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日本車両は、本社を愛知県名古屋市に構え、今年創業130年を
迎える企業です。当社は3つの製作所を有し、鉄道車両、輸送用
機器・橋梁、建設機械の分野で、製品の製作を行っています。

私たちが所属する豊川製作所は、鉄道車両の開発・生産の拠点

となっています。

2024年には新幹線電車・製作4500両を達成し、新幹線製作両数
No.1です。新幹線の他にも、通勤電車ではJR東海様向け315系
や名鉄様向け9500系など、様々な車両の製作も手掛けています。

活動を始めるにあたり、班内で業務上の困りごとを調査しました。

その結果、メンバーから約30件の意見が挙げられました。
これらの意見を内容ごとに整理・分類したところ、主に6つの項目
に集約することができました。

各項目について評価を行った結果、最も総合評価が高かった

「台車部品 N700S 軸ばね座の製作に時間がかかる」
という課題に取り組むことにしました。

軸バネ座の特徴は、重量が32㎏と重く、曲げ部に板厚変化があ
ります。

これにより、加工難易度の高い部品となっています。

加工後はゲージで形状を確認し、寸法を合わせるために複数回

の修正作業が必要で、製作に多くの時間と手間を要していました。

続いてチーム「ユリゲラー」の紹介をします。

私たちは、鉄道車両の製造を担う製造部に所属し、構成する各

種部品の曲げ加工を担当する班です。

また、2025年4月に現在の班編成となったことを機に、心機一転、
フレッシュな気持ちで改善活動に取り組みました。

プレス機にはNCプレスブレーキや、汎用プレス機などがあり、板
材から曲げ部品を製作しています。

車体の骨組みに使用される車体部品や、台車を構成する部品な

ど、曲げ加工全般を担当しています。

そこで、台車部品ごとの曲げ加工工数をパレート図にまとめまし

た。

グラフから軸ばね座の工数が突出しており、台車部品全体の

38％を占めていることがわかります。
以上の分析結果を踏まえ、活動テーマを『N700S「軸ばね座」の製
作工数削減』に決定しました。

軸ばね座とは、N700S台車の骨組みである台車枠を構成する部
品の一つで、台車枠の下面側に位置し、車輪などから荷重を受

ける重要部品です。

数にして1台車あたり4個あり、新幹線は16両1編成で構成されて
おり軸ばね座は1編成あたり128個使用されます。

それでは、軸ばね座がどのように加工されているのか説明します。

曲げ加工には、左の写真に示す50tプレスの汎用機を使用してい
ます。

汎用機には上型と下型があり、図のように上型を上下に動かし、

一定の圧力を部品に加えることで、曲げ加工を行います。

続いて製作工程について説明します。

工程は大きく分けて、加工段取り、曲げ加工、修正段取り、修正

の4工程で構成されています。
順に説明すると、まず加工段取りではプレス機に、金型を取り付

ける段取りを行います。
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要因解析です。

まず特性要因図で「修正作業に時間がかかる」要因を分析しまし

た。

挙がった要因の中から関連する要因の分類わけを行いました。

その結果、赤、緑、黄枠の３項目に分けることができました。

その中から「曲げ部に板厚変化がある」「機械に調整機能がない」

「適切な金型がない」の3つを主要因として仮定しました。

続いて、主要因の検証を行いました。

「曲げ部に板厚変化がある」については図の通り曲げ部に板厚変

化があり、曲げ角度の調整が困難です。「調整機能がない」につ

いては、一定加圧のため制御不能で、過剰な曲げが発生していま

した。

「適切な金型がない」については汎用金型使用のため、図面形状

を出せず修正増加しており３つの項目が主要因であると結論付け

ました。

3つの要因に対して、系統図を用いて対策の深堀りを行い、マト
リックス図で評価点を付けました。

評価点の高い2つの対策項目について対策を実施することにしま
した。

板厚変化のある部品を曲げるためには、大きく分けて2つの製法
があります。

現在採用している製法①は、汎用金型を使用する方法です。

この製法は、曲げ角度が強くなる傾向にありますが、新規金型費

は不要で、保管も省スペースです。

一方製法②は、板厚に合わせた専用金型を使用する方法です。

曲げ精度は高いですが、金型費が高額に加え、保管場所の増加

や治具段取りも増えるためデメリットが大きいと判断しました。

