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〜世代間の壁を打ち破れ!〜　FB1000t　シート材落下　撲滅への挑戦!!

ＱＣサークル紹介
フリガナ

サークル名

タートル

タートル

本 部 登 録 番 号 サ ー ク ル 結 成 年 月

メ ン バ ー 構 成 会 合 は 就 業 時 間

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

発 表 者 の 所 属

1.会社紹介 2.職場紹介

3.サークル紹介

私たちは、みよし市にある八和田山工場 第4製造課に所属し、
プレスのフランジ加工を担当しています。
フランジはマフラー配管の継⼿の隙間を埋め、漏れを⽌める役割や
軸同士を繋ぎ合わせるツバの部分に導入されています。

弊社は、1928年に創業。愛知県みよし市に本社を置き、
⾃動⾞の排気管やボディー部品、鉄鋼⼆次加工品などを製造しています。

課方針に『QC活動の活性化』とあるように教育から活動状況まで掲示してあり、
状況確認やフォローがしやすい環境になっています。
タートルサークルは8名で、入社2年目の私から30年目のベテランまで
幅広い層で構成されています。
サークルの雰囲気は私たち若⼿はどうしても慎重になってしまい気持ちを
表に出せない傾向にあり、ベテランメンバーもそんな私たちとの
距離感に⼾惑っているようです・・・
いつしかサークル内に『世代の壁』が出来ていました。

そんな『世代の壁』を打ち破るべく、リーダーの指揮のもと
ベテランメンバーは伝達教育を⾏い、私たち若⼿は知識を学び、
思い切った抜擢や新しいミッションから主体性を持って決断し、
⾃走できる育成を目指します。
サークルレベルは、現在Cゾーンに位置していますが、
Y軸の強化を図り、Cゾーン上段を目標とします。

《フランジ》
・マフラー配管の継手の隙間を埋める

漏れを⽌める役割りや軸同⼠をつなぎ合わせる
ツバの部分に導入されている

【業務内容】 FB1000tラインで生産されている製品
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5.テーマ選定の背景

6-1.現状把握︓シート材供給工程概要 6-2.現状把握︓シート材落下調査

4.工程の概要︓FB1000t 5.テーマ選定の背景

FB1000ｔの工程概要です。
⻑尺の材料であるシート材が仕⽴て場からプレス機へ供給、
その後、⾦型により塑性加工されて丸型や⻑物のフランジが完成します。
生産数は月産19万個で、１分で15個加工できる能⼒になっています。
今回活動するシート材は、重さが30kg、厚みが8〜10㎜、
幅は100〜150㎜、全⻑は約3000㎜あり、⽴てるとバスケットゴールまで
届くほどになります。

サークル会合時にメンバーから
『背番号103のシート材落下が多く異常処置がつらい!』
『ライン停⽌時間も⻑くなっている』と発言がありました。
実際、背番号103は新規ラインの⽴ち上がりなどで
生産数が倍増している背景もあります。
しかし私たち若⼿は、この異常処置の⼤変さをこの時深く理解して
いなかったのです...

シート材が落下する供給工程は⾃動ゾーンのため、安全柵で囲われています。
1回当り4分掛かるこの異常処置は２名で⾏い、落下したシート材を柵外まで
運び出す作業になります。柵内の幅は840㎜、高さが1400㎜しかない
スペースで30kgのシート材を運ぶのは容易ではありません。
ここで私たち若⼿が実際にこの作業を体験してみると...
想像以上の⼤変さに驚き、事の重⼤さに気づいたのです。

働き頭であるFB1000ｔは日でロス時間80分、頻発停⽌回数28回と
ライン別で⾒ると最も多く、現象別のシート材落下回数は
15回で全体の54％、時間にすると61分で全体の76％を占めていました。
このようなことから『生産が進まない』、『残業が増える』、『ストレスになる』と、
悪循環になっています。 課方針の『頻発停⽌改善によるロス工数低減』に
繋がる事と何よりも過重な作業を無くしたい一心で
【シート材落下撲滅への挑戦︕】に取り組むことにしました。
私はリーダーからの期待を受け、不安もありましたが、成⻑するチャンスと捉え、
今回初のテーマリーダーに挑戦します︕

