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勤続 4年

ジヤトコ株式会社（ジヤトコカブシキガイシャ） 杉山　海斗（スギヤマ　カイト）

Low＆Revピストンスナップリング入り不測定NG撲滅

　見えない異常を解決する為、カットワークを

使用し現状把握から対策までスーパールー

キー杉山海斗君を中心に活動。モノの寸法

に振られながら失敗しても他部署と連携をとり

最後までやりとげた活動になっています。

会社紹介

　「クルマの頭脳」であるオートマチックトランスミッ
ションをお客さまに提供しています。

　自由な発想によるアイデアの集約と技術への

飽くなき挑戦によってお客さまと社会のニーズに

的確にフィットする高機能なオートマチックトラン

スミッションを生み出しつづけています。

メ ン バ ー 構 成 会 合 は 就 業 時 間

発表のセールスポイント

Ｑ Ｃ サ ー ク ル 紹 介 ＰＣ

本 部 登 録 番 号 サ ー ク ル 結 成 年 月

サークル紹介

　私たちタイムリーツーベースサークルは、『高い壁
ほど燃える』改善意識の高いサークルです。

サークル員15名、平均年齢45.2歳とベテランを

中心に皆で協力し助け合いながら活動していま

す。

タイムリーツーベース タイムリーツーベース
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発 表 者 の 所 属