そのため修正量は増えますがコストや運用性を考慮し、現在は

「製法①」で作業しています。

修正作業について説明します。

曲げが完了した部品は定盤上でゲージによる寸法確認を行いな

がら修正機で曲げ戻しを実施し、最後にハンマリングで微調整を

行っています。

このように、手順や移動に時間がかかることと、修正することが前

提の工程となっていることが問題点であると考えました。

そこで修正作業を減らすため、チームで取り組むことにしました。

冒頭でも話しましたが、今回のチームは班統合により、汎用プレ

ス機がメインの班とNCプレスブレーキがメインの班が統合し、曲げ
専門の班として再編成されました。

従来の班体制では修正前提の作業方法が習慣化していましたが、

新しい班体制を活かし、従来のやり方や前提にとらわれず、多様

な視点と柔軟な発想で修正をあたり前とせず改善策を検討しまし

た。

続いて曲げ加工では、5回に分けて送り曲げを行います。
曲げを行う際には図のように位置決めガイドに合わせ部品をセッ

トし、プレス加工を行います。

2回目以降は位置決めガイドをずらし、曲げの狙い位置を変えて
いくことで最終形状に近づけます。

曲げ加工時には、曲げ不足による曲げ回数の増加を防ぐため、

図面寸法より強めに曲げています。

次に修正段取りで、修正機に金型段取りを行います。

最後に、修正工程で修正機を用いて反対向きにプレスし、図面寸

法に修正します。

ここでは、各工程の工数を比較しました。

結果、修正が最も多く、曲げ加工工数を上回っていることがわかり

ました。

ではなぜ、このような結果になったのか要因調査することにしまし

た。

目標です。

現状把握を踏まえ、私たちは軸ばね座の製作工数を2025年11月
までに会社方針に沿って、1/3にあたる「1編成あたり9.7時間削減
する」を目標に、改善にチャレンジすることにしました。

活動はこのように計画を立てて進めました。 また、今回の活動はこのように各メンバーに主担当を決めました。

若手の成長を促すため、リーダーにはあえて若手を起用しました。

さらに役割を通じてQCの考え方や改善能力向上を図るとともに
チーム全体の活性化を図るべく、メンバー全員で活動に取り組み

ました。



精度向上により作業時間は短縮しましたが、修正機を使用した修

正作業を完全になくすことはできませんでした。

それを無くすためには寸法ゲージに対する隙間を２ｍｍ以下まで

低減する必要があったため改善活動を継続しました。

さらなる改善を行うため品質保証部に協力を得て、3次元測定を
実施し、部品形状を詳細に把握することとしました。

曲げの起点を調査する目的で、加工品を3次元測定器で測定して
もらったところ、赤丸の位置を起点に曲げが強くなっていることが

わかりました。

そこで部分的に曲げが強くなる原因を明らかにするため曲げ工程

の内容を改めて再確認することとしました。

汎用機は上型幅が広いため、曲げ加工を行う際は、当て板を使

用します。これは、Ｒ部との干渉回避と狙い位置のズレ防止が目

的です。

また、各回の狙い位置はこのようになっており、１～４回目は互い

に狙い位置が離れているのに対して、４，５回目は狙い位置が非

常に近いことに気づきました。

これは板厚変化部が曲がりにくいためです。したがって、この４，５

回目の狙い位置の近さが部分的に曲げが強くなる要因ではない

かと考えました。

まずはスペーサを用いた改善です。

従来から使用している汎用機は、プレス圧力の調整ができないた

め、金型にセットした部品は全工程一定の圧力で加圧され、金型

に沿って変形していました。

結果、曲げが強くなりすぎるという課題が見つかりました。そこで

改善案として、部品の両脇にスペーサを置き、 部品にかかる圧力

を分散できないか検討しました。

スペーサの間に部品をセットし、プレスすることで 部品の曲げ角

度を制御する構想です。

また、スペーサの量を決定するために、100回以上の調整・検討を
重ねました。

スペーサ量の選定には、こちらの表のように0.1mm単位の調整を
重ね各工程で適切なスペーサ量を導きだすことができました。

スペーサによる改善で、寸法ゲージに対して隙間が改善前は18
㎜から、改善後には4㎜まで低減することができました。

上側２枚の写真がトライした際の写真になります。トライした結果、

問題が発生しました。

上型は部品のRと合わせたものを選定しましたが、プレスを行った
ところ、R部との接触により位置決めガイドに対して部品がズレて
しまい、狙った位置での加圧ができないことが判明しました。

