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株式会社 豊田自動織機 大府工場 岩山 敬明

　　　　サ　ー　ク　ル　名　（ フリガナ ）

ふんわり仕上げサークル （ フンワリシアゲサークル ）

2013年1月

10 名 内　・ 外・ 両方

38.9歳（ 最高　　50歳、最低　　33歳 ） 2 回

 本テーマで　　14 件目  社外発表　　0 件目 0.5 時間

2021年　　4月　～  2021年　　9月 17 回

コンプレッサ事業部　製造第二部　ダイカスト課 勤続 15 年

　　　　FL02 バリ取り工程におけるバリ残り不良低減

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

ＱＣサークル紹介
発 表 形 式

プロジェクタ

本 部 登 録 番 号 69-785 サ ー ク ル 結 成 年 月

山下 正和（50）
ベテラン

設備知識

改善能力

協調性

品質意識

QC運営

QC手法

廣瀬 大治（36）
中堅

課方針 次世代リーダーの育成と相互啓発による底上げ
平均年齢 38.9歳

阿曽 勇樹（40） 飯塚 大輔（34） 伊藤 達也（33）

小川 潤（47）
(班長)ベテラン

澤田 和也（44）
ベテラン

工藤 晃也（34）

岩山 敬明（33）

寺本 哲也（38）
(班長)中堅
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サークルリーダー

設備知識

改善能力

協調性

品質意識

QC運営

QC手法

設備知識

改善能力

協調性

品質意識

QC運営

QC手法

設備知識

改善能力

協調性

品質意識

QC運営

QC手法

設備知識

改善能力

協調性

品質意識

QC運営

QC手法

設備知識

改善能力

協調性

品質意識

QC運営

QC手法

設備知識

改善能力

協調性

品質意識

QC運営

QC手法

設備知識

改善能力

協調性

品質意識

QC運営

QC手法

設備知識

改善能力

協調性

品質意識

QC運営

QC手法

設備知識

改善能力

協調性

品質意識

QC運営

QC手法

テーマリーダー

QC手法・QC意欲が弱い

チームワークと会合実践能力

QC基本

チームワーク

持ち前の明るさで
全員を巻き込んだ

活動を！
相乗効果に期待!!

4. サークル 紹介④
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2. コンプレッサ事業部 紹介②

エバポレーター

(吸熱・気化)

コンプレッサ
(圧縮)

コンデンサー
(放熱・液化)

エキスパン
ションバルブ
(膨張・噴霧)

冷媒

気化液化 繰り返す

コンプレッサ
(圧縮)

エアコンシステムの

1. 会社紹介

社祖 豊田 佐吉翁 G型自動織機 【機械遺産】

国内主要
１０拠点

創立
1926年

【 固定側 】 【 可動側 】

鋳造のイメージは
たいやきと同じ

ダイキャスト製品一例

鋳造した
アルミ製品

3. 職場 紹介②

ダイカスト鋳造とは、製品を早く・安く・均一に作るための製法
進行方向

コンプレッサのケース部品を中心とするダイカスト鋳造(アルミ)製品の仕上げ工程を担当

● 大府工場

他社には無い一貫生産
（金型製造～機械加工）

お客様のもとへ

3. 職場 紹介①
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6/574. サークル 紹介①

ダイカスト課 全10サークル （鋳：6/仕：4）

QC推進者事例
全社・社外大会
出場経験有り

コンプレッサ事業部 製造第二部 ダイカスト課 仕上げ

テーマ

ふんわり仕上げサークル 発表者 岩山 敬明

アシスタント 寺本 哲也

(株)豊田自動織機は、トヨタＧの本家・源流にあたり、

1926年設立。2年後に創立100周年を迎えます。

展開してる事業として、機械遺産登録された

Ｇ型自動織機から始まり、現在では、様々な事業を

行っています。その中でも、産業車両、自動車、

繊維機械の３部門で、世界トップシェアを誇ります。

カーエアコン用コンプレッサーとは。エアコンシステム内で

冷媒を循環させ気化と液化を繰り返します。気体を液化

させるには熱を奪う必要があり、そのためには気体を

圧縮して圧力を高める必要がありますが、圧縮するため

の装置がコンプレッサーとなります。

テーマ 「FL０２バリ取り工程におけるバリ残り不良低減」

当たり前を疑え！設備能力と知識向上から安定した品質

を作りこめ！とても効果が得られましたので、発表させて

いただきます。

「事業部紹介」

コンプレッサ事業部は、国内３拠点、海外７拠点で

カーエアコン用コンプレッサーを生産しています。

マザー工場となる大府工場に私たちは所属しています。

サークル紹介

ダイカスト課では１０サークルがQC活動を行っており、

私たちのサークルは「ふんわり仕上げサークル」です。

社外大会の経験もある副世話人のもと日々

活動を行っています。

2013年1月に結成され全員参加・全員行動

・全員解決をモットーに活動をしています。

職場紹介

大府工場では金型製作から加工まで一貫生産を行って

います。私たちが所属するのは、ダイカスト課で、鋳造工程

の仕上げを担当しています。

鋳造工程で作られたアルミ製品の仕上げとしてバリ取り、

加工、ショット掛けを行い、主力の電動系ではレーザー

による刻印と超音波による内部欠陥検査も行います。

次世代リーダーの育成と相互啓発による底上げを

目指し若手とベテランで活動を進めています。

社交性に特化した最年少、岩山をテーマリーダー

に任命し、レベルＵＰターゲットととして、活動を

進めることにしました。

活動前のサークルレベルはＢゾーンですが今回の

活動で、弱みであるＱＣ手法と意欲のレベルアップ

を図りＡゾーンを目指します。

岩山の社交性から、全員を巻き込んだ活動で、

相乗効果に期待。
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次に材料から、鋳造規格は高さ5ｍｍ厚さ0.5ｍｍとなり

ます。そこでバリが高く薄い素材と、バリが低く、厚い

素材をそれぞれ削ったところ、バリが厚い素材は

規格内でもバリが残ってしまいました。

この事実を共有し、バリ取り能力についてｎ増しして、

厚みとバリ高さの関係性を追加調査しました。

素材面

６. 現状把握③

バリ
素材面

バリ残り

＝刃物

バリ残り【有】

バリ残り【無】

バリ

＝刃物動線

見た目も悪く

災害の原因になる
部品取付け不良・搬送・着座 etc.

