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固定観念を打ち破れ　私たちが取り組んだプレートハブスクラップ浮き打痕撲滅への道
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本 部 登 録 番 号 209-1446 サ ー ク ル 結 成 年 月

マザーマシン

64 18

【1.会社紹介】

当社は自動車用システム製品から暮らしの製品までの総合メーカです。

私たちは、愛知県豊橋市にある豊橋製作所に勤務しており、

カーエアコン用マグネットクラッチやエコキュートなど加工から組付け

までの幅広い技術で、様々な製品を生産しています。

【2.職場の紹介】

私は、サーマルシステム製造３部 TPM課 TPM5-10に所属しています。

担当のクラッチラインは、プレス機や成形機など多種多様な設備を保有

し、業務内容は、順送プレス型やゴム加硫型などの、型の予防保全・

改良保全・新型対応など、型の維持管理を担当しています。

生産課に安心・安全で止まらない故障しない型を提供しています。

【3.サークルの紹介】

サークルは経験年数30年を超えるベテランぞろいの中、私は23歳の

最年少で頑張っています。

サークルレベルは現在Cゾーンですが、関係部署との連携の強化を

図りBゾーンに向けて努力しています。

QC活動の工夫として、第3月曜日を「QC活動の日」と決め、活動記録表

に記録して職場に掲示し、課長・係長にアドバイスを頂きながら、

サークルでは、現地・現物・現実・全員参加・全員発言に拘り、

「どんな難しい問題でもみんなで乗り越えよう」を合言葉に活動を

しています。

【4.テーマ選定】

テーマ選定として、部方針に「緊張感あるJIT体質の止まらないライン」

課方針に「止めるロス・止まるロス“０”化を目指し、人と設備の効率化

を図る」が打ち出されました。製品別生産台数を見ると、プレートハブの

生産台数が最も多く、製品別型故障内訳でもプレートハブの

故障件数・時間が多いことが分かりました。

そこで、プレートハブの故障内訳を見ると、打痕が約7割を占め

打痕はすべてスクラップ浮きが原因で発生していることから、

「プレートハブ順送型のスクラップ浮き打痕撲滅」をテーマに掲げ

活動することにしました。
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職場の紹介

生産課に安心・安全で止まらない/故障しない型を提供

【担当のクラッチライン】
設備保有台数

n＝

1,063

多種多様な設備を保有

射出成形機

1/n成形機

【組織】 サーマルシステム製造3部

製造技術室 1工場製企室

TPM課TIE課 TQM課

TPM5係 TPM3係TPM1係

10班9班

18名

64名

8名

【業務内容】

〈金型仕上げ〉
・型の予防保全 ・改良保全
・新型対応 ・突発故障対応

型の維持・管理を担当

2000ton
プレス機

TRプレス機

インライン成形機
➀

②
③

➀ロボット

②切削機

③プレス機

④研削機

⑤組付け機

⑥乾燥炉

⑦成形機

⑧溶接機

⑨表面処理

・検査機

・洗浄機

・巻線機

④
⑤

⑥

⑦
⑧

順送プレス機

2000ton型

TRプレス型

順送プレス型

〈各種金型〉

一体成形型

ゴム加硫型

射出成形型

〈機械〉
・部品加工
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サークルの紹介

“どんな難しい問題でもみんなで乗り越えよう”を合言葉に活動

←

明
る
く

働
き
が
い
の
あ
る
職
場

【サークルレベル把握】

Dゾーン Cゾーン Bゾーン Aゾーン

1 2 3 4 5
1

2

3

4

5

サークルの能力→

Bゾーンに向けて関係部署との連携を強化を図る

【サークル員の構成】

0
10
20
30
40
50
60
70

0 5 10 15 20 25 30 35 40 45

（歳）

経験豊富なベテランの多い職場

大林

永森

河津牧野 瀬野尾 木村

宮成

萩原

✓ ・第3月曜日を「QCの日」と決め活動
✓ ・活動記録表を記録し、職場に掲示
✓ ・課長・係長にアドバイスをいただく↓

【QC活動の工夫】

経験年数

現地・現物・現実・全員参加・全員発言にこだわる

年
齢

（年）

© DENSO CORPORATION All Rights Reserved.

