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外周バリ取りブラシ寿命延長による原単位削減

ボルグワーナー・モールスシステムズ・ジャパン株式会社　青山工場

伊勢路ベース
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本テーマで　　1件目　社外発表　　1件目

メ ン バ ー 構 成 会 合 は 就 業 時 間

発表のセールスポイント

ＱＣサークル紹介 ＰＣ

本 部 登 録 番 号 サ ー ク ル 結 成 年 月

初めてテーマリーダーを任され、部門横断が必要
となる活動でしたが、生産技術部の方やサークル
メンバーにフォローしてもらいながら課題達成し、
係内の経費・日々の作業を大きく削減する事が出
来ました。又、今回の活動を通し、メンバー全員の
スキルアップに繋がった、私たちの改善事例を聞
いて下さい。

1891-3

サークル写真

まず、サークル紹介です。私たちは、平均年齢が40歳の新人2名を含む総勢10名

で活動しています。私自身、今回、初のリーダーということもあり、メンバー全員と協

力しながら活動を行っていきます。

ボルグワーナー・モールスシステムズ・ジャパンのVCT製造課VCT加工係の中西です。今

回、私たちが取り組んだ改善活動は『外周バリ取りブラシ寿命延長による原単位削減』

です。

サークルレベルは、2.1のCゾーンとなっており、今回の活動を通してメンバー全員のレベル

向上を図ります。また、私たちのサークル名『伊勢路ベース』の由来は伊勢路から改善の

発信を行える様なサークルを目指す！という思いから決めました。

次は、テーマの選定です。まず、2021年度上期をSQDCで振り返り、コストでCR

進捗が未達の月が多い事が判明。デリバリーに関しては、コロナウィルスによる休

業・定時稼働による稼働効率の低下が要因でした。
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そこで、現状の問題点をSQDCの項目で打ち上げを行い、評価の結果、

『外周バリ取りブラシ寿命改善』に決定。そんな中、係長からもコスト改

善が急務であると指示があり、コストの問題点を確認しました。

まず、工程別で消耗品工具の購入費内訳を確認。全体の53％がマシ

ニング刃具、25%が外周バリ取りブラシで占めている事が判明！！

そこで、消耗品工具原単位ワースト5の確認を行い、外周バリ取りブラ

シが、原単位6.2円で1位である事が判明した為、活動テーマを『外周

バリ取りブラシ寿命延長による原単位削減』に決定しました。

次に、VCT加工係のハウジングラインの工程説明です。全8工程を自動

搬送を行いながら加工し、組み立て係へ供給しています。その中で、今

回活動を推進するのは、『外周バリ取り工程』となります。

外周バリ取りとは、前工程で発生した外周バリをブラシを使用し、バリ取

りする工程となっており、加工することによりブラシが摩耗すると、駆動

モーターがトルクで検出し、自動でブラシを0.05㎜ずつ押し付け、補正

を入れていきます。また、ブラシがスタート位置より11㎜下がると交換時

次に、現状把握①として、2020年下期から1年間のブラシ寿命推移を

確認。Aveで7000台以上使用出来ているが、星の個所でGAPが発

生している事を発見。

5 6

7 8

9 10



製品A

そこで、★の箇所の変化点を確認した所、コンベアプレート交換を行って

いる事が判明。コンベアプレートは、加工時の負荷により、コンベアプレー

トが摩耗してしまいスタート時のワーク高さが変化する為、無駄な補正が

入り、短寿命となってしまいます。

では、何故、寿命が落ち込んでしまうのか? を人と作業方法で違いが無

いか確認し、作業者によりコンベアプレート交換後の寿命が1000台以

上変化している事が判明。また、作業方法を見ても明確なルールが無く、

人により設定に使用しているブラシ長さや確認方法が異なっている事も

判明しました。

次に、現状把握②、物要因の確認です。まず、外周バリ取りでの品質

はコーナーRとバリ残りで評価しており、コーナーRは、外周バリ取りを行っ

た時に発生するR形状の事を言います。推奨値として0.1㎜としており、

理由としては、前工程で発生する外周バリを除去できる値である為です。

それを踏まえたうえで、製品Aライン・HousingラインのコーナーRの傾向

確認を行いました。結果として、製品Aに比べHousingはコーナーRが高

い位置で推移しており、コーナーRが高いとブラシの摩耗量も多い事が判

明しました。

次に設備条件の確認。各ラインで設定値を比較した際に、Housingの

方が上限・下限共に高い事が判明。加工トルクが高い事でブラシの押し

付けが強くなり、ブラシ摩耗を促進してしまう為、今回はブラシ摩耗を促

進しているHousingをモデルケースとし、活動を進めていきました。

目標設定です。まず、迷惑度として、①人により発生する、コンベアプ

レート交換後の寿命1000台の変化をなくすこと②コーナーRを製品Aと

同等にすることで、Aveで609台の改善が見込める。原単位としては、

22%の効果あり！！そこで目標を外周バリ取りブラシ寿命Aveを30％

以上、寿命改善することにしました。
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活動計画は、現状把握にて遅れが発生しましたが、目標設定以降で

