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本 部 登 録 番 号 2565-5 サ ー ク ル 結 成 年 月

私たち松尾製作所は愛知県大府市に本社を構え、国内に7拠点、海外には6拠点
をおき精密ばね製品や樹脂製品を始め、各種自動車部品を中心に生産を行って

おります。

私たちBDサークルは本社工場、第２製造部のプレス課3係の2つの班が混合した
サークルで主にフィルター製品の加工や自動機を主としたワッシャーの加工・選

別・単発曲げの職場になります。

活動前のQCサークルに対する能力がこちらのレーダーチャートになります。5年連
続のCゾーンで停滞気味になっています。やらされ感、知識不足、一体感の無さが
主な原因となっており、今年こそはBゾーンを目指そうと新風を吹き込む形でフレッ
シュマン2人をリーダーに選任し活動しました。

サークル員の構成は若手からベテランまで幅広い年齢層で男性13名、女性1名の
計14名で活動しました。

今回のQCリーダーを務めることになった、2人の紹介です。個々のレベルアップで
全体の底上げを狙い、共に長所である『社交性×社交性』で周りを巻き込んだ活

動で相乗効果に期待です。

ＱＣ抽出会合にて困り事のアンケートを取り調査したところ、重要性、実現性、緊

急性、コスト、課方針の5つの項目から『自動機のチョコ停が多い』の評価点が最も
高い結果となりました。
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自動機オペレーターは延べ30台の多台持ちで作業をしており、チョコ停が多いと
生産性にも影響が出ます。また近いうちに新設備が2台導入されることが決まりま
したが、このままでは残業対応になってしまいます。

そこで自動機オペレーターの業務内容と行動を調査。至るところでチョコ停が発生

しており、業務の19％をチョコ停の対応に費やしていることが判明しました。

設備別でチョコ停回数を調査。『ワッシャーウェーブ自動セッチング2号機』が群を抜いて
ワーストとなった。設備構造が同等の1号機が類似品を生産しており、比較すると約5倍の
差がある。無駄な時間を削減し新設備生産対応に近づくためにもテーマ『ワッシャー

ウェーブセッチング自動機のチョコ停を減らそう！』に決定。

『ワッシャーウェーブ自動セッチング2号機』を9月末までに『ワッシャーウェーブ自
動セッチング1号機』と同等、日当たり24回以下を目標に掲げました。

ここで製品紹介になります。名の通り、ワッシャーにウェー

ブ形状が付いて『ワッシャーウェーブ』。ロストルクを防止し

たり軸ブレ防止、振動、異音、耐摩耗等、その役割は大き

いです。

工程の紹介になります。順送で抜きと曲げ加工を行った後、

洗浄工程へ。その後熱処理を経た後、自工程であるセッチ

ング工程へ回ってきます。セッチングと聞きなれない加工で

すが、あらかじめへたらせておき、使用時にへたりの軽減

をさせることが出来ます。

こちらがセッチング自動機の工程概要になります。ボール

フィーダーからワークが運ばれマガジンへ整列されます。そ

の後供給ローダーを介してワークを吸着しカメラ検査台に

搬送します。カメラ検査後はセッチング工程へ進んでいきま

す。セッチング完了後、排出シュートを通り完成品箱へ投入

されます。

残業なしで新設備の生産をするには作業内容と時間を知る必要がある。持ち前の

社交性で関連部署と連携を取り想定時間を算出。1回のチョコ停対応に約1分か
かることを踏まえ、2号機のチョコ停回数を1号機の24回まで低減出来れば新設備
の生産が残業なしで対応できることが判明！

現状把握から今後の進め方についてこのように決め実施しました。予想外の問題

も発生しましたが確実に計画通り遂行出来ました。



ここで新たに要因の解析に、新要因のまとめとしまして

設備から➂「センサーの閾値を変更しテスト」にフォーカスし

ます。

OKワーク排出未確認調査➂では閾値の調査を実施しまし
た。我々の知識では設定を変更できず閾値調査だけでは

相関性の確認は出来ませんでした。

1点の推定要因から5点の対策案を出し、それぞれを実現
性・コスト・効果期待度の4項目で評価しました。
評価点数も高く、早急に対策が出来そうだということで「まだ

荷重の公差に余裕がある為曲げ狙い値を低くしてもらう」と

「マガジンにスペーサーを入れて枚数を減らし高さを低くす

る」の2項目の対策案の検証を行う事にしました。

OKワーク排出未確認調査①では量流調整弁の風力調整を実施したものの、排出シュートで
の引っかかりが解消されず成果は得られませんでした。調査②では排出シュートの角度を比