平 均 年 齢 月 あ た り の 会 合 回 数

テ ー マ 暦 1 回 あ た り の 会 合 時 間

本 テ ー マ の 活 動 期 間 本 テ ー マ の 会 合 回 数

第二パワートレイン工場 第二製造課
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ただいまより

ジヤトコ株式会社 富士A地区

第2パワートレイン工場 第二製造課 タイムリーツーベース

サークルの発表を始めさせていただきます。

テーマは、スナップリング入り不測定NG撲滅

発表者は杉山、アシスタント遠藤です。よろしくお願いします。

当社は主に、自動車に搭載されている自動変速機

A/T(オートマチックトランスミッション）の製造をしています。

海外では中国、メキシコ、タイに拠点を持ち、国内では

静岡県を中心にグローバル展開しています。

私の職場は、富士山の麓、富士地区本社工場にあります。

自職場では大型車両に搭載される9速A/Tの製造を担当。

今後も搭載車両が増え台数増加が見込まれます

A/Tの役割はエンジンの力を無駄なく車輪へ伝えることです。

私たちの業務は、弊社で作られた内製部品と、

サプライヤーから供給される外製部品を集めてミッション

を組立ています。

組立の担当は主にハウジングサブラインや集合サブライン

で組立てたものをメインラインに供給しミッションとして組

立ています。私たちの部署はこのメインラインです。

私たちタイムリーツーベースサークルは結成４年目で

幅広い年齢層ですが、４０代を中心に活動しています。

今回の活動をするにあたりサークルリーダーからサークルレ

ベルが今期の目標値まで差があるので活気づけて少し

でも目標値にも近づきたい思いを受けました。

まず、テーマ選定として自組の業務実績から私たちの現状を

確認。

現在チョコ停発生頻度と後工程不良率が大幅に目標を未

達しており、私たちの弱みはこの2点であることがわかりました。

この2点を上位方針・緊急性・重要性の三項目で評価したと

ころ、後工程不良率が８点・チョコ停発生頻度が9点になっ

た為、チョコ停発生頻度を優先と考え対策することにしました。

チョコ停発生頻度の過達に向け、工程別で割合を調べたと

ころ、ケース工程のチョコ停発生件数が全体の57％を占めて

ました。その内訳をパレート図にまとめると入り不確認NGが

64％を占めていることがわかり、この結果から、今回の活動の

テーマはスナップリング入り不測定NG撲滅に選定しました。

このテーマは工程担当者の私に任せてほしいと自ら名乗りを

上げ、サークルリーダーからは良い経験になるとの打診もあった

ため・・・

入社4年目の私、杉山海斗が中心となり持ち前の若

さと勢いで関係部署も巻き込みながら問題を解決して

いきます。

次の自動工程は動画にて説明します。

まず、W/Bが搬入され、位置決めが上がります。次にス

ナップリングを圧入し、ガイドを回収後スナップリング入り

不確認測定をします。測定NGはスナップリング圧入後

入り不測定でNGになる異常です。・・・またこの異常処

理ですが。

自動工程からケースを取り出し、分解場でスナップリン

グを分解、再度部品をケースへセットします。そしてケー

スを戻し再圧入、再測定をします。この異常処理に6分

もかかっているのでワークが滞留し、ライン稼働率に大きく

影響が出ます。

まずは現状把握として・・・



NG時の組付け状態を確認してみました。

するとNG品はOK品と見た目は変わらず判断出来ない

状態でした。

次に測定データの比較を行いました。

OK品は、規格に対し上限から下限までバラつきがある事が

わかります。

NG品は、規格の上限を少し超えたところで分布しています。

次に目で見てわかるNGを作り測定したところ規格の上限をは

るかに超えた数値が出ました。

以上のことから今回のNGは実際のスナップリング入り不NGと

の差があるので誤測定の可能性も視野に入れ,発生のメカニ

ズムを4Mにて解析していきます。

まず人では過去のデータから班別で発生数を調査しま

したがA・B班どちらでも発生しており作業者別でみても

異常発生数の偏りは見られませんでした。

次に、ものではスナップリングとケースの2部品について調

査しました。

スナップリングでは入り不測定NG品を入検し、幅を計

測しました。結果、規格内で問題なく

また入り不測定OK品と比べたところ差も無くスナップリ

ングは問題無いと判断しました。

次にケースの鋳型や加工ラインの差について調査を行いまし

た。ケースには鋳造の型や加工の生産ラインが分かるマークが

あり、それを元にそれぞれのデータをとりました。

まず鋳造ですが1型2型での偏りを調べましたが大きな偏りは

見らずまた、加工ライン別ではAライン側に大きく偏りは見られ

ましたが、両ライン品でNGが発生しているため

両ライン共に検査へ入検することにしました。

調査項目としてスナップリング溝径・スナップリング溝幅・

スナップリング溝位置・リア面位置の4項目を測定しても

らい結果、Aライン、Bライン共に4項目すべて規格内で

した。以上のことから、関係する部品は問題ありませんで

した。

次に設備ではW/Bと測定センサーについて調査を行い

ました。

W/BではそれぞれのNG発生数を調査したところ全ての

W/Bで発生しており関係性が低い事がわかりました。

測定センサーでは誤作動はないかマスターゲージを

使って調査したところ、ゼロマスター倍率マスターともに大

きな変動は見られず正しく測定できていることがわかりま

した。

最後に設備の測定爪の当たり方について調査しました。

現状だと測定状態が見えないのでカットワークの作製を

依頼し、見やすい状態で調査しました。



するとOK品は測定爪の乗り上げがないのに対しNG品

