
№

会社・事業所名（フリガナ）　　アイサンコウギョウカブシキガイシャ 　　    　発表者名（フリガナ） 　　　　　サトウ 　 ケン

　  愛三工業株式会社 　　　佐藤　健

    テーマ　　　全員の知恵で”究極の楽”への挑戦
        サブテーマ　　　　    エンジンバルブ加工用フェース面研削盤のフィルター交換時間低減

メンバーから吸い上げた困りごとを評価したところ、フェース面研削盤のフィルター交換に時間がかかるが評価
点が高く今回のテーマとして選定しました。選定理由の背景として月別フィルター交換回数はと平均40回と交
換頻度が多く対策できれば効果が大きい、また、設備別で交換時間を比較してみるとフェース面研削盤とセ
ンタレス研削盤とは282秒の差がありこの差をなくし楽に交換できるようにしたいと思い取り組むことにしました。

フェース面研削盤とは、エンジンバルブのフェース面を研削加工する設備です。研削で使用した研削液がフィ
ルターを通る事で混入した研削粉が除去され研削液が清浄化されます。今回のテーマはこのフィルターの交
換作業の時間低減になります。

弊社は愛知県大府市に本社を置き、自動車部品の製造・販売を行っております。国内では安城市、豊田
市にそれぞれ工場があり、海外においては世界9か国、28のグループ会社で事業展開を行っております。

私たちの職場は本社工場と安城工場にあり、開発段階の試作品を製作しお得意先様へ提供しております。
ニューハイテクサークルは本社6名、安城3名、合計9名で構成、様々な加工機を用いて、試作部品の加工を
行っており「全員参加でチャレンジする活動にしよう！」をスローガンに活動しているサークルです。

現在のサークルレベルはBゾーン入口に位置しております。
QCサークル活動の運営の工夫や個人技能の向上に繋がる活動を実践してBゾーン上位を目指して活動を
行います。

サークルの悩み事として、工場間をまたいだサークルの為、コロナ渦では出張規制され全員参加の会合ができ
ません。会合方法を工夫しコロナ渦でも全員参加の活動ができるようにしていきます。また、豊富な知識と高
い技能を有すベテラン者の退職が近く技能伝承が急務です。活動を通じて若手への技能伝承活動も行って
いきます。この二つの悩み事を解決しサークルレベル向上と自身の成長にも繋げていきます。

通常は工場間出張で全員参加の会合を行っていますが、コロナ渦では出張規制が出され全員参加の会合
が出来なくなります。そこでWEBカメラやマイク・スピーカーを導入し、会合の運営をリモート開催できるよう工夫
しました。今回の活動ではリモートでの会合をメンバーが納得いくまで実施、粘り強く活動しました。

続いて職場内の技能伝承では、設備別で個人のスキル評価を行い若手育成計画を立てました。若手2名
それぞれにベテランをマンツーマンでつけ技能指導と面倒見を行ってもらうようにしました。今回の活動を通じて
技能伝承と職場のスキルの底上げを図ります。

4.サークルの悩み
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ベテラン3名中2名があと2年で退職してしまう！

工場をまたいだサークルの為、コロナ禍になると
工場間出張が規制され全員参加の会合ができない！
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図2.サークル員の構成 作成日：’22/1  作成者：原田

(年) ベテラン

5.会合の工夫

WEBカメラ＆マイク等を活用し
リモートによるQC会合

コロナ禍制限
が出た場合

通 常 本社⇔安城 工場間出張でQC会合全員参加

これでコロナ制限
が出ても情報
共有できるぞ

今回の活動ではリモート開催をメンバーが納得いくまで実施、粘り強く活動しました！！
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6.若手の育成計画（技能伝承）
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表2.技能スキル表

ベテラン
面倒見

若手

7.テーマの選定

困りごと 全員参加 予想効果 取組み易さ 作業性 評価

フライス盤作業にて製品との同軸出しに時間がかかる。 △ △ △ ◎ 5

コレット、ホルダの清掃に時間がかかる。 ◎ △ ○ ◎ 75

ギアS/A角度だしに時間がかかる。 △ ◎ △ ○ 15

依頼業務の段取り時に時間がかかる。 ○ ○ △ ○ 45

フェース面研削盤のフィルター交換に時間がかかる。 ◎ ◎ ○ ◎ 375

水溶性クーラントの寿命が短い。 ◎ △ ○ ◎ 75

◎＝5 〇＝3 △＝1点
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フィルター交換の頻度が多い為、
対策出来れば効果が大きい

