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本 部 登 録 番 号 2565-3 サ ー ク ル 結 成 年 月

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

23年　　　4月　～　　　　23年　　　8月

 本テーマで　2件目  社外発表　　1件目

数ある工場の中、私達、Fサークルは第三製造部、豊明工場1係に所属し、従業員数は83名、サークル数は
全3サークルとなります。昔ながらのメカ機や最新のNC機などを用いて創業時から続く”ばね”の生産をして
おり。従業員一人一人が笑顔になれるような働きやすい現場を目指しています、そんな現場で生産した”ば
ね”は様々な所で活躍をしています。（※主に自動車関係の部品を製造）

サークルとしては結成2年の新米サークル、そんな新米サークルは活動していく上での目標を、職場の活性
化・・つまりＱＣレベル評価表Ｂを目指した活動をすることにしました。サークルレベルとリーダーレベル
の強みと弱みをレーダーチャートにまとめ、
活動を通して全体的な底上げを狙います。アドバイザーから、QCを通して自発的に改善するような活気あ
る職場にしてほしい、強いとの思いを託され、Ｆサークルの活動がスタートしました

私達の主な業務内容ですが、ばねの製造をするトーション班とばねの全数検査をする仕上げ班
となっており、前工程のトーション班と後工程の仕上げ班での合同サークルとなっています。
方針に沿った活動をする為に納期遵守率に着目、受注が多い製品は残業が発生してしまう為、残業の偏りが
でてしまい、このまま放置していると納期遵守にも影響が及ぶと予想されます。
折角の合同サークルなので、お互いの班の悩みを考えてもらい会合を実施することにしました。
（※ばねの加工は主に設備でばねを巻くので、加工＝”巻き”と呼ばれています。）

当社は自動車部品の線ばね製造業として創業し、その後精密プレスや樹脂インサート品、更にめっき加工
と様々な分野)にチャレンジしてきました。同時に各分野)での
一貫生産体制の確立や、自動化設備の開発も手がけ、培った技術ノウハウを活かし新製品の開発や開発)段
階からの技術サービス提供にも力を注いでいます。国内7拠点、世界6拠点のグループ会社で
「人生には満足の境地はない」という経営理念の下、「自由な発想、自由な職場」
「仕事は楽しむもの」をモットーに、お客様ファーストで日々の業務に取り組んでいます。
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ロス時間が発生する特性は何か、現地、現物、現実での現状把握を実施することにしました。