６. 現状把握①

規格 （仕上げ後）高さ0.5mm以下

バリ残り

良 品

５. テーマの選定⑤

増加する電動コンプレッサの品質向上

品質は工程で作り込む、自工程完結の推進
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ESMH生産台数・機種数推移

生産台数 機種数

千台 種

作成者:寺本
課方針 【 品質 】

不安全
状態

不安定
品質

挽回しようと…

焦り作業

出来高減
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バリ無し バリ残り

S

12.3ｓ

手直し
作業

14.3ｓ

手直し作業が発生する

残ったバリを削って

良品へと修正する

作成者:岩山

５. テーマの選定④

規格
C.T12.5ｓ

５. テーマの選定②

Q 品質
品質不具合の調査を進める

会社方針

実績

目標

件

作成日 21年4月
担当者 寺本

良
い

Q_品質不良流出件数

素材確認 担当 岩山・寺本確認内容

バリの高さ、厚みそれぞれを削って比較（各１０台）

６. 現状把握⑧

鋳造バリ規格 高さ ５．０ｍｍ × 厚さ 0.5mm

② 高さ×厚み、規格内でも バリ残り発生

厚み と バリ残り高さの関係性を調査

② 高 3ｍｍ

厚 0.4mm

① 高 15ｍｍ

厚 0.18mm

バリ残り 0/10

バリ残りへの影響度

①高さ → 影響 少

②厚み → 影響 大

12201

9600

58605640

4272

3168

3044
2900

2840
1960

1320
860

800740 600 525
52

21年度3月度機種別生産数

BA01 BA10 B901 BA11 BB01

B913 B912 B101 BA06 B923

BA09 B908 BA08 B941 B301

B202 B308

プログラム点検 担当 寺本確認内容

素材面

素材面

６. 現状把握⑦

バリ
削り過ぎ

バリ バリ残り

都度修正ＯＫ

から遠すぎると…

現状

⇒問題無し

に近すぎると…

正常 異常

治具点検 担当 岩山確認内容 確認内容 刃物抜け確認 担当 工藤

６. 現状把握⑥

＝
加工中にワークズレが生じ
バリ残りの原因となる

⇒現状問題無し

異常なし

＝
削れない・削り過ぎに繋がり
バリ残りの原因となる

⇒現状問題無し

抜け無し
交換履歴

ＯＫ

正常

削り過ぎ

削れない

正常

爪摩耗、ピン折れ・曲がり無し

⇒問題無し ⇒問題無し

軸№ モーター 減速機

① 〇 〇

② 〇 〇

③ 〇 〇

④ 〇 〇

⑤ 〇 〇

⑥ 〇 〇

６. 現状把握⑤

ロボット点検 担当 保全

RB

＝
ポイントにズレが生じ
バリ残りの原因となる

⇒現状問題無し

異常なし

＝
バリが削れない為
バリ残りの原因となる

⇒現 状問題無し

確認内容 確認内容 スピンドル確認 担当 工藤

ｽﾋﾟﾝﾄﾞﾙ

年 月

保管期間（3年間）

　　ライン名：　　　　ES-M/H　　　　白直 ※　1/日の点検項目は昼勤で実施

木 金 土 日 月 火 水 木 金 土 日 月 火 水 木 金 土 日 月 火 水 木 金 土 日 月 火 水 木 金 土

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30 31

直 直

2019/01改定

スピンドル破損 回転確認 1/直

スピンドル破損

ノズル向き

基準ピン・刃具折れ 折れ・溶着無き事確認 1/直

工長 組長

管理項目 管理水準 / 点検項目 点検頻度

2021 4

インペラ電流値　NO１ 3.2～8.0A 1/直

インペラ電流値　NO２ 2.9～8.0A 1/直

着座確認

基準ピン・刃具折れ 折れ・溶着無き事確認 1/直

機種検 OK確認 1/直

圧力センサ ON/OFF確認 1/直

切削油吐出

A
セ
ル

実施者サイン

班長サイン

異

常

時

の

処

置

月/日 内容 処置・対策

B
セ
ル

インペラ電流値　NO１ 3.2～8.0A 1/直

インペラ電流値　NO２ 2.9～8.0A 1/直

切削油吐出

ノズル向き

着座確認 圧力センサ ON/OFF確認 1/直

機種検 OK確認

確認確認 異

常

時

の

処

置

月/日 内容 処置・対策

LVゲージ範囲内（清掃時給油）

吐出量確認（1～2秒） 1/直

回転確認 1/直

LVゲージ範囲内（清掃時給油）

吐出量確認（1～2秒） 1/直

吐出確認（目視、手で確認） 1/直

吐出確認（目視、手で確認） 1/直

1/直

FL02

※ 点検チェ ック結果（インペラ電流値）は数値を記入。管理水準を外れたら職制に連絡する事

※ 点検チェ ック結果は『レ』点を記入の事

Aセル
GG050581/SB051138

Bセル
GG053164/SB053067

FL02
始業前点検表

(条件チェックシート)

