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Ｑ Ｃ サ ー ク ル 紹 介

本 部 登 録 番 号 サ ー ク ル 結 成 年 月

アポロ アポロ

発表者：市川 由貴 PC担当：生駒 幸輝

アポロサークル 創立 1951年5月10日

従業員数 149人

本社 愛知県新城市

事業内容 各種切削工具・圧造工具の製造 販売
修理(再研)加工 、金属熱処理加工

NEO新城工場
（オーエスジーNEO新城工場内）
愛知県新城市

豊橋工場
（オーエスジー豊橋工場内）
愛知県豊橋市

東栄工場
愛知県北設楽郡東栄町

愛知県

本社工場
愛知県新城市

超硬ドリル，超硬エンドミル，超硬タップの成形

転造平ダイス

ねじ切り丸ダイス

ホルダ・その他切削工具

活動報告

通算テーマ歴

本年度テーマ歴

テーマ分類

活動開始年月日

活動完了年月日

会合回数

会合時間

会合参加率

4件

2024年12月

2025年4月

1回

1時間

66％

品質

2件

アポロサークルの軌跡

結成

結成時のメンバー

構成

結成理由

2023年12月

9人

男性6人 女性3人

新たな工程を担ったため

NEO新城工場
（オーエスジーNEO新城工場内）

ミニ会合回数

ミニ会合時間 5時間

20回

サークルメンバー

半数が
3年未満

リーダー

サブリーダー

2024年12月 今テーマ活動開始時の構成
平均年齢 28.5歳
平均勤続年数 約6年
男女比 男性12人 女性2人

平均1.8

サークルレベル

平均2.6

サークルレベルの把握
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Dゾーン

目標は
Cゾーン

レベルアップのポイント

人間関係とチームワーク

QCへの意識向上

イ 人間関係とチームワーク

ロ 会合実施状況

ハ 上司・他部署との連携

二 QCや仕事の知識向上への意欲

ホ 5Sとルールの遵守

イ QCの基本的な考え方

ロ QCサークルの活動の運営

ハ QC手法の使い方

二 多技能の向上

ホ 改善技能・能力に対するやる気

私たちの職場
外径研削工程

タング・スリット工程

多種多様な形状

タング加工

スリット加工

ユーザーニーズに合わせて製造

アイテム数は2000種類以上

超硬ドリル
超硬エンドミル

超硬タップ

0.001mm単位の精度を求められる加工

製品に複雑な形状を付ける加工

実現性 緊急性 効果 合計 順位

○ ○ △ 7 5

○ △ ○ 7 5

◎ ○ △ 9 2

△ ○ ◎ 9 2

◎ ◎ △ 11 1

◎ △ ○ 9 2

首ヌスミ部端面研加工方法確立

セーフティー距離の見直しによるCT短縮

テーマ

V台調整方法の標準化

砥石形状崩れによる加工長変化対策

キズ取り時間の撲滅

スリット加工機でタング加工に挑戦

テーマ選定理由

テーマ選定
◎５点 〇3点 △1点テーマ候補

・製品加工時に砥石に原因不明の欠けが発生している
※所持している専用砥石5枚のうち4枚で欠けが発生

対象機種
スリット加工機

原因を
調査したい

品質を維持できない

自動運転で
連続加工できない

リードタイムが
非常に長い

砥石交換の多発

只今から大高精工株式会社、アポロサークルの発表を始

めます。発表は、市川・生駒です。よろしくお願いします。

「会社紹介」大高精工株式会社は 1951年5月にOSGのグ

ループ会社として設立し、今年で75周年を迎えます。従業

員は149名。愛知県新城市に本社工場をおき、東栄工場、

豊橋工場、NEO新城工場と東三河地域で生産活動を行って

います。

事業内容は、ねじ切り丸ダイスを始めとする各種切削工具

や、圧造工具であるねじ転造平ダイスの製造、販売、修理

加工。また、OSG NEO新城工場内で、超硬ドリル、超硬エン

ドミル、超硬タップのブランク成形加工を行っています。

私たちアポロサークルは2023年12月にネオ新城工場にて