製品概要はこのようになっておりヘッドアップディスプレイに使用されている押しバネとなります。

工程詳細としましては、巻き工程⇒低温焼鈍工程⇒荷重検査工程⇒出荷検査工程の順で進み、残業が

発生しているのは荷重検査工程となります。

ロスは巻き仮低温焼鈍工程と荷重検査工程で発生していると予想し確認を実施しました。

まず、巻き工程、仮低温焼鈍工程を確認、巻き工程と仮低温焼鈍工程は製品の加工と熱処理をしており、加工

遅れによる供給不足がロスに繋がると予想されます。しかし、実際の状況を確認すると自動機である為、無人

稼働が可能となり、ロスは発生していませんでした。

次に荷重検査工程でのロス時間を確認、荷重検査工程では荷重器にて荷重を測定しています、荷重とは簡単に

説明するとバネの反発力であり、製品の機能を保証する為の重要な項目となっています。作業を順番に確認し

ながらロスがどこで発生しているのか観察。ロス時間の内訳をパレート図にて確認してみることにしました。

パレード図を確認したところ、不良率14％を時間換算した場合、120分ものロスが発生していることがわか

りました。これはロス全体の94％を占めています。ピンときていないリーダーに不良率がロス時間となる

メカニズムを説明。理解を得たところで、いったい何の不良が多いのか、不良モードを確認してみると、

不良率14％の内、そのすべてが荷重不良でした。アドバイザーより、良品と不良品をしっかり確認をして

みようとのフォローがあり製品の観察、確認を実施することにしました。

【不良率低減をすることでロス時間も低減、可動率が上昇し残業0】を狙いとし

目標としましては

010-31670不良率月平均14％を

８月末までに

2％以下に低減するという目標を設定ました。

【9】現状把握-4-
5/12 メンバー全員

進行：石川・渡部製品の確認

❷荷重に関係する寸法の確認

荷重不良品すべてが荷重高（上限オーバー）

規格 № 1 2 3 4 5

測定値 17.31 17.26 17.3 17.34 17.28

№ 6 7 8 9 10

測定値 17.33 17.37 17.34 17.32 17.31

16.4

±0.82

N＝10個 荷重NGのデータ確認

荷重の不良モードは規格上限を超えた荷重が高い不良と
規格下限以下の荷重が低い不良の2パターン

❶荷重NG品の確認

偏りがあるが
安定した生産ができている。

ヒストグラムは左右対称型 荷重測定データ

度
数

自由長が高いと荷
重が高くなる

❸荷重に影響する寸法の確認（良品と荷重不良品の比較）

外径小さいと
荷重が高くなる

良品と荷重不良品に違いはなく異常はなくバラツキもない

良品 不良品

1 18.56 18.51

2 18.58 18.42

3 18.46 18.55

4 18.52 18.43

5 18.53 18.42

6 18.56 18.56

7 18.49 18.55

8 18.53 18.47

9 18.59 18.53

10 18.52 18.59

自由量
良品 不良品

1 7.88 7.90

2 7.92 7.91

3 7.91 7.89

4 7.89 7.87

5 7.90 7.88

6 7.93 7.96

7 7.85 7.92

8 7.81 7.83

9 7.86 7.85

10 7.92 7.79

外形

外形規格φ7.9±0.15自由長規格18.5±0.2

目安

非常に安定した生産が可能

安定した生産ができる

選別が必要だが安定している

不良品が多く改善が必要

不良多発生産が困難

CP（CPK）の基準

CP≧1.67

1.67＞CP≧1.33

1.33＞CP≧1.00

1.0＞CP≧0.67

0.67＞CP

規格上限
17.22

規格下限

15.58－

6×標準偏差0.204

＝CP1.333

荷重に関係する寸法の影響などもなし

偏りがあるが安定した生産ができている

荷重不良のすべてのモードが荷重の高い不良である

❹確認結果まとめ

データ数 100

最大値 17.27

最小値 16.32

範囲 0.95

平均値 16.801

標準偏差 0.205
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0

度

数

総高（㎜）

規格下限

15.58

規格上限

17.22

記念すべき第一回目の会合ではKPIを踏まえた問題点抽出会合を実施、挙げられた問題の中から評価点が一番高

かった【010-31670、検査工程、増産対応の為残業が発生している】に着目、打ち上げてくれた渡部担当にヒア

リングをしたところ、22年度11月頃から月6万個だった受注数が11万個と約2倍に増加しており、増加分の対応を

する為残業が発生しているとのことでした。さらに受注数が増加するとの情報もあり納期を守るためにも早急に

取り組む問題としました。話合いの結果残業が発生しているのは受注が増えた影響によるもの、と言う話でまと

まりかけたとき、アドバイザーより、いったん負荷状況の確認をしてみては？とフォローが入り負荷状況の確認

を実施しました。すると、稼働率は98％で負荷はオーバーしておらず、可動率が88％と悪いことがわかりました。

標準時間（ＳＴ）とサイクルタイム（CT）のギャップが残業時間となっており、

可動率を下げる何らかのロスが発生⇒このロス発生の原因を改善することで残業時間を0にできるはず！と言う理

由で、テーマを【010-31670残業時間0への挑戦】にしました。

【7】現状把握-2-

自動機の為20時間の無人稼働が可能。
巻き工程の悪さによる供給の遅れはない。

5/6 メンバー全員

進行：石川・渡部

所要時間3分

所要時間6分

所要時間1分

１度セッティングすれば
治具セットで連続で測定

＝時間換算１2０分不良率14％
（3ヵ月平均）

❶治具セット ❷荷重測定

治具セット・荷重測定実施時のロス発生の確認 その他作業のロス発生の確認

治具に製品をセット
荷重器の上に置く

測定ミス6回/直＝計１分

ロス時間を集計完了
集計したデータを
パレート図にしましょう。

巻き工程・仮低温焼鈍工程と荷重検査工程のロス確認

加工（巻き）

低温焼鈍

完 了

品質確認

フロー図

ロス発生の確認

フロー図

治具セット

完 了

処分

OK

NG
荷重測定

ロス発生の確認

5/7 メンバー全員

低温焼鈍 荷重検査 出荷検査巻き

【6】現状把握-1-ロス時間が発生する特性は何か、現地・現物・現実での現状把握を実施。
5/6 メンバー全員

進行：石川・渡部

品名：SPRING,FITTING

品番：010-31670

設備：MX-20

この製品はHUD
（Head Up Display）
に搭載されています。

この2つの工程でロスが発生していると予想

治具セット→ 荷重測定

自動で製品が投入される低温焼鈍と
最終工程の出荷検査はロスがないと思われる

荷重検査器 PRO

フロー図

治具セット

完 了

処分

OK

NG
荷重測定

ロス発生の確認

治具セット→ 荷重測定

荷重検査器 PRO

フロー図

治具セット

完 了

処分

OK

NG
荷重測定

ロス発生の確認

加工（巻き）→ →低温焼鈍→ →品質確認

設備 MX-20

電気炉

加工（巻き）

低温焼鈍

完 了

品質確認

フロー図

ロス発生の確認

出荷検査

ロス有と予想 ロス有と予想

出荷検査

SE荷重公差
15.74～17.05

７時間作業
ロス時間合計131分

不良率時間換算

120分のロス

【8】現状把握-3-

ロス時間内訳

5/9 メンバー全員

進行：石川・渡部

ロス時間の

※受注数400個 能力1h400の場合

能力は1h400

P管にて不良モードの確認

不良率がロス時間となるメカニズム

アドバイザー 平家

良品と不良品の
確認をしてみようか

すべての不良が”荷重不良”

