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　　サークル構成は20代が1⼈、40代以上が10⼈のみんな仲良し
　　『おじさんハーレムサークル』です。　　QC手法のレベルを強化し
　　サークルレベルBゾーンを目指していきます。

　　個⼈評価表を⾒てもQC手法が弱いメンバーが多く、レベルアップが
　　必要。　　強みの仲間意識や協調性を活かしステップ毎に勉強会を
　　開いてメンバー全員で学べるように活動していきます。

　　今期の課⽅針で、⼯程内不良廃却品個数30％低減が目標。
　　自部署内でも部品廃却品が発生していることから、テーマ案を
　　出し、マトリックス図を活用し全員で評価しました。

　　6⽉　製品別廃却品個数を⾒ると、タイヤカバーが76％も占めており
　　⽉別廃却品個数を⾒ても、慢性的に廃却が発生しており廃却費も
　　多いことが確認できました。
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　　私たち豊臣機⼯は愛知県安城市に本社を置き、国内に4⼯場、
　　海外に3⼯場あり経営理念『誠実』を基にお客様に愛される
　　自動⾞部品メーカーを目指し世界4極体制で⽇々生産しております。

　　私たちゴールズサークルが所属する額田製造部プレス・ボデー係
　　13組は、プレス成形後の加⼯、組付け、修正を引き受ける
　　板⾦作業のスペシャリスト集団です。
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　　発生から発⾒までのプロセスを確認していきます。
　　バリ取りをする時にベルトあてキズが発生。更にバリ取り詳細手順の
　　部位Cで発生し、品質確認をする時に発⾒していることが判りました。

　　フォークリフトタイヤカバー旧型（LH）部位Cのベルトあてキズを
　　11⽉末までに17個を撲滅するを目標とし、あるべき姿へ25％
　　貢献することを目指していきます。
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　　タイヤカバー⽉別生産台数と廃却品個数を確認すると、今後
　　生産台数増加の⾒込みがあるため、廃却品個数も、伴って
　　増加する可能性が高く、拡大傾向にあります。

　　ここで今回、私たちが取り組む部品の紹介をいたします。
　　フォークリフトタイヤカバー旧型（LH）
　　フォークリフトのタイヤインナーカバーになります。

　　取り組み⼯程はバリ取り⼯程で、プレス成形品のバリ取りが主な作業と
　　なります。ノコギリと同じ刃の形状のプレス成形品の縁でケガをしないよう
　　お客様、後⼯程の安全を保障する重要な作業です。

　　現状把握に進みます。
　　事前に収集したデータからチェックシートを作成し、活用して層別して
　　いくことに。

　　現象別でタイヤカバー廃却品個数を⾒ると、ベルトあてが39個と最も
　　不良が多く、更に問題を絞り込み、品名別でベルトあて廃却個数を
　　⾒てみると旧型（LH）が17個あり44％も占めていました。

　　更に、部位別でフォークリフトタイヤカバー旧型（LH）ベルトあてキズを
　　⾒たところ、部位Cで17個全て発生していました。



　

　　鋭⾓な部位の⾓度を変えることに成功。手元の位置は⼈それぞれ
　　なので、全作業者に対応できるようメンバーのアイデアから治具の⾓度を
　　0〜20度まで調整出来るよう製作しました。

　　メンバー全員で治具をチェック。にくさを吸い上げ【上げ下げ表示】と
　　【⾊付き⾓度ゲージ】を追加。自分の⾊を忘れても大丈夫なように
　　一覧表も作成しました。
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　　QC手法レベルの低いメンバーも、学んで活躍できる様にリーダーと
　　組んで活動を取り組める計画を⽴てました。

　　ブレーンストーミング法を用いメンバー全員で思いつく要因を出し合い
　　現地現物で調査し、確認できた要因を特性要因図にまとめました。
　　『窮屈な作業でベルトサンダーあて⾓度にバラつきがある』
　　ことが推定要因とし、確かめていくことにしました。

　　ベルトサンダーあて⾓度にバラつきがあるか、専用ゲージを製作し
　　データ収集。ヒストグラムを活用してバラつきあることを明確にすることが
　　できました。

　　窮屈な作業か現地、現物で確認。エルゴ評価で確認しても
　　つらさ指数6と最も悪い評価で作業していることが分りました。
　　よって『窮屈な作業でベルトサンダーあて⾓度にバラつきがある』は
　　真因であるとし、対策していこうと思います。

　　系統・マトリックス図を活用し具体的な⾏動まで明確にし対策案を
　　検討しました。　評価点の高かった【No,1 治具の⾓度を変える】と
　　【No,2 鋭⾓な部位からバリを取る】を採用しました。

　　【No,1 治具の⾓度を変える】から対策していきます。
　　自職場の特性、加⼯、組付け等ものづくりの経験を活かし、
　　自分達で治具を改善してなんとか形になりました。



　　個⼈評価表を⾒ると、QC手法が弱かったメンバーも目標としていた
　　レベルアップを達成。相乗効果でその他のレベルも上がったメンバーも
　　多く⾒られました。サークルレベルも目標にしていたBゾーンにレベルアップ
　　することができました。

　　メンバーの知識が増えたことを実感。やる気に繋がっていい活動
　　だったとの意⾒が多かったです。
　　今後は更にメンバーの知識や意欲を高めサークルレベルAゾーンを
　　目指して全員で一致団結して頑張ります。
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　　【No,２ 鋭⾓な部位からバリを取る】を対策していきます。
　　対策前の開始位置を対策後、部位Cの形状が鋭⾓な位置から開始
　　することで、手順途中でベルトサンダーの⾓度を変える必要がなくなり
　　ました。

　　対策後の作業姿勢も、あて⾓度を作業者に合わせて変えられ
　　つらさ指数も1と楽な姿勢で作業できるようになりました。
　　ベルトサンダーあて⾓度のバラつきも⼩さくなり、⾓度が規格内に
　　収まっていることが確認できました。

　　対策前、39個あったベルトあてによるタイヤカバー廃却品が対策後、
　　22個と改善効果が確認できます。　また6⽉、17個あったフォークリフト
　　タイヤカバー旧型（LH）部位Cベルトあてキズによる廃却個数が
　　11⽉末に0個と目標を達成することができました。

　　あるべき姿への貢献度は、タイヤカバーの不良による廃却品個数を
　　17個減らせたことで25％貢献できました。　有形効果は、再生産
　　⼯数、廃却単価、改善費用から150,083円の効果⾦額が。

　　誰が作業しても効果が維持できるよう、標準化で2つ、治具の管理で
　　1つと新たなルールを取り決めました。今後の展開はフォークリフト
　　タイヤカバー旧型（RH）に横展することを計画しています。

　　各ステップと並⾏して14回の勉強会を実施しました。実践を通じて
　　学んだ結果、X軸2.7から3.1に。Y軸3.4から3.5にレベルアップ
     しました。


