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本テーマの活動期間 本 テ ー マ の 会 合 回 数 20

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

11

株式会社オティックス高岡 鳥居 僚
カブシキカイシャ オティックスタカオカ トリイ リョウ

【オティックス高岡】

所在地：豊田市
創業：１９６９年

【オティックス本社】
所在地：西尾市

当社は愛知県西尾市に本社をおく自動車部品メーカーです。私たちのサークルは、

豊田市の高岡工場に所属しています。粗形材から完成品までの一貫生産が特徴と

なっており、主に大量生産品の動弁系部品を生産しております。

1．会社紹介
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カム

バルブ

バルブ

スプリング

RRA

・ＨＬＡの役割

HLA（ラッシュアジャスター）を切削加工
⇒後工程を経て国内・海外へ出荷

HLA

エンジン

ボディ

ローラーロッカー
アームの搖動支点

タペットクリアランスをゼロに保つ
→メンテナンスフリー

2．製品紹介

私の部署ではHLA切削加工を行っており、後工程を経て国内・海外へ出荷しておりま

す。HLAはローラーアームの搖動支点に使用される部品です。クリアランスを自動調

節でゼロに保つことで、燃費向上を図ったメンテナンスフリーの製品です。製品はボ

ディとプランジャ、構成部品を組み合わせた構造となり、今回のボディは赤色塗りつ

ぶし部となります。
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3．サークルのメンバー紹介
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基本的な考え方
問題解決のステップ

活動の運営
の仕方
（リーダーシップ）

手法の使い方
活動結果の
まとめ発表

多技能の向上
多能工の育成

改善技能
改善能力
やる気

ＱＣ手法の活用
が弱い

人間関係
チームワーク

サークル会合
実施状況

上司、スタッフ
関係部署との連携

知識・技能の
向上意欲

職場の５S
ルール順守

《X軸》

ＱＣ検定
取得者を活かし
切れてない

他部署との連携
が弱い

《Y軸》

活動の運営はうまくいかず、
社内大会どころか工場大会でも

予選突破経験無し

サークルメンバーは11名で平均年齢は35歳です。若手とベテランがバランスよく

融合したメンバーとなっており、ＱＣ検定取得者は現状7名です。 サークルレベルと課題です。ＱＣ検定取得者はいるものの、手法を生かしきれず、他

部署との連携も弱いのが課題です。これまで活動の運営がうまくいかず、ＱＣの社内

大会はもちろん、工場大会でも予選突破経験は無く、それがあたりまえの感覚になっ

ていました。

4．サークルレベルと課題

活動
時期

2022年 2023年 2024年

Ｑ
Ｃ
サ
ー
ク
ル
ゾ
ー
ン

レ
ベ
ル
分
布
図

め
ざ
す
姿

QC検定2級取得者
を生かし正しいQC
ステップに従い全
員参加する

QC手法活用のレベ
ル向上を図り難易
度のあるテーマに
取り組む

他部署との連携を
さらに強化して改
善意欲を向上して
取り組む

P.4

サークルのめざす姿

3ヶ年計画を立案

今回新たにサークルのめざす姿を作成。年度毎にステップアップしていくことにしました。サークルメンバーの能力向上と生きがいのある職場づくりをめざすため、ＱＣ
検定受験を積極的にチャレンジしています。活動において特に重要な「現状の把握」と「要因解析」には2級取得者をブロックリーダーとして配置。正しいステップでＱＣ七つ道具
を使うことにより問題を解決し、スキル向上を図ります。

5．サークルレベルの目指す姿

・サークルメンバーの能力向上と
生きがいのある職場づくりをめざす

正しいステップでＱＣ七つ道具を使いこなして問題を解決

・ＱＣ活動において特に重要な
「現状の把握」と「要因解析」を強化

ＱＣ検定2級取得者を
ブロックリーダーに配置！

データをしっかり
分析して成果を出す！

・サークルメンバーの能力向上と
生きがいのある職場づくりをめざす

正しいステップでＱＣ七つ道具を使いこなして問題を解決

・ＱＣ活動において特に重要な
「現状の把握」と「要因解析」を強化

ＱＣ検定2級取得者を
ブロックリーダーに配置！

データをしっかり
分析して成果を出す！
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・不良数の３３％ ４ライン４号機（全12台中ワースト）
（個）

不
良
数

累
積
比
率

テーマを

「HLAボディ切削4ライン4号機における
研磨逃がし溝位置小不良数の撲滅」とした。

前向きな意見が！！
図3 号機別不良数

調査期間 2022.1.6～1.31
作成日 2022.3.11
作成者 澤田直弥
ｎ＝1,320

不良 モード0を
目標にしたい
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不良数の33％を占めるラインをモデルラインに設定。