荷重不良が多いことで

ロス時間が発生している

なんのロスが多いのか確認

不良分の
荷重検査が必要

これがロス時間となる

0 10 20 30 40 50 60 70 （分）

荷重検査400個

荷重検査400個

ロス

【9】現状把握 -4-
5/12 メンバー全員

進行：石川・渡部
製品の確認

❷荷重に関係する寸法の確認

荷重不良品すべてが荷重高（上限オーバー）

規格 № 1 2 3 4 5

測定値 17.31 17.26 17.3 17.34 17.28

№ 6 7 8 9 10

測定値 17.33 17.37 17.34 17.32 17.31

16.4

±0.82

N＝10個 荷重NGのデータ確認

荷重の不良モードは規格上限を超えた荷重が高い不良と
規格下限以下の荷重が低い不良の2パターン

❶荷重NG品の確認

偏りがあるが
安定した生産ができている。

ヒストグラムは左右対称型 荷重測定データ

度
数

自由長が高いと荷
重が高くなる

❸荷重に影響する寸法の確認（良品と荷重不良品の比較）

外径小さいと
荷重が高くなる

良品と荷重不良品に違いはなく異常はなくバラツキもない

良品 不良品

1 18.56 18.51

2 18.58 18.42

3 18.46 18.55

4 18.52 18.43

5 18.53 18.42

6 18.56 18.56

7 18.49 18.55

8 18.53 18.47

9 18.59 18.53

10 18.52 18.59

自由量
良品 不良品

1 7.88 7.90

2 7.92 7.91

3 7.91 7.89

4 7.89 7.87

5 7.90 7.88

6 7.93 7.96

7 7.85 7.92

8 7.81 7.83

9 7.86 7.85

10 7.92 7.79

外形

外形規格φ7.9±0.15自由長規格18.5±0.2

目安

非常に安定した生産が可能

安定した生産ができる

選別が必要だが安定している

不良品が多く改善が必要

不良多発生産が困難

CP（CPK）の基準

CP≧1.67

1.67＞CP≧1.33

1.33＞CP≧1.00

1.0＞CP≧0.67

0.67＞CP

規格上限
17.22

規格下限
15.58－

6×標準偏差0.204

＝CP1.333

荷重に関係する寸法の影響などもなし

偏りがあるが安定した生産ができている

荷重不良のすべてのモードが荷重の高い不良である

❹確認結果まとめ

データ数 100

最大値 17.27

最小値 16.32

範囲 0.95

平均値 16.801

標準偏差 0.205

30

25
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5

0

度

数

総高（㎜）

規格下限

15.58

規格上限

17.22

まず初めに荷重ＮＧ品の確認、荷重不良のモードは規格上限を超えた“荷重が高い不良”と、規格下限以下

の“荷重が低い不良”の2パターンあり、確認したＮＧ品全ての荷重が高い、つまり上限オーバーでした。次

に、検査前50個の製品を荷重測定しバラツキの確認を実施。偏りはあるが安定した生産ができていました。

最後に荷重に影響する寸法の確認を良品と荷重不良品で実施、良品と荷重不良品に違いはなく異常もバラ

つきもないことがわかりました。確認結果のまとめとして、偏りがあるが安定した生産ができており、寸

法の影響もないと言えます。しかし荷重上限オーバーが発生している為、“荷重の高い不良がでている“こ

とでロスが発生しているとなり、目標を設定することとしました。

【10】目標の設定 5/22 星野・渡部・老松

進行：星野・渡部・老松ロス時間低減⇒可動率が上昇
結果⇒残業時間が0になる

月 月

0 10 20 30 40 50 60 70 （分）

荷重検査400個

荷重検査400個

現状

不良率14％

目標

2％以下

ロス時間低減

ロス

【5】テーマ選定理由 4/18 メンバー全員

田井

竹岡

石川

原口

渡部

重
要
性

緊
急
性

上
位
方
針

予
想
効
果

総
合
評
価

010-30210選別工程不良率が高い（損金）

MX-20の設備負荷が高く残業が発生（損金）

105-78640寸法不良が多い（品質・損金）

021-78600選別機チョコ停が多く残業が発生（品質・損金）

010-31670選別工程、増産対応の為、残業が発生している（納期）

〇

△

△

△

◎

◎

◎

◎

◎

◎

△

◎

〇

〇

◎

◎

△

〇

◎

◎

13

12

12

14

20

0時間

ST（標準時間）とCT（サイクルタイム）のギャップが残業時間となっている可動

率を下げる原因（ロス時間）を改善することで無駄な残業時間を低減できる。

月11万個
月6万個

進行：石川

2時間

いったん落ち着いて今の受注に対する
か

22年4月～22年11月 22年12月～23年4月

田井

竹岡

石川

原口

渡部

重
要
性

緊
急
性

上
位
方
針

予
想
効
果

総
合
評
価

010-30210検査工程不良率が高い（納期・損金）

ダブルトーション運搬頻度が高く残業が発生（納期）

作業教育に時間が掛り残業が発生する（納期・損金）

021-78600自動検査機チョコ停が多く残業が発生（納期・損金）

