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製造部　木の山生産課 勤続 4 年

工程内不良　圧痕ゼロへの挑戦～切粉との戦闘記～

ＱＣサークル紹介
発 表 形 式

ＯＨＰ プロジェクタ
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テ ー マ 暦 １ 回 あ た り の 会 合 時 間

1. 会社紹介 ２．製品紹介・生産実績

３．職場紹介 ４．サークル紹介

５．サークルレベル 6．テーマの選定

小型から大型、HV自動車まで多品種の「カーエアコン用コンプレッサ」の組立と

アルミの切削加工を行っています。 2022年度は約520万台を生産。
当社は愛知県大府市に位置し、豊田自動織機様の協力工場としてカーエアコン用

コンプレッサの加工・組立・梱包を行ってます。

木の山工場には加工ラインが５本あり、たぬき囃子サークルは３本を担当。

今回の活動はＮＫ２ライン。 ライン特徴は多様な加工方法で生産を行っていることです。

たぬき囃子サークルは男性３名 女性２名の全５名で構成されており、若手からベテランまで

バランスの取れたサークルで、女性たちが活躍している職場となっています。

社内ＱＣ大会では３連覇を成し遂げています。

サークルレベルはＣ 弱みはＸ軸でＱＣ手法等で、若手が伸び悩んでいること。

若手の成⾧が必要と考え、サークルの強みを生かして、Ｘ軸0.8点ＵＰを目標に

若手を成⾧させることにしました。 Ｘ軸をＵＰし、サークルレベルＢを目指します。

部内の上位方針を確認すると、ＮＫ２ラインは２１年度の『工程内不良率』が慢性的に

目標未達の状態だった為、メンバーで話し合った結果、方針未達のＮＫ２ラインをＱＣ活動の

舞台に選定しました。 品証部⾧からも、品質向上に期待を寄せるお言葉を頂きました。

管理項目 NK2 NK4 NK５

災害件数 達成 達成 達成

工程内不良率 未達 達成 達成

総就業工数 達成 達成 達成

可動率 達成 達成 達成

NK2ラインの品質向上を頼むよ!

良い

悪い
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7．現状把握 8．ＮＫ２ライン紹介と工程説明

9．活動計画 10．圧痕不良調査

11．着座確認の勉強会 12．圧痕の製品影響

14．切粉種の特定調査13．圧痕箇所と治具切粉調査

21年度の工程内不良内訳を調査した所、『圧痕不良』が全体の50％を占めており

そのすべてが、『内面荒加工』で発生。直近も同様の結果となり慢性的に『圧痕不良』が

発生していることが分かりました。始めに『内面荒加工』の説明をメンバーに行うことにしました。

ＮＫ２ラインは小型車向け『カーエアコン用コンプレッサ部品』の『ＳＶシリンダ』を

生産しています。 内面荒加工のお仕事は、シリンダ側面加工や内面加工を多様な

刃具で加工している設備となっています。 説明を終え、さっそく活動を開始しました。

女性がリーダーになれるように、先輩・後輩で女性の育成タッグを結成し、各ステップで

育成計画を立て、活動を進めてきました。

内面荒加工の圧痕調査を実施。 加工後や、刃具交換後のワークには圧痕無し。

設備異常時の調査を行った所、着座異常発生時に、加工治具に切粉が付着しており

ワークを確認すると、圧痕が発生していました。 着座とは何か?勉強することにしました。

設備の加工治具と搬入されたワークの密着確認のことを『着座確認』と呼びます。

この着座確認が無ければ、ワークの浮きや傾きが発生した際、誤加工が発生する為

着座確認には『品質不良』と『設備故障』を防止する役割があります。

圧痕が製品に与える影響も学びました。圧痕が後工程に流出してしまうと、シリンダ組立時に

圧痕で部品が浮き、ガス漏れが発生。 性能検査不良や冷え不良が発生してしまいます。

治具に切粉が付着し、圧痕が発生していた為、関係性を調査。その結果、切粉付着と

圧痕箇所が一致していることが判明。内面荒加工の切粉を採取し、治具に付着している

切粉を特定しようとしましたが、治具の切粉はワークに潰されている為、特定不可能でした。

そこで、採取した５種類の切粉を治具の切粉の様にワークでクランプし潰し、現物と比較。

検証の結果、切粉を潰しても、同じような見た目で特定できず。クランプ検証したワークには

５種類すべての切粉で圧痕が発生した為、不良現品の圧痕と比較調査を行うことにしました。

若手にパレート図をレッスン!

