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愛知県豊田市 本社1. 会社紹介
篠原工場

2. 製品紹介

3. サークル紹介

5. テーマ選定

当社は１９４４年創業、従業員数４３３０人、エンジンベアリングなどの

摩擦に関わるトライボロジー技術をコアとする自動車部品メーカーです。

私達の勤務する篠原工場は愛知県豊田市の北部に位置し様々な

自動車部品を製造しています。
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私の職場では、高圧燃料噴射ポンプ部品３品番を生産

しています。これらの部品はガソリンの気密性が重要で
高い精度が求められています。
今回は、一番小さく加工も難しい『シート』での改善になります。

ガソリンの
気密性が重要な為
高い精度が必要

製品が小さく、
加工が難しい

エキサイトサークルは平均年齢３４歳 男性のみ８名のサークルです。

経験の浅い若手と経験１０年以上のベテランの２極化した構成です。

人の入れ替わりが多い職場ですが、新人育成をして成長を続けるサークルです。

現在のサークルレベルはＢゾーンとなります。

年齢：２３歳～３９歳（平均３４歳）

男性８名

若手の育成が必要！

レベルの差が大きい！

Ｂゾーン

Ｘ軸 サークル能力

Ｙ
軸
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個人の能力を見ると、ベテランと若手の差が大きく若手の

育成が必要な状態です。そこで今回は若手の『技能習得』
『ＱＣ手法』の育成を目指し、活動することにしました。

4. サークル分析

テーマ選定を行なうにあたりＱＣ会合にて会社の上位方針、工場・製造部・課の
重点方策をメンバーと再度共有しました。私達の職場では『可動率にこだわった

現場活動』シート荒工程可動率８５％以上という方策が掲げられていますが、

現在は80.6％となっており、目標未達の状態です。

可動率にこだわった現場活動

シート荒工程（非可動要因の対策）可動率８５％以上

Ⅹ軸 Ｙ軸

ここを育成しよう

6. テーマ選定

シート荒工程の月別非可動時間と可動率を見たところ、慢性的に可動率が

低いことがわかりメ、緊急性と重要性を再認識しました。 １２月度の非可動

時間をパレート展開し、プッシャー異常が多いことから、今回のテーマを

プッシャー異常撲滅とし、これにより可動率向上を目指すことにしました。
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7. シートライン紹介