010-31670荷重検査工程、増産対応の為、残業が発生している（納期）

〇

△

△

△

◎

◎

◎

◎

◎

◎

△

◎

〇

〇

◎

◎

△

〇

◎

◎

13

12

12

14

20

◎＝5 ○＝3 △＝1



要因解析では「荷重が高い不良がでている」という特性に対して、

【曲げの影響を考慮していない】・【測定治具の影響がある】・【中央値管理をしていない】

の3つが推定要因にあがり、それぞれの推定要因に対し調査を行うことにしました。

【12】要因解析
6/12 メンバー全員

進行：石川

曲げの影響を
考慮していない

曲げが影響している座巻に傾きがある
ボディの傾きが
影響する

測定がバラつく 姿勢が安定しない 測定で位置がずれる 測定治具が
影響する

調整が必要か判断
できていない

荷重の変動に気
が付いていない

傾向を見る
管理方法ではない

中央値管理
をしていない

形状が悪い

測定精度不足

調整不足

Maｃhine（設備）

Product（製品） Method（方法）

測定精度
不足：青山

測定が
バラつく：田井

姿勢が安定し
ない：石川

測定で位置がれる：竹岡

測定治具
が影響する：
星野

形状が悪い：増田

座巻に傾きがある：青山

曲げが影響している：田井

曲げの影響を考慮
していない：田井

荷重が
変動す
る：増田

設備のガタがあ
る：石川

ツール摩耗がある：竹岡

暖気の影響
：石川

モータが冷えている
：竹岡

設備の
性能が悪い
：増田

技術不足：増田

OJT不足：星野

教育がされてい
ない：青山標準化

できていない：石川

測定方法が複雑：田井

手順書がない：竹岡

標準化
されていない：青山

わざと中央を狙って
いない：青山

ばね定数が
外れる：竹岡

ボディの傾きが影響する：原口

経験が足りない
：石川

Man（人）

調整不足：増田

調整が必要か判断できていない：稲垣

荷重の変動に
気が付いていない：石川

傾向を見る管理方法ではない：竹岡

中央値管理をしていない：石川

リ

【15】調査3：中央値管理をしていない
6/22 メンバー全員

進行：石川

調整が必要か
判断できてい
ない

荷重の変動
に気が付い
ていない

傾向を見る
管理方法では
ない

中央値管
理をして
いない

項目 規格 抜取数 測定値 測定値 測定値 測定値 測定値

MAX MAX MAX MAX MAX

16.69 16.71 16.73

MIN MIN MIN MIN MIN

16.42 16.51 16.56

荷重
16.4

±0.65
4

巻き作業者にヒアリング→調整基準は何か？

NGが出ない限り調整の判断はできていない

荷重測定データ用紙
※9：00と15：00の2回
抜き取りチェックを実施

4つ抜取り荷重測定を実施一番大きい値
と小さい値を記入している

調整の判断基準はNG（規格外）で、NG
以外での判断はしていない

チェックシート 荷重記録抜粋

荷重測定データ用紙

平均値を出し確認

合計 66.7 ÷ 4=16.68

16.68なので中央から若干上限に変動している

MAXとMINのみの記入では
荷重が変動していても
気が付くことができないな

荷重の変動に気が付いていない

製造ではQC工程表に記載されている管理方法

に則った管理をしている、その為、中央値管理

をおこなっていない＝

管理方法

作業者チェック抜取数

チェック

シート

測定具 記録方法規格値項目名

品質特性管理

初物 中間 終物

荷重 16.4N　　 荷重器 4 4 4
+0.82
-0.82

QC工程表 荷重管理方法抜粋

中央値管理をしていない

管理方法に関して
はQC工程表記載の
抜取数、記録方法で
の管理をしている

項目 規格 抜取数 測定値 測定値 測定値 測定値 測定値

MAX MAX MAX MAX MAX

16.69 16.71 16.73

MIN MIN MIN MIN MIN

16.42 16.51 16.56

荷重
16.4

±0.65
4

製造管理公差
16.4±0.5

傾向を見る管理方法ではない

図面規格より厳しい公差設
定その範囲で管理している
が、傾向は見ていない

チェックシート 荷重記録抜粋

図面規格公差
16.4±0.82

※9：00と15：00の2回抜き取りチェックを実施

活動日程計画ではこのように計画・実行しPDCAをまわしました。

任せきりにならないようフォローできる体制にも工夫をしました。

【曲げの影響を考慮していない】の調査では、【ボディの傾きによる影響】を確認、ばねには、

ばね定数と言う、ばねに作用する荷重と変形量が正比例した関係を表す数値があります。ボディ傾

きでばね定数が上がり荷重に影響していると思われるので、散布図にて相関を見た所、正の相関が

あり傾きの影響があることがわかりました、次に、【座巻の傾き】を確認、フック側の座巻先端に

傾きがあり、その傾きは【曲げの影響】によるものと言うことが分かりました。しかし、製造では

この傾きを倒れとして管理しており、ゲージに乗せた状態で都度確認をしているため、曲げの影響

を考慮した生産ができているとなり、対策の必要なしとなりました。

【測定治具の影響の調査】では、測定のバラツキを見る為、同一品の繰り返し精度を確認σ0.17

となり測定がばらついていました【姿勢】と【測定での位置ずれ】も確認した所姿勢が安定せ