溶着無し
回転・油
エアー良好

排圧

回転

⇒問題無し ⇒問題無し

６. 現状把握④

ロボット（RB）

スピンドル

治具

刃物
（６枚刃/Φ８）

プログラム
（ポイント等）

素材バリ

各軸ガタ

ガタ・爪摩耗・ピン曲がり

取付け状態（抜けなきこと）

交換頻度
※電動系他ラインと同一刃物

エアー・回転・切削油

保全
工藤
岩山

工藤

寺本
C/Tに余裕が無いか

（切削速度、当てる回数、

走るコースの確認）

高さ → バリ残りへの影響

厚さ → バリ残りへの影響
岩山 寺本

ターゲット
教育
担当

４月 ５月 ６月 ７月 ８月 ９月

テーマの選定 岩山 寺本
管理指標

見方
4月20日 4月17日

現状の把握 ↑ ↑
三現主義
QC手法

5月15日 6月1日

目標の設定 ↑ 小川
PDCAの

回し方
5月17日 6月8日

要因解析と
検証

↑ ↑
要因の徹底
的な掘下げ

5月31日 6月25日

対策
検討・実施

↑ 後藤 視野拡大

対策実施 ↑ ↑ スピード感

C 効果の確認 ↑ 飯塚
データ比較
QC手法

7月31日 8月20日

標準化と
管理の定着

↑ 山下
5W1Hの
考え方

8月20日 8月26日

反省と
今後の進め方

↑ 澤田
反省点の次期
活動への反映

8月31日 9月15日

A

　　　　　　　　計画　　　　　　　実績　　　　　　　計画遅れ

6月30日 7月20日

計画 実績ステップ

担当

ターゲット課題

P

D

G

W

長

期

連

休

夏

季

長

期

連

休

活動計画

作成者:岩山・寺本

素材の準備に時間を要し、
全体に遅れが生じた

21年

５工程 素材供給 ５工程 素材供給５０工程
完成品検査

搬
出
コ
ン
ベ
ア

１０工程
ゲート加工
20工程
バリ取り

３０工程
ショット掛け

３０工程
ショット掛け

出荷 （大府、名張向け）B側 13機種 A側 29機種

OP05
素材供給

OP20
バリ取り

OP10
ゲート加工

OP50
外観検査

OP30
ショットブラスト

OP05
素材供給

OP20
バリ取り

OP10
ゲート加工

OP50
外観検査

OP30
ショットブラスト

１０工程
ゲート加工
20工程
バリ取り

１０工程
ゲート加工
20工程
バリ取り

１０工程
ゲート加工
20工程
バリ取り

OP20

バリ取り

工程概要

FL02AB ES MHライン 12.5秒/個 A/B左右対称ライン

２０工程 バリ取り概要

バリ

バリ取りイメージ

６. 現状把握②

2

2
1

1

1

FL02 バリ残り不具合機種別

BA01 B405 BA10 B738 B916

作成者 工藤
2０年度
N=７

岩

手直しデータを数値化
できないか？

困っているのは流出前で
BA01、BA10でバリ残りが

エグいんですよね～

設備の
問題？

素材の違いは？

ポイントは？

流出したデータだよね？

三現主義

現地・現物・現実（認）

バリってどうして残るの？？

5. テーマの選定③

方針 効果 緊急性 困り具合 全員参加 活動期間 実力発揮 全員発言

〇 〇 △ 28

◎ ◎ 〇 28

段替え時間が掛かる
◎ ◎ 〇 ◎ 〇

◎ ◎ 〇 30

完成品CVワークの引っ掛かり
〇 △ 〇 〇 ◎

〇 △ ◎ 24

仮置き台取付け異常の頻発
〇 ◎ 〇 〇 〇

〇 〇 ◎ 36

SBショット不足異常の頻発
〇 〇 △ ◎ 〇

困っていること
必要性 サークル実力

総合点

バリ残りの頻発
◎ ◎ ◎ ◎ ◎

FL02 品質

FL03 生産

FL17 生産

FL21 生産

FL25 生産

5点 3点 1点
評価基準（挙手制） ◎（6人↑） 〇（4～5人） △（3人↓）

職場の問題点

5. テーマの選定①

方針 効果 緊急性 困り具合 全員参加 活動期間 実力発揮 全員発言

〇 〇 △ 28

◎ ◎ 〇 28

段替え時間が掛かる
◎ ◎ 〇 ◎ 〇

◎ ◎ 〇 30

完成品CVワークの引っ掛かり
〇 △ 〇 〇 ◎

〇 △ ◎ 24

仮置き台取付け異常の頻発
〇 ◎ 〇 〇 〇

〇 〇 ◎ 36

SBショット不足異常の頻発
〇 〇 △ ◎ 〇

困っていること
必要性 サークル実力

総合点

バリ残りの頻発
◎ ◎ ◎ ◎ ◎

FL02 品質

FL03 生産

FL17 生産

FL21 生産

FL25 生産

「FL02 バリ残りの頻発」をテーマ候補に先ずは、管理指標を確認！

10 11 12

13 14 15

16 17 18

19 20 21

22 23 24

テーマの選定！

職場の困りごとを吸い上げ評価したところ、

【FL02 バリ残りの頻発】がテーマ候補となった為

先ずは、管理指標を確認することにしました。

管理指標S/Q/C/D/E/Mの６項目中Ｑ・Ｃ・Ｄが未達成

である。会社方針から最優先である安全は達成して

おり、次に「品質第二」が謳われていることから、

上位方針と一致。品質不良の調査を進める事に

しました。(S安全・Q品質・C原価・D生産・E環境・Mﾓﾗｰﾙ）

バリ残りが発生すると、良品にする為の手直し作業

が発生してしまい、規格の１サイクル作業を超え

出来高が落ちてしまいます。さらに作業者も「作業を

間に合わせよう！」と焦りから、安全・品質を怠って

しまう事に繋がります。

また、電動系の増産・機種の増加が見込まれている

ため 、今のうちに品質不具合を潰し込む事は必須

です。課方針との一致もあり

【FL02 バリ取り工程における バリ残り不良の低減】

を、テーマとし活動を進めることにしました。

活動計画！

ターゲットである私岩山に教育者をつけて活動を

進めることにしました。

サンプル素材の準備に時間を要したことで計画

が遅れが発生。

工程概要！

素材供給から完成品の外観検査までこの様な流れに

なっています。その中の２０工程にてアルミが型と型の

合せ面の隙間に入り込んで出来た膜バリを回転した

刃物で除去します。

現状把握！

バリ残りとは何か。バリ取り工程で取り切れずに規格

高さ0.5ｍｍを超えると後工程で手指を切るリスクや

設備異常が発生し、迷惑をかけてしまう事になります。