シート材供給工程の概要です。
吸着パッドでシート材をセット台から供給レールへ送る流れになっており、
搬送機には5つの吸着パッドが設置されていて、
それぞれに吸着バルブが繋がっています。
シート材に密着することで真空状態を作り、搬送する仕組みです。
シート材と吸着パッドの位置関係は吸着パッドが外れないように
シート材最小幅100㎜に合わせて⻑円タイプの幅50㎜で設定されています。

シート材落下異常とは、搬送途中で落下してしまう現象です。
落下位置は様々で特にレール下にハマり込むと取り出すのが非常に困難です。
品番別の落下回数調査表を⾒ると、
生産量の多い背番号103の落下回数が目⽴ちますが
他の5品番でも落下していることが分かります。
テーマでも掲げた通り【シート材落下撲滅︕】に向けて更なる調査を進めます。



9.効率と育成を考慮したチーム編成 10.対策案②の検討

〔吸着パッドの数を増やし配置を均等にする〕

吸着パッドの数と配置を決めます。
慣性⼒を一番受ける両端に円タイプを配置し、そこから起点に
2つのタイプを均等に配置させることで期待に応えるフォーメーションの完成です!

6-2.現状把握︓シート材落下調査 6-2.現状把握︓シート材落下調査

6-3.要因整理と対策のねらい所の明確化

7.目標設定と活動計画

8.対策案の検討

品番別でシート材を比較してみると
落下する品番には『幅が狭い』、『全⻑が⻑い』、『重い』、
『防錆油が多い』といった特徴が⾒られました。
そして、吸着パッドの調査では⻲裂、変形が落下に影響していると考え、
ゴムの特性を学ぶことで『負荷やひずみ』、『油、溶剤』
という原因を掴むことができました。交換頻度は月1回です。
観察調査では、私から『柵の外からだと落下の瞬間がよく⾒えないです。』
と発言すると『ビデオカメラで撮影して⾒てみようか』と提案してもらいました。
ビデオカメラから『シート材が端から外れて落下している』、『しなっている』、
『滑って落下している』という現象を捉え、『搬送機の動き出しが速い』
という所から慣性⼒による影響を突き⽌めることができました。

更にクレーンでシート材を吊り上げた時に両端のしなりを⾒て
吸着パッドへの負担があることに気づきました。
シート材の全⻑に対し、搬送フレームが短いため、吸着パッド両端の
抱える⾯積が多く、しなりも加わるため、過度な負荷が掛かっています。
現状把握からたくさんの気づきや発⾒があり、活発な意⾒交換となりました。
会合もいつも以上に盛り上がっているように感じます。

目標は、シート材落下15回を7月中旬までに
『ゼロにする!』と決めました。
活動計画では効率と育成を考慮したチーム編成をし、
計画を⽴て進めます。
チーム編成についてはのちほど説明いたします。

搬送途中で落下させないために
2つのねらい所から具体案を出し、評価を実施。
絡み合った要因を解消するために5つの案を実施します。
対策案⑤は外部業者に依頼すると高額費用が発生する点と
⾃分たちだけで作ることができるのかと不安もありましたが、
アドバイザーからの後押しもあり、
⾃分たちのスキルアップを図るいい機会と捉え、全員で挑戦することに決定。

10.対策案③と④の検討

〔慣性⼒に強い形状を選定する〕

10.対策案①の検討 〔保持⼒を上げる為に耐摩耗・耐油性の⾼いゴムにする〕

現状把握で分かった多くの要因は複雑に絡み合っていました。
何度も会合を重ね、慎重に整理して解析を進めた結果、
対策のねらい所は『シート材の保持⼒を上げる』、
『荷重バランスを均等にする』という2点に絞ります。