センタレス研削盤とフェース研削盤では282秒の差が
ある為、フェース研削盤も楽に交換できるようにしたい

（秒）

282秒差

図4.月別フィルター交換回数のグラフ
作成日：’22/1  
作成者：佐藤

作成日：’22/1
作成者：佐藤図5.設備別フィルター交換時間のグラフ

作成日：’22/1
作成者：佐藤図3.テーマ選定のマトリックス図
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8.設備説明

フェース面研削盤とは、エンジンバルブのフェース面を研削加工するのに特化した設備です。
研削で使用した研削液がフィルターを通る事で研削粉が除去され研削液が清浄化されます。

研削粉除去フィルター
※以下の資料はフィルターで統一

今回のテーマ部分

研削で使用した研削液が
クーラントタンクに排出される

フェース面

エンジンバルブ

フェース面研削時

【設備背面】【設備正面】

クーラントタンク
※以下の資料はタンクで統一

＜サークルスローガン＞ 全員参加でチャレンジする活動にしよう！

2.職場紹介

ニューハイテクサークル

部品調達 製品組付 製品検査

私たちの職場は本社工場と安城工場にあり

開発段階の試作品を製作し、お得意先様へ提供しています。
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本社工場 6名

部品加工

保有設備
          ・3D      
NC旋盤・各種汎用機

業務内容
各種試作品の部品加工

3D樹脂部品造形

安城工場 3名

保有設備
各種研削盤・NC旋盤

各種汎用機

業務内容
エンジンバルブ加工
各種治具部品加工

会合は
工場間出張で

開催

1.会社紹介

豊田工場

安城工場 広瀬テクニカルセンター

●
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本社・本社工場
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豊田市

豊田市

燃料ポンプ

燃料           

スロットルボデー

EGRバルブ

インテークマニホールド
キャニスタ・封鎖弁

エンジンバルブPCVバルブ

水素供給ユニット
FCV用エアバルブ

LPG用ガス燃料システム CNG用ガス燃料システム

電動ウォーターポンプ

内燃機関向け製品・システム クリーンエネルギー向け製品・システム

世界9か国、国内外28社のグループ会社で事業展開

3.サークル紹介

図1.サークルレベルのレーザーチャート
作成日：’22/1
作成者：原田

評 価 内 容 レベル評価点 平均点

№ Ｘ軸：ＱＣサークルの平均的な能力 活動前 目標 活動前 目標

イ ＱＣの基本的な考え方と問題解決のステップ 3 3

3.2 3.6

ロ ＱＣサークル活動の運営の仕方（リーダーシップ） 3 4

ハ ＱＣ手法の使い方と活動結果のまとめ・発表 3 3

ニ 多能工の育成と専門技能習得等 3 4

ホ 改善技能・改善能力（改善に対するやる気） 4 4

№ Ｙ軸：明るく働きがいのある職場 活動前 目標 活動前 目標

イ 人間関係とチームワーク 4 4

3.4 3.8

ロ ＱＣサークル会合実施状況 3 4

ハ 上司・スタッフ・関連部署との連携 3 3

ニ ＱＣや仕事の知識・技能を向上させようという意欲 3 4

ホ 職場の５Ｓとルール遵守 4 4
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【現状のサークルレベル評価】
表1.サークルレベル把握表 作成日：’22/1

作成者：原田
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知識・活動
においても
努力が必要である

レベルアップを図りＢゾーン上位目指します！！
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現状把握を踏まえ各工程の理想時間を算出し、必達目標は理想時間の90秒に設定、また、会社スローガ
ンの”夢への挑戦”を踏まえ、さらに挑戦目標を60秒に設定して活動を進めていきます。
活動計画はこのような日程で、スムーズに進められるよう、重点ステップにはステップリーダーを増員しました。

要因の解析では、”カット作業のやり直しを行っている”の特性に対し、重要要因を”①フィルターの伸長はカン
コツ作業になっている”と”②フィルターが動く”とし、”磁石の位置調整に時間が掛かっている”の特性に対して
は、重要要因を”③磁石の使用数が多い”とし検証を進めていくことにしました。

伸長はカンコツになっているの検証では、若手とベテランに10回ずつカットしてもらいカット長さを比較すると、ベ
テランはコツをつかんでいる為バラツキが少なく、若手はカンに頼っている為、バラツキが大きくまた10回中5回は
長さが短くNGでした。カンコツ作業は撲滅しカットする長さが分かる様にする工夫が必要です。

カット時フィルターが動くの検証では、第3者に手でフィルターを固定してもらい検証しました。フィルターを固定
しない場合は不安定の為どんどん短く斜めに切れてしまいますが、固定した場合は真っすぐ切れる事が分かり
ました。フィルターの固定が必要です。