ＱＣサークル愛知地区 ステップアップ大会 12.12.2024 マザーマシン
2/20

会社紹介

加工から組付けまでの幅広い技術で様々な製品を生産

設立
1949年12月16日
本社
愛知県刈谷市
資本金
1,875億円
従業員数
連結 162,029人
単独 43,980人

2024.03.31 現在【会社概況】

先端技術研究所

本社

豊橋製作所

善明製作所

高棚製作所

阿久比製作所

大安製作所

豊橋東製作所

湖西製作所

幸田製作所

額田テストセンター

西尾製作所

広瀬製作所

安城製作所

【デンソーの製品】

安全

利便

環境

快適

電子制御部品

カーエアコン

カーエアコンマグネットクラッチ

燃料噴射装置

メーター

暮らしの製品

自動車用システム製品

エコキュート
リチウムイオン
蓄電池 遠赤ヒーター
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テーマ選定

プレートハブ順送型のスプラップ浮き打痕撲滅
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【製品別型故障内訳】

故障件数 故障時間
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【製品別生産台数】

プレートハブの生産数が最も多い

（min）（万台）

プレートハブの件数・時間が多い

（件）

打痕が約7割を占める

（22年10月
～23年1月）

（22年10月
～23年1月）

（22年10月
～23年1月）

生
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台
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【プレートハブ打痕内訳】

すべてスクラップ浮き

（件）

件
数

（22年10月
～23年1月）

TPM課方針：止めるロス・止まるロス“０”化を目指し 人と設備の効率化を図る

～TPMスローガン～

今やる！直ぐやる！今すぐやる！の実践で、

実現力あるモノづくり工場を実践しよう！

部方針：緊張感あるJIT体質の止まらないライン

重点実施事項：正常異常の顕在化と改善サイクルを加速する生産システムの構築
事業採算性向上に向けたクラッチ製造原価低減推進

累
積
比
率

プレートハブ ハブ
ロータ

ステータ

プレートハブ

ステータ

ロータ（N）

ロータ（S）

スクラップ浮き

型破損

糸バリ

異物
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73%

(件)

