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【会社概要】

私たちの会社は、愛

知県、岡崎市に本社

があり、営業拠点は

北は札幌、南は福岡

と、日本全国にわ

たっています。

【事業内容】

油空圧機器 自動車

部品 検査試験機の

３事業分野を柱に、

産業会社を支えるシ

ステムプライヤーと

して進化を続けてい

ます。私たちは自動

車部品のギヤを生産

しています。

【製品の概要】

トランスミッション

に含まれているオイ

ルポンプのギヤ室に

ドライブとドリブン

がセットとなって、

オイルポンプの心臓

として機能している

主要部品となってい

ます。

【サークルの現状】

昼夜２交代で生産し

ているが、引継ぎ作

業の報・連・相がさ

れてない。若手作業

者が意見を言えない

職場環境により、共

感ができない状況と

なっています。

【サークルの紹介】

部品製造課からさら

に５サークルに分か

れていて、私たちド

リブンサークルは７

名で活動しています。

【サークルレベル】

平均年齢31.5歳と

若手、中堅、ベテラ

ン作業者とバランス

良く分かれています

が、メンバーが入れ

替わったことで X軸

・Y軸ともに低く D

ゾーンにいます。
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【サークルの現状：

親和図法に挑戦】

レベル把握表から、

会合時にQCの基本

やQC手法を学びな

がらサークルのレベ

ルアップを目指した。

また、ブレーンス

トーミングで言語

データーを親和図法

でまとめました。

【サークルの現状：

問題への取り組み】

各ラインにボードを

設置し、昼夜での連

絡事項を５W1Hで記

入する事にした。

特性のある設備には、

処置方法などを記載

したステッカーを設

置し、見える化にし

た。

【テーマの選定：問

題の洗い出し】

メンバーから困り事

を吸い上げ、マトリ

クス図法にまとめた

ところ、「第4ライ

ン３０工程ワークの

機内落下が多い」の

評価点が高いことが

分かった。

【テーマの選定：選

定理由】

8月の各ライン工程内

不良数を調査すると

、第4ラインの30工程

で機内落下が全体の

84.3％と多く発見され

ていた。

【現状把握：工程の

概要】

ドライブギアとドリ

ブンギアがセットで

05工程から60工程外

観検査まで流れて出

荷。機内落下の発生

工程は30工程のバリ

取り工程で発生して

いた。

【現状把握：連関図

法に挑戦】

全員で連関図法にて

情報を整理すると、

容疑者（重要要因）

として「ウレタン治

具の摩耗」があがり

ました。

【現状把握➀：容疑

者の調査】

3現主義で調査を実

施。

各ステーションに取

り付いている治具の

ウレタンは変摩耗

はなく、日常管理

チェックシートも問

題無しだった。

【現状調査②：第二

容疑者の発覚】

ブラシの毛先が反れ

ていたのを目撃。新

品のブラシと比較す

ると、摩耗状態に異

常があった。

再度調査を進める事

にした。



【現状把握③：容疑

者を明かす】

状況を見るために窓

から機内を覗いたが、

設備の中は暗くて見

えなかった。そこで、

窓の清掃と照明を取

り付けた。

【現状把握④：容疑

者の追究】

窓から加工状態を覗

くと、まるでほうき

で履いているように

見えました。分かっ

たことは、ユニット

の回転時に反れた毛

先部分がワークに引

っかかり落下した。

【目標の設定】

第4ライン 30工程の

機内落下を 2022年

10月31日までに0個

にする。

サークルのレベル把

握表での弱点を克服

しながら進めること

にした。

【推進計画】

ステップ毎に担当者

を決めて、リーダー

とアドバイザーがサ

ポートに入り、QCの

基本、活動でのリー

ダーシップ、QC手法

等の説明をしながら

進めて行きました。

【要因解析：特性要

因図に挑戦】

「ブラシの毛先が反

れる」を特性に対し

て４Mで分けて犯人

の動機深掘りと➀部

品が摩耗している

②軸が合っていない

という重要要因があ

がりました。

【要因解析：要因の

検証➀】

➀部品が摩耗してい

るの検証：ブラシの

広がりを防止するガ

イドプレートを、更

に保護するための部

品ブッシュは、定期

交換されているので

問題無しだった。

【要因解析：要因の

検証②】

②加工位置の軸が

合っていないの検

証：竹ぼうきをブラ

シに見立てて力を加

えると、毛先側は分

散して反れてしまう。

同じ症状がブラシに

も起こっていると判

断。

【対策立案：系統図

法に挑戦】

ブラシの毛先を反れ

なくするにはを基本

目的として、系統図

法にて手段をだした

結果、Oリングを付け

るが優先項目にあが

った。早速この件を

上⾧に相談して対策

を実施する事にした

。



【対策実施➀－1】

Oリングの固定位置

を決めるため、毛先

から60mm、50mm

と間隔を短くして現

合で調査して行くと、

30mmが一番適正だ

とわかった。

【対策実施➀－2】

Oリングを30mmの位

置に取り付けて流動

トライしたところ、5

日目に不良が発生し

た。再検証すると、

ブラシがワークの外

側に出ていたため、

毛先の反れが発生し

ていた。

【対策実施②】

系統図法で次に高

かった、ガイドプ

レートを内側へ寄せ

るを実施。プレート

を加工し、ブラシを

内側に寄せて、毛先

が外側に出るのを防

いだ。バリ残りの発

生もなく品質の問題

は無かった。

【効果の確認：有形

効果）】

10月31日までに不良

を０にする目標を達

成。その後も不良０

を継続中です。

効果金額：不良数と

ライン停止時間：

254,880円/6ヶ月。

ブラシ交換本数削減

と交換時のライン停

止時間：48,120円/6ヶ

月。

【効果の確認：無形

効果】

サークルのレベル

アップを目的として

各ステップを進めた

ので、サークルのレ

ベル評価がⅮレベル

からＢレベルに上昇

した。

【標準化と管理の定

着】

改善効果が後戻りし

ないように、５W1H

で、抜け・漏れを防

いで、標準化と管理

の定着をしました。

【反省と今後の課

題】

意外な発想により犯

人特定に気付くこと

ができた。メンバー

からの改善案等の声

出しが増えて以前よ

り連携が取れて来た。

他ラインにも横展開

して行きます。