フェース面研削盤とセンタレス研削盤のフィルター交換作業を比較した所、センタレス研削盤はフィルターを設
備側で自動で動かして交換しているのに対し、フェース面研削盤は人が手作業でフィルターの交換を行ってい
る為時間がかかっている事が分かりました。

フェ-ス面研削盤のフィルター交換工程は①～⑥の工程となっており、フィルターの持ち運び、フィルターのカッ
ト、フィルターの取り付けの３工程で、全体の約87％、297秒掛かっている事が分かりました。

フィルターの持ち運びについて調べてみると、フィルター保管場所は作業場所から25m離れた所にあり、取りに
行くのに往復50m、戻しに行くのに往復50m、移動距離は合計100mある為時間が掛かっている事が分かりま
した。対策の方向性はフィルターを作業場の近くに保管するで検討します。

フィルターカットについて調べてみると、フィルターの伸長、ハサミでカットする工程に時間がかかっている事が分か
りました。さらに深堀をしてみると、ベテランと若手で大きな差がある事が分かりました。若手へヒヤリングした
所、カットに失敗してやり直している為に時間が掛かっている事が分かりました。

フィルター取付けについて調べてみると、磁石の位置調整に時間が掛かっていることが分かりました。タンク内に
フィルターをセットした後、タンク壁面との隙間がなくなるまで磁石の位置を調整しています。隙間があると研削
液がろ過されず循環してしまい、研削液の品質保持の為、重要な工程になっている事から時間をかけて調整
している事が分かりました。

現状把握のまとめとして、フィルター持ち運びは対策の方向性がみえている為、対策の立案を行っていきま
す。フィルターカット、取り付けでは主要となる要因がはっきりしていない為、特性要因図で要因解析を行って
いきます。

11.要因の解析
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作成日：’22/3
作成者：新里図10.若手はカット作業のやり直しをしているの特性要因図

作成日：’22/3
作成者：原田図11.磁石の位置調整に時間が掛かっているの特性要因図

12.要因検証①
～伸長はカンコツ作業になっているの検証～

伸長作業はカンコツ

カンに頼っている為

都度長さがバラツク

タンク

カット長さは500㎜~550㎜がベスト
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《現状の伸長作業》

カンコツ作業は撲滅し、カットする長さが分かるようにする工夫が必要

フィルター

作成日：’22/3
作成者：土谷

図12.ベテランと若手の
カット長さとバラツキのグラフ
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12.要因検証②
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図13.現状のカット後の長短差グラフ

作成日：’22/3
作成者：土谷

図14.固定した場合のカット後の長短差グラフ

10.目標の設定と活動計画

297

90 60
0

50

100

150

200

250

300

現状 必達目標 挑戦目標

フィルター持ち運び+カット+取付けの時間

※現状把握を踏まえて理想時間算出

理想時間
持ち運び：10秒
カット ：40秒
取付け ：40秒

2022年1月 2022年6月末までに

会社スローガン

(秒)

     研削盤の
交換時間同等

会社スローガンの
“夢への挑戦”を踏まえ
挑戦目標も設定!!

ステップ ステップリーダー 1月 2月 3月 4月 5月 6月

テーマ選定 佐藤

現状の把握 佐藤・田渕

目標設定 内藤

要因解析 原田・新里

要因検証 土谷・村上

対策案検討 原田・新里

対策の実施 土谷・村上・内藤

効果の確認 田渕

標準化・まとめ 佐藤

目
標
の
設
定

活
動
計
画

作成日：’22/3  作成者：佐藤表3.活動計画表

作成日：’22/3
作成者：内藤図9.目標設定時間グラフ

増員

増員

増員

増員

増員

挑戦目標

今、勇躍せよ夢への挑戦！

9.現状把握⑤

フィルターを
磁石で固定フィルターをタンク内にセット

隙間が無くなるまで
磁石位置調整

磁石 位置
調整
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～フィルター取付け～

フィルター取付け作業別時間

隙
間
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可
範
囲

フィルター取付け
完了

隙間隙間

隙間 隙間

研削液がフィルターを通らず
（濾過せず）隙間から
タンク内に流れてしまう

ネ
ッ
ク
工
程

タンク

部はタンク壁面との隙間

作成日：‘22/3
作成者：田渕図8.フィルター取付け時間のグラフ

フィルターの隙間を無くす為の磁石の位置調整に時間が掛かっている

フィルター

研削液

隙間 隙間

9.現状把握④
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カット作業において若手はやり直しをしている為時間が掛かっている
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深掘り