FL02の機種別のバリ残り件数を見ると機種を問わずに

発生していました。その後の会合で、若手メンバーから

なぜバリが残るのか？

という疑問から、三現主義で調査を進めることに

しました。

どのようにしてバリが残ってしまうのか。刃物がバリを

除去しながら真っ直ぐ進む場合はバリ残りはしません。

しかし、何らかの原因で刃物がバリに乗り上げ除去

できずに進むことでバリ残りは発生します。

そこで４Mから、バリが残る原因を点検調査しました。 まずは設備から、ロボット軸の点検をした所、モーター

減速機に問題なし。

次にスピンドル点検でも問題ありませんでした。

治具の点検も問題無し。人から、刃具も点検しましたが

問題ありませんでした。

次に方法から、刃物の通り道となるポイントを確認。

素材面に、刃のポイントが近過ぎると削り過ぎが発生、

遠すぎると、バリ残りが発生し手直しが必要となります

が、都度修正されていて問題ありませんでした。

不具合件数を系統別で見ると電動系が半数近く、

ライン別で見るとFL02が60％と最も多いことが

わかりました。FL02の不具合内容を見るとバリ残り

不良が最も多く、バリが厚くなるほど発生率も高く

なっていました。



８. 要因の解析⑦
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バリ厚みとバリ残り高さの関係(速度を落とす）㎜

現状
39.5ｍｍ/s

㎜

作成者 岩山
２１年7月１ｗ

ｎ=30

バリ取り部
『速度』

約20ｍｍ/ｓ

厚さ

0.5ｍｍ
Clear

バ
リ
残
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高
さ

鋳造規格

仕上げ
規格上限

バリの厚み

厚さ
0.5ｍｍ

厚さ

0.5ｍｍ
Clear

素材面

素材面

８. 要因の解析⑥

バリ残り

＝刃物

現状
39.5ｍｍ/s

速度
２０．０ｍｍ/ｓ
（MT度外視）

＝刃物動線

送り速度を落とす ⇒ 削りが良くなった！

50％

36.7％
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作成者 岩山
２１年6月4ｗ
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バリ厚みとバリ残り高さの関係（6 → ８枚刃）㎜

６枚刃限界値
0.32ｍｍ

８. 要因の解析⑤

『８枚刃』
0.43ｍｍ

作成者 岩山
２１年6月４ｗ

ｎ=30

バ
リ
残
り
高
さ

鋳造規格

仕上げ
規格上限

㎜

限界値
＋0.11ｍｍ

上昇

バリの厚み

案№
トライ
内容

刃枚数 シャンク径 考察 可否

現状 6 Φ8

① 7 Φ8 可

② 8 Φ8 採用

③ 9 Φ10 シャンク径UPにより、取付け不可 不可

④ 10 Φ10 ↑ 不可

刃枚数
を

増やす

歯枚数が多いほうが
削れることを考慮して

８. 要因の解析④

刃枚数“8”（Φ8）を採用！

現状 ②

８. 要因の解析③

F-RB-036

刃物の専門の

工具技術Ｇへ

を
やせないか

相談

切削速度 39.5ｍｍ/ｓ MT（２５ｓ）は一杯…

長松
組長

８. 要因の解析⑧

0.43ｍｍまでは削れたね MT一杯だけど、
やれることはないか？

規格との差は0.07ｍｍ

プログラムをもう一度
確認してみないか？

ア技 山田氏 ： 方法の前にどれだけ落としたいですか？

ア技 山田氏 ： 刃当たり送り量は計算されましたか？

岩
飯

切削速度を落とす方法は、ありませんか？

・ ・ ・

現状を見える化できないものか？

技術担当
山田先生

4M 末端要因 事実確認
検証
可否 重要要因 検証内容

動力が不足している
動力エアー圧は

上限一杯(変更不可)
否 ―

刃枚数が少ない
刃物比較→枚数、形状

異なる刃物あり
可 ① 刃枚数を変更

切削油の噴射量が
少ない

刃物溶着無し 否 ―

刃の材質が弱い
超硬を使用

アルミより強い
否 ―

切削速度が速い Ｃ/Ｔ一杯 可 ② 切削速度を変更
ポイントが
ズレている

ポイント再確認
ズレなしOK

否 ―

型の当たりが弱い 都度型修正 否 ―

型が劣化している 金型定期交換 否 ―

教育不足
刃具付け間違い

履歴なし
否 ―

定期交換
していない

都度定期交換
されている

否 ―
人

素材

方法

設備

８. 要因の解析②
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バリの厚みとバリ残り高さの関係（能力UP後）

６. 現状把握⑬

スピンドル能力
『見直し前』

0.25

『UP後』

0.32

限界値
＋0.07ｍｍ

上昇

㎜

㎜

作成者 岩山
２１年５月3ｗ

ｎ=30

バリ残り

『UP後』

0.32

0.25 0.32

バ
リ
残
り
高
さ

バリの厚み 鋳造規格

仕上げ
規格上限

給気ホース
Φ10

排気ホース
Φ8

給気ホース
Φ10

６. 現状把握⑫

排気ホース
Φ10
へ変更

ｽﾋﾟﾝﾄﾞﾙ
ｽﾋﾟﾝﾄﾞﾙ

エアーの流れが
良くなった！？

ｽﾋﾟﾝﾄﾞﾙ

72.5
80

91.7
100

0

20

40

60

80

100

現状 フロー

チング圧up

回転数up 推奨値

スピンドル能力見直し推移グラフ

動力エアー圧

％

７．５％up
１１．７％up

排気で流量を
絞っている状態

19.2%
UP

スピンドル能力を推奨値まで引き出すために

アルミ技術 調べ メーカー推奨値（100％）

回転数 MAX 12,000 rpm

現状

0.45 MＰa

0.31 MＰa

7,800 rpm

現状

0.45 MＰa

0.31 MＰa

7,800 rpm

現状 回転数
UP

フローチング
圧UP

推奨値

0

0.5

1

1.5

2

2.5

3

0 0.1 0.2 0.3 0.4 0.5 0.6

BA０１ バリの厚みとバリ残り高さの関係

バ
リ
残
り
高
さ

バリの厚み

㎜

鋳造規格

仕上げ
規格上限

㎜

作成者 岩山
２１年５月２ｗ

ｎ=60

６. 現状把握⑨

OK
バリ残り”０”