サークル員からどうせ取り組むならモード０に拘りたい！

との意見が出たため、テーマを”不良数の撲滅”としま

した。

１．ＨＬＡボディ工程概要・・・物の流れ

高岡工場

図4 ＨＬＡ工程概要
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ボディ
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ボディ
熱処理

組付 出荷

自動   自動   

ボディ
研削

ボディ
材料
入荷

自動   自動   自動   

今回取り組み

生産数 22年2月時
HLA 21万個/日
TNGA-HLA 16万個/日

7-1．現状の把握

HLAボディは材料入荷、プレス、切削、熱処理、研削、

組付を経てお客様に出荷となり、今回の取り組みは切

削工程で日当たり約21万個生産しています。

切削ラインの工程は材料供給～箱詰めまでを自動で行

います。今回の対象設備は6軸自動盤となります。

図7 クロススライド＆スライドリセスの動作

3．加工方法

スライドリセス

クロス
スライド

①前進 60°

拡大図

④後退 356°

①前進
60°

④後退
356°

③加工開始
185°

加工方法を説明します。設備はカム機構となっており、

原位置60°よりクロススライドとスライドリセスが前

進し177 °で加工位置へ。185°で加工開始して356°

でそれぞれが後退となります。

ワーク端面から溝までの位置が4.17㎜より小さいも

のが不良品となり、以後これを 「位置小」 と呼びま

す。不良品は検査機のＮＧ払い出し品を寸法検査し

て発見されますが製品はとても小さいです。

7-2．現状の把握

不良は2種類あり、一つは位置も全長も小さいもので、

朝のかかりに集中しており、特に月曜日が多くなって

います。もう一つは位置は小さいが、全長は規格内で

あるものだとわかりました。

6．立ち上げ後2時間の軸別位置寸法
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図9 1軸 溝位置
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図10 2軸 溝位置
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図11 ３軸溝位置
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図12 4軸 溝位置
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図13 5軸 溝位置
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図14 6軸 溝位置
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各軸とも絶壁型 軸による違いは無さそう
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不良が多く発生する立ち上げ後2時間の各軸位置デー

タを抽出してヒストグラムを作成。各軸とも絶壁型

となりますが、軸による違いは無さそうです。
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調査期間：2022.4/11
作成日：2022.4/18
作成者：寺田直人

（㎜）
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7．1時間ごとにワークを抜き取り寸法調査。

※寸法調整を行っているため、
調整量を差し引きしてグラフを作成

0
～～

朝1の2時間で
マイナス0.11ｍｍ

徐々に寸法戻る
生産終了時には初物

と同じ寸法に

早番のかかりは気温が低い。
温度が関係あるか調査してみよう！

次に時間ごとに各軸のワークを抜き取り寸法調査。

朝1の2時間で寸法は0.11ｍｍ小さくなりますが、

徐々に寸法は戻り、生産終了時には初物と同じ寸法

になっています。早番のかかりは気温が低いので温

度が関係あるか調査することにしました。

温度の測定は位置を決めるのに関係する部位にて行い

ます。良い測定方法はないか保全課に相談したところ、

非接触式温度計を貸してもらえることに。部位に違い

はあるものの朝の2時間で温度が一気に上昇し、夜に

なると少し温度が下がるところは、外気温の変化と似

ている感じがします。
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調査期間：2021.1月～12月
作成日：2022.4/20
作成者：寺田直人

