！

メンバーで案を出し合い 検討した結果・・・

効果

・ショット加工済品の箱内
湿度を下げることで
変色品発生の危険が
減少した

・弱点を補う事で乾燥材
使用の効果を最大限
発揮できるようになった

2023.10.4 出口・林

袋の中の粒が
混入しちゃうかも・・・

12．効果確認①

【検査済空箱の準備時間グラフ（１回）】

201

100

12
0

50

100

150

200

250

対策前 目標 対策後

（秒）

端面検査済品の移動時間の短縮副効果

３分９秒
減

【端面検査済品の移動動線】

〈端面検査済品〉

準
備
時
間

ハウス

検査室

検査室

移動回数

１４回/月ＣＣ

６回/月ＣＡ

１回/月ＣＢ

０．４回/月Ｄ９２

対
策
後

顕微鏡
検査台 端面

検査台

端面検査済
置場

端面検査済
置場

（秒）

往復移動距離： １０５ｍ６６㎝

往復移動距離： ３５０㎝

113.6

30
0

20

40

60

80

100

120

対策前 対策後

往
復
移
動
時
間

８３．６秒減

2023.10.11 小川・有村

114
40

750

15
82

140
22 0 0 02 0

219

0

161

0 0 0 0 00 0

163

0 0 0 0 0 00

200

400

600

800

４月 ５月 ６月 ７月 ８月 ９月 １０月 １１月

ＣＣ ＣＡ ＣＢ Ｄ９２

12．効果確認②

【変色発生個数のグラフ（月平均）】

53 26 0

134

67

0
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ＣＣ ＣＡ ＣＢ Ｄ９２

309

153

（個）

0

３０９個
減

【製品別・変色発生状況の推移グラフ】 （期間：２３年４月～２３年１１月）

発
生
個
数

対策実施発
生
個
数

対策実施後は

０を更新中！

・対策実施日： １０月下旬

・乾燥剤付き穴なしフタの使用枚数：
１６枚／１パレット

2023.10.18 小川・有村

〈乾燥剤・取り換えサイン〉

12．効果確認③

効果金額： ９，０３６ 円/月 改善提案件数： ６ 件

【効果金額の内訳】 【創意工夫提案の内訳】

・「乾燥剤付き穴なしフタ」の製作

・製品箱フタの被せ方の改善

・「ショット加工済連絡メール」の改善

・ＣＡ検査台の移動と作業内容の改善

・端面検査済保管場所の改善

・検査済空箱置場の改善

・検査済空箱 準備所要時間：

（２１０－１２）秒 ×８．８回×０．５円 ＝ ８７２円／月

・端面検査済品 移動所要時間：

（１１３．６－３０）秒×２１．４回×０．５円＝ ８９５円／月

・変色品の廃却救済額： ７，２６９円／月

合計 ９，０３６円／月

2023.10.19 小川・有村

13．歯止め

どうする誰がいつ何を

修繕する佐伯破損時
乾燥剤カバー付き
穴なしフタ 新規作成する↑枚数が不足した時

取り換え作業を実施↑使用期限（２ヶ月）
が終了時

作業手順書を作成↑１月末

検査台付近に
設置できるように
考慮する

小川
検査台の
配置変更時

検査済空箱置場

改訂版を作成し
検査員へ展開する

↑内容を改訂した時

作業台
残留品点検表

2023.10.25 大村・佐伯

【作業手順書】

14．まとめ

【新リーダーのＱＣ理解度】

「穴なしフタ」「乾燥剤カバー」を
製作するための立案・検討・実施が
とても大変だった。

苦労した点悪かった点

会合欠席者へのフォローが
あまりできなかった。

新リーダー

今後の進め方

メンバーそれぞれのレベルを
上げながら、気がついた問題点を
１つずつ改善していく
活動を続けていきます！

2023.10.27 全員

良かった点

・作業者の困りごとに寄り添った
活動ができた。

・できる事を率先して行動する
新リーダーに応えようと
メンバーの活発な意見交換が
できていた。
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