0.25

NG
バリ残り

バリ高さは規格上限5ｍｍで揃えて調査（モデルBA01/６０台）

76.7％

0
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80

100

21/5/2w

バリ残り発生率

バリ残り

％

作成者 岩山
２１年５月２ｗ

ｎ=60

正の相関

相関係数

0.8

アルミ技術 調べ メーカー推奨値（100％）

動力エアー圧 推奨 0.6 MＰa

６. 現状把握⑪

スピンドル能力を推奨値まで引き出すために

現状

0.45 MＰa

0.31 MＰa

7,800 rpm

設備供給は

既に設定圧

上限のため

100
72.5

0

20

40

60

80

100

推奨値 現状

スピンドル能力グラフ

スピンドル能力値

％

２７．５%
未達

現状

0.45 MＰa

0.31 MＰa

7,800 rpm

現状

0.45 MＰa

0.31 MＰa

7,800 rpm
スプリングや圧縮エアを用いて

工具を一定圧力で押し付ける機構

ロボットの負荷を最大80％カット

できる、保護的役割も担う機構

現状 変更後 72.5 80

40

60

80

100

現状 フローチング圧up

スピンドル能力グラフ

フローチング圧見直し

％
現状

７．５%up

アルミ技術 調べ メーカー推奨値（100％）

フローチングエアー圧 推奨 0.4 MＰa

現状 フローチング
圧UP

100
72.5

0

20

40

60

80

100

推奨値 現状

スピンドル能力比較グラフ

スピンドル能力値

％

アルミ技術 調べ メーカー推奨値（100％） 現状

動力エアー圧 推奨 0.6 MＰa 0.45 MＰa

フローチングエアー圧 推奨 0.4 MＰa 0.31 MＰa

回転数 MAX 12,000 rpm 7,800 rpm

※ rpm ＝ １分間での回転数

６. 現状把握⑩

現状 0.25ｍｍまでが切削能力の限界

全員が

スピンドルのあるべき姿とは？

２７．５%
未達

メンバーから：スピンドル能力って現状
が理想的なのか？
回転確認は何を基準にOKなんだ？

８. 要因の解析①

バリが厚い

バリを削り切る前に
刃が進む

刃の削り量が
少ない

刃物が溶着する

刃の削りが弱い

回転が不足している

刃の材質が
アルミに負ける

刃物がバリに
当たらない

バリが
高い

バリの高さ厚みが

ばらつく

型の不具合

刃の削りが弱い

刃が欠けている

刃が当たって
いない

刃物を付け
間違えた

刃枚数が少ない
動力が不足している

型の当たりが弱い

型が劣化している

刃の材質が弱い
切削油噴射量が

少ない

切削速度が速い

ポイントがズレている

教育不足

型の当たりが弱い

定期交換していない

６. 現状把握⑭

人によるばらつきは無し

プログラムポイントズレ無し
※CT一杯

ロボット（RB）

スピンドル
治具

刃物
（６枚刃/Φ８）

プログラム
（ポイント等）

素材バリ

７. 目標の設定

いつからいつまでに

２１年5月から２１年９月までに

バリ残り発生率を0％にすることで

不具合流出の大幅な低減に貢献できる

２１年５月バリ残り発生率５０%を

０％に

50

0

20

40

60

80

100

21/5月 21/9月

バリ残り発生率

バリ残り

％

0

いつの何を

どれだけに

目標設定の根拠

要因②に対して切削速度を39.5から20mm/sに落としてバリ

取りを行ってみると、同じ厚みの素材でも速度を落とした方

が削りが良くなりました。

モデル機種で60台調査したところ、厚みと、残り高さに関係が

あることがわかり、発生率は驚異の76.7％で現状では厚みが

0.25mmを超えるとバリ残りが発生する事がわかりました。

（※鋳造工程でバリの厚みを調整するのは困難で、素材の

準備で鋳造に協力いただきながら大変苦労しました。）

37 38 39

25 26 27

会合にて結果を共有した所、メンバーから「スピンドルの

能力は現状が理想的なのか？」という疑問からスピンドル

について追加調査を実施。現状の能力値は、メーカー

推奨値を100％ととして、比較したところ満たしていない

ことがわかりました。

そこでスピンドル能力を引き出すため動力エアー圧を上げ

ようとしましたが既に上限値だった為現状維持。

フローチング圧は推奨値への設定が可能だった為、変更し

能力アップすることができました

会合にてメンバーと意見交換をしていましたが、アドバイザー

からの助言もあり、技術担当に相談をしたところ

「刃当たり送り量は計算されましたか」と、いわれ、メンバー

全員が「刃当たり？送り量？？」となったことから、勉強会を

設けていただき、詳しく話を聞いてみました。

目標の設定

２１年５月のバリ残り発生率50％を

２１年５月から9月までに 「0％」に

バリ残り発生率を0％にすることで

不具合流出の大幅な低減に貢献できます。

次にスピンドルの回転数を上げるためアルミ技術部にホース

変更確認を取り、排気側のホースを給気側と同じΦ10に

したところ、推奨値を満たし、併せて19.2％の能力UPを出来た

ため厚みとバリ残り高さの関係性を再調査しました。

スピンドル能力見直し後は、バリ残りを減らすことができ

ましたが、発生率は50％と0.32mm以上の厚さがある

場合は、バリが残ってしまいました。

４M調査まとめからバリ残りへ影響するのはスピンドル能力

によってバリ残りに差が出る事と、素材のバリが厚い程残り

やすいことがわかりました。

相談の結果、刃の枚数は増やせることが分かりました。多い

もので、採用できるのが８枚までだったこともあり、こちらを

トライすることにしました。

34 35 36

31 32 33

28 29 30

厚み0.5ｍｍのバリでも残らないようになり、速度を落とせば

効果が出たため、要因②は真因ということが分かりました。

しかし、背反として速度を落とすことで、MCTが規格を超えて

しまう為、対策が必要になりました。

要因①に対して刃の枚数を増やすことで物理的に１回転ごと

に削れる回数が増えると考えました。

そこで、刃物の専門である工具技術グループに相談しました。

全ての末端要因の事実確認をした結果

要因① 刃の枚数が少ない

要因② 切削速度が速い

の2つを重要要因として絞り込み、検証することに。

要因の解析！

「バリ厚さ0.32mm以上はバリが残る」を、特性として4Mから

要因解析を行い全ての末端要因に対して事実確認と検証を

します。

６枚から８枚にしたことで、厚み0.32ｍｍから

0.43ｍｍまで安定して削れるようになり

真因と断定。



目指す姿

5.0mm

0.5mm

33.9mm/s

25ｓ

目指す姿

5.0mm

0.5mm

33.9mm/s

25ｓ

33.9
ｍｍ/ｓ

現状

高さ 5.0mm

厚さ 0.43mm

39.5mm/s

25ｓ

バリの状態
(削れる限界値)