較し、2号機の角度が小さいため滑りにくいことが判明しました。しかしここで問題が発生しま
す。ワークが滑らずに排出されないだけでなく排出されたワークをセンサーが反応してない現

象を発見しました。

取り込み吸着リトライ調査②では製品の3つ山高さを測定、1号機の製品と2号機の製品サン
プルを10個ずつ測定実施し比較してみました。2号機の製品はどれも1か所だけ寸法が高く出
ていることが判明しました。そのためマガジンに整列させたワークに隙間、ばらつきが生じ、さ

らに振動によって重なったワークが捻じれて結果として重なるほど吸着ポイントがずれてしま

うことが分かりました。

取り込み吸着リトライ調査①ではパーツフィーダーメーカーの担当者立会いのもと推奨電

圧80Voltageでトライしましたが効果は出ず。
50Voltageから100Voltageまで比較しましたが効果は無く、成果は得られませんでした。
補足ですが50Voltage以下は電力が弱すぎほとんど動かず100Voltage以上は振動が強す

「排出が不安定」要因に対して、人・設備・材料・方法の4Ｍから、設備より2つ①「排出エ
アーの強弱」と②「排出シュートの角度」という2項目が大きな要因であると考え
「エアーの風力を調整」・「排出シュートの角度調査」にそれぞれフォーカスしました。

「吸着ポイントがズレる」要因に対して、人・設備・材料・方法の4Ｍから、設備で①「振動が
合っていない」と材料で②「3つ山の曲げが均一でない」という2項目が大きな要因であると
考え「振動量を変更しテスト」「3つ山の寸法の測定」にそれぞれフォーカスしました。

『取り込み吸着リトライ』と『ワーク排出未確認』が異常停止の98％を占めています。月間発生
件数は2520回、42時間の無駄になります。吸着リトライでは本来ワッシャーの3つ山頂点を吸
着しますが、頂点のズレによる吸着失敗。排出未確認では完成品がうまく排出シュートを滑ら

ない事での排出不良が主な原因です。まとめとしまして『ワークの頂点がズレ吸着ポイントが

ズレる』『ワーク排出が不安定』となりました。



取り込み吸着リトライ対策①では

順送工程に協力してもらい、高さ3.50のところ3.35と3.40を作製してもらいトライ実施
結果：どちらも効果が見られなかった為、チョコ停回数の変動はありませんでした。

2点の推定要因から2点と3点の対策案を出し、先ほどと同じく4項目で評価しました。
「センサーの設定を一から再設定する」と「排出シュートの角度を見直す」のそれぞれ1項
目の対策案の検証を行う事にしました。

弱点を克服するために外部講師を招いた勉強会に参加、

不明点が生じた際は積極的にベテラン勢に質問を行い知

識や実践力を向上させレベルアップできました。

リーダー2名の社交性を活かした周囲の巻き込みにより、
会合中の意見交換が活発化し、サークルのレベルがB
ゾーンへと向上しました。振り返りとして、リーダー2名の成
長をサークル全体で支えた結果、チームの一体感が生ま

れました。今後もサークルメンバーが一致団結し、更なる

挑戦を続けることで、各メンバーが個々の成長を実感でき

る活動を継続していきます

今回の改善内容を他設備へも横展開し、1号機はもちろん
類似設備への活用を図ることで、全体のチョコ停削減を目

指します。目標としていた24回以下の達成には成功しまし
たが、完全撲滅には至っておりません。これを終点とする

のではなく、対策が進められていないチョコ停も含め、全体

の撲滅を実現するべく、サークルメンバー全員で連携しな

がら改善活動を継続していきます。

OKワーク排出未確認対策①では他部署と協力し、モードと閾値を変更することでわずかな
受光差を検知し、チョコ停を約半分に削減しました。対策②では排出シュートの角度を

28°から33°に調整、相乗効果でエアーの流れも良くなりさらにチョコ停を半減することが
できました。

対策②ではスペーサーが高いほど吸着ポイントのズレは少なくなりチョコ停は減る傾向にある、

しかしマガジンチェンジの頻度は増えてしまいます。

そこでスペーサーを10ｍｍから30ｍｍで出来高を落とさない丁度いい高さを調べ対策すること
に、結果、20ｍｍのスペーサーが1番出来高が良くチョコ停をかなり減らすことができました

これで残業することなく新設備2台の生産できそうです。日当たり128回あったチョコ停を1ｓｔ対策で50回まで低減させた。
4ｓｔ対策で日当たり17回まで低減させる事ができました
その結果、他設備も合算したチョコ停回数を57％減少することができました。


