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勤続 年

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

ＯＨＰ
プロ

ジェク
タ

本 部 登 録 番 号 サ ー ク ル 結 成 年 月

MAG ｻｰｸﾙ マグ

64-136
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40 54 26
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2

22 10 23 1

3 1

12

12磁性材工場 東浦製造課 磁石製造直
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当社 、愛知県東海

市に本社を置く

創業者豊田喜一郎氏

 

 き  マ 、

 きハガネ ら 

理念より生まれ、

1940年に誕生した

特殊鋼メ カ   。

     .     

２.       

工場 紹介  。

東浦地区に

工場 あり   向

け及び家電向け 

マグファインを生産し

て ま 。

私たち 仕事 

 磁石 加工と組付

け   。

MAG     

磁石 デンタ 金属

繊維 合体した

      。

主 3名 移籍、

    レベ  

大幅に低下してしま

 ました。

３.     

私 、岐阜県出身 

  歳。 仕事も趣味 

も満喫し絶好調 

日々を過ごして ま

 。

４.      

       

５.      

          

    

６.      

       

2018年 ら

工場美化活  

スタ ト。 し し一つ

 疑問 あった  

 。

 ん 工場を美化

し くて  け  

  ？

そ 理由 PM 

初期清掃 

 工場美化 。

効果 

PM.生産.安全.品質

.おまけにビジネス

拡大につ   と

ご指導を受けました。

工場をきれ に  と、

場や設備 

        見え

 と うことを学び

TPM活  2番目 

発生源対策にも該当

しま 。

課方針 ら粉モレ

ゼロ達成 タ ゲット

 成形 に決定。

コンパウンド

起因によ 設備停止

トラブ  多く、

頻停回数 毎月40件

近くあ こと   り

ました。

7.      

       

1

87

65

43

2

103



                   

       

                     
  

      

  

          

6.    /

     

成形 と コンパウン

ドを投入後、全   

磁石 生産され 設

備 、成形 に ブラ

ン 成形工程と磁場

成形工程  つ 工

程 ありま 。

6.    /

       

  

コンパウンド 特徴 

ココアパウダ より

小さ 粒子 、1粒

1粒 固   設備内

 稼働部に入り込むと

摩耗させて、 作不 

と り、清掃、部品

交換 必要  。

6.    /

ど よ    

 清掃交換  

   

  
    

               
 

磁場成形体    け  したも 

   

  
    

ブラン 成形体 粉 を  したも 

  
       
        

  
            

              

  

   

          

9 10

11 6.    /

 所別 漏  

 調査

    
  活   

      

 止 と  化

効果   

  と 後   方

対策   

対策    

要因   

目 と活   

     

 定 理由

 
 
 
 

    年  月     年  月     年  月     年 月 目

         

          

      ど   

２              
          

     漏 

  
  

     

  

            

7.     

12

13

コンパウンド投入時 

粉漏れを、2023年1月

31日ま に、ゼロに 

 。活   もこ よ

うに作成し、

さあ 活 スタ ト  。

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
 

 

              

               

  

  

7.     /

QC      

14

コンパウンド投入時

粉 こぼれ を特性

に置き、 M 要因

 洗 出し、そ 中

 ら ホッパ  構

造、カップ 仕様ホ

ッパ へ 接触 

洗 出されました。

8. 因 析

粉漏れを場所毎に調査

しました。調査結果を

パレ ト展開し、粉を入

れ ブラン 周辺、ホッ

パ 周り 2 所 、全

体 59％もあり、 ここ

を くして こう と声 

あ りました。

ブラン 工程12回、磁

場工程 6回、脱磁工

程 20回と粉漏れを

何と し ければ生産

どころ  ありません。

8. 因 析/

ホ    観察

要因をさらに深堀り。

ホッパ 構造として

 さ 床面 ら2.3M

 所にあり、上 ら

見 と 横30㎜縦

55㎜  設備カバ 

 隙間を発見。隙間

 ら粉 こぼれ落ち

てしまう。

     因 析        観察 

                  

     

  
    

   
    

         

 

    カップ  カップ

  

       

16

8. 因 析/

      

観察

投入カップ 仕様、材

質 プラスチッ 、開

口部170㎜。1,2 月

使って  と、カップ

に ヒビと割れ、壊れ 

 発生  こと 判

 、耐久性に欠け 。

     因 析  ホ        

                   

  

       

      
      

  

8. 因 析/

ホ       

ホッパ へ 接触、 ㎏

 カップを持ち上げて

ホッパ に投入、入れに

くくホッパ  淵にあて、

こぼしてしまうこと 

頻繁にありま 。

17 18

Ｑ スト リ 適用判定

表を用 て問題 決型

スト リ     こと

に決定しました。

5-1  因 析

        的 絞      

 
 
 
 
 
 
 
 
時

 
 
こ
ぼ
 
 