図18 ‘21年平均最低気温と溝位置小不良数の相関

表2.2021年豊田市平均気温

＝－0.83 （-1≦r≦1）

-1≦r≦-0.7より
強い負の相関がある

相関係数

不良数 平均最低気温

1月 122 -0.6

2月 98 1.1

3月 47 5.2

4月 45 8

5月 10 13.6

6月 9 18

7月 25 22.8

8月 37 23.1

9月 10 19.8

10月 44 13.7

11月 75 6.5

12月 75 1.6

9．不良数と気温の関係は？

二つの特性の関係は
散布図で表し、
相関性の強さを算出してみよう。

冬場の温度は不良数が多く、
特に朝の温度が寸法変化に
大きく影響するのか。

そこで各月の不良数と豊田市の平均気温の間に関係が

あるか調査。サークルリーダーのアドバイスで二つの

特性を散布図で表し、相関性の強さを算出すると、強

い負の相関があると言え、冬場の温度は不良数が多く、

特に朝の温度が寸法変化に大きく影響することがわか

りました。

他に気になることはないかメンバーに確認する

と・・・外径溝の刃物を交換した時に、調整していな

い位置小が発生する…との意見が。外径溝加工は取り

組み工程の前工程です。チップは刃具交換で全周使い

ますが、交換後は摩耗が見られ、どの設備も交換前後

で位置は0.01～0.06ｍｍプラス側に変化することがわ

かりました。以上、現状調査をまとめると温度や前工

程の加工に何らかの影響があるとの結果となりました。

7-3．現状の把握

設備のMCTは1個3.3秒と高速で、6か所のポジションがあ

ります。ワークがコレットチャックに取付されるとワー

ク回転しながら各ポジションで加工し、加工完了した

ワークは排出されます。今回の対象工程は研磨逃がし溝

加工となります。

6．選定理由

課ではボディ切削ラインの不良損失金額がワーストで

50％を超えており、日々不良品の処置に時間を費やし

ています。方針より不良低減に取り組む必要がありま

す。組目標を達成するためにはワーストの研磨逃がし

溝位置小不良数の低減が必要となります。

4．研磨逃がし溝位置不良とは

4.17ｍｍより小さい物が不良

規格 4.25±0.08ｍｍ
不良品
検査機のＮＧ払い出し品の寸法検査で発見

断面小さな製品です

＊ 以後この不良を“位置小”と呼びます

・外径溝
・全長

1pos（前工程）

10．外径溝チップを交換した時の影響
どの設備も位置寸法は
＋0.01～0.06㎜変化外径溝の刃物交換時、位置が変化？

チップ摩耗状況

交換前

摩耗あり

交換後

4.15

4.20

4.25

4.30 交換前 交換後
（ｍｍ）

0

位
置
寸
法

～～

図19 前工程刃具交換時の溝位置寸法変化
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調査期間 2021.11.1～
1.31
作成日 2022.3.11
作成者 澤田直弥
ｎ＝8,976

図2 ボディ切削ライン 不良数

図1 昨年度 課不良損失金額

51.2％

HLAボディ切削
組目標達成→ワースト項目
不良数70％低減が必要。
月平均 754個/月→226個/月 以下

不良品処理に
時間がかかる
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図17 各部位の温度推移

2時間で一気に
温度上昇

夜になると少し温度が下がるところは、
外気温の変化と似ている？？スピンドル

エンドスライド
前進端 基準部

非接触温度計（保全課より借用）

エジェクタリセス

調査期間：2022.3/14
作成日：2022.4/18
作成者：寺田直人

図6 インデックス各ポジション加工部位
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ワーク
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ワーク回転

研摩逃し溝
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対象工程

カシメ外径溝

3．設備の工程概要

材質 SCM15
回転数 2483/rpm
切削速度 95.2m/min
送り（1pos） 0.012mm/rev
送り（2pos） 0.007mm/rev
送り（3pos） 0.007mm/rev
送り（4pos） 0.012mm/rev

送り（エンドスライド） 0.039mm/rev

マシンサイクルタイム 3.3秒/個

・6ヵ所のポジション
（pos）

1 2
3

45

6

・外径溝
・全長

・内径オイル溝
・カシメ外径（荒）

ワーク取付
（コレットチャック）

高速設備

2．ボディ切削ライン

②内外径溝・端面加工

③検査

④箱詰め

完成品

①材料供給

今回の対象
6軸自動盤

図5 ＨＬＡ工程概要

8
3

11

30

3 2

18

3

0

5

10

15

20

25

30

35

6：30

｜

8：30

8：40

｜

10：30

11：20

｜

13：20

13：30

｜

15：20

16：20

｜

18：20

18：30

｜

20：20

21：10

｜

23：10

23：20

｜

1：10

（個）

（時間）

図8 時間帯別不良数

調査期間：2022.2/15～2/25
＊グラフは２/２１（月）

作成日：2022.3/11
作成者：寺田直人
n=78

不
良
数

5．不良品の発生状況を調査

位置小NG・全長NGは
早番午前中に集中
（特に月曜日）

現状把握
リーダー

寺田
（QC3級取得）

中島リーダー
（QC2級取得）

フォローします！

ＮＧ

ＮＧ

位置小NG、全長NG

不良は2種類

ＯＫ

ＮＧ

位置小のみNG

不良品の発生状況を調査。

寺田さんがリーダーとし

て進めますが、大事な現

状把握は2級取得者の中

島さんにもフォローして

もらい進めます。
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P.16図8 時間帯別不良数

調査期間：2022.2/15～2/25
作成日：2022.3/11
作成者：寺田直人
n=78

不
良
数

5．不良品の発生状況を調査

ＯＫ

ＮＧ

位置小のみNG

ＮＧ

ＮＧ
位置小NG、全長NG

早番午前中に集中
（特に月曜日）



.