⾃主保全士1級や社内競技⾦メダリストがいるサークルの強みを活かし、
チームを編成。
リーダーからの育成方針のもと私たち若⼿のスキルアップを重点的に考え、
ベテランメンバーからサポートを受けながら役割を与えてもらい挑戦します!
ルールとしては、『チームごとで出た案は全員で共有しよう』です。

対策案①の耐摩耗、耐油性の高い吸着パッドの選定です。
リーダーから『以前、担当していたラインで高耐久パッドを使っていた。
FB1000tでも使えないか。』と提案があり、
比較評価してみたところ、項目別での利点が高く、
耐摩耗性では『3倍の強度』、耐油性では『油を逃がす溝加工』と
まさに求めていた性能でした。

次に慣性⼒に強い形状の選定をします。⼤きく2タイプあり、
円タイプは横滑りに強く、保持⼒が高いが吊り上げ荷重に弱い特徴があり、
⻑円タイプは有効吸着範囲が広く、吊り上げ荷重に強いが、
横滑りに弱い特徴がありました。
様々な要因を解消するために2つの利点を活かすことがベストと判断し、
組み合わせて使用することに決定!

【目標設定】 シート材落下15回／日を何を

2024年7月中旬までにいつまでに

0回／日にする︕どうする
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【活動計画】

【②品番別シート材追加調査】

調査表からわかったこと事

・シート材の幅が狭い ・シート材の全⻑が⻑い ・シート材が重い ・防錆油が多い

防錆油
塗布量

日当たり
使用枚数

1枚重量
(㎏)

全⻑
(㎜)

幅
(㎜)

板厚
(㎜)材質落下回数

(1〜3月合計)背番号

多13322.33010105797103
無421829821310102
無1423.429921120111
無1023.32940119.50107
無1426.23033124.511112
微528.1299313341110
多531.529441525397
多1022.3316210022106
多33330001403853

社外秘

社外秘

【対策のねらい所】※いろいろな要因が重なって落下する事がわかった!!

シート材の
保持⼒を上げる

荷重バランスを
均等にする

①シート材の
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⑩搬送機の
動き出しが速い

④防錆油が多い

②シート材の
全⻑が⻑い

③シート材が重い

⑪両端吸着
パッドが過負荷

⑧シート材がしなる

⑨シート材が滑る

⑦シート材が
端から外れる

⑥防錆油による
⻲裂、変形

⑤過負荷による
⻲裂、変形

⑫搬送フレームが
短い

吸着パッドが
外れる 真空状態を

維持できない

シート材に対して
吸着位置が
均等でない

採用可否合計実現性コスト効果

採用❶6○△◎

採用➋5○△○

採用➌5○△○

採用❹5○△○

採用❺8◎○◎

耐摩耗、耐油性の吸着パッドに
する

吸着パッドの数を増やす

吸着パッドの配置を均等にする

新搬送フレームを作製する

慣性⼒に強い吸着パッドにする
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均等にする

シート材の保持⼒を
上げる
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さ
せ
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《目的》 《一次手段》
（対策のねらい所)

《二次手段》 《具体策案》

油で⻲裂、変形しないように
する

重量に対する保持⼒を上げる

負荷で⻲裂、変形しないように
する

シート材がしならないように
する

シート材が滑らないようにする



10.全ての対策を終えて

11.効果の確認 13.活動の振り返り

10.対策案⑤の実施 〔新搬送フレームを作製する(自作!)〕

12.標準化と管理の定着
活動の振り返りステップ

・困りごとを数値で表しデータに基づいて評価し取り組むテーマを明確に出来たテーマ選定

・現状把握でわかった事を更に絞り込み何が問題か把握することが出来た現状把握

・明確な目標設定が出来た目標設定

・対策のねらい所が⾒えていたので対策案が出しやすかった対策⽴案

・対策検討、実施は全員で意⾒を出し合うことで改善への意欲向上がUPした︕対策検討
対策実施

・ひとりの困りごとに対して全員で⼒を合わせ目標以上の効果を出せた︕効果確認

・二度とシート材を落下させない為に管理し、正式図⾯も作成標準化

【活動の振り返り】

引っ張ってくれるリーダーや歩み寄って指導してくれる先輩たちのおかげで、
私たち若⼿も気持ちを前⾯に出せるようになりました。
そして、意識が変わると⾒える景⾊も変わったように感じます。
・・・もう『世代の壁』はありません!
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生産性が2.5%アップ。フレームを⾃分たちで作製したことと
吸着パッドの数は増加したものの負荷を低減し、
月1回交換から半年に1回交換に変わりコストが低減。
対策内容はほかのラインにも横展実施中。