図7.フィルターカット作業別時間グラフ
作成日：‘22/3
作成者：田渕

フィルターカット作業別時間

やり直し

カットに失敗してやり直し
をしているので時間が掛
かっています。

若手

フィルター
を伸長

ハサミで
カット

カバー
に収納

若手へヒアリングした所・・・・・

NG

設備名 センタレス研削盤 フェース面研削盤

仕様

交換
時間 60秒 342秒

～フェース面研削盤とセンタレス研削盤のフィルター交換作業比較～

9.現状把握①

フェース面研削盤とセンタレス研削盤は仕様が異なり、フェース面研削盤は手作業
でフィルター交換を行っている為、時間が掛かっている

フィルター手作業交換

廃却

取外し 取付け

新品フィルター準備

タンク 汚品     
受け

フィルター自動交換

新品     

自動

研削液排出

タンク

研削液排出

9.現状把握③

フィルター保管場所が遠く、移動距離が長い
(100m)為、持ち運びに時間が掛かっている

職場レイアウト図

～フィルターの持ち運び～

フィルターを作業場の
近くに保管する

対策の方向性

フィルター保管棚

フィルター交換場

フィルターカット作業場

14.1ｍ

2.2ｍ

4.3m

2.0m 2.6m

２往復で
約100ｍ移動

フィルターカット作業場～フィルター保管棚 片道約25m
取りに行く距離 往復約50m
戻しに行く距離 往復約50m

9.現状把握② 工程の概要
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図6.フェース研削盤フィルター交換時間パレート図

作成日：‘22/2
作成者：田渕

フィルターの持ち運び・カット・取付の作業に297秒掛かっている

N=342

① ② ③ ④

⑤ ⑥

9.現状把握まとめ

フィルター持ち運び フィルターカット フィルター取付け

分かった事
移動距離が長い為、持ち運
びに時間が掛かっている

若手はやり直しをしている為
時間が掛かっている

磁石の位置調整に時間が
掛かっている

対策の方向性
フィルターを作業場近くに

保管する ？ ？

次のステップ 対策案立案 要因解析 要因解析

フィルターカットとフィルター取付けは特性要因図で要因解析へ



カット方法の検討にあたり知恵出し会を開催。その中でメンバーから”食品用ラップみたいにフレームへ刃をつけ
てみては”という案が出され、早速3Dモデルを作製し刃形状の検討を行いました。刃の製作はマシニングセン
ターという加工機による3D加工になります。こちらも若手の技能レベル向上の為、ベテランに面倒見になっても
らい若手主導で刃の製作を行いました。

完成した刃でカットの試行をしてみると、出だしは好調でしたが途中で破けてしまい端まで切る事が出来ませ
んでした。また推進者から指摘があり刃が露出している為安全性も悪い事が分かりました。効果は✕でした
が、CADCAMでの加工プログラム作成や3D加工を行う事で若手のスキルレベル１ポイントアップ！！こちらも
ベテランからの技能伝承を図る事ができました。効果が✕の為、別のカット方法を再度検討する事にします。

別のカット方法を検討すべく再度知恵出し会を開催。なかなか案が出ず重たい空気になりそうな時、知識豊
富なベテラン先輩から”ペーパーカッターを参考にしてみては”との助言。ペーパーカッターとは紙を裁断する事
務用品で、紙をセットしスライダーをレールにそって前後に動かすことで紙を切る事ができます。

早速スライダーの構造を調べることにしました。内部はローラーが2個搭載されレールの上を滑らかに動きます。
また丸い刃が内蔵され直接手に触れない安全構造になっていました。この構造を踏襲しカット工具を3Dモデ
ルで検討。フィルター治具のフレーム上をカット工具を動かしフィルターをカットするようにします。

磁石の使用数が多いの検証では、磁石の数を減らしてタンクとフィルターの隙間が無くせないか検証しました。
磁石数3個では隙間が大きく✕、5個でも隙間を無くすことが出来ませんでした。磁石の使用数は現状から減
らす事は出来ない為、フィルターをセットした時に隙間が出ない様にする工夫が必要です。

対策案として、”フィルターの持ち運びを早くするには”では”保管場所を新設”、”フィルターカットを早くするに
は”では、”カット治具製作”、”目盛りを付けて長さ調整”、”フィルター取付けを早くするには”では、”フィル
ター取付治具製作”を対策実施することに決めました。

現地にて新しい保管場所の検討をすることにしました。移動距離が少なく、作業スペースが十分確保できるこ
とを保管場所の条件として職場内で探し、候補①と②で検討する事にしました。

フィルターを仮置きして検討した結果、自前化での設置が可能で、また移動距離も１ｍ以内となる候補①を
採用する事に決めました。設備の隣に常設する事でフィルターを持ち運ぶ必要がなくなり作業がとても楽にな
りました。持ち運びレスとなった為、移動時間116秒低減。