目標設定として、

不良数を撲滅に。

活動計画では現状

の把握と要因解析

にQC検定2級取得

者を配置して手法

の活用や設備の勉

強会を交えながら

進めるようにしま

した。

P.22

１. 特性要因図の作成

図20 『研磨逃し位置小不良数が多い』の特性要因図

研
磨
逃
し
溝
位
置
小
不
良
数
が
多
い

機械

軸

基準の位置に差がある

軸によりバラつきがある

チップが摩耗して
抵抗がかかる

刃具交換時に研磨逃し
溝位置が変化する

温度変化

スタートと1時間後
の温度差が大きい

設備が動き出すと
温度が上昇する

長手方向
に伸びる

外径溝チップ

機内清掃

機内清掃を
していない

切粉が溜まる

切粉の噛込み
が発生する

底部

平でないと着座が
不安定

凹凸がある設備立上げ

立上げの順番が
人により違う

ルールが
決まってない

暖気運転をしない

加工開始の
温度が違う

材料方法

①
②

人

要因の解析です。

「位置小不良数が多

い」の特性要因図を

作成し、重要とな

る項目を２つ抽出

しました。

検証１．「外径チッ

プの摩耗によりワー

クに抵抗が掛かる」

の仮説に対して外

径チップの加工数

を変動させ位置の

変化量を調査しま

す。

加工数2万を超え

ると寸法は小さく

なることがわかり

ました。

次に外径溝を加工

しないで位置が変

化するか調査。

寸法は大きくなり、

外径溝加工すると

寸法が小さくなる

ことが判明。全長

も同様の結果にな

りました。

ではなぜ外径溝の加

工数が増えると、全

長および位置は小さ

くなるのか？5ゲン

主義で考えます。

初工程の外径溝加工

ではまず外径チップ

が前進してから、全

長エンドミルも遅れ

て前進します。

よって工程において

ワークが出ているこ

とで位置が変わって

しまいます。

実際に加工前、コ

レットチャック端に

しるし線を入れ加工

後、同様に線を入れ

ると、実際に0.066ｍ

ｍ前に出ていること

がわかり、ワークが

動いたことは間違い

なく重要要因です。

ではワークの保持力を強くすることにより、外径溝の影響を小さくできるのか調査。

チャック圧はマスターを使って設定していますが、他の品種のマスターは径が違う

ので、トライしてみたいとの意見が出たので調べることに。外径溝加工の有り無し

での位置の差はマスターを変えることで小さくなりました。

今回、「チャック圧を強くすることにより、前工程の有無での位置寸法差の母平均

は小さくなったと言えるか？」をサンプルを取り、勉強も兼ねてデータに対応のあ

る検定・推定にて確認。結果５％有意となり、チャック圧UPにより、位置寸法は

前工程の影響を受けなくなることが判明。また全長も同様の結果となりました。
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調査期間：2022.4/22
作成日：2022.4/26
作成者：鳥居僚

（時間）図29 溝位置寸法
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調査期間：
2022.4/7
作成日：2022.4/22
作成者：鳥居僚

（時間）
図28 Z軸温度

検証前

検証2-①：朝立ち上げ完了の40分間暖機運転

加工開始の温度差が小さいと、
寸法変化量も小さくなる

＋6℃上昇

0.08㎜

0.11㎜

寸法変化 ▲0.03㎜減

仮説：加工開始からの温度差が大きい為、ユニットが長手方向に伸び、溝位置小が発生するのでは。
検証：加工開始時の温度を高くし、温度差を少なくした時の寸法変化を調査。