1秒間に進む距離

C/T

項 目
Vｆ

Z ・ ｎ

８. 要因の解析⑩

39.5ｍｍ/ｓ

8枚 × 200ｒｐｓ

＝ｆ 0.0247
ｍｍ/ｔ

厚さ
上限規格

高さ
上限規格

0.5ｍｍ × 5ｍｍ

目指す刃当たり送り量

＝ 0.02１２ｍｍ/ｔ

39.5
ｍｍ/ｓ

5.0
ｍｍ

0.43
ｍｍ

M/T 25ｓ

5.0
ｍｍ

0.5
ｍｍ

25ｓ

削れる厚み
最大値

高さ
上限規格

0.0247ｍｍ/ × 0.43ｍｍ × 5ｍｍ

＝ 0.053ｍｍ/ｔ

刃当たり送り量

ｆ 0.0247
ｍｍ/ｔ 体積量 0.053

ｍｍ/ｔ
３

体積量

0.053ｍｍ/ｔ
３

計算式から逆算

0.02１２

ｍｍ/ｔ

A＝
８枚×200ｒｐｓ

目指す

刃当たり送り量

0.0212
ｍｍ/ｔ

33.9ｍｍ/S

動作名称

移動

旋回

バリ取り

移動

旋回

バリ取り

移動

旋回

バリ取り

0 ５ ２０ ２５ ３０１０ １５

MT25.0ｓ
動作名称

移動

旋回

バリ取り

移動

旋回

バリ取り

移動

旋回

バリ取り

0 ５ ２０ ２５ ３０１０ １５

MT25.0ｓ

８. 要因の解析⑪

MT
25.0ｓ

バリ取り
部分

33.0mm/s

移動

移動

バリ取り

バリ取り

バリ取り箇所の速度を33.９mm/s以下を目指す

現状

39.5mm/s

８. 要因の解析⑨

寺

岩
飯

山
送り量が大きい

ほど削る精度が

落ちるんだ～

刃当たり送り量 計算式

ｆ ＝
Vｆ

Z ｎ

ｆ ＝ 刃当たり送り量 ＝

Vf ＝ 1秒間で進む距離 ｍｍ/ｓ

Z ＝ 刃枚数

ｎ ＝ 主軸の回転数（ｒｐｓ）

●刃が切削物に

当たってから 次刃が

当たるまでの移動距離

刃当たり送り量を

小さくする

＝削り精度がUP

８. 要因の解析⑭

0
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1

1.5

2

2.5

3

0 0.1 0.2 0.3 0.4 0.5 0.6

バリ厚みとバリ残り高さの関係(バリ取り33.0ｍｍ/ｓ）

バリ取り部分
『速度』

約33.0ｍｍ/ｓ

現状
39.5ｍｍ/ｔ

厚さ

0.5ｍｍ
Clear

作成者 岩山
２１年7月２ｗ

ｎ=60

㎜

㎜

バ
リ
残
り
高
さ

鋳造規格

仕上げ
規格上限

バリの厚み

動作名称

移動

旋回

バリ取り

移動

旋回

バリ取り

移動

旋回

バリ取り

0 ５ ２０ ２５ ３０１０ １５

MT25.0ｓ

動作名称

移動

旋回

バリ取り

移動

旋回

バリ取り

移動

旋回

バリ取り

0 ５ ２０ ２５ ３０１０ １５

MT25.0ｓ

８. 要因の解析⑬

①移動距離短縮 ②並行動作化 ③加工条件に影響しない部分のスピードアップ

MT25.0ｓ

バリ取り
部分

33.0mm/s

移動
旋回の

条件見直し

4.０秒

2.９秒（-1.1）

2.9秒

1.5秒（-1.4）

４秒

３秒（-1.0）0.5秒（-0.5）

1秒

移動

移動

バリ取り

バリ取り

設備知識

改善能力

協調性

品質意識

QC運営

QC手法

課方針 次世代リーダーの育成と相互啓発による底上げ
平均年齢 38.9歳

設備知識

改善能力

協調性

品質意識

QC運営

QC手法

設備知識

改善能力

協調性

品質意識

QC運営

QC手法

設備知識

改善能力

協調性

品質意識

QC運営

QC手法

設備知識

改善能力

協調性

品質意識

QC運営

QC手法

設備知識

改善能力

協調性

品質意識

QC運営

QC手法

設備知識

改善能力

協調性

品質意識

QC運営

QC手法

設備知識

改善能力

協調性

品質意識

QC運営

QC手法

設備知識

改善能力

協調性

品質意識

QC運営

QC手法

１２. サークルレベル①

設備知識

改善能力

協調性

品質意識

QC運営

QC手法

山下 正和（50）
ベテラン

廣瀬 大治（36）阿曽 勇樹（40） 飯塚 大輔（34） 伊藤 達也（33）

小川 潤（47）
(班長)ベテラン

澤田 和也（44）
ベテラン

工藤 晃也（34）

岩山 敬明（33）

寺本 哲也（38）
(班長)中堅

サークルリーダー

テーマリーダー

１３. 反省と今後の進め方

中堅を軸に、項目毎にしっかりと目的意識を持って進めてきたことで、

サークル全体のモチベーションがUP！

現状の把握で、「今までの当たり前」に疑問を持つことで、設備知識を深められ、

関係部署との交流から結果に導くことができた上に、個人のレベルUPから

サークルレベルの底上に繋げる事ができた。

「表現方法」について引き出しが乏しく、上司に頼り過ぎてしまった。

現状の把握を徹底的に行うことで、要因の解析で確実に真因を捕まえられる

ように活動を進める。

今後も、中堅を軸にベテラン、若手を巻き込んだ活動で、小さな疑問を見過ごさない

更に、意識の高い人財育成となる様サークル活動を進めます。
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８. 要因の解析⑫

①移動（1.5ｓ）

②旋回（0.5s）

①移動・旋回同時進行（1.5ｓ）

最短距離を
走らせる

①動作（１ｓ）

②動作（１ｓ）

①動作(1.5s）

①移動距離短縮 ②並行動作化

③加工条件に影響しない部分のスピードアップ

移動中に旋回させ、時間を短縮距離短縮で時間を短縮

対策後

８枚

7.9s

９. 対策

厚さ を削れる様になり、発生率 達成
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21/5月3w 21/7月2w

バリ残り発生率%

対策前

刃枚数

移動距離短縮
並行動作化

6枚

11.9s

対策
内容

３3.0
ｍｍ/ｓ

切削速度
（バリ取り部）

３9.5
ｍｍ/ｓ

1.4 1.4
1.3 1.3

5.5 5.5

1.9

2.4 2.4

2

0

2

4

6

8

10

12

14

16

バリ残り バリ無し

FL02 １サイクル作業山積み

ワークを1個取り出す パレットに1個セットする

完成品の品質検査をする FL02Ｂへ移動する

完成品をパン箱にセットする 手直しバリ取り作業

１０. 効果の確認①

0%

20%

40%

60%

80%

100%

バリ残り不良発生率 推移グラフ

91.7
76.7

50.0

36.7

対策①6月4ｗ

対策②7月2ｗ

ｽﾋﾟﾝﾄﾞﾙ能力UP5月3ｗ

0 0

14.3

12.3

規格C.T12.5ｓ

00

1.9

秒

3
2

0
0
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2
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4