次にフィルターをどどのように設置するかを決める為、治具形状知恵出し会を開催。その中でメンバーから”トイ
レットペーパホルダー案”が出され、早速3Dモデルを作製し治具形状の検討を行いました。治具部品は全部
で7点になり全て自職場で自前化しますが各種設備を使いこなし製作する必要があります。若手の技能レベ
ルを向上させる為、ベテランに面倒見になってもらい若手主導で治具製作を行いました。

ベテランからの手厚い指導により若手は7点の治具を造り切ることができ、各種設備のスキルレベルも1ポイント
ずつレベルアップ！！ベテランから技能伝承を図る事ができました。製作した治具は3Dモデルのイメージ通りに
保管場所に設置する事ができ、フィルターも治具に固定する事でトイレットペーパの様に取り出せるようになり
ました。次はフィルターを楽にカットできる方法を検討します。

移動距離1m以内で自前化設置可能な候補①を採用 ⇒移動時間116秒低減

・移動距離1m以内
・棚の上部空きスペースに横置設置
・設置の為の治具が必要
⇒治具の自前化可能

14.対策実施①-2
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     を設備の隣に
常設する事で

持ち運び不要となり

作業がとても”楽”に

なりました!!

ステップリーダー

☆保管場所新設☆

図16.対策前後の時間グラフ
作成日：2022/5
作成者：土谷

・移動距離6m
・棚の上に省スペースで縦置設置
・設置の為に棚の改造が必要
⇒改造に自前化困難

設備 NC旋盤     盤     盤

スキル
レベル

フィルター取り出しの様子

14.対策実施②-2

3Dモデルのイメージ通り
フィルターの固定に成功!!
フィルターのカットも

“楽”にカットできる

方法を検討します

治具製作＆設置 それぞれの部品製作にあたり難しい所もありましたが、
ベテラン先輩のご指導の下、完成する事が出来ました
各設備の技能も習得、
スキルを1ポイントずつ向上させる事ができました

☆カット治具製作☆

製作時の様子

フィルターの設置と固定が同時にできるようになった

フィルターを治具に固定

リーダー

⇒続いてカット方法を検討

☆カット治具製作☆

14.対策実施②-5

カット方法再知恵出し会

きれいにカットができて
安全に作業ができる
方法はないかな・・

知識豊富な
ベテラン先輩から助言

ベテラン

ペーパーカッターとは！
紙をレールと台で挟み込み、スライダーをレールに沿って
前後に動かすことで紙を切る事のできる事務用品

ペーパーカッターって
何ですか？

若手

紙を裁断する時に使用する
ペーパーカッターを参考にしてみては

スライダー

レール

ペーパーカッター

14.対策実施②-4

刃

フィルターカットの試行

出だし好調

下に引っ張る

途中で縦方向に破けてしまう！

推進者からの指摘

しかし・・

設備
CAD
CAM

      
    

スキル
レベル

残念な結果でしたが
技能スキルは1Pずつ

向上する事ができました

刃が露出していて危ないですね。

フィルターを端まで切る事が出来なかった、また刃が露出し安全性も悪い⇒✕

☆カット治具製作☆

14.対策実施②-3

設備
CAD
CAM

      
    

スキル
レベル

加工した刃の写真

プログラミングは苦労しまし
たが、先輩に指導していただ
きマシニングセンターで刃を
加工する事ができました。

カット方法知恵出し会 3Dモデルを作製し刃形状検討

若手ベテラン

マシニングセンター
3D加工

フレーム

フレームへの刃付けはマシニングセンターで3D加工、若手
のCADCAMによるプログラミング作成とマシニングセンター
技能のレベルアップを図る為、高スキルを有するベテランに
面倒見(指導者)になってもらい、若手主導で製作

☆カット治具製作☆

食品用ラップみたい
にカットできると
簡単だよね

治具のフレームに
刃を付けてみては

技能伝承

14.対策実施①-1
☆保管場所新設☆

候補②
砥石棚上

保管場所検討

候補①
測定器棚上

フィルターの保管場所は候補①と候補②で検討

保管場所の条件
・移動距離が短くなる事
・作業スペースが十分確保できる事

現状保管場所

職場レイアウト図

全員で知恵を出し合い、
“究極の楽”を目指した
対策を実施しよう!!