打痕 詰まり バリ 焼き付き

25%

75%
19
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【プレートハブの故障内訳】

件数

skm-bpo09
テキストボックス
108



【5.工程概要】

プレートハブ順送型の工程概要は、絵の様になっています。

材料から穴抜き→ 縁立て → 整形 → 抜き落としの工程を経て

プレス完成品は、この写真です。

月産約46万台/ サイクルタイムは１秒と早く、順送型の特徴として

２列同時に加工を行い、１秒に２個加工する高速プレスで、製作所内

には、代わりの型がない重要な工程です。

【6.現状把握1】

打痕とは、製品や材料に異物が付いて出来る凹みや傷で、

スクラップ浮き打痕とは、製品にスクラップが付いて出来る凹みです。

スクラップ浮き打痕不良率は、月平均0.1％で、サイクルタイムが早く

1回発生すると大量不良になる恐れがあるため、生産課も困っています。

スクラップ浮き打痕の平均修理時間は、分解・点検・清掃・肉盛り・

組付け等で毎回約90分かかり、予備型も無く停止ロスが大きく、

生産課も型保全もスクラップ浮き打痕には、手を焼いています。

【7.現状把握2】

サークルで考えるスクラップ浮き打痕発生の仮説として、穴抜き工程の

1サイクルでは正常時、プレス0度にて材料が搬送され、その後上型が

下降していき、プレス180度でパンチによって打ち抜かれたスクラップが

ダイの保持部によって保持され、その後プレスが上昇し、プレス0度まで

戻る,この一連の動作を繰り返しています。

しかし、打痕発生時には、プレス180度にてパンチによって打ち抜かれた

スクラップがダイの保持部で保持されず、プレス上昇と共に浮き上がり

プレス０度付近で材料の上に落下し、そのスクラップを次の加工で挟み

込むことで打痕が発生すると考えられており、下型保持部でスクラップが

保持されず、浮き上がることが原因だと仮説を立てました。

【8.現状把握3】

打痕発生個所の特定を行う為、穴抜き工程のスクラップを確認すると

A・B・C・Dの4種類のスクラップに分けることができます。

しかし打痕時のスクラップはこのように潰れてしまっており,全長は11.4㎜

ほどですが、どの個所のスクラップなのか判断ができません。

そこで各スクラップの全長を比較すると、表のようになり、

スクラップBとCは全長から判断して考えにくいことが分かりました。

残るスクラップAとDのどちらなのか見た目で判断できないことをサークル

にて相談すると、重さで判断できないかとの意見があり、

各スクラップの重さを比較したところ表のような結果となり、回収した

打痕スクラップはすべて0.2ｇであったため、スクラップの重さから

スクラップＤが打痕の原因であると判断しました。

【9.目標設定と活動計画】

目標設定を「月平均4.7件のスクラップ浮き打痕修理を23年12月までに

0件にする」と決め、活動計画表を図のように作成し、活動ステップ毎に

担当リーダーを選任し活動して行くことにしました。
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工程概要

製作所内には代わりの型が無い重要な工程

【プレートハブ順送型の工程概要】

【プレートハブ順送型の仕様】
生産数 ：月産約46万台
サイクルタイム ：1秒
加工圧力 ：200ton

【材料の仕様】
板厚：1.6±0.16ｍｍ
幅 ：192±0.3ｍ
重さ : 900Kｇ

【プレートハブ順送型の特徴】
・２列同時に加工を行っている
・１秒に2個加工する高速プレス

プレス
完成品

実際の材料

材料 完成整形縁立て穴抜き 抜き落とし

© DENSO CORPORATION All Rights Reserved.
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現状把握1 スクラップ浮き打痕

生産課も型保全もスクラップ浮き打痕には手を焼いている
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10月 11月 12月 2023年1月

【スクラップ浮き打痕不良率】
不良数 不良率

（22年10月～23年1月）

月平均0.1％、サイクルタイムが早く1回発生すると大量不良

（個）

予備型がなく停止ロスが大きい

製品や材料に異物が付いて出来る凹みや傷

【スクラップ浮き打痕の平均修理時間】

（min）

不
良
数

製品にスクラップが付いて出来る凹み

90

（％）

【スクラップ浮き打痕とは】

【打痕とは】

不
良
率〈スクラップ浮き打痕の写真〉

〈打痕の拡大写真〉

生産課 柳瀬TL
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材料

〈プレス270度〉

【
正
常
時
】

〈プレス０度〉 〈プレス180度〉

材料搬送 穴抜き＆スクラップ排出 上型上昇

材料

〈プレス０度〉

材料搬送

・ ・ ・ ・
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現状把握2 サークルで考えるスクラップ浮き打痕発生の仮説

穴抜き工程1サイクル

パンチ

〈プレス180度〉

穴抜き＆スクラップ排出

・

パンチ

上型

下型保持部でスクラップが保持されず浮き上がることが原因

〈プレス180度〉

穴抜き＆スクラップ排出

・ 〈プレス０度〉

材料搬送＆スクラップ落下

・ 〈プレス180度〉

上型と下型で
スクラップ挟み込み

〈プレス270度〉

スクラップ浮き上がり

・

【
打
痕
発
生
時
】

浮き上がったスクラップを次の加工で挟み込み打痕発生

・

上型

保持部
ダイ

保持部
ダイ

下型

保持部
保持
されず

下型
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スクラップ全長スクラップ種類

スクラップA

スクラップB

スクラップC

スクラップD

0

19

0

10

20

１.０ℊ ０.２ℊ

回収した打痕スクラップの内訳
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現状把握3 打痕発生個所の特定