圧痕不良が50％

圧痕は内面荒加工で発生



16．内面荒加工の切粉調査

17．前工程の加工機調査①

18．切粉付着ワークの追跡調査 19．目標の設定

20．現状把握のまとめ 21．要因解析

15．圧痕形状の調査

会合で『圧痕の形状を測定できないかな?』と言う意見が出た為、品証部に確認。

形状測定可能との回答だった為、不良現品と検証ワークの圧痕形状測定を実施。

測定の結果、『切粉Ｅ』が不良現品と測定値が酷似しており、圧痕発生源と判明。

内面荒加工の、どの刃具で切粉Ｅが排出されているのか、刃具ごとの切粉を調査。

刃具ごとで加工停止が出来ないので、生産技術部に協力要請を行い、調査用プログラムを

作成し、刃具ごとの切粉を採取。切粉Ａ～Ｄは採取できたが、切粉Ｅは排出されなかった。

内面荒加工で切粉Ｅが確認できなかった為、前工程の加工機『外径端面旋削』を調査。

この加工機は、ＮＫ２ラインの先頭工程で、シリンダ外径や端面加工を行っている設備。

どんな切粉が排出されているのか調査した所、切粉Ｅと似ている切粉を発見しました。

機内を確認しても切粉Ｅと似ている切粉があった為、ワークの状態も確認してみました。

その結果、５０台中１３台のワークに、内面荒加工で治具に面するシリンダ端面に

切粉が付着していました。この結果から、切粉Ｅの正体は外径端面旋削と判明。

ワークに付着した切粉が内面荒加工でどうなるか? ワークの追跡調査を実施した結果

内面荒加工で着座異常になり、ワークに圧痕が発生。ＮＫ２で発生している圧痕不良が

外径端面旋削の切粉と裏付ける為、再度、形状測定を実施。結果、不良現品の圧痕と

測定値が酷似している為、圧痕の原因工程であると判明しました。

圧痕不良は、外径端面旋削の切粉付着が原因と判明した為、ワークへの切粉付着を

ゼロにし、内面荒加工の圧痕不良をゼロ台にすることを目標に設定。

要因解析に入る前に、現状把握のまとめをメンバーで行い、現状把握の結果のもと

要因解析を実施しました。

外径端面旋削のワークに切粉が付着する。を特性要因とし、要因解析を実施。

解析の結果、４つの要因が洗い出されました。

17．前工程の加工機調査②



23．要因③切削クーラント圧力が弱い

24．要因④クーラント狙い位置が悪い 25．ワーク洗浄配管増設

26．効果の確認 27．効果の確認（サークルレベル）

28．標準化

22．要因①・②ワークエアーブロー圧力が弱い・強い

外径端面旋削にはワークエアーブローと言う、切粉やクーラントを除去する機能があります。

エアーの強弱で切粉が付着していると想定。実際の圧力を調査した所、圧力は強い状態。

中極に調整しましたが、ワークへの切粉付着が減少はしましたが、ゼロにはなりませんでした。

クーラントの役割を勉強し、圧力が弱いと洗浄作用が発揮できない。と想定。

実際の圧力は下限で弱い状態。クーラントポンプの吸込みが弱くなっていると思い

クーラントタンク内を清掃。圧力が中極に回復しましたが、切粉付着は無くなりませんでした。

コスト等の観点から、洗浄配管はサークルで作製することに決定。配管部品は何が良いか

考え、話し合い選定・組付けを行い、洗浄用配管が完成。配管を加工機に取付けました。

再度カメラを設置し効果の確認。増設配管の洗浄が働き、切粉付着を無くすことに成功!

クーラントがワークにどう当たっているか、機内にカメラを設置し調査した所、加工時に

排出された切粉にクーラントが当たっていないことが分かりました。クーラント配管の位置は

製品影響が大きく、変更するのが困難。しかし、若手から『ワーク洗浄用配管を

増やせないですか』とナイスひらめき!実現性もあった為、このアイデアを実行することに!

若手の成⾧で、Ｘ軸点数の目標を達成し、サークルレベルＢを達成!

女性タッグで育成に励み、活動の最後には、お互いが成⾧した喜びを感じることができました。
ワークの切粉付着が無くなった為、内面荒加工の圧痕不良ゼロ台を達成!

工程内不良率目標も達成! 対策後の現在も、目標達成を継続中です!

洗浄用クーラントが吐出されている事の確認と、ワークに切粉が付着していないかの確認を

点検項目として、自主保全に追加しました。

29．活動の振返り