標準化と管理の定着では吸着パッド劣化によるシート材落下を
させないために3つの管理項目を設定。
作成したフレームのCAD図⾯を正式図⾯へ落とし込んでもらい、
生産技術部へフィードバックも依頼済みです。

どのようになぜ何を誰がどこでいつ項目

合いマークを目視吸着パッド
⾼さズレ防⽌ボルトの緩みオペレーターシート材

供給工程
1回/月
PMカレンダー吸着パッド位置①

目視と触手吸着⼒低下防⽌ゴム部の劣化オペレーターシート材
供給工程

1回/週
日常点検吸着パッド②

1ｍスケールを当て
隙間に2㎜の
シクネスゲージが入らない事

吸着パッド
⾼さズレ防⽌フレームのしなりオペレーターシート材

供給工程
1回/月
PMカレンダー新搬送フレーム③

★何の為に ⇒ シート材を落下させないために

ついに新搬送フレームの完成です!
対策前のフレームだとシート材とのギャップがあったため、
両端の吸着パッドに180%の負荷が掛かっていましたが、
対策後は最⼤でも120%の負荷に抑えることができました。
これでシート材の保持⼒を上げ、荷重バランスも均等にする対策が完了です!
シート材落下回数も『ゼロ』を達成し、現在も継続中。
今後は残りのキッカー引っ掛かり対策に向けて活動を進めていきます。
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ステップ6 吸着パッドの取り付けで問題が発生します。
新しい吸着パッドは締め込み量で取り付け高さが決まってしまうため、
カンコツになってしまい、高さのバラツキが出てしまうのです。
この問題に対しては、ストッパープレートを設置する工夫を実施。
ストッパープレートに当たるまで締め込めば適正位置になり、
誰が取り付けても同じ高さになります。

ステップ5 フレーム作製に取り掛かります。
ベテランメンバーのご指導を受けながら役割分担して⾏います。
失敗しながらもだんだん形になっていく喜びを感じながら
意欲的に取り組めました。

ステップ4
イメージをCAD図に落とし込み、作製準備が整いました!

ステップ3でアイデアを全員で共有、確認します。
ここで⾦メダリストのベテランメンバーから『これだけの⻑物だと溶接で歪みが
⼤きくなるから、分割した方がいいよ』と新しいアイデアが出ます。
分割することで歪み変形が少なく、取り扱いも楽になるといったメリットがあり、
ついにイメージが固まりました!

10.対策案⑤の実施 〔新搬送フレームを作製する(自作!)〕

ステップ2の具体的な構造としては、『軽量化と強度維持』を重点に置きながら
『保全性』、『造りやすさ』、『コスト』を考慮して進めました。
いろいろな思いやこだわりが⾒えてきてワクワクします!

ステップ1の寸法検討では、すべてのシート材の全⻑を考慮して、
一番短いものに合わせます。

10.対策案⑤の実施 〔新搬送フレームを作製する(自作!)〕

⾼額提案
1件

安全提案
3件

《副産物》

・FB600ｔ横展済み
・現在は自動プレスへ横展推進中

【step3 全員で共有・確認】

全⻑(㎜)背番号

3010103
2982102
2992111
2940107
3033112
2993110
294497
3162106
300053

効果額対策後対策前

231,164円削減（材料、⼈件費）
76,836円

外部業者概算
（製作、⼈件費）

308,000円
フレーム製作費

年間444,700円低減半年1回交換
22,100円/年

月1回交換
466,800円/年

吸着パッド
ランニングコスト

《効果額》