ず、位置ずれも発生しており、結論として測定治具が影響しているとなり、対策1としました。

最後に【中央値管理をしていない】の調査では。【調整が必要か判断できていない】のか、判断

基準をヒアリング、荷重のチェック時に規格範囲から測定値が外れた場合は調整を実施している

とのことでした。つまり調整の判断基準は荷重ＮＧがでたときとなり、ＮＧが出ない限り調整の

判断は出来ていないことがわかりました、チェックシートに記入する際に平均値の記入ではなく

ＭＡＸ・ＭＩＮのみを記入している為、【荷重の変動に気が付いておらず】、管理方法も【傾向

をみる管理方法ではない】ことがわかりました、その理由としてはＱＣ工程表をもとに管理方法

が決まっている為、ＱＣ工程表に則った管理をしています、以上の理由で中央値管理をしていま

せんでした。結論として“中央値管理をしていない”となり、対策2としました。

系統図を用いて対策の立案を実施、まず対策1として【測定治具が影響する】に対しては

【治具の改良・作成】を具体的な手段としPDPC法にて検討した後、実施計画を策定しました。

【11】活動日程計画 5/22 メンバー全員

Plan

Do

Check

Action

活動日程計画

実施ステップ

テーマの選定

現状把握

目標の設定

要因解析

対策の立案

対策の実施

効果の確認

標準化と管理の定着

反省と今後の進め方

担当 ４月 5月 6月 7月 8月

進行：石川
メンバー全員

実作業：石川・渡部
メンバー全員

星野・渡部・老松

進行：石川
メンバー全員

進行：石川・渡部
メンバー全員

進行：石川・田井
メンバー全員

原口・増田・竹岡

ロクカワ・立松

メンバー全員

計画 実施

初リーダの教育

任せきりにならずに
皆でFollow

困っても皆で集まり
Ｆｏｌｌｏｗして解決

役割を決めて行動

夜勤者との情報共有

ホワイトボードで進捗
状況を確認しFollow

+Follow

テーマの選定

現状把握

目標の設定

要因解析

対策の立案

対策の実施

効果の確認

標準化と管理の定着

反省と今後の進め方

活動日程計画

実施ステップ
担当

進行：石川

メンバー全員

実作業：石川・渡辺

メンバー全員

星野・渡部・老松

進行：石川

メンバー全員

進行：石川・田井

メンバー全員

原口・増田・竹岡

メンバー全員

六川・立松

実作業：石川・渡辺

メンバー全員

４月 5月 6月 7月 8月

【12】要因解析 6/12 メンバー全員

進行：石川

曲げの影響を
考慮していない

曲げが影響している座巻に傾きがある
ボディの傾きが
影響する

測定がバラつく 姿勢が安定しない 測定で位置がずれる 測定治具が
影響する

調整が必要か判断
できていない

荷重の変動に気
が付いていない

傾向を見る
管理方法ではない

中央値管理
をしていない

形状が悪い

測定精度不足

調整不足

Maｃhine（設備）

Product（製品） Method（方法）

測定精度
不足：青山

測定が
バラつく：田井

姿勢が安定し
ない：石川

測定で位置がれる：竹岡

測定治具
が影響する：
星野

形状が悪い：増田

座巻に傾きがある：青山

曲げが影響している：田井

曲げの影響を考慮
していない：田井

荷重が
変動す
る：増田

設備のガタがあ
る：石川

ツール摩耗がある：竹岡

暖気の影響
：石川

モータが冷えている
：竹岡

設備の
性能が悪い
：増田

技術不足：増田

OJT不足：星野

教育がされてい
ない：青山標準化

できていない：石川

測定方法が複雑：田井

手順書がない：竹岡

標準化
されていない：青山

わざと中央を狙って
いない：青山

ばね定数が
外れる：竹岡

ボディの傾きが影響する：原口

経験が足りない
：石川

Man（人）

調整不足：増田

調整が必要か判断できていない：稲垣

荷重の変動に
気が付いていない：石川

傾向を見る管理方法ではない：竹岡

中央値管理をしていない：石川

【13】調査1：曲げの影響を考慮していない
6/16
メンバー全員

進行：石川

0.5° 1° 1.5° 2° 2.5° 3°

フック

角度

荷重

17.05

16.95

16.85

16.75

16.65

16.55

16.45
0°3°

正の相関

K＝F/x

K＝ばね定数 F＝力 x＝変位

0

ｘ

F

ボディが傾くとばね定数が高くなる

座巻

ボディ
傾き

ばね定数が高＝荷重も高くなる
ばね定数が低＝荷重も低くなる

ボディの傾きによる影響あり

3°

曲がりの強さでボディに変化

座巻により面に置いたと
き製品が垂直に立つ 座巻き先端に傾きあり

フック側の座巻きに
若干の傾きがある

ボディを傾かせた状態で荷重測定し検証

角度ゲージにて確認

治具に乗せた状態で倒れの確認
※倒れ＝ボディ傾き

曲げ部の影響を
受けないよう
巻き工程にて都
度確認をしている

曲げの影響を考慮した生産が出来ているので問題なし

ボディの傾きが
影響する

座巻に
傾きがある

曲げが
影響している

曲げの影響を
考慮していない

曲げの強さを変えて確認

曲げが影響している

曲げ部を変更すると座巻
に影響し傾きが変わる

【14】調査2：測定治具の影響がある

繰り返し精度確認

荷重測定データグラフ

17.0

16.6

16.5

