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当社は、愛知県豊田市を中心に12の工場があり、私たちの勤務する
本社工場は1938年創業と最も歴史のある工場です。
『技能が支える技術の進化 世界へ発信 フェーズイン本社』の
スローガンのもと、機械部では主にハイブリッドユニットを
生産しています。

私たちの職場では『町一番』のスローガンを掲げ、各工作機械を使
用し製造ラインの保全部品を製作しています。2020年12月から新た
な挑戦として試作品製作を行っており、燃料電池システムをパッ
ケージ化したもの(FCSM)のフレーム補強部品を製作しており、商品
化までの試作を加工組が担当しています。

今回取り組んだのは、FCSMフレーム部品の一つである『FCSMシャフ
ト』についてですが、トラック、バス、鉄道、船舶に搭載される重
要な部品の一つです。汎用旋盤を用いて製作していますが、ねじ切
り加工時、タップが途中停止してしまうという問題を抱えていま
す。

サークル紹介ですが、サークル診断は3のBランクで、前回テーマの
残課題から目指す姿を明確にしました。新人、聴覚障がい者を含め
て10人おり、QC会合にて新人の伊藤君は一言で終わってしまいます
が、『問題解決の楽しさを知ってもらいたい』というサークルリー
ダーの想いから、新人を巻き込んだ活動を目指します。

ＱＣサークル紹
介

4

1

16

トヨタ自動車（株）本社工場機械部製造支援課 第１作業係 ８１６組 12

2021



目標の設定ですが、真円度平均値(CL)を8月末までに15.737μm低減
し、『異常判定なし』を目指します。新人・若手への指導として、
管理特性の定義を明確にし、導き出した特性値を使い目標設定する
必要性を教え、理解してもらいました。

テーマ選定では、課方針であるモノづくり変革の考えを汲み、FCSM
シャフト製作にてロスタイム(ムダ)が多いを優先項目としました。
ロスタイムについて新人指導を行った結果、これがどんな影響があ
るのか質問がありました。原価が上がり利益が低下してしまう為、
ムダの徹底的排除が必要と理解してもらいました。

シャフトの材質がS45材からSS材に変更された2月からロスタイムが
増加しており、その内訳の割合推移を見ると加工異常による停止が
増加していました。加工異常停止によるロスタイムを2月からの3ヶ
月平均で層別していくとタップ停止によるロスタイムが平均6.8H/月
発生している事が分かりました。

現状把握ではタップ停止状況を現地現物で調査すると、切粉の排出
性が悪く負荷が大きくなっており、品質チェックをしてみると真円
度が悪くなっていました。真円度が悪化する程切粉排出量が減少し
切削トルクが増加する相関関係が分かり、真円度24μmでタップ停止
が発生していました。

真円度とは『まんまるさ』の事です。記録データを調査中、留学生
から『工程管理には管理図が必要』と現場目線の意見がありまし

た。1ロット4本を1群として傾向を解析する為、-R管理図の勉強会
を実施し8つの異常判定ルールを学習した結果、1月は点の動きにク
セがなく工程は安定状態にある事が分かりました。

学習した事を踏まえて2月のデータを確認すると、Xbarで4箇所の異
常判定が見られ、安定状態に無い事が分かりました。次にメンバー
の意見を参考に1月と2月のデータを比較すると、Xbarの工程平均値
(CL)が15.737μm増加していました。結論は1月時のCL値に調整し、
安定状態にする必要があります。



活動計画では、担当者を決め計画を立て進めました。各ステップの
会合では、ダイバーシティの取り組みの一環として、新たにデジタ
ルツール(音声文字起こし)を活用し、聴覚障がい者とのコミュニ
ケーションの円滑化を図りながら進める事が出来ました。

要因解析では、『ドリル穴の真円度が悪化している』の特性に対し
て各要因を検証し、「切り始めドリルが振れる」→「ドリル刃が片
当たりする」→「芯もみ面角度がばらついている」→「芯もみ面が
凸凹である」→「芯もみカッターに切粉が固着する」が主要因とし
て上げられました。

「ドリル刃が片当たりする」の仮説検証ですが、片当たりとは芯も
み面に片刃だけが当たりドリルが振れる事で、芯もみとは穴あけ前
の位置決め加工の事です。検証内容は刃先にマーカーペンで印を付
け、当たり始めの削れ後を調査した結果、73%片側の刃に削れ痕があ
り立証出来ました。

「芯もみ面角度がばらついている」の仮説検証ですが、芯もみ面角
度に差があると、片側の刃が先に当たり片当たりの原因になりま
す。検証内容は1月・2月の角度データを関係部署協力の元測定した
結果、1月は正規分布型で安定していて、2月はふた山型でばらつい
ている事が分かりました。

「芯もみ面が凸凹である」の仮説検証では、メンバーから『触診が
凸凹の頂点を拾う為、面が粗いと角度がばらつくのでは？』との意
見があり調査すると、面が粗い程角度が小さくなりばらつく事が判
明しました。検証内容は材質別に芯もみ面粗さを調査した結果、SS
材は面が粗くばらついている事が分かりました。

「芯もみカッターに切粉が固着する」の仮説検証では、固着状態を
確認すると、SS材の面が粗い時に発生していました。なぜ固着する
のか勉強会を実施すると、摩擦熱によるものと判明し、刃具研削部
署協力の元切粉温度を測定した結果、SS材は溶着温度を超えてお
り、全ての仮説が立証され真因と特定しました。



対策立案では、芯もみカッターへの切粉の溶着を無くす為に、新
人・若手の意見を中心に指導を踏まえながら手段を洗い出した結
果、二次手段に『切粉の逃げが良いカッターに変える』が上げら
れ、三次手段では『すくい角を変更する』が優先項目に上がりまし
た。

すくい角を変更する為に計画を策定しました。実施経路として、す
くい角について勉強会準備をしましたが、得たい情報が記載されて
いなかった為、刃具研削部署に勉強会をお願いし実施しました。続
いて刃具の検証準備と検証を行い、検証結果を生産技術部に報告す
ると、変更許可が下りた為、すくい角を変更しました。

対策実施ですが、すくい角とは切粉を流し出す溝(すくい面)の角度
です。30度以上になると溶着の発生を抑えられる為、摩耗しやすい
デメリットを考慮し、30度以上の変更を検討しました。角度選定で
すが、溶着がなく、刃先の欠けが少ない35度に決定し、摩耗も問題
ない事が分かりました。

効果の確認ですが、CL値を15.767μm低減し10.266μmとなり、異
常判定を無くす事が出来た為、目標を達成する事が出来ました。
タップ停止においては撲滅する事ができ、6.8H/月のロスタイムを低
減出来ました。付随効果として新人の改善提案率もアップしまし
た。

新人の評価ですが、会合では積極的な発言が多くなり、専門技能・
QC手法レベルが向上し、次回はテーマリーダーに挑戦します。サー
クルレベル評価は若手を中心にQC手法が向上し、チームワーク、関
係部署との連携が強化され、評価は3.4に向上しました。また振返り
から出来なかった事を、次回へ繋げます。

標準化と管理の定着では、管理方法を明確にし関係部署に調査内容
を伝え、再発防止に努めました。反省と今後の進め方ですが、今ま
で問題解決が全てだと思っていましたが、PDCAで皆で取り組み、喜
びを分かち合って職場を明るく楽しくする事が一番大切だと気付き
ました。今後も新人の笑顔を更に引き出していきます。