スクラップの重さからスクラップDが打痕の原因であると判明

【打痕発生個所の特定】

（個） （22年10月
～23年1月）

全長は11.4mm

BとCは全長から判断して考えにくい

A・B・C・D4種類の
スリット穴のスクラップに分ける

〈各スクラップの全長を比較〉

A B

C D

（mm）

直径
10.2

全長
53.3

全長
20.3

全長
10.3

穴抜き工程のスクラップ

打痕時のスクラップは潰れてしまっている 潰れたスクラップがAかDか見た目で判断できない

→重さで判断できないか！

（ｇ）

〈各スクラップの重さを比較〉

回収した打痕スクラップはすべて0.2ｇ

個
数

永森さん

A D

スクラップ重さスクラップ種類

0.2打痕スクラップ

1.0スクラップA

0.2スクラップD

（ｇ）
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活動計画担当
（担当リーダーを

選任）

活動
STEP 12

月
９
月

７
月

５
月

３
月

1月

全員テーマ選定

永森、大林
萩原、瀬野尾

現状把握

全員目標設定

木村、牧野
宮成

要因解析

全員対策案の検討

河津
萩原

効果の確認

木村
大林

標準化
管理の定着

全員
まとめ
活動の振返り
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目標設定と活動計画

活動ステップごとに担当リーダーを選任し活動

【目標設定】 【活動計画】
計画
実績

0

1

2

3

4

5

【打痕修理件数】

打痕修理件数
月平均4.7件

（件）

月平均4.7件のスクラップ浮き打痕修理を
23年12月までに0件にする

0件

打
痕
修
理
件
数

22年10月～23年１月 23年12月



【10.要因解析】

スクラップDのスクラップ浮きが発生し、打痕になることについて

人、型、材料、方法、環境の面から要因を洗い出したところ、

①加工油による張り付き

②磁気による張り付き

③スクラップの保持力が弱い

の3つを重要要因と決め、さらに調査を進めることにしました。

【11.原因追及1】

初めに加工油量による貼り付きの調査を実施。加工油塗布方式は、

平面状の物への塗布に優れているローラ塗布方式を採用。

通常時は加工油を毎分0.08L吐出、調査では加工油量を毎分0.01Lから

0.14Lまで変化させ加工油量とスクラップ浮きの関係を調べ、結果

加工油量によるスクラップ浮きの差はありません。

また、磁気による張り付きでは、脱磁機を使用してパンチの脱磁を行い

スクラップ浮きの調査を行いましたが、脱磁をしてもしなくても

スクラップ浮きに差は見られません。

これらの結果から、加工油量も磁気の有無もスクラップ浮きには、

因果関係が無いと私たちは判断しました。

【12.原因追及2】

スクラップの保持力が弱いでは、ダイの保持部について再確認。

ダイの保持部は通常、切れ刃部より片側0.02～0.03ｍｍ狭く設定され

打ち抜いたスクラップを保持し、浮き上がりを防止するための箇所。

ダイ新品時と打痕発生時の保持部の寸法を比較すると、

新品時は部品公差の下限付近で出来ていますが、生産を続けて

行くうち徐々に摩耗し、打痕発生時には、0.03ｍｍ程摩耗していることが

判明、公差規格内でも打痕が発生することが分かりました。

専用の測定治具を使用して、プッシュプルゲージにて保持力を測定し、