測定回数

1回目 2回目 3回目 4回目 5回目

16.63 16.67 17.0 16.72 16.63

6回目 7回目 8回目 9回目 10回目

17.01 16.67 17.02 16.6 16.68

同一品を連続10回測定

荷重測定データ

σ（標準偏差）0.17

1回目 2回目

同一作業者で同じ製品を測定。姿勢の変化を確認。ボディの

傾きが発生しており姿勢が安定していない

グラグラな為最初のセット位置からズレる

バネ定数が姿勢で変わり結果バラつく

Y・6.7㎜

X・1.5㎜

6/20 メンバー全員

進行：渡部・立松

セットして連続で測定 左に傾き右に傾き

製品の線径がφ0.9に対し溝幅が1.5㎜ある為0.6㎜の

遊びが発生、この遊びにより測定時位置がずれて

姿勢が不安定になり荷重のバラツキが発生。

φ10

Y

X

測定治具が影響すると言える

測定がバラついている

測定が
バラつく

姿勢が
安定しない

測定で
位置がずれる

測定治具が
影響する

リ

【15】調査3：中央値管理をしていない 6/22 メンバー全員

進行：石川

調整が必要か
判断できてい
ない

荷重の変動
に気が付い
ていない

傾向を見る
管理方法では
ない

中央値管
理をして
いない

項目 規格 抜取数 測定値 測定値 測定値 測定値 測定値

MAX MAX MAX MAX MAX

16.69 16.71 16.73

MIN MIN MIN MIN MIN

16.42 16.51 16.56

荷重
16.4

±0.65
4

巻き作業者にヒアリング→調整基準は何か？

NGが出ない限り調整の判断はできていない

荷重測定データ用紙
※9：00と15：00の2回
抜き取りチェックを実施

4つ抜取り荷重測定を実施一番大きい値
と小さい値を記入している

調整の判断基準はNG（規格外）で、NG
以外での判断はしていない

チェックシート 荷重記録抜粋

荷重測定データ用紙

平均値を出し確認

合計 66.7 ÷ 4=16.68

16.68なので中央から若干上限に変動している

MAXとMINのみの記入では
荷重が変動していても
気が付くことができないな

荷重の変動に気が付いていない

製造ではQC工程表に記載されている管理方法

に則った管理をしている、その為、中央値管理

をおこなっていない＝

管理方法

作業者チェック抜取数

チェック

シート

測定具 記録方法規格値項目名

品質特性管理

初物 中間 終物

荷重 16.4N　　 荷重器 4 4 4
+0.82
-0.82

QC工程表 荷重管理方法抜粋

中央値管理をしていない

管理方法に関して
はQC工程表記載の
抜取数、記録方法で
の管理をしている

項目 規格 抜取数 測定値 測定値 測定値 測定値 測定値

MAX MAX MAX MAX MAX

16.69 16.71 16.73

MIN MIN MIN MIN MIN

16.42 16.51 16.56

荷重
16.4

±0.65
4

製造管理公差
16.4±0.5

傾向を見る管理方法ではない

図面規格より厳しい公差設
定その範囲で管理している
が、傾向は見ていない

チェックシート 荷重記録抜粋

図面規格公差
16.4±0.82

※9：00と15：00の2回抜き取りチェックを実施 1次手段 2次手段 3次手段

◎＝5 ○＝3 △＝1

【16】対策の立案
7/3 メンバー全員

影響の受けない
セット方法の確立

影響を受けない
測定方法の確立

影響を受けない
治具の検討

治具の見直し

測定方法の
見直し

教育にて
影響の緩和

治具を使用しない

治具の改良・作成

姿勢保持治具作成

製品セットの教育

測定スピードを下げる

ホールドした状態で測定

自由長測定での代用管理

画像測定器で測定する

安定した位置の取り決め

△

◎

△

△

〇

◎

△

△

△

◎

◎

△

△

△

△

◎

◎

△

〇

◎

△

△

△

◎

△

△

◎

◎

◎

△

△

△

△

△

△

△

14

20

4

4

6

12

8

8

8

×

〇

×

×

×

×

×

×

×

品質 コスト 実現性
予想
効果

総合
評価

判定

進行：石川・渡部

治具の改良・作成

マグネットの治具

ボディを
くっつける

磁力による影響 荷重測定不可

ホールドの治具

ボディを挟むプレートの治具

既存の方法

正方形に変更

面取り角度
をつける

治具の改良・作成完了

日程
タスク

面取り角度

選定

正方形治具

作成

σ確認

図面化

テスト

3 4 5 6 7 10 11 12 13 14 17 18 19 20 21 24 25 26 27 28 29 31

実施計画月

福
田

石
川

渡
部

渡
部

六
川

福
田

田
井

測
定
治
具
の
影
響
を
無
く
す
に
は

n＝30

（Ｎ） 規

格

範

囲
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旧治具

新治具
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16.000
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16.500