暖機運転

温度

溝位置

この時の寸法変化を見ると、0.03ｍｍ小さくなり、加工開始時の温度差が小さけ

れば、寸法変化量も小さくなり重要要因です。

調査の結果スライドリセスは膨張で刃物側がワーク側に作用して位置小に。エ

ジェクタは膨張でワーク側が刃物側に作用して位置小となります。エンドスライ

ド前進端基準部は膨張で刃物側がワークと反対方向に作用して位置大に。スピン

ドルは膨張でワーク側が刃物と反対方向に作用して位置大になることがわかりま

した。
以上により、各部品は

温度推移より相互作用

するものの、

朝１はリセスの急激な

温度上昇でマイナス側

に作用。昼以降はスピ

ンドルの温度上昇でプ

ラス側。終わり際はエ

ジェクタの温度低下で

プラス側となり、温度

変化が与える影響が大

きいことがわかりまし

た。

9-1．要因の解析

ここで最初の外径溝加工でワークに抵抗がかかりコレットから浮き出ると次の全

長加工で小さいものができてしまいます。

しかし温度変化時

に寸法は何に影響

されるのか？わか

らず。生産技術担

当の方に相談して

みると「熱膨張で

寸法がプラス側・

マイナス側に作用

する箇所は部位で

違うので調べてみ

ては」とアドバイ

スをいただきまし

た。

検証２．「加工開始直後

の温度変化が大きいため、

ユニットが長手方向に伸び

てしまう」の仮説対して

立ち上げ時の温度を高く

して寸法変化を調査しま

す。

立ち上げ完了の40分間、

暖機運転での加工時に温

度・寸法変化量を調査。

暖機運転により、加工軸

の温度もスムーズな上昇

となります。

8．目標の設定・活動計画
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全
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図23  外径溝有無での全長

検証1-②：外径溝加工をしないで位置＆全長を加工＆寸法調査。
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図22 外径溝有無での溝位置
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（外径溝チップ使用数＝15,000）

全長も同様の
結果に・・・

外径溝なし外径溝あり

外径溝あり
↓

位置は小さくなる

検証1-③：なぜ外径溝の加工数が増えると、全長および位置は小さくなるのか。

外径溝

原理、原則を加えた
５ゲン主義で考えます！

図24 外径溝加工工程

②全長小に

ワーク

外径溝、全長
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①外径溝加工でワークに
抵抗がかかり、コレットから
浮き出ると・・・

全長

検証2-②：各部位が温度変化時に
どう寸法に影響するのか？

①スライドリセス ②エジェクタ

④スピンドル

刃物側
ワーク側 刃物側

ワーク側

熱膨張で寸法が＋側、－側に作用する箇所
は部位で違うので調べてみては・・・

生産技術G 生準担当

③エンドスライド
前進端 基準部

位置小 位置小 位置大

位置大
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.0
1

φ
1
1
.9
6 他品種（TNGA）マスター
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検証1-④：ワークの保持力を強くすることにより、外径溝の影響を小さくできるのか調査。

チャック圧はマスターを
使って設定してるけど・・・

他の品種のマスターでも
トライしてみたいです。
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図26 現状マスター 溝位置 （N＝50）
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図27 TNGAマスター 溝位置 （N＝50）
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外径溝加工の影響での差

X＝4.29
-

X＝4.25
-

X＝4.29
-

X＝4.28
-

径小
＝チャック圧強

マスターを変えると位置寸法
差が小さくなった

9-2．要因の解析

検証2-②：各部位が温度変化時にどう寸法に影響するのか？
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図30 溝位置寸法推移
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＋側に作用

温度変化が与える影響大
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スピンドル エジェクタ
リセス

何を 誰が いつまでに（期間）

実践項目
ブロック
リーダー

1月 2月 3月 4月 5月 6月

テーマ選定 澤田

現状の把握 寺田、中島

目標設定、活動計画の作成 靏、奥村

要因の解析 鳥居

対策の検討と実施 岩瀬、岡部

効果確認 戸塚、寺田

標準化と管理の定着 柵木、稲垣

何を HLAボディ4ライン4号機の研磨逃がし位置小不良数を

いつまでに 2022年5月31日までに

どうする 月あたり平均 91個を0個に撲滅する

・目標の設定

・活動計画

計画 実績 実績（遅れ）

QC検定
2級取得

QC検定
2級取得

QC手法
勉強会

設備勉強会

仮説：外径溝チップ摩耗によりワークに抵抗が掛かり、位置小が発生するのでは。
検証：チップの加工数を変動させ位置の変化量を調査。

図21 外径溝加工数による溝位置の変化量
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調査期間：2022.4/6
作成日：2022.4/22
作成者：鳥居僚

【前工程】
加工数変動で

【自工程】
寸法は？

検証1-①：外径溝加工数による位置の変化量

ワーク

図25 ワーク加工前後の印線確認
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実際に0.066㎜
前に出ている 
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③ワークが出ると
位置も変わる

要因解析は私鳥居

が担当して各仮説

に対する検証を進

めます。

P.26

表6 検証表

重要要因 仮説 検証内容 方法 いつ 誰 検証№

外径溝チップが摩
耗して抵抗がかか
る

外径溝チップが摩耗する事で
ワークに抵抗が掛かり位置小
が発生するのでは?