新しく組織されたサークルです。今回のテーマが4件目の活

動となり、活動期間は2024年12月から2025年4月です。今

回の活動では新たな取り組みとして、短時間、少人数で行

うミニ会合を取り入れて活動を進めました。

現在アポロサークルは14名で構成されています。メンバー

の半数以上が入社3年未満のため、QC活動の進め方や基

礎知識など、若手への教育に重点をおきながらリーダーを

中心に活動に取り組んでいます。

自己採点にてサークルメンバーがそれぞれの項目を評価し

てレベル付けを行ったところサークルレベルはDゾーンでし

た。若手メンバーが多く、QC手法などの知識や、活動への

意欲の項目が低いため、これらを伸ばすために「ミニ会合」

という形式を取り入れて、サークルの成長を目指して活動

に取り組みました。

今回のテーマ名になっている首ヌスミ部端面研加工につい

て説明をさせていただきます。最初に円筒加工にて柄部の

外径、長さを指定寸法に入れる事で刃となる部分に太く形

状が付いた形になります。その製品の刃と柄の境目部分に

帯状の切り込みを入れる加工が首ヌスミ部端面研加工で

す。加工部位には細かく寸法が指定されており、見た目以

上に複雑な加工となっています。

「テーマ選定」サークル内で挙げられたテーマ候補をマトリ

クス図にて評価し、緊急性の高い「首ヌスミ部端面研加工

方法確立」に取り組む事にしました。特殊な加工を行う製品

で加工の際に砥石が欠けてしまい、品質が維持出来ず連

続加工が満足に行えないため、原因の調査と対策を今回

の活動のテーマとして取り上げました。

私たちの職場は超硬ドリルの形状を成形する外径研削工

程と超硬製品に油だまりや回り止めを付けるタング、スリッ

ト工程に分かれています。加工機の仕様や求められる製品

の品質が大きく異なる2つの工程から成り立っています。

～首ヌスミ部端面研とは～

特殊形状付き超硬エンドミル

円筒加工 首ヌスミ部の加工

テーマ選定

・柄部の外径、長さを指定寸法に入れる
・刃部の長さを指定寸法に入れる
・食い込み部の幅、深さを指定寸法に入れる

刃長

食込み深さ

食込み幅（厳守）

Ｒ部形状

長さ

外
径

柄側 刃側

加工前 円筒加工後 成形工程完了

（柄=軸部分）
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85.2％

12.7%

2% 0.1%

552ロット

97%

15ロット

3％

1ロット

0.2％

その他特殊製品

現状把握

首ヌスミ部端面研加工の仕掛け量は

全体の0.1％

首ヌスミ部端面研加工について調査

データ取得
2023/12～2024/11カ月あたりの

加工種別仕掛け製品割合

スリット

タング,切り欠け

その他特殊製品 首ヌスミ部端面研

スリット加工機
製品別仕掛け製品割合

加工工程 ロット数

スリット加工 639

タング,切り欠け加工 95

その他特殊製品 15

首ヌスミ部端面研 1

計 750

スリット

首ヌスミ部端面研

首ヌスミ部端面研加工
1カ月あたりの平均加工本数

74本（1ロット）

スリット加工

その他特殊加工

首ヌスミ部端面研加工

データ取得
2023/12～2024/1

現状把握

首ヌスミ部端面研加工について調査

データ取得
2024/11/1～30

首ヌスミ部
端面研加工

スリット加工

首ヌスミ部端面研加工
1528分

（25時間28分）

スリット加工
149分

（2時間29分）

納期遅れの発生

1台を1日以上専有

（分）

加工時間
1391分

加工時間
83分

ロボ脱着時間
55分

ロボ脱着時間
55分

段取り時間
9分

段取り時間
81分

１ロットあたりのリードタイム
工程持ち時間

２４時間

１０倍以上

内容別作業時間
作業内容 首ヌスミ スリット

砥石交換 10分42秒 3分34秒
砥石計測 7分6秒 2分22秒
製品情報入力～起動 1分45秒 1分45秒
試し研削 56分24秒 1分8秒
測定（幅、深さ、形状） 5分39秒 30秒