対策案 作業性
予想
効果

実現性 評価点

カット治具製作 ◎◎○ 75

目盛りを付けて
長さ調整 ◎○◎ 75

ミシン目付き
フィルター △◎△ 5

13.対策案検討

図15.対策立案系統マトリックス図
作成日：‘22/4
作成者： 原田、新里

◎＝5 ○＝3 △＝1 （乗算）
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対策案 作業性
予想
効果

実現性 評価点

保管棚移設 ◎◎△ 25

保管場所新設 ◎◎◎ 125

対策案 作業性
予想
効果

実現性 評価点

レイアウト変更 ○△○ 25

フィルター取付
治具製作 ◎◎◎ 125

クリップ取付け △△○ 5

カットを失敗
しないようにする

フィルターを
固定する

フィルター長が
分かる様にする

フィルターセット時
の隙間を無くす

取付け方法を
変更する

12.要因検証③

磁石数 7個

現
状

～磁石の使用数が多いの検証～

フィルターをセットした時に隙間が出ない様にする工夫が必要

検証結果から、磁石の数を減らすと
隙間を無くすことができない為、
磁石の数は減らせない

※磁石の数を減らして隙間調整できるかの検証

7個の磁石を使用し隙間は無い

隙
間
不
可
範
囲

磁石3個では隙間は
無くせない

隙
間
不
可
範
囲

磁石5個でも隙間は
無くせない

部はタンク壁面との隙間

フィルター
セット時

14.対策実施②-1

3Dモデルを作製し治具形状検討治具形状知恵出し会

ペーパーホルダーをヒントに治具を設計し、製作は自職場の技能で自前化

若手ベテラン

技能伝承部品①
    盤＆

    盤加工

部品②
    盤＆

    盤加工

部品④
NC旋盤加工

部品⑤
NC旋盤加工

部品⑥
NC旋盤加工部品⑦

NC旋盤加工

部品③
    盤＆
    盤加工

治具部品は全部で7点、若手の各設備技能のレベル
アップを図る為、高スキルを有するベテランに面倒見
(指導者)になってもらい若手主導で治具製作

治具設置イメージ

設備 NC旋盤     盤     盤

スキル
レベル

治具設置イメージ

☆カット治具製作☆

トイレットペーパーホルダー
みたいな形状はどうだろう？
フィルターの設置と固定が

同時にできるよね。

フレームをレールにし、そこをスライダーの
様な工具を動かしてカットできればいいね

☆カット治具製作☆

14.対策実施②-6

スライダー

内部にローラー2個搭載⇒レールの上を滑らかに動く

レール

スライダー構造確認

丸刃が内蔵⇒刃が直接手に触れない安全構造

スライダーの構造を
調べてみよう！

丸刃

レール

ローラー

レール

紙

内部
構造

リーダー

カット工具知恵出し会 3Dモデルを作製し工具形状検討

丸刃

レール

ローラー

スライダーを参考に

ローラー 丸刃

フレーム
ガイド溝

滑らかに動く

スライダー

フレーム



再度3Dモデルで形状検討し、形状が決まった所で3Dプリンターで再製作。取付確認した結果、タンクの内側
でフィルターをしっかり固定する事ができ、またタンクとフィルターに隙間が無く簡単に治具が取付けられるように
なりました。この対策で44秒低減。

ﾌｨﾙﾀｰ取付治具を改良した事で挑戦目標を達成！諦めずに活動を継続した事により大きな成果が得られ
ました。ﾌｨﾙﾀｰ交換時間全体でも74.5％低減する事ができました。副効果として廃棄ﾌｨﾙﾀｰを無くす事がで
きた為環境負荷低減にも貢献。また治具の自前化により治具費20万円も抑制する事ができました。

今回の活動でサークルレベルは目標だったBゾーン上位までレベルアップが図れました。私自身も、挑戦目標
達成に向け最後までリーダーシップを取りサークルを牽引する事ができ一回り成長できたと感じています。また、
社内全社大会では最優秀賞を受賞、大きな喜びとやりがいを実感しました。

標準化としてフィルター交換作業の手順書を作成し治具の使用方法の教育を行いました。今回の活動では
サークルの悩みを解決するとともに全員の知恵と工夫で作業の”楽”を極める事ができました。今後も活動を
通じて技能伝承の継続、常に挑戦精神を持ち全員参加で最後まで諦めない活動を行います。

ｶｯﾄ工具は保有の3Dﾌﾟﾘﾝﾀｰで製作、丸刃は内部に入れてネジ固定。工夫点としてﾛｰﾗｰ中心部を凸形状
にする事で抜けない構造、またﾛｰﾗｰと本体に隙間を設け回転をスムーズ化させました。もう一つの工夫点とし
てﾌﾚｰﾑ上部にｸｯｼｮﾝ材を貼る事で確実に刃がﾌｨﾙﾀｰに食い込むようにし切れ味強化を図りました。