5

6

7

8

誤・未加工・ｹﾞｰﾄ残り 欠肉･欠け ﾊﾞﾘ･余肉

FL02 不具合内容別
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8

ﾊﾞﾘ･余肉 誤・未加工・ｹﾞｰﾄ残り 欠肉･欠け

FL02 不具合内容別

２０年度
ｎ＝12
作成者:寺本

２１年７月
ｎ＝５
作成者 澤田

２１年
作成者:岩山

件 件

100

80

60

４０

２０

０

％

手直し作業時間の短縮

６．７８時間/月 × 3,745円 × 12ヶ月 ＝304,693円/年

安全

10,000円/月 × 12ヶ月 ＝120，000円/年

・バリ残り不良発生率が大幅に減少

・手直し作業がなくなり、作業者への負担が減少

・品質検査時間が確保できる様になり、不良流出が減少

・ロボルータポイント修正回数を減少させ、安全性向上

今回の活動で、バリ取り機の切削能力を向上させることに成功！！

バリの厚さによって左右されていた品質を、

自工程で作り込めるようになり、バリ残り”０”を達成できた。

１０. 効果の確認②

有形
効果

今回の活動で、バリ取り機の切削能力を向上させることに成功！！

バリの厚さによって左右されていた品質を、

自工程で作り込めるようになり、バリ残り”０”を達成できた。

無形
効果

・バリ残り不良発生率が大幅に減少

・手直し作業がなくなり、作業者への負担が減少

・品質検査時間が確保できる様になり、不良流出が減少

・ロボルータポイント修正回数を減少させ、安全性向上

№ いつ 誰が 何を どのように どうする 標準化 実施日 教育 担当

スピンドル
能力見直し

作業開始前
１/直

工藤
寺本

フローチング圧を ０．４MPaに 変更する
始業前点検
追加改訂

7月21日 7月22日
工藤
寺本

スピンドル
能力見直し

ライン
終了後

工藤
寺本

排圧ホースΦ８を Φ１０に 変更する
生準確認
項目追加

7月21日 7月22日
工藤
寺本

対策①
刃具

連絡会
職制 刃具枚数６枚を 8枚に 変更する

刃具図面
刃具一覧表

改訂
8月4日 8月5日 寺本

対策②
ライン

終了後
（都度全機種完了まで）

職制
全機種

プログラムを

速度33.0ｍｍ/ｓ
距離短縮

並行動作化
変更する

プログラム
バックアップ
データ保存

8月22日 8月23日 保全

11. 標準化と管理の定着

刃具図面

年 月

保管期間（3年間）

　　ライン名：　　　　ES-M/H　　　　白直 ※　1/日の点検項目は昼勤で実施

日 月 火 水 木 金 土 日 月 火 水 木 金 土 日 月 火 水 木 金 土 日 月 火 水 木 金 土 日 月 火

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30 31

直 直

2019/01改定

フローチング圧 0.4MPa 1/直

フローチング圧 0.4MPa 1/直

確認 異

常

時

の

処

置

月/日 内容 処置・対策 確認

実施者サイン

班長サイン

異

常

時

の

処

置

月/日 内容 処置・対策

スピンドル破損 回転確認 1/直

基準ピン・刃具折れ 折れ・溶着無き事確認 1/直

着座確認 圧力センサ ON/OFF確認 1/直
B
セ
ル

インペラ電流値　NO１ 3.2～8.0A 1/直

インペラ電流値　NO２ 2.9～8.0A 1/直

機種検 OK確認 1/直

着座確認 圧力センサ ON/OFF確認 1/直

スピンドル破損 回転確認 1/直

機種検 OK確認 1/直

基準ピン・刃具折れ 折れ・溶着無き事確認 1/直

管理項目 管理水準 / 点検項目 点検頻度

A
セ
ル

インペラ電流値　NO１ 3.2～8.0A 1/直

インペラ電流値　NO２ 2.9～8.0A 1/直

工長 組長

2021 8 FL02

※ 点検チェ ック結果（インペラ電流値）は数値を記入。管理水準を外れたら職制に連絡する事
※ 点検チェ ック結果は『レ』点を記入の事

Aセル
GG050581/SB051138

Bセル
GG053164/SB053067

FL02
始業前点検表

(条件チェックシート)

フローチング圧 0.4MPa 1/直

ライン名 原価センタ 集配所番地

仕上FL02 7H63 802-7

背番号 工程No. 機番 工程名 品名 品番
交換
サイクル

箱数 収容数

1997 10 GG050581