挽回する事が出来ました。

次に要因分析です。メンバー全員と話し合いを行い、主要因を①人によ

り、使用ブラシ・確認基準が異なる、②現状の設備条件が適正でない

の２つに絞り込みを行い、4つの検証を作業者ADで実施しました。

検証①同じ長さのブラシを使用し、通常行っている設定方法を実施。

目視とスケールという確認方法が人により異なる事で、設定値に1㎜以

上のGAPが発生してしまうことが判明。検証②同じブラシと同じスケール

を使用した確認方法にする事で、GAPは多少抑制出来たが、人により

測定位置と目盛りの見え方に誤差が発生してしまうことが判明。

検証③コンベアプレート交換時に変化しない箇所を基準とした際に、

GAPを抑制できるか確認。現状把握で寿命が上がっている作業者Aの

ブラシ取り付け面からコンベアまでの高さを確認し、57㎜と判明。57㎜

のメラミンスポンジを使用し設定する事で、GAPを0.3㎜まで抑制するこ

とに成功。今回の検証まとめとして、ブラシ取り付け面を基準とすることで、

人による誤差を抑制できることが分かりました。

次に、主要因②の検証として、設備条件を変更し、テストピースにてトル

クとコーナーRの確認実施。まず、上限・下限トルクの役割とは、上限ト

ルクは、押し付けが強くなった際にブラシを逃がす為の設定。下限トルク

は、ブラシの摩耗を検知し、押し付けを行う為の設定となっています。そ

の為、押し付けが弱くなる設定を3つ用意し、技術部と協業で、N=30

の加工トルクとコーナーRを確認実施。

検証結果として、条件①③の設定では、現状に比べ、トルクが安定せず、

コーナーRがバラつく事が判明。条件②では、トルクとコーナーRが安定し

た状態で下げれる事が確認出来ました。又、加工後のブラシ摩耗量を

確認しても、条件②が１番摩耗量が少ない事も確認出来、条件②が

適正である事が判明。
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次に、現状と暫定流動時の品質・寿命比較を行いました。まず、設定ト

ルクを上限・下限共に6％下げる設定に変更し、対策前後のコーナーR

推移を確認。結果として、トルク変更により、コーナーRを0.1㎜付近で

推移させることに成功。全数外観確認を行い、バリ残りが無い事も確認

しています。

次に、対策立案です。再度、話し合いを行い、対策を「OK・NGプレート

の作成」「ルール化した設定方法で設定値のバラツキ・寿命確認」「トル

ク変更による品質・ブラシ寿命の確認」の3つを暫定通知書発行後にリ

スクヘッジを行いながら実施する事にしました。

対策①⇒部材を使用し、OK・NGプレートをOK：57㎜・NG：58㎜で

調整し、再悪条件下でも人によるバラツキが、1㎜未満となる様に作成。

対策②⇒対策前とOK・NGプレートの設定値比較を現状把握の作業

者ABCDで実施。一方向・位置決めの方法で設定し、『OKプレートが

入る』『NGプレートが入らない』事を確認後、その位置が、適正位置で

あるかを判断します。この運用方法を標準化する事により、対策前後で

人によるバラツキを1.1㎜(約80%)抑制することが出来ました。

又、対策前後の加工台数・補正量の比較を行い、Aveで2300台の寿

命改善をすることが出来、寿命のバラツキを抑制する事が出来ました。

目標に対する効果の確認です。まず、ブラシ寿命としては、対策全てを

行う事で、 30％以上の目標に対して、100％の寿命改善につながり、

目標を大きく上回ることが出来ました。 
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付随効果としては、ブラシ産廃重量を25％削減することに成功し、

2021年度の環境改善に貢献。寿命改善をした事により、ブラシの交換

頻度が1回/日交換⇒1回/2日へ減る事で、「作業時間緩和」につなが

りました。それにより出来た時間で、「新人教育の推進」「サークル活動の

活性化」を行えた為、理想的なサイクルを生み出すことが出来ました。

無形効果としては、チーム一丸となり、取り組んだことで、個人レベルが

大幅にアップ。ただ、目標のBゾーンへのレベルアップは出来ませんでした

が、メンバーのもっと成長したい！という意欲を引き出す事に成功。今後

も継続して活動を進めていき、さらなるレベルアップを目指していきます。

標準化と定着として、「新品ブラシ高さ確認方法の手順書作成」「OK・

NGプレートの置き場作成」「トルク設定値変更のCI承認」「帳票類の

見直し」これら全てが完了し、現在運用中となっています。

振り返りと今後の課題です。まず、『良かった点』は、他部署を巻き込み

ながら要因分析が出来た為、スムーズな改善活動が行えました。『悪

かった点』は、確認作業に時間をかけすぎてしまい納期遅れが発生した

事もあった為、『今後』は、進捗確認を確実に行い、計画通りに活動が

行える様にしていきます。

個人の成長としては、初めてテーマリーダーを任され、他部署の方とのや

りとりで設備の理解・コミュニケーション能力が向上し、活動の進め方も

学ぶ事が出来、貴重な経験が出来ました。現在の自分は、Housingラ

インで作業を行いながら、R製品Aラインでも今回の活動が水平展開出

来ないか確認中となっており、更なる改善を目指し活動していきます。

効果としては、Housingラインのみで算出し、原単位で29％低減出来、

消耗品工具Worst1位から3位に下げる事に成功。 加工台数としては、

7,200台の改善！！
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