シートラインは、Φ１５mmのバー材から

ＮＣ機で荒加工、穴あけを行ない、社外

にて熱処理を行ないます。その後ＮＣ機で

仕上げ加工を行ない、洗浄・全数検査を

実施し、月におよそ４万台出荷して

おります。

8. 工程概要

メイン側主軸

（外径加工）

ワークプッシャー

加工完了

サブ側主軸

（内径加工）

加工はメイン側とサブ側の２軸を持つ旋盤で行なっており、

メイン側でバー材から外径加工をし、サブ側で受け取り、

突っ切り刃具で切り離し、その後ワークプッシャーで着座

確認し、内径加工され荒加工完了となります。プッシャー

異常とは、着座状態が規定値より±０．０３mm以上乖離

がある設備異常のことで異常処置に１回５０秒かかり、

可動率低下の大きな要因となります。

異常処置 ５０秒/回

9. 現状把握

10. 過去の対策と現状

プッシャー異常が発生する要因として、切粉の巻付き・

加工寸法不良・センサーの誤感知の３つの項目があり、

その中で、切粉の巻付きによる異常が一番多いことがわ

かりました。切粉の巻付きに関して以前にも改善活動で

取り組んでおり、その時にもゼロに出来ず非常に難しい

問題です。

→カバーを取付け、
切粉の侵入を防ぐ

→配管を追加し、
切削油で
切粉を落とす

・細い切粉が

刃物台の
隙間に入り込む

・切粉が刃物に

乗っかり、残る

対策① 対策②

残課題

過去に行った対策として、切粉が刃物台の隙間に入り込む問題に

対し、切粉の侵入を防ぐ為カバーの取り付け。次に、切粉が刃物に

乗っかり残る問題に対し、切削油の配管を追加。それぞれ一定の

効果はあったものの、ゼロにはできませんでした。現在の問題は

設備摺動部の隙間に挟まる切粉で、ここが起点となり、切粉が

絡まりプッシャー異常につながる為、対策することとしました。

11. 切粉が巻きつくメカニズム

切粉が巻きつくメカニズムとして、メイン側で

加工時の切粉が設備の隙間に挟まり、

加工を繰り返すにつれ、切粉同士が絡まり

合い、切粉が蓄積されていきます。サブ側へ

受け渡す際にその切粉ごと製品を掴んで

しまい切粉の巻きつきが発生します。

切粉巻きつき

寸法不良

センサー誤感知

12. 現状把握

まず始めに、現地にて設備摺動部の切粉が

挟まる隙間を測定しまして、0.3mmある事が
わかりました。保全課に隙間を塞げないか

相談したところ、設備の構造上隙間はある

もので塞ぐのは難しいと説明され断念！

それを受け、サークルリーダー岩島さんから

『現物から情報を得よう！切粉を採取して調査

を進めていこう！』とアドバイスがありみんなで

切粉の調査を進めていく事にしました。
13. 現状把握

～切粉の細分化～

実際に機内で絡まっている切粉を取り出し

層別したところ、4種類の切粉がありました。

絡まる切粉を特定すべく見比べ、一致する

切粉を絞り出しました。この切粉を排出す

る刃具の特定をするため、この切粉について

さらに調査を進めました。

～切粉の深堀り～

加工する刃具ごとに切粉を採取したところ、外径

荒加工では2種類の切粉、外径仕上げ加工と

突っ切り加工ではそれぞれ1種類の切粉が採取

でき、これらの結果から外径荒加工時に発生する

切粉が隙間に挟まる切粉であると特定できました。

外径荒加工の動きを知る為に、若手の知識習得も

兼ねて加工プログラムの分析を行いました。

～外径荒加工 プログラム分析～
加工方法：同じ刃具で4回切り込んで加工している（4パス加工）

外径荒 外径荒 外径仕上 突っ切り

外径荒加工は同じ刃具で4回切り込んで加工している（4パス加工）。

動きを確認すると1パス目から3パス目までは同じ切り込み量で加工。

切粉形状も起点となる切粉と一致しませんでした。4パス目では形を

作る為に細かい動きをしています。切粉を採取すると２種類あり、

その中には起点となる切粉が含まれていました。細かく調査する為

４パス目加工部を（Ａ・Ｂ・Ｃ）部に分けプログラムの確認と各部ごとの

切粉を採取し調べたところ、加工部（Ａ・Ｃ）部の切り込み量が少なく、

切粉が細いことがわかり問題の切粉と一致したため特性を

外径荒加工４パス目の加工部ＡとＣの切粉が起点となるにしました。

特性

加工部位はどこ？

Ａ・Ｃ Ｂ

14. 目標設定＆活動計画

目標は２０年１２月度のシート荒工程の切粉起因での

プッシャー異常停止時間３１時間を２１年６月末までに

ゼロにし、これにより可動率を８０．６％から８５％に

すると設定しました。活動計画は、全員参加で活動に

取り組めるように役割を与え、協力して進められるよう

作成しました。

15.勉強会

以前にベテランが受けた加工マネジメントの教育を若手の知識習得に活かせないかと考え、要因解析の前に勉強会を

開催。今回のテーマに沿って、切粉に関することを中心に旋削加工の基礎知識や原理原則をメンバー全員で学ぶ事に

しました。勉強会では、「切粉・加工条件」「被削材・刃物」「切削油」について学ぶことができ、若手の思い違いへの

気づきや新たな知識を身につけることができました。またステンレス加工の難しさを学び、今回の活動におけるヒント

として、切粉をうまく処理させるためには刃物に合った適正条件で加工したり、切削油も目的に沿ったかけ方があると

分かった事で今後の進め方を話し合うことが出来、有意義な時間にすることができました。

目標

活動計画

31.0

主軸

設備内部略図

刃物

切粉の特性・加工条件

勉強会 壱

被削材の性質・刃物

勉強会 弐

切削油

勉強会 参

勉強会

まとめ



16. 要因解析

先程の結果から、対策立案で挙げられた

取り代を４パスに分配する を実施する

ことにしました。

現状の加工方法をベースにできないかと

考え、見直してみることに。

するとメンバーの１人が １～３パス目まではストレート加工で、４パス目で最終形状に

加工しているところに目を向けました。4パス目で加工部ごとに、寸法が違うことが

ネックだと考え、適切な取り代はいくつか考えることにしました。

そこで対策案として、１・２パス目の切り込み量を減らし、３パス目のストレート加工を