方法

人設備

 料

片手で入れる

こぼす
手が滑る

手が滑る

落とす

ホッパー構造

7ｋｇ
2カップ

カップの仕様

たくさん
入れる

持ち手がおれる

スコップ

溢れる

軽い

舞う
靴につく

粒子が小さい

こぼす

隙間がある

全開になっている

高く入れにくい

割れ、ヒピ

舞う

蓋をあける

全開にする

舞う 意識が
薄くなる

開口部が
広い

雑   

図3    因図. 作  2022  1 10 作 者   

ホッパーへの
接触

ホ     
  

ホ    構 

    仕様

要 （設備）

     構 
要 （ 業方法）

    仕様
要 （人）

    へ   

  

1615
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  時    
 こ     

            

19 9.      /
      

次   方につ て 

   会合を  。対

策に行き詰まり意見 

 ず、田中世話人 助

言 らコンパウンド 特

徴を考え ことにしまし

た。

                     

               

      

      
 う   

    時   

  

       様 

こぼ 

  

   

      

       様 

      

     

  

投入時に   止  き、   に  ホッパ 

20 9.      /

      

   

コンパウンド 特徴 ら

投入時に 何 起こって

     原理と原則を

整理。

あ べき姿を投入時に

   止  き、  

 に  ホッパ と設

定しました。
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  21 9.      /

        

   

対策 として加工 簡

単 プラダンを使用し、

カバ を作成。

カップ 3個にし容量を

減ら   だされまし

た。活   も作り、

モデ ライン スタ 

ト。

             作  

        

            

         

    

   

          

                                

       
       

  

  

     

22 10.     /

   作 

ホッパ  カバ 作成。

全体にカバ をし、

横 ら投入 き 扉を

取り付けて作成。

3カップ化 粉 容量を

1カップ9㎏ ら3㎏減ら

し対策開始。

                 

         作  よ  

設備 設 
              

  

   

   

 

   

   
     

    

     
       

       

 
 

  

  

  

23 10.     /

     

対策を取り付け、作業を

  。粉漏れ 収まら

ず、対策失敗。

きちんとした対策 

作成 必要。

     

    

                   

                    

２           

       
     作   
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24 10.     /

2     ①

  

                 

 漏                 

            

  

    
       

時  
   
    

     

    
    
    

     
       
   

     
     

      
         

   要 

     
    

  

     

                               
            

   

25 10.     /2     ②

系統マトリッ ス を作成し、対策 を決 、   止と強 を保つた

 『ア リ 板 活用 DIY』と、    投入  た 、『広口瓶 使

用』を決定しました。し し    員 ら 技 と時間と納期   

  と う不安 あり、保全直に相談してみよう と って ただき、

指導を受け対策を作成しました。

          漏                
  

           

２    作 

    

 

  

            

       
        

   
     

   
   

     
   

     
       
       

26 10.     /

 漏               ①

対策失敗 ら    

会合を  。

 もっときちんとした対

策を作成   を議題

にし意見を交換。

そこ     員 ら

新ホッパ と投入カッ

プ   出されました。

保全直 方に指導を ただき対策を作成。ホッパ  厚さ ㎜ 

ア リ 製、広口瓶をホッパ に置くと 閉 態と りま 。広口瓶 

開口部80㎜とカップより90㎜も小さく、し も取っ手をとりつけました。

目 に向けて、 ざ取付。



27
10.     /

 漏              ②

迷わ  ようにPDPC法を活用し、2次対策を取り付けて作業開始。

し しあと少し粉漏れ あり目 ゼロに届きません。観察してみ と

広口瓶を横に向け と粉 こぼれま 。

手法通り再  、そ 時、  方法 ひら  た   。

           漏                   

      
  

   

     

               

          

      

 
 

  

    
      
    

   

 漏           

       
         

  

     
こぼ   

   

   

 

   

   
     

  

10.     /

 漏              ③

28

広口瓶 先端にシリコンホ スをつけ、さらに開口部を狭し、こぼれにく

く  方法 、広口瓶を横にしてもこぼれません。

    員に相談し、作業開始してみ と,やっと念願 粉漏れ

ゼロ達成!

みん 大喜び  。

10.     /

創意 夫
          創意 夫 

          

      

  

     

  

     

     

     

  

粉  れにくく ったと

 不具合 発生。

漏斗をさしこん 使用 

 ことにし、広口瓶 置

きや  ように架台を

作成。

 漏            

                  

  

  

  

  

  

  

      
      

  

10.     /

      

11.     

ねらったブラン 周辺、

ホッパ 周り 粉漏れ

 ゼロと り目 達成

  。成形  頻停も

対策後 2月 9回と

減少。私達 活  

べき 率 向上 

貢献を  こと  

きました。

                    

      

                 
                

       

29 30

32
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12.   

13.   14.   

ア リ カバ 付きホッ

パ と広口瓶 破損 

 を日 点 表にて管

理。

私、山田 コンパウンド

投入作業 手順 定着

を各作業者へ  して

 きま 。
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34

こ あと全ラインへこ

 カバ を展開。 

に手順をまと 手順書

を改訂しました。

目 ゼロを達成した

ことにより、 日 

746g、6450円。月あた

り  、約25800円、

年間40万円 原価

低減  。

テ マリ ダ として

 粉漏れゼロ  活 を

  し、    ととも

に成長  こと  き

ました。

 回 取り組み 、故

障 減り、生産効率を

アップさせ ことを体験

し、改 て工場美化活

  大切さ  感 き、

うれしく思 ま 。
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