各スクラップの保持面積との関係を調べると、スクラップ保持面積が

大きいほど保持力が高いことが分かりました。

これらの結果を踏まえ、スクラップDの保持力を大きくすることが

解決の糸口だと考え対策案を検討を行って行くことにしました。

【13.型設計と勉強会】

対策案の検討の前に、私の中で「そもそもなぜスリット穴が必要なのか」

「スリット穴がなければスクラップ浮きは発生しないのでは」という疑問が

湧きあがり、型設計と勉強会を行い、スリット穴は縁立て工程と密接な

関係が有るとのこと。縁立て工程というのはパンチが周囲を引き込み

ながら材料を曲げ、縁立てを行う工程で、プレートハブの縁立て工程

では、製品の高さを穴部分の縁を立てることで確保しています。

スリット穴がある場合、縁立て時に材料を引っ張り合う際、スリット穴が

広がることで中心の応力を分散させることができます。

しかしスリット穴がない場合、縁立て加工時、大部分は１方向に材料が

引張られていますが、２列抜きであるため中心付近では双方向に材料

を引っ張り合い、内側の縁立て高さが低くなってしまう。

材料の応力を分散させるため、スリット穴は無くすことが出来ないことが

分かりました。

【14.対策案の検討】

系統図＋マトリックス図法を使って評価を行い、対策案を絞り込みました。

スクラップDの保持力を増加させるために、ダイ保持部の保持力を大きく

する案と、スクラップDの保持面積を増やす案で検討を行い、

品質・コスト・納期・リスク・実現性などの観点から評価を行い、最も

評価の高い、「スリット穴C・Dを1体化」の案で決定し、一度もスクラップ

浮きを起こしたことがないスリット穴Bと同等の保持力を目指して検証を

進めて行くことにしました。
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要因解析 スクラップDの浮きが発生し打痕になる

3つを重要要因と決め、さらに調査を進める

D

プレス機の
操作を誤る

型の誤組付け

スクラップの
保持力が弱い

パンチの切れが
悪くバリになる

材料の厚みが
一定でない

材料を打ち
抜いた時
バリがでる

組付けのムラがある

段取りのムラがある

保持部寸法
が大きい

湿気による貼り付き

加工油による貼り付き

組付け方法
を知らない

経験不足

スライド高さを間違えて
スクラップの抜けが悪い

知識が足りない

指導が足りない

設計不良

ダイ・パンチの摩耗

保持部の公差が
大きい

経年劣化

作業者が集中
していない

材料が
硬い検査して

いない

材料製作時
の不良

季節によって
湿度が変化

機械加工により
部品が磁気を帯びる

加工油が
多い

材質が
適していない

加工油による貼りつき スクラップの保持力が弱い

作業要領書がない

型点検未実施

型の熱膨張
による寸法変化

材料人 設備（型）

環境方法

【特性要因図】

重要要因① 重要要因③

作成日：23年5月8日

周長が短く
保持力が小さい

ス
ク
ラ
ッ
プ

の
浮
き
が

発
生
し
打
痕
に
な
る

D

磁気による貼りつき重要要因②

加工油が少ない

スクラップの
張り付き

磁気による貼り付き

ボンデカス
の堆積

清掃不良
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原因追及1 加工油・磁気によるスクラップの貼り付き