カット工具をフレーム上に置きスライドさせることで、誰が作業しても「楽に」　「安全に」　「真っすぐに」　カットで
きるようになりました。

次の対策、目盛りを付けて長さ調整では、テプラでカット位置目盛りを棚壁面に明記する事でﾌｨﾙﾀｰの伸ば
す長さを「見える化」しました。これにより人によるバラツキ、繰り返しによるバラツキがなくなり、若手のカットのや
り直しも撲滅する事ができました。また、廃棄ﾌｨﾙﾀｰの発生も抑制できました。対策②と③で77秒低減。

フィルター取付治具の検討にあたり治具形状知恵出し会を開催。メンバーから”タンクの枠にはめ込む形状に
しては”という案が出され、3Dモデルを作製し治具形状を検討。形状が決まった所で3Dプリンターで製作。取
付確認した結果、磁石なしでフィルターが取り付けられる様になりました。この対策により12秒低減。

対策①～④により92秒まで低減する事ができましたが必達目標に届かず・・・リーダーの私はまだまだ改善の
余地があると信じ、メンバーの賛同を得て目標を達成すべく活動を継続することにしました。

対策案再検討にあたり対策の振り返り会を開催、ﾒﾝﾊﾞｰの一人からﾌｨﾙﾀｰ取付治具についての改善要望
が出ました。現状の治具は溝の中にﾌｨﾙﾀｰが入り込む為治具がはめにくいという意見でした。そこで治具を取
付け易くするくする為の再検討を行い、ﾌｨﾙﾀｰをﾀﾝｸの内側で固定する構造に変更する事にしました。

14.対策実施③

カット位置の見える化により
カット長さが一定
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(秒)

目標
ライン

誰もが同じ長さで簡単に
カット出来る様になり

作業がとても”楽“に

なりました!!

対策後のカット長さ比較
(㎜)
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N=20
人の

バラツキ無し

図18.対策後のカット長さとバラツキのグラフ

作成日：
2022/5
作成者：村上

繰り返しの
バラツキ無し

フィルターの
廃棄無し

ステップリーダー

人や繰り返しによるバラツキがなくなり若手のカットのやり直しを撲滅

テプラでカット位置目盛を壁面に明記

☆目盛を付けて長さ調整☆

図19.対策前後の時間グラフ
作成日：2022/5
作成者：村上
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対策前のカット長さ比較

図17.対策前のカット長さとバラツキのグラフ
作成日：2022/5
作成者：村上

NGは廃棄

⇒対策②③で77秒低減
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☆フィルター取付治具を構造変更☆

17.対策実施④改

フィルターが隙間無く簡単に治具で取付けられるようになった

目標
ライン

治具Ver.2製作
フィルターが簡単に
取付けられる様になり

作業がとても”楽“に

なりました!!

ステップリーダー

図23.対策前後の時間グラフ
作成日：2022/5
作成者：内藤

⇒44秒低減

治具Ver.2
3Dモデル作製

Ｌ型
治具取付イメージ

楽々
取付け!!

研削液
排出

very 
good!!

取付け
確認

15.効果の確認
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図21.対策①②③④後のグラフ
作成日：‘22/5
作成者：田渕

必達目標

挑戦目標

ステップリーダー
リーダー

フィルター持ち運び+カット+取付けの時間

目標に僅かながら
到達できず・・・

目標達成を目指して
活動を継続させよう!!

14.対策実施②-8

カット工具の試行

誰もが 「楽に」 「安全に」 「真っすぐに」 カットできるようになった

スパっと真っすぐにカット

スライド

カット工具スライドさせて

ニューハイテク製カット工具

大成功!!

21.活動の振り返りと今後の進め方

20.標準化と管理の定着
５Ｗ１Ｈ

項目 いつ どこで 誰が 何を なぜ どのように

標準化 22年6月末 現場PC机 佐藤
フィルター交換
作業手順書

作業手順統一 作成

周知徹底 22年6月末 ミーティング場 佐藤 治具使用方法 使用方法統一 教育

維持管理 毎使用時 作業場 作業者 自前化治具 作業性維持 点検

活動の振り返り
・サークルの悩みであった、①コロナ禍での全員参加の活動では、リモートによる会合を実現、
②高技能を有するベテランの退職では、活動を通じて若手への技能伝承を図る事が出来た。
またベテランと若手が気軽に話せる職場環境にもなった。

・手間だったフィルター交換を、全員で知恵を出し合い、作業の“楽”を極める事が出来た。

今後の進め方
・今後も活動を通じて技能伝承の継続を行い、また常に挑戦精神を持ち、新たな困りごとに
全員参加で取り組み、最後まで諦めない活動を行っていく。

19.サークルとテーマリーダーの成長
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図26.活動後のサークルレベルのレーザーチャート 作成日：’22/6
作成者：原田