外周見切りﾊﾞﾘ取り

ﾛｰﾀﾘｰﾊﾞｰ F-RB-039 40,000 4 1

1997 11 GG053164
外周見切りﾊﾞﾘ取り

ﾛｰﾀﾘｰﾊﾞｰ F-RB-039 40,000 前記 前記

ライン名 原価センタ 集配所番地

仕上FL03 7H78 802-7

背番号 工程No. 機番 工程名 品名 品番
交換
サイクル

箱数 収容数

1646 10 AM068035
合わせ面ｹﾞｰﾄ&ﾎﾟｰﾄ部ｽｸｲｽﾞ削り[CY,ESH41]

ｴﾝﾄﾞﾐﾙ MEH-686AK10 50,000 4 1

360 10 AM068035
ﾎﾞｱｽｸｲｽﾞ削り[CY]

ﾄﾞﾘﾙ DSS-941AK10 30,000 4 1

649 10 AM068035
ｹﾞｰﾄ加工[ESH41(BK01)]

ｴﾝﾄﾞﾐﾙ MEH-891K10 50,000 2 1

1646 10 AM064520
合わせ面ｹﾞｰﾄ&ﾎﾟｰﾄ部ｽｸｲｽﾞ削り[CY,ESH41]

ｴﾝﾄﾞﾐﾙ MEH-686AK10 50,000 前記 前記

649 10 AM064520
ｹﾞｰﾄ加工[ESH41(BK01)]

ｴﾝﾄﾞﾐﾙ MEH-891K10 50,000 前記 前記

4613 10 AM064520
ｹﾞｰﾄ加工[ESH41(BK03,BK04)]

ｴﾝﾄﾞﾐﾙ MEH-DLCVLSLTLS3160-1.5D 60,000 2 1

926 20 GG064521
ﾊﾞﾘ取り[CY,ESH41]

ﾛｰﾀﾘｰﾊﾞｰ F-RB-034A 70,000 4 1

926 20 GG068411
ﾊﾞﾘ取り[CY,ESH41]

ﾛｰﾀﾘｰﾊﾞｰ F-RB-034A 70,000 前記 前記

1938 手作業
ﾊﾞﾘ取り

ﾔｽﾘ F-SF13HIRA 都度 2 1

刃具一覧表
発行日

2022年6月8日

刃具一覧表
発行日

2021年12月27日

刃具一覧表 始業前点検表

F-RB-039

刃当たり送り量とは刃が当たってから、次の刃が当たる

までの移動距離のことで計算式はこのようになっており、

送り量を小さくすれば削りの精度が上がる事がわかり

ました。

1刃で削れる送り量を算出し、現状で削れるバリの体積量

に対して規格上限のバリの厚みと高さから刃当たり

送り量を算出したところ、目指すべき速度は33.9mm/s以下

であることがわかりました。

バリ取り部分の速度を33.9以下を目指すために。

サイクル線図で速度を落とす前後のバリ取り時間を比較

したところ落とした後ではマシンタイムが４秒オーバー

してしまいました。

反省と今後の進め方

活動を通じてメンバーの知識も向上し、関係部署との交流、

協力もあり、結果に導くことができ、とてもよかったです。

今後も中堅を軸にベテラン、若手を巻き込んだ活動で

小さな疑問も見過ごさない意識の高い人財育成となる

サークル活動を進めます。以上で発表を終わります。

対策前後の内容はこのようになりました。

これで厚さ0.5mmのバリが削れるようになったことで、

発生率のゼロを達成することができました。

効果の確認

対策②までを実施した結果７月には0を達成でき、継続中

です。１サイクル作業も規格内に収まり、可動率を落とさ

ないことにもつながりました。

今回の活動でバリの厚さによって左右されていた品質を

自工程で作りこめた事で、バリ残りゼロを達成し、手直し

作業も無くなった事で作業者への負担が減り、安全・品質

を向上させることができました。

そこでバリ取り以外の動作に注目をして刃物が次のポイント

へ移動する距離を最短距離にして移動時間を短縮。

移動した後に旋回をしていた動作を並行動作化させました。

移動、旋回動作を見直した結果、合計で４秒短縮できた

ためバリ取り速度を落としたサイクルでもマシンタイムに

収まるようになりました。

その結果、厚さ0.43ｍｍまでしか削れなかったバリが

（規格上限の）0.5ｍｍまで削れるようになり目標を達成

することができました。

標準化と管理の定着！

刃具は図面と一覧表の改訂、プログラムはバックアップ

データを保存することで標準化をしました。横展開も

実施済です。

各メンバーのレベルはこのように変化しこの経験で私自身も

レベルアップすることができました。

サークルレベルはこの様になり、QC手法と意欲が向上し、

Aゾーンとはいきませんでしたが、活動前よりも前進する

ことができました。

40 41 42

43 44 45

46 47 48

49 50 51