加工油量も磁気の有無もスクラップ浮きには因果関係なし

【加工油量による貼り付きの調査】

0

1

2

3

4

0.01 0.02 0.04 0.08 0.1 0.12 0.14

【スクラップD浮き回数】（回）

加工油量によるスクラップ浮きの差はなし

加工油量とスクラップ浮きの関係を調査（各600個加工）

（５月12日）

脱磁機

0

1

2

3

脱磁前 脱磁後

【スクラップD浮き回数】

【磁気による貼り付きの調査】

脱磁機を使用してパンチの脱磁を行いスクラップ浮き調査
（各600個加工）

脱磁をしてもしなくてもスクラップ浮きに差はなし

（５月19日）

（回）

回
数

回
数

加工油タンク

【加工油塗布方式】

ローラ塗布方式

材料ポンプ

プレス機内へ

油

増やす減らす 通常時

平面状の物への塗布に優れている

（L/min）

加工油量

脱磁作業担当：牧野

© DENSO CORPORATION All Rights Reserved.
13/20

原因追及2 スクラップの保持力が弱い

スクラップDの保持力を大きくすることが解決の糸口

【ダイの保持部について再確認】

スクラップ保持面積が大きいほど保持力が高い

打ち抜いたスクラップを
保持し浮き上がりを防止
するための箇所

切れ刃部

保持部

2.32±0.02

2.26±0.02

ダ
イ

通常、切れ刃部より片側0.02～0.03㎜狭く設定

【なぜスクラップDのみスクラップ浮きするのか】

【プッシュプルゲージにて保持力を測定】

公差規格内でも打痕が発生する

2.23

2.24

2.25

2.26

2.27

2.28

2.29

1 2 3 4 5 6

ダイ新品時と打痕発生時の保持部寸法比較
新品 打痕発生時（㎜）

部品公差の上限

部品公差の下限

約0.03～0.04ｍｍの摩耗あり

0

10

20

30

40

50

0 50 100 150 200

各スクラップの保持面積と保持力の関係

（㎟）

（Kgf）

A

B

C

D

40

※Aはパンチ内部に抜きカス払い用のジェクタピンあり

168

42

9

スクラップが抜ける力
「保持力」を測定

50

25

下
型

スクラップ

スクラップの
保持面積

（５月24日製作）

保
持
力

保持面積

ダ
イ
保
持
部
寸
法

（回）

プッシュプルゲージで測定

専用治具製作従来の治具

先端が太く入らない 先端径が細いものを製作
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型設計と勉強会 私の疑問：そもそもなぜスリット穴が必要なのか

材料の応力を分散させるためスリット穴は無くすことが出来ない

【スリット穴の必要性】

製品の高さを穴部分の縁を立てることで確保する

《スリット穴がない場合》
縁立て加工時、大部分は１方向に材料が引っ張られているが
2列抜きであるため中心付近では双方向に材料を引っ張り合
い内側の縁立て高さが低くなってしまう

《スリット穴がある場合》
縁立て時に材料を引っ張り合う際、スリット穴が広がるこ
とで中心の応力を分散させることができる

（５月29日）

パンチが周囲を引き込みながら
材料を曲げ、縁立てを行う

縁立て
パンチ

8
.3
±

0
.3

1
.6
±

0
.1

6

【縁立て工程とは】

材料

下型

パンチ下降

一方向 双方向

A 寸法が低い

B 寸法が高い

【プレートハブの縁立て工程】

縁立て工程と密接な関係がある

型設計田辺さんと勉強会
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対策案の検討 系統図＋マトリックス図法を使って評価