評 価 内 容 レベル評価点 平均点

№ Ｘ軸：ＱＣサークルの平均的な能力 活動前 目標 活動後 活動前 目標 活動後

イ ＱＣの基本的な考え方と問題解決のステップ 3 3 3

3.2 3.6 3.8

ロ ＱＣサークル活動の運営の仕方（リーダーシップ） 3 4 4
ハ ＱＣ手法の使い方と活動結果のまとめ・発表 3 3 4
ニ 多能工の育成と専門技能習得等 3 4 4
ホ 改善技能・改善能力（改善に対するやる気） 4 4 4
№ Ｙ軸：明るく働きがいのある職場 活動前 目標 活動後 活動前 目標 活動後

イ 人間関係とチームワーク 4 4 5

3.4 3.8 4.0

ロ ＱＣサークル会合実施状況 3 4 4
ハ 上司・スタッフ・関連部署との連携 3 3 3
ニ ＱＣや仕事の知識・技能を向上させようという意欲 3 4 4
ホ 職場の５Ｓとルール遵守 4 4 4

Ｘ軸の評価 Ｙ軸の評価

＝目標＝活動前

レベル
X軸

高い

５

４

３

２

１
１ ２ ３ ４ ５

良
い

Ｙ
軸

Cゾーン

Cゾーン-1Dゾーン-1

Dゾーン

Bゾーン

Dゾーン-2

Cゾーン-2

Aゾーン
明るい職場
だが能力は
低い

明るい
職場づくり、
知識・活動も
トップレベル

明るい職場
だが能力は
やや低い

能力はそこそこあるが
職場に活気がない

能力は高いが
職場に活気がない

明るい
職場づくり、
知識・活動
においても
良くやられ
ている

明るい
職場づくり、
知識・活動
においても
平均的である

明るい
職場づくり、
知識・活動
においても
努力が必要である

表4.活動後のサークルレベル把握表
作成日：’22/6
作成者：原田

＝活動後

若手の技能向上で
ポイントアップ！

Ｂゾーン上位に
レベルアップ！！

会合の工夫で
ポイントアップ！

0

1

2

3

4

5
リーダーシップ

チャレンジ

精神

QC手法改善技能

問題

解決力

活動前

活動後

【活動後のサークルレベル評価】 【佐藤の個人レベル】

活動を通じて一回り
成長出来ました！！

図27.活動後の個人レベルのレーザーチャート

全社大会で最優秀賞を受賞

18.効果の確認(再)
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活動前後のフェース研削盤フィルター交換時間内訳

フィルター交換時間
全体の作業時間

74.5％低減

治具の自前化により⇒ 治具費約20万円抑制

図24.活動前後の時間グラフ
作成日：2022/6
作成者：田渕 図25.活動前後のフェース研削盤フィルター交換時間パレート図

作成日：2022/6
作成者：田渕

副効果②副効果①

★年間効果金額 158,400円

※0.4m×0.5ｍ×10枚/月×12ヶ月/年=24㎡

N=342

N=87

挑戦目標
達成!!

★環境負荷低減
廃棄フィルター 24㎡低減/年

16.対策案再検討

対策案再検討にあたり・・・ 対策の振り返り会⇒コロナ禍になりリモートで開催

安城工場 本社工場

フィルターの持ち運びや取り出し
やカットは本当に楽になったよね

各対策を振り返って
何か気付きは無かったかな？

改良の余地あり

採採採採採採採採採採採採採採採採採採採採

フィルターの取付けで
すが、治具の溝の中
にフィルターが入り込
むので、はめ込みにくく
時間が掛かりました はめ込みにくい

対策案再検討

図22.対策案再検討マトリックス図
作成日：‘22/5
作成者：新里

タンク内側固定

フィルター

14.対策実施④

治具形状知恵出し会

タンクの枠にはめ込む形状に
してはどうでしょう

タンク

3Dプリンターで自前化製作

取付け
確認

磁石なしでフィルターを取付けられるようになった⇒12秒低減

枠

はめ込み溝

3Dモデルを作製し治具形状検討

治具取付イメージ

☆フィルター取付治具を製作する☆
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図20.対策前後の時間グラフ
作成日：2022/5
作成者：内藤

☆カット治具製作☆

14.対策実施②-7

工具本体

3Dプリンターで自前化製作

ローラー

ローラーが抜けない構造
ローラー軸中心部を凸形状

フレーム

切れ味強化
刃をフィルターに食い込ませる為
フレーム上面にクッション材貼付

クッション材

フィルター

刃

フレーム

ローラー

丸刃ネジ止め

丸刃

フレーム
ガイド溝

刃が食い込み確実にフィルターを切る

刃

★工夫点★

★工夫点★

回転をスムーズ化
ローラーと治具本体に隙間