は爪がスナップリングに乗り上げていることがわかりました。

4M解析で現状把握をした結果、組付状態も部品精

度も正常であったが測定爪がスナップリングに乗り

上げ誤測定が発生している。ということから。

目標を「24年3月31日までに測定爪乗り上げによる

誤測定を0件にする。」と設定し今年度中に解決でき

るよう活動計画を立案しました。

特性要因図を用いて解析した結果,ものでは、組付け

後の外径・設備では、測定爪の傷打痕

そして、方法からはスナップリングの合口位置と測定ヘッ

ドの芯ズレ以上の4項目を推定要因として、検証してい

くことにしました。

まず組み付け後のスナップリングの外径を測定してもら

い

結果、計算規格に対し実測値が規格内でした。次に

測定爪の傷や打痕を確認したところ、スナップリングに

干渉しそうな大きな傷や打痕は見られず。

そしてスナップリングの合口位置によって測定爪が乗り

上げるか検証を行いました。

ケースを4等分し、位置を決めて組み付けました。結果

スナップリングの合口位置による入り不発生数の偏りは

見られませんでした。

最後にワークと測定ヘッドの芯ズレについて検証しまし

た。カットワークで芯確認をしてみると左に寄っていること

がわかり、芯出し治具で改めて確認をしたところ、やはり

左に寄っていた為,ワークと測定ヘッドの芯がズレているこ

とがわかりました。

検証結果をまとめると、それぞれの検証から真の要因

は 「測定ヘッドとワークが芯ズレしていた為、測定爪が

スナップリングに乗り上げ誤測定になる」ということを突き

止め対策することにし



系統マトリックス図から保全に相談して実現可能な方

法を絞り測定ヘッドの調整を対策案として立案しました。

芯ズレの把握をするために芯出し治具を使い、詳しく調

査した結果、正面から見た横軸は3㎜左側にズレていて、

側面から見た縦軸のズレはないことから

メカストッパー1か所,測定ヘッドの調整ﾎﾞﾙﾄを４本を

保全の方の協力のもと1日かけて調整しました。

すると、左に寄っていた測定ヘッドが中心をとらえる様に

なりました。

しかし・・・調整完了約30台後から測定NGが発生して

しまいました。

組付け状態を確認すると、前回と同様でスナップリング

はOK品と見た目が同じ状態でした。

再発の原因はどこにあるのかを突き止めるため、

サークル員、関係部署を集め再度ブレインストーミング

を行いました。

今までの調査結果と測定ヘッドの芯ズレは解決したこと

から、調査不足と感じる測定爪とスナップリングの関係性

ついて再度調査する事としました。

測定ヘッドから、測定爪を取り外し、直接乗せてみたと

ころOK品は入り,NG品は入らないことがわかりました。こ

のことからそもそも測定爪が入らない為,爪が図面寸法

通りできているのか測定することにしました。

測定爪、内径寸法の測定を品証に依頼したところ、図面

寸法に対し75.468㎜と規格内で問題ありませんでしたが、ｽ

ﾅｯﾌﾟﾘﾝｸﾞ組み付け後の寸法が75.434㎜で測定爪の内径

との差が0.03㎜しかないことがわかりました。治具と組付け後

の寸法のクリアランスがあまりにも小さいため、部品の公差で

誤測定が発生すると考え、ｽﾅｯﾌﾟﾘﾝｸﾞ組付け後の寸法に影

響がでているケースのデータを再度見直しました。

現状把握ではOKとして見逃していましたが、溝径にA

ライン製とBライン製で0.04㎜の差があり、この差で測定

NGに偏りが出ていると推測し誤測定とケース溝に関係

性があると考え

加工品証から、今年度分の溝径のデータをもらい分

析した結果溝径が中央値より上に振れている時は

入り不NGの発生数が多くなっていたことがわかりました。

設備ではこの振れ幅に対応しきれていないことがわかり、

サークル員全員で対策案の検討をしたところ



加工側でなんとか溝径を下限寄りでコントロールでき

ないか相談しましたが、実現性が低いため、設備の改善

を考慮し 規格内のものをすべて測定可能にする為、

測定爪の内径を拡げることを対策案として立案しました。

測定爪の寸法を決めるために、スナップリング入り不状

態で一番小さくなる外径を技術に算出してもらった結果、

最小外径76.063㎜となりました。

次にOK状態の最大外径75.5㎜を元に測定できる寸

法を技術に算出依頼した結果75.8㎜となり治具寸法

を75.5㎜から75.8㎜に変更しました。

対策品設置後に正しく判定するかOK品の最大外径

品とNG品の最小外径品で繰り返し測定をしました。結

果からOK品の最大径の誤測定が無くなりNG品も確実

に検出ができるようになりました。

改善後に副作用をSQTCで確認しましたが、問題あり

ませんでした。

効果ですが対策前と後を比較してみると、スナップリング

入り不NGの誤測定がなくなりケース工程内で発生して

いたチョコ停が64％減らすことができました。

有形効果では異常処理時間の短縮として年間159

万3千459円の効果を得ることが出来ました。

次に標準化と管理の定着ですが、測定爪の内径変更

品を技術員が図面変更、図面登録と備品登録を行い、

現場は治具一覧表メンテを実施し、標準化と管理の定

着としました。

活動を振り返って個人レベルでは先輩と活動する事で

問題に対する解析力、改善意欲を伸ばすことができまし

た。

また、サークルレベルではサークル員たちの改善意欲や

解析力も向上し、サークル評価もCからBに

ランクアップできました。

反省と今後の課題です。

まず良かった点ですが1回目の対策では失敗し挫折もしまし

たが、最後まで諦めずにサークル員全員でやりきれたことです。

苦労した点では、ケースの中で起きていた異常の為、発生状

況が把握できずなかなか要因をつかめなかったです。

今後の課題は、まだまだチョコ停の多いライン、チョコ停を無く

して清々と流れるラインを目指します。