1 2 3 4 5

【
荷
重

N
】
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④ 荷重比較

旧治具

新治具
15.600

15.700

15.800

15.900

16.000

16.100

16.200

16.300

16.400

16.500

1 2 3 4 5

【
荷
重

N
】

【測定回数】

⑤ 荷重比較

旧治具

新治具

① ばね定数比較 ② ばね定数比較 ③ ばね定数比較 ④ ばね定数比較 ⑤ ばね定数比較

面取り角度0° 面取り角度12°

製品姿勢不安定 製品姿勢安定

【18】対策の実施
7/5～7/28 メンバー全員

進行：石川・田井

100°

（R部の角度）

※目標σ0.05以下

面取り角度 σ 判定

0° 0.17 ×

6° 0.12 ×

8° 0.06 △

10° 0.04 ○

12° 0.04 ○

4
つ
の
角
度
で
検
証

面取り角度12°で作成

進行：石川・田井

姿勢を安定させる為

丸形から正方形方

に変更

治具が完成

完成イメージ

2曲げの角度測定 治具にR部が干渉

治具作成

治具改良の考案

・治具の面取り

・形状の変更

（正方形に変更）

福田

福田

トライ結果も良好

図面化を進めます

渡部

面取り角度選定

面取り角度

治具
7/5

7/11 7/18

7/25

7/26

7/28

次に対策2の【中央値管理をしていない】に対しては【エックスバー管理】を具体的な手段と

しました。「巻き工程から手間が増えるので気乗りしないなぁ」との声がでましたが

なんとか納得してもらいPDPC法にて検討の後、実施計画を策定しました。

対策の実施では、治具の改良・作成を実施しました

まず、製品のフック部R角度100°に着目、治具の角にR100°が干渉することで傾きが発生している

ため、治具の角(かど)に斜度をつけることで緩和を狙いました。

繰り返し精度の目標をσ0.05以下に設定し4つの角度で検証、目標値をクリアしたのが10°と12°

だったため治具の面取り角度を12°に設定、治具の形も丸形から四角方に変更。

図面化し作成を実施。できあがった治具で確認をしてみると、繰り返し精度σ0.17が

次に対策2のエックスバー管理ではチェックシートを見直し、チェックシートにエックスバー管理

図を追加しました。次に抜取数を測定数4個から10個に設定、16.0～16.8の範囲で閾値を設定し荷

重の平均値が外れないように管理するルールにしました。対策1の改良治具も出来上がりテストを

実施。問題なく運用できることを確認しました。対策前と対策後では中央が狙えていることがわか

ります。不良率のほうも14％が0％と大幅に低減していました。

すべてのプロセスが完了し、いよいよ効果の確認です

標準化と管理はこのように定着させ、さらに一工夫としてモニターを設置

Excelに打ち込み表示させることにより、マイナス効果であがった平均値出しの手間を少しだ

け軽減、見える化もし良い状態をキープできるようにしました。

反省と今後の進め方では、反省点と良かった点がこのようにあがり、

今後の進め方としましては、今回の改善であるべき姿に近づけましたが

スタートラインにたった状態にすぎません。

ありたい姿に近づけられるよう、現状に満足することなく可能性、改善、進歩の追求をしてい

きます。私達の改善活動に満足の境地はありません。

増田

手間が増える..