スリット穴Bと同等の保持力を目指して、スリット穴C・D一体化で検証

【サークル会合】

ス
ク
ラ
ッ
プ

の
保
持
力
を
増
加
さ
せ
る
に
は

D
ダイ保持部の

保持力を大きくする

スクラップDの
保持面積を増やす

ダイの変更

パンチの変更

スリット穴の周長を
長くする

ダイ保持部
寸法公差見直し

ダイ材質変更する

パンチ形状変更する

パンチ寸法変更する

スリット穴C・D一体化

スリット幅を広げる

断面を波形状に変更する

断面をテーパ形状に変更

サークル開催：６月５日
場所 ：型保全休憩所
時間 :16:00～

評
価

評価項目

実
現
性

リ
ス
ク

納
期

コ
ス
ト

品
質

○○△○○△

×△×○×△

○○△○○△

○○△○○△

◎○△○○○

△△×○○○

×××○○△

××△○○△

D

C



【15.対策案の検討2】

対策を進めるにあたり、スリット穴C・D1体化による懸念事項として、

スリット穴Dが無くなり、保持面積が増えることでスクラップ浮きはなくなる

と考えられますが、一方でスリット穴が広がりやすくなり、内側の縁立て

高さが高くなることで、縁立て高さが規格から外れることが懸念されます。

この懸念について、サークル内で対策案を話し合った結果、スリット幅を

変更することで検証が可能であることがわかりました。

しかし、パンチとダイの寸法を少しずつ変更したものを新規に製作して

検証しなければならず、１セット当たり15万円のものを、スリット幅を

0.05㎜刻みで変えて検証を行うため15セット程製作する必要があります。

部品代が225万円、部品の納期が1か月と、製作費用・時間が掛かって

しまうためなかなか検証に踏み出すことができません。

【16.対策案の検討3】

そんな中、サークルにて萩原さんからシミュレーション解析で検証でき

ないかとの助言があり、再度型設計に相談を行うと、CAE解析にて検証

可能との回答をもらうことができました。

CAE解析とは、PCソフトを使った解析であり、応力の分布・寸法を解析する

ことができ、スリット幅と縁立て高さのシミュレーションが可能です。

CAE解析でスリット幅を検討したところ、現状のスリット幅2.32ｍｍでは

縁立て高さが高く規格を外れることから、徐々にスリット幅を狭めて

データを取っていくと、スリット幅1.65㎜で縁立て高さが規格の中心に

くることが分かり、スリット穴C・D1体化、スリット幅1.65㎜で検証をする

ことにしました。

【17.対策案の検証】

対策案の検証としまして、スリット穴C・D1体化、スリット幅1.65㎜へ変更

することで、周長を長くし保持面積を拡大することができました。

対策後のスリット穴のスクラップ保持力を測定すると対策前と比較して

約4倍以上に向上しており、、スクラップBと同等の保持力まで向上する

ことができました。

対策後の縁立て高さは規格内で安定しており、この検証結果から

確信をもって対策実施に進むことにしました。

【18.効果の確認】

効果の確認ですが、7月24日に対策実施後、スクラップ浮きによる

打痕修理は発生しておりません。

また対策後のダイ交換基準値は、安全を考慮してスクラップDの2倍の

保持力に決定しました。

今後データを積み上げ、さらに信頼性の高い基準値を作っていきたいと

考えています。

これらの結果、対策後打痕不良率は現在0％を継続中です。

目標である打痕撲滅を早期に達成でき、生産課にも喜んでもらうことが

できました。

【19.標準化と管理の定着】

標準化では、型の点検を毎月実施し、パンチ・ダイに欠けや割れが

ないか点検をしていきます。

また管理の定着では、スクラップ保持力測定を毎月、プッシュプルゲージ

にて行い、打痕の再発防止を徹底します。

サークルレベルは今回の活動を通し、サークル一丸となり、関係部署を

巻き込んで成果を上げることができ、Bゾーンへ上がったと実感しています。

まとめとしまして、新人からベテランまでの幅広い年齢のメンバーが、

一人ひとり意見を出し合うことで、経験からくる知恵と、若さからくる発想

とが混ざり合い、問題解決に向けた議論の活性化につながりました。

また、今回行った対策の効果のみならず、型設計、生産課との結束に

も実りのあるものになったと感じています。今後もサークル員一丸となり

改善を続けていきます。
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対策案の検討2 スリット穴C・D一体化による懸念事項