チップの加工数を変動させ
位置の変化量を調査

外径溝チップを加工数1000
刻みでワークを抜き取り位
置の変化量を測定

4/6 中島 ①

温度変化によりユ
ニットが長手方向
に伸びる

加工開始から1時間後の温度
差が大きい為ユニットが長手
方向に伸びてしまい位置小が
発生するのではないか

加工開始時の温度を高くし
温度差を少なくした時の寸
法変化を調査。

加工前から暖機運転し位置
の寸法変化量を調査

4/6 稲垣 ②

要因の解析

2．各要因の仮説と検証内容のまとめ

要因解析リーダー

鳥居
（QC2級取得）

「チャック圧を強くすることにより、前工程の有無での
位置寸法差の母平均は 小さくなったと言えるか？」
をサンプルを取り、データに対応がある検定・推定を
行う。

母平均の差の検定・推定

５％有意であり。帰無仮説は棄却。
チャック圧強→位置寸法は前工程の影響を受けなくなる！

全長も
同様の結果



効果 コスト
実現
性

総合
評価

なぜ 何を 誰
ど
こ

いつ
対
策
№
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マスター
の変更

岡
部

現
場

4月
20日 ①

◎〇◎ 5
温度変化
による位
置小不良
を無くす

暖機運転
の実施

作
業
者

現
場

１２月
～２月②

◎×× 2

1．系統図及び、対策案評価マトリックス図を作成し評価。

図31 系統図及び、対策案評価マトリックス図
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は

外径溝
チップ摩耗
による寸法
変化を

小さくする

温度変化
による位置
小不良を
無くす

ワークの
掴みを
強くする

チャック圧
マスターを
TNGA用に
変更

コールド
スタート時
の温度を
上げる

12月～2月
は設備立ち
上げ前に暖
機運転する

設備内に温
度調整用の
ヒーターを
設置する

1次手段 2次手段 具体策案

対策リーダー

岩瀬

対策の検討と実施です。対策

リーダーは経験値のある岩瀬

さんにお願いします。

系統図及び、対策案評価マト

リックス図を作成し評価しま

した。

【対策①】
チャック圧マスター HLA用を廃止し、共通マスターへ変更。

現（HLA）マスター 他品種（TNGA）マスター
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図32 対策前後 日当たり不良数

7.0個/日減
外径溝加工時に
発生するワークの浮き上がりを抑えた。

マスター変更による
品質および他への影響が
ないことを確認！！

真円度
問題無し

対策①チャック圧を強いも

のにマスターを共通化するこ

とにより、外径溝加工時に

発生するワークの浮き上が

りを抑えました。不良数は

日当たり7個低減。

今回マスター変更による品

質および他への影響がないこ

とも確認しました。
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  ＝13.8

  ＝6.75

目標：0個

調査期間：2022.4/25～5/27
作成日：2022.6/9
作成者：岡部

【無形の効果】
・今まで理解出来ていなかった機構をメンバーが理解することが
できた
・温度変化により伸び・縮みが発生し寸法に影響が出ることを理
解することができた

図35 4ライン4号機対策前後効果確認グラフ

【対策①】
チャック圧

マスター変更

【対策➁】
ネライ寸法の
設定と教育

＊実際に外気温が下がる
12月～2月においても
不良数０を確認

【有形の効果】
●不良品数 91個/月×6.1円/個

≒ 555円/月
●払い出し処置時間
91個/月 × 2分/個×56.07円/分

≒ 10,204円/月

不良数は0個となり、モデル

設備は撲滅。目標達成です。

効果の確認を5月に行ったた

め、実際に外気温が下がる

12月～2月でも不良数０を確

認しました。

有形の効果は月10,204円で、

無形の効果としては今まで理

解出来ていなかった機構や温

度変化により伸び・縮みが発

生し寸法に影響が出ることも

理解できました。
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図36 G-HLAボディ全ライン対策横展開前後効果