そこで、図のような当て板を製作してプレスを行いました。

結果として、部品の位置ずれは解消しましたが、当て板により、合

計板厚が増加し、部品より先に下型が変形しました。

これを解消するためには下型の構造変更が必要となりますが、下

型修正に関する十分な経験がなく実現性やコストの観点から難し

いと判断し、今回はNCプレスブレーキの使用を断念しました。

続いて、対策案２の圧力を分散し曲げを緩くするについて、取組

み内容を説明します。

こちらの改善では実施した対策をさらに深掘りし、２-１から２-３ま
での３つの対策を段階的に検討・実行しました。これらの対策内

容について順を追って説明します。

対策案１はNCプレスブレーキで加工する。
対策案２は圧力を分散し曲げを緩くするとしました。

これらの対策により曲げ加工精度を向上させ、修正工数の削減を

図ります。

従来、軸ばね座の曲げは汎用機を使用しており、曲げが強くなっ

ていましたが、NCプレスブレーキを使うことで角度調整できるので
はといった意見など、班統合よって生まれた、新しい発想や視点

を活かし、改善を実施しました。

ここで加工機の比較を行います。

従来の汎用機と違い、対策案のNCプレスブレーキではプレス圧力
が可変制御で、角度の微調整が可能です。

その特徴を踏まえ、圧力・曲げ角度の調整が容易なNCプレスブ
レーキで加工の検証を行うこととしました。



また、ともに改善活動に取り組んだメンバー一人ひとりの主体性

が向上するとともに、QC手法に関する理解と活用能力の向上に
つながりました。

今後もQCの考え方を活かし、継続的な改善に取り組んでいきます。

工数の比較です。

それぞれの改善で、段取り、加工、修正のすべての工程で工数を

削減し、1編成あたり15時間の工数削減に成功しました。
これにより目標としていた1/3削減を達成することができました。
これは年間118時間分の改善効果に相当します。

また、標準化と管理の定着として手順書を作成し、作業者への教

育も実施しました。

最後に今回リーダーを担当した私としてはメンバーの納得を得る

ことと、モチベーションを維持することは容易でなく、不安を感じる

こともありました。

しかし、主体的な行動を通じてチームの牽引力が次第に高まり、

メンバーと協力しながら粘り強く挑戦を続けた結果、大きな成果を

生み出すことができ、達成感を得ました。

4回目で改良品の当て板を使用して曲げを行ったところ、曲がりに
くかった板厚変化部に力が集中した結果か、曲げ加工4回目で
ゲージとの隙間が1.5㎜まで低減しました。
その結果、曲げ加工工程を1回削減することができました。

3つの改善策を加工工程に適用し曲げ精度を向上させたことによ
り、修正機での修正が不要となりました。

これにより、目標としていた修正工数の削減に加え段取り工数の

削減も達成しました。

効果の確認です。まず工程の比較を行います。

曲げ工程では曲げ回数が4回に削減、修正工程では修正機が不
要となり、修正段取りを0回にすることができました。
課題となっていた、修正工数は従来比で85％の削減に成功しまし
た。

ここでは４，５回目のプレスで押される範囲を示します。赤色が4回
目、青色が5回目の範囲です。
図からもわかるように狙い位置が近いことにより、プレス範囲の一

部が重複していました。

この位置は三次元測定データで曲げが強くなっていた位置と一致

していたため、これが原因で部分的に強く曲がってしまったと考え

られます。

そこで4回目までは従来の当て板を使用し5回目は幅を狭くした専
用当て板を製作することにしました。

当て板の幅を狭くすることで、5回目のプレス範囲を限定し、重複
を回避できると考えました。

専用当て板を使用した結果、寸法ゲージとの隙間を４㎜から1.5㎜
まで低減することができました。班員全員で成果の確認を行った

際、新たな意見がメンバーから挙がりました。

「4回目と5回目の狙い位置が近いなら、5回目だけでなく、4回目
の工程でも専用当て板を使用したらどうなるか」という提案です。