製作費用・時間が掛かり、スリット幅変更の検証に踏み出せない

【縁立て高さ】

スリット穴D
が無くなり

（6月12日）

スリット穴が広がりやすくなり

内側：
縁立て高さが高い

外側：
縁立て高さ変化なし

縁立て高さが規格から外れないか

スクラップ浮きは
なくなると考えら

れるが

内側の縁立て高さが高くなる

8
8.2
8.4
8.6
8.8

1 2 3 4 5 6

縁立て高さ規格
8.3±0.3ｍｍ

規格の下限

規格の上限縁
立
て
高
さ

（㎜）

（回）

縁立て高さ（イメージ）

【スリット幅変更】

パンチとダイを新規に大量に製作する必要がある

0 5 10 15 20

部品代

パンチ ダイ

・パンチとダイの寸法を変更→新規に製作（15万円/１セット）

・スリット幅を0.05㎜刻みで変えて検証→15セット必要

部品代＝225万円（納期１M）

（万円）
15

パンチ￥55,000 ダイ￥95,000

サークルにて相談

スリット幅変更で

検証可能

幅変更
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対策案の検討3 スリット幅の検討

スリット穴C・D一体化、スリット幅1.65㎜で検証

【CAE解析とは】

PCソフトを使ったシュミレーション解析
応力の分布・寸法を解析できる

幅1.65㎜で縁立て高さが規格の中心にくる

【CAE解析でスリット幅を検討】

8

8.1

8.2

8.3

8.4

8.5

8.6

8.7

1.5 1.7 1.9 2.1 2.3 2.5

スリット幅と縁立て高さの関係

規格の上限

規格の下限

2.321.65

8.32

スリット幅

縁
立
て
高
さ

（㎜）

（㎜）

（6月14日）

【型設計に相談】

CAE解析で検証可能

もっと費用の掛からない
方法はないですか？

現状のスリット幅2.32㎜では縁立て高さが規格を外れる
→徐々にスリット幅を狭めてデータを取っていく

スリット幅と縁立て高さのシミュレーションが可能

実
際
の
解
析
画
像
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対策案の検証

検証結果から確信をもって対策実施

対策前 対策後

スリット穴C・D一体化スリット穴C・D

周長を長くし保持面積を拡大することが出来た

（7月24日）【スリット穴C・D一体化、スリット幅1.65㎜へ変更】
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スクラップの保持面積と保持力の比較

（7月24日）

（Kgf）

（㎟）

対策前

対策後

9

50

167

※参考：スクラップB保持力42Kgf

スクラップBと同等の保持力まで向上

【対策後のスリット穴のスクラップ保持力を測定】
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【対策後の縁立て高さ】
縁立て高さ

規格内（8.3±0.3㎜）で安定

規格の下限

規格の上限

（㎜）

縁
立
て
高
さ

（7月24日）
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力
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【打痕修理件数】
打痕修理件数
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【対策後のダイ交換基準値】

保持面積
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効果の確認

目標である打痕撲滅を早期に達成でき、生産課にも喜んでもらえた

対策実施後、スクラップ浮き打痕による修理なし

（件）

0.09
0.1

0.11
0.1

0.09 0.09

0.05

0 0 0

0

0.05

0.1

0.15
【スクラップ浮き打痕不良】 打痕不良

不
良
率

対策後打痕不良率は0％を継続中

スクラップDの2倍の保持力に決定

（7月31日）

保
持
力

（％）

（㎟）

対策品
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20
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22年10月～23年1月 23年8月 23年12月

0件
対策完了予定

(kgf)

7月24日
対策実施
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どのように誰がどこでいつ何を
項
目

パンチ・ダイ
欠け、割れ
点検

大林TPM課１回/月型の点検

帳票
OP0001-
4へ記入

木村TPM課８月末
型点検

作業要領書作成

データ結果
で検討

永森TPM課10月末
交換基準
都度見直し

提出大林型技術8月末
ダイ・パンチ
改造依頼書

基準値以下
でダイ交換

大林TPM課1回/月
スクラップ
保持力測定
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標準化と管理の定着

今後もサークル員一丸となり改善活動を続けていきます

【標準化と管理の定着】

標
準
化

管
理
の
定
着

【サークルレベル把握】

サークル一丸となり関係部署を巻き込み成果を上げた

【まとめ】

・新人からベテランまでの幅広い年齢のメンバーが、一人ひとり意

見を出し合うことで、経験からくる知恵と、若さからくる発想とが混

ざり合い、問題解決に向けた議論の活性化につながった。

・今回行った対策の効果のみならず、型設計、生産課との結束に

とっても実りのあるものになった。打痕の再発防止を徹底

←

明
る
く

働
き
が
い
の
あ
る
職
場

Dゾーン Cゾーン Bゾーン Aゾーン

1 2 3 4 5
1

2

3

4

5

サークルの能力→