気乗りしないなぁ

【17】対策の立案
7/3 メンバー全員

1次手段 2次手段 3次手段

◎＝5 ○＝3 △＝1

検長機を取り付ける

カメラを取り付ける

センサーを取り付ける

ゲージチェックで管理

ロボットでの自動管理

設備側で
中央値管理

付帯品での
検出管理

品質 コスト 実現性
予想
効果

総合
評価

判定

◎

◎

◎

△

△

△

△

◎

◎

△

△

△

△

◎

△

△

△

△

△

◎

△

△

△

△

8

20

12

4

4

4

×

〇

×

×

×

×

中
央
値
管
理
を
す
る
に
は

エックスバー管理
抜取チェック
方法見直し

抜取チェック
で傾向を確認

N数設定

管理限界設定

後工程供給時に
記録

調整タイミングが
遅くなる

エックスバー管理完了

既存のシート改良

エックスバー管理

中間抜取で記録

進行：石川・渡部
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製品姿勢不安定 製品姿勢安定

【18】対策の実施
7/5～7/28 メンバー全員

進行：石川・田井

100°

（R部の角度）

※目標σ0.05以下

面取り角度 σ 判定

0° 0.17 ×

6° 0.12 ×

8° 0.06 △

10° 0.04 ○

12° 0.04 ○

4
つ
の
角
度
で
検
証

面取り角度12°で作成

進行：石川・田井

姿勢を安定させる為

丸形から正方形方

に変更

治具が完成

完成イメージ

2曲げの角度測定 治具にR部が干渉

治具作成

治具改良の考案

・治具の面取り

・形状の変更

（正方形に変更）

福田

福田

トライ結果も良好

図面化を進めます

渡部

面取り角度選定

面取り角度

治具
7/5

7/11 7/18

7/25

7/26

7/28

不良率 0％不良率14％

項目 規格 抜取数 測定値 測定値 測定値 測定値 測定値

MAX MAX MAX MAX MAX

16.69 16.71 16.73

MIN MIN MIN MIN MIN

16.42 16.51 16.56

荷重
16.4

±0.65
4

対策前チェックシート 荷重記録抜粋
※9：00と15：00の2回抜き取りチェックを実施

チェックシートにエックスバーを追加

現状N＝4をN＝10に設定

荷重測定の項目をエックスバーに
変更傾向の記録をとれるよう追加

16.0～16.8の範囲から荷重の
平均値が外れないように管理。

増田
原口

竹岡

青山

立松

【20】対策の実施
7/14～7/28 メンバー全員

進行：石川・田井

改良治具にて
テスト実施

改良治具セット
10個のデータ取り
チェックシートに
プロット

問題なく運用
できることを確認

稲垣

エックスバーをチェックシートに追加完了

竹岡

30

25

20

15

10

5

0

度

数

総高（㎜）

規格下限

15.58

規格上限

17.22 30

25

20

15

10

5

0

度

数

総高（㎜）

規格下限

15.58

規格上限

17.22

データ数 100

最大値 17.27

最小値 16.32

範囲 0.95

平均値 16.801

標準偏差 0.205

データ数 100

最大値 16.88

最小値 16.03

範囲 0.85

平均値 16.44

標準偏差 0.175

CP1.333 CP1.561

7/14

7/18

7/25

度
数

度
数

7/28

7/28

7/28

中央を
狙えている

偏りがあり

（ゲージ改良含む）

（分） （％）

残業時間日当たり2時間→0時間

目標を達成したことによりロス時間低減⇒可動率

が上昇目的の残業時間0を達成した

・中間チェックの測定個数と平均値出しが追加されたこ

とで手間が増えた

・残業が減り給料が寂しくなった

・不良率が下がったことで月の した

・残業時間月約40時間が した（人件費

2500×40時間＝ ）

・目標達成によりサークル員の

・創意工夫提案2件提出

【21】効果の確認

改善後の活気
★★★★☆

可動率88％→98％

ロス時間0H

0 10 20 30 40 50 60 70 （分）

荷重検査400個

荷重検査400個

ロス時間2H

（％）

（分）

100

50

0

14％
11％

12％

8％

0％

14%

12%

10%

8%

6%

4%

2%

不良率

0％

2％

4％

6％

8％

10％

12％

14％
14％

４月 5月 6月 ７月 ８月

11％

12％

2％

0.6％

不良率

改善効果
（ロス-120分）

8/25 原口・増田・竹岡

不良率14％が0％になり目標達成。可動率88％が98％に上昇結果日当たり2時間だった残業時間が

0時間になりました。 サークルとしての目標だった職場の活性化も、全体的な底上げが出来たこ

とで見事、ＱＣレベル評価表Ｂを達成することができました。有形付随効果と無形付随効果はこ

のようになり、月平均30万円もの低減ができサークル員のモチベーションも上がったのでまずま

ずの結果と言えるのではないでしょうか。マイナス効果としては、抜取チェックの確認数増加と

平均値出しが追加され手間になるとの声があがりました。

紙で運用していたP管をExcelで打ち込み見える化

することで良いを状態キープ

【22】標準化と管理の定着 8/28 メンバー全員

進行：六川・立松

治具使用し実作業にて確認

チェックシートを使用し説明

PC/入力画面にて説明

管理台帳

要領書との整合性確認チェックシート

QC工程表と現場の
チェック方法
を合わせるため

躾

躾

躾

定期見直しと更新

定期見直しと更新

竹岡

竹岡

渡部

班長＆係長

班長＆係長

管理方法変更の依頼

測定治具の使用方法
教育

エックスバー管理方法
教育

不良率のデータ
打ち込み方法の教育

治具

更新日から2年

―

現場

現場

現場

確認：現場
更新：デスク

デスク

Where(どこで) Who(だれが) What(何を) Why(なぜ) How(どのように)

エックスバー管理運用時 品質保証部 QC工程表の内容変更

標
準
化

管
理

When(いつ)

新人配属時
ｏｒ

４月＆10月

新人配属時
ｏｒ

４月＆11月

新人配属時
ｏｒ

４月＆12月

更新日から2年

【23】反省と今後の進め方
8/28 メンバー全員

・現状把握時、荷重公差の設定に違いがあることを見逃し遠回りした進行をしてしまった。

・調査に時間を掛けてしまい進行に遅れが生じた。

・調査としてあげた推定要因がうまく重なり結果として目標を達成できた。

・見える化もできDXに繋がった。

・一見関係なさそうな”時間”と”不良率”、目的を達成する為の手段を学べた。

あるべき姿

問
題

ありたい姿

残業0

可動率98％

不良率2％以下

残業の発生

可動率の低下

不良率上昇

選別工程の廃止

省人化

今回の

取り組み

あるべき姿に近づける事ができたがやっと

スタートラインに立った状態。

あるべき姿→ありたい姿を目標に、現状に満

足することなく可能性・改善・進歩の追求をし

ていきます。

検査工程の
廃止
省人化

今回の
取り組み

SE荷重公差
15.74～17.05

７時間作業
ロス時間合計131分

不良率時間換算

120分のロス

【8】現状把握-3-

ロス時間内訳

5/9 メンバー全員

進行：石川・渡部

ロス時間の

※受注数400個 能力1h400の場合

能力は1h400

P管にて不良モードの確認

不良率がロス時間となるメカニズム

アドバイザー 平家

良品と不良品の
確認をしてみようか

すべての不良が”荷重不良”

荷重不良が多いことで

ロス時間が発生している

なんのロスが多いのか確認

不良分の
荷重検査が必要

これがロス時間となる

0 10 20 30 40 50 60 70 （分）

荷重検査400個

荷重検査400個

ロス

SE荷重公差
15.74～17.05

７時間作業
ロス時間合計131分

不良率時間換算

120分のロス

【8】現状把握-3-

ロス時間内訳

5/9 メンバー全員

進行：石川・渡部

ロス時間の

※受注数400個 能力1h400の場合

能力は1h400

P管にて不良モードの確認

不良率がロス時間となるメカニズム

アドバイザー 平家

良品と不良品の
確認をしてみようか

すべての不良が”荷重不良”

荷重不良が多いことで

ロス時間が発生している

なんのロスが多いのか確認

不良分の
荷重検査が必要

これがロス時間となる

0 10 20 30 40 50 60 70 （分）

荷重検査400個

荷重検査400個

ロス