調査期間：2022.6/1～6/30
作成日：2022.7/1
作成者：寺田

・HLAボディ全ライン（12台）横展開実施

【有形の効果】
●不良品数 754個/月×6.1円/個 ≒ 4,599円/月
●払い出し処置時間 754個/月 × 2分/個

×56.07円/分 ≒ 84,554円/月

対策を全ライン12台に横展開

を実施し不良品も撲滅できま

した。

効果金額も月8万9千円年間

効果は106万円となりました。

11．効果の確認

①チャック圧マスターの変更
現HLA用マスターを廃止し6軸自動盤ボディラインは全て同じマスターを使用。
点検頻度は変更なし（1/2M）

なぜ 何を 誰が どこで どのように いつ

1 標準化 チャック圧マスターの変更 班長 現場 現HLA用マスター廃止 2022.5/31までに

2 標準化 ネライ寸法・傾向の明確化 班長 現場 Ｑポイント作成 2022.6/30までに

②Qポイントの作成
ネライ寸法や傾向グラフを記載したものを作成

3
管理の
定着

ネライ寸法の設定方法 班長 現場
設定を正しく行っている
かチェックシートで確認

1回/W

③ネライ寸法の設定方法
設定を正しく行っているかをチェックシートにて確認

12．標準化と管理の定着

標準化と管理の定着として、チャック圧マスターの変更を実施。点検

頻度は変更ありません。またQポイントを作成してネライ寸法や傾向

グラフを記載しました。管理の定着としては設定を正しく行ってい

るかを定期で確認するしくみにしました。

表10 反省と今後の進め方一覧表

手順 良かった点 悪かった点 今後の進め方

Ｐ

テーマ選定
上位方針とのつながりに対してメンバーの意
見も尊重できた

次回も方針に沿ったテーマを明
確に選定する

現状の把握と
目標設定

QC手法を活用して正しいステップで現状を
しっかり把握できた。

次回も現状把握をしっかり行っ
て絞り込みをする

活動計画
ブロックリーダーを中心としてサークル員全
員でＱＣ活動ができた

一部計画遅れがあった 計画フォローを定期的に行う

Ｄ

要因の解析
現状把握で絞り込んだ問題に対し、統計的
手法も活用して効率良い検証ができた

検定・推定を始めて使ったので
検証に時間が掛かった。

何度もチャレンジして手法を使
いこなせるようにする

対策の検討と実地
対策案について全員で
話し合うことができCNも考慮できた。

対策を実施するのに時間が掛
かった

実施時間も含め余裕をもって
進行する

Ｃ 効果確認 目標達成できた
できれば冬季の結果も早く確
認したかった

次回も目標達成できるよう尽
力する

Ａ 標準化と管理の定着 全員の意見を聞くことができた 次回も全員参加で会合を行う

良かった点は現状把握で絞り込んだ問題に対し、統計的手法も活用

して効率良い検証ができ成果につなげたことです。
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活動目標
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活動前