廃止して最終形状に近づけました。

４パス目で切り込み量を適正かつ均等にするのが狙いです。

結果はＡ部、Ｃ部ともに切粉を太くし、隙間に挟まらない形状に変えることに

成功しました。切り込み量を変更した３パス目の切粉も確認しましたが、

隙間に挟まる切粉ではありませんでした。

外径荒加工４パス目の加工部ＡとＣの切粉が起点となる

という特性に対し、４Ｍにて要因解析を行い、主要因として

「切削油の配管が足りない」「加工時の送り速度が遅い」

「切り込み量が少ない」の３つを挙げ、それぞれ一つずつ

検証・対策をすることにしました。

17. 主要因①の検証

そこで勉強会で学んだことを生かし、メンバー内で意見を

出し合い対策立案を実施。マトリックス図法で評価を行い、

「切削油の配管を追加する」という案を、実施することに

しました。

①被削材と切りくずの
上から十分な量をかける

②逃げ面方向から
刃先に向けてかけている

③切粉と刃先の間に
向けてかける

【必要な配管】

19. 対策実施

主要因①の「切削油の配管が足りない」に対して

設備内の配管を確認すると、切粉処理に

効果のある③の位置に配管がないことがわかり

対策案を検討しました。

18. 対策立案 ～立案・意見出し～

～効果の確認～

対策①：切削油の配管を追加

一緒に作るぞ！

配管の作製を若手の実践のいい機会ととらえベテランとペアになり、コミュニケーションを図り、

経験させました。作製した配管を設置し効果を確認。設備内を確認すると、以前のように

切粉の挟まりがありました。その切粉を採取したところ、変形して曲がった切粉でした。

切粉形状に変化はあり挟まりにくくはなりましたが折断には至らず。プッシャー異常の

停止時間は８.６時間減、可動率は１.４％増でした。若手は原理原則にのっとり対策を

したことで、効果が得られることを体験できました。

20. 主要因②の検証

主要因②の加工時の送り速度が

遅いを検証をしたところ、刃具

メーカーの推奨値内に入っている

為、送り速度に関しては、対策は

不要と判断しました。

21. 主要因③の検証

主要因③の切り込み量が少ないを

検証をしたところ、刃具メーカーの

推奨値から外れている為、こちらは

対策を行う必要があると判断し、

対策案を検討しました。

22. 対策立案
～立案・意見出し～

メンバー内で意見を出し合い対策立案を

実施。マトリックス図法で評価を行ない、

４パス目の取り代を３パスに分ける

という案を実施することにしました。

23. 対策実施

対策②：切り込み量を増やす
４パス加工→３パス加工へ

【狙い】 推奨値内にしたが

やはりチッピングが

起こりやすい…

技術員室に３パス加工でのプログラムを作成してもらい、加工トライを実施。

各パスへ取り代を振り分けることで、切り込み量を増やし切粉を太くして、

勉強会で学んだ折断しやすく、隙間に挟まらない切粉形状に近づけるのが

狙いです。切粉形状の確認を行なったところ、切粉を太くすることが

できました。しかし作業者から製品の加工面が粗くなっていると報告があり、

刃物を外してみると刃先の欠けが発生していました。

切り込み量を推奨値内にして切粉形状を変えることができましたが、

品質面が最優先であること、ステンレスは加工が難しくチッピングが

起こりやすいことから対策を再考案することにしました。

24. 対策実施
～再考案～

25. 対策実施
対策③：切り込み量を増やす
取り代を４パスに分配する

26. 対策実施

～切粉形状の確認～

切粉の特性として

折断しやすい

短い・太い

切粉へ変える
刃物の適正条件で

加工すれば

勉強会参で

学びました

・・・ある

・・・ある

・・・ない

勉強会

参

勉強会

参

勉強会

参 勉強会

壱・弐

勉強会

壱・弐

勉強会

壱・弐

勉強会

壱・弐

勉強会

壱・弐

勉強会

壱・弐
勉強会

壱・弐



27. 効果の確認

標準化は５Ｗ１Ｈで、いい状態を

維持管理できるように進めました。

32. サークル活動の成果

また副産物として、切削油の配管を追加したことで潤滑効果が高まり刃具寿命を延ばすことができ、交換時間の

低減により刃具交換時間を月に８．６時間低減することができました。また可動率も１．７％上げることが

できました。この結果をうけて、原則にのっとり作業をすることの大切さを、メンバー全員が再認識できました。

対策後の機内の状況を確認したところ、切粉の絡まりを無くすことができ、若手が

達成できた喜びを味わうことができました。

ここで対策の効果をデータで確認することにしました。

～対策実施後の機内状況～
切粉形状を太くすることで

起点となる細い切粉が

なくなり絡まらなくなった！

28. 効果の確認

対策①

対策③

～プッシャー異常停止時間～

対策の効果を確認してみたところ、２つの対策で切粉起因でのプッシャー異常

停止時間をゼロにすることができました。

29. 効果の確認

～可動率～

対策① 対策③

プッシャー異常をゼロにできたことで、可動率を

４．９％上げることができ目標を達成できました。

30. 効果の確認

～副産物として～

31. 標準化

サークル活動の成果としましては、若手の育成と言いつつベテランメンバーも改めて気づく事や、教える事の難しさを感じメンバー全員が成長したと実感することが

できました。 また、若手が成長し技能習得やQC手法を身に着ける事が出来ました。今後は若手をさらに成長させ、サークルレベルを現在のBゾーンからAゾーンに

なれるようにメンバー全員でチャレンジし続けていきます。

今後の進め方ですが、今回の活動で経験の浅いメンバーへの勉強会や教育を進めることができ、メンバー全員がスキルアップできたと思います。

職場内には課題が残っているので、今回の経験を今後の活動に役立てていきたいと思います。

【活動後】

【若手】

【全体】

【活動前】

【若手】

身に着けた知識を

対策に活かす力UP

ベテランが若手に

フォローしながら

自ら考えさせ実践する

勉強会 壱 勉強会 弐 勉強会 参