活動目標

活動後

難易度のあるテーマだったが、全員参加で
わからないこと、気になることが言える

雰囲気づくりができ活動が活性化しました。

《X軸》 《Y軸》

基本的な考え方
問題解決のステップ

活動の運営
の仕方
リーダーシップ

手法の使い方
活動結果の
まとめ発表

多技能の向上
多能工の育成

改善技能
改善能力
やる気

人間関係
チームワーク

サークル会合
実施状況

上司、スタッフ
関係部署との連携

知識・技能の
向上意欲

職場の５S
ルール順守

ＱＣ手法の活用
が積極的にできた

ＱＣ検定2級
取得者を中心に
リーダーシップを

発揮した

上司、他部署と
の連携ができた

ＱＣ検定2級取得者をブロックリーダーに配置した効果もありデータ

取りやQC手法の活用、また上司や他部署との連携が少しずつではあ

りますができるようになりました。今回難易度のあるテーマでした

が、全員参加でわからないこと、気になることが言える雰囲気づく

りができ活動が活性化しました。

13．反省と今後の進め方

14．サークル活動の実績

活動
時期

2022年 2023年 2024年

Ｑ
Ｃ
サ
ー
ク
ル
ゾ
ー
ン

レ
ベ
ル
分
布
図

め
ざ
す
姿

QC検定2級取得者
を生かし正しいQC
ステップの従い全
員参加する

QC手法活用のレベ
ル向上を図り難易
度のあるテーマに
取り組む

他部署との連携を
さらに強化して改
善意欲を向上して
取り組む

P.43

サークルの成長

3ヶ年計画

サークルレベルもBゾーンの入り口でしたがX軸Y軸ともにレベルアッ

プすることができました。次年度以降もめざす姿に向けて全員で取

り組んでいきます。
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2級 3級 4級

（人）
Ｑ
Ｃ
検
定
取
得
者
数

検定取得合格者が活躍できる環境を与える
ことにより、メンバーが成長できるように
全員でフォローしながら行動していきます。

テーマリーダーを経験する
ことにより、成長できました！

図37 サークルメンバーＱＣ検定取得状況

3級合格しました！

奥村
（入社3年目）

澤田
（入社9年目）

2級にも
挑戦したい！

16．さらなるＱＣ検定の取得

対策② 外気温の低い12月～

2月の3ヵ月間、朝１スタート

時に暖機運転をすることによ

り、温度変化による寸法変化

を小さくします。気になるこ

とが１つ。効果は見込めそう

だけど動力費がどうなるんだ

話し合いの結果、あらかじめ

温度変化を考慮したネライ寸

法の設定をすることにしまし

た。

P.37

【対策②】 ネライ寸法の設定
朝立ち上げ時のネライ寸法を 0 ～＋0.03ｍｍ に設定。
寸法変化に関する情報を設備に掲示。

①温度による寸法変化

早番・遅番開始時の研磨逃がし溝位置は0～+0.03ネライとする

（コールドスタートから各部の温度上昇によりマイナス方向になる）

※直の終わりにはネライ寸法付近に戻る

外気温が上昇することにより、寸法変化量は小さくなる
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図.研磨逃がし溝位置寸法推移（2022年2月データ）

②外径オイル溝チップによる寸法変化

外径オイル溝チップが摩耗してくるにつれて、切削抵抗が大きくなり

ワークが引っ張られるためマイナス方向に変化する

※外径オイル溝チップ交換時は研磨逃がし溝位置がプラス方向に変化するため、

必ず測定にて確認し、時間帯に沿った寸法に調整すること（図参照）

①温度による寸法変化

早番・遅番開始時の研磨逃がし溝位置は0～+0.03ネライとする

（コールドスタートから各部の温度上昇によりマイナス方向になる）

※直の終わりにはネライ寸法付近に戻る

外気温が上昇することにより、寸法変化量は小さくなる
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図.研磨逃がし溝位置寸法推移（2022年2月データ）

②外径オイル溝チップによる寸法変化

外径オイル溝チップが摩耗してくるにつれて、切削抵抗が大きくなり

ワークが引っ張られるためマイナス方向に変化する

※外径オイル溝チップ交換時は研磨逃がし溝位置がプラス方向に変化するため、

必ず測定にて確認し、時間帯に沿った寸法に調整すること（図参照）
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図34 対策前後 日当たり不良数

6.8個/日減

温度変化による位置小不良を低減した。

朝立ち上げ時のネライ寸法を

要因解析での検証グラフより、

0～＋0.03ｍｍ に設定。寸法

変化に関する情報を設備に掲

示して作業者に教育しました。

結果、

温度変化による不良を日当た

り6.8個低減して不良数は０に

なりました。

昨年9月の試験で新

たにQC3級取得者

が2人増えました。

今回の活動で全員

の意気込みも向上

して2級にもチャレ

ンジしたいとの声も

出てきました。

今よく耳にするカーボンニュー

トラル実現にはマイナスにな

るのでは・・・と思い上司に

相談省エネの観点からやるべ

きではないとの判断で対策案

を見直すことにしました。

15．サークルレベルの成長

また私自身もテーマリーダーの経験で成長することができました。

検定合格者が活躍できる環境を与えてメンバーが成長できるように全

員でフォローしながら行動していきます。

【対策②】
外気温の低い12月～2月の3ヵ月間、朝１スタート時の暖機運転により、
温度変化による寸法変化を小さくする。

暖機運転は効果は見込め
そうだけど動力費がどう
なるんだろう？

20.445/kw×18円/kwh≒368円/ｈ
368円/h×0.66/h≒243円
1台あたり40分の暖機運転で243円

対策案見直し・・・

省エネの観点からやるべきじゃない・・・

上司：酒井組長

10．対策の検討・実施

P.39
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総合
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ど
こ

いつ
対
策
№
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外径溝チッ
プ摩耗に
よる位置
小不良を
無くす

チャック圧
マスター
の変更

岡
部

現
場

4月
20日 ①

◎◎◎ 6
温度変化
による位
置小不良
を無くす

ネライ寸
法の設定

岩
瀬

現
場

4月
20日 ②

◎×◎ ４

◎×× 2

1．系統図及び、対策案評価マトリックス図を作成し再評価。

図33 系統図及び、対策案評価マトリックス図
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用に変更

仕事掛かり
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0～＋0.03
に設定

コールド
スタート時
の温度を
上げる

設備内に温
度調整用の
ヒーターを
設置する

1次手段 2次手段 具体策案

12月～2月
は設備立ち
上げ前に暖
機運転する