計 81分36秒 9分19秒

現状把握

首ヌスミ部端面研加工について調査

砥石の欠けにより砥石交換が発生

データ取得
2024/11/1～30

交換

使用

品質と生産性に大きな影響を与えている

３～5本程度の加工で砥石がぼろぼろに

（分）

81分36秒

９分１９秒

・砥石の欠けない加工方法の調査と確立

テーマ決定/目標設定

テーマ

「首ヌスミ部端面研 加工方法確立」に決定

活動内容

→ 砥石の欠けゼロで1ロット加工

ｃ

品質：砥石の欠けをゼロにする

リードタイムの短縮
「砥石の欠けをゼロにする」

を解決すべく活動開始

生産性：

目標

品質を維持できない

自動運転で
連続加工できない

リードタイムが
非常に長い

砥石交換の多発

ミニ会合実施

・リードタイムの短縮

→ 18時間以内に加工完了

目標設定

何を

1ロットあたりの
首ヌスミ部端面研加工のリードタイムを

いつまでに

4月下旬までに

どうする

16時間以下にする

568分短縮

２勤務以内

品質

首ヌスミ部端面研加工時の砥石の欠けを

ゼロにする

何を

どうする

到達目標

達成目標

(分)

(回)

1月6日 1月13日 1月20日 1月27日 2月3日 2月10日 2月17日 2月24日 3月3日 3月10日 3月17日 3月24日 3月31日 4月7日 4月14日 4月21日

リーダー、サブリーダー 計画

作業者A.B.C 実施

リーダー、サブリーダー 計画

作業者D.F.G 実施

リーダー、サブリーダー 計画

作業者H.I.J 実施

リーダー、サブリーダー 計画

作業者A.D.H 実施

リーダー、サブリーダー 計画

作業者B.F.I 実施

リーダー、サブリーダー 計画

作業者C.G.J 実施

リーダー、サブリーダー 計画

作業者B.D.I 実施

リーダー、サブリーダー 計画

作業者A.CF 実施
反省とまとめ

役割分担

5

6

7

8

実施項目

テーマ選定

現状把握

目標設定と活動計画

要因の追求と解析

対策案の検討と実施

ステップ

1

2

3

活動計画
活動計画　　　　　　　　実施状況

効果確認

標準化

4

活動計画 要因の追求

製品が振れる

製
品
加
工
時
に
砥
石
が
欠
け
る

人機械

製品 方法

教わっていない

加工方法が分からない

突き出し量が長い
加工条件が合っていない

砥石に条件が合っていない

硬い

切れにくい材質

加工時に跳ね
やすい

刃側が太い
形状

掴み位置が合っていない

チャック（主軸）に振れがある

加工機械選定が合っていない

機械仕様が合っていない

砥石が合っていない

クーラントが加工点に
当たっていない

熱を持つ
方法が確立されていない

粘りがある
加工時にしなる

細い

加工時にしなる

砥石が研削出来ていない

使用している加工機が
合っていない

通常の加工と異なる

製品が振れる

製品が振れる

砥石の当たり方が変わる

砥石に強く当たる

砥石に負荷がかかる

砥石に強く当たる

要因の検証
① 製品が振れる

・製品が振れるとは…

・仮説１

不規則に当たり砥石へダメージ

・仮説2

側面からのダメージ

正面図 側面図

対策の実施
・ロボットの調整

現状の動き 変更後の動き

ロボットの掴み位置の問題は解決

パレット厚み

12ミリ

パレット厚み

5ミリ

掴み位置

8ミリ

掴み位置

17ミリ

加工可能本数が30本まで増加

対策の実施
・実際に加工

砥石の欠けは発生せず

加工部の形状に変化あり

・加工形状

・角がありそれぞれの辺の境目が明確

・角が無くなり丸みを帯びている

・良品

・R部の高さ、長さが等しい

加工を続けると砥石が欠けてしまう 再度砥石形状崩れの要因を調査

・加工結果

Rサイズが大きくなったため加工停止

・R 部の高さ、長さが伸びて
公差から外れる

データ取得
2025年2月24日～25日

(本)

(mm)

今回の活動では「首ヌスミ部端面研加工時の砥石の欠けを

ゼロにする」を達成目標として取り組み、活動の到達目標

は「1ロットあたりの首ヌスミ部端面研加工のリードタイムを

4月下旬までに 16時間以下にする」と定めました。

「現状把握」スリット、タング工程の1か月あたりの加工種類

別仕掛け割合を調査したところ、首ヌスミ部端面研加工は

全体0.1％と非常に少なく、スリット加工機のみで見ても全

体の0.2％となりました。1か月あたりの平均加工本数は74

本となります。

今回の対象設備であるスリット加工機では、製品が固定さ

れた状態で砥石が走り抜けて切り込みを入れるスリット加

工プログラムの使用が9割以上を占めています。

今回取り上げた首ヌスミ部端面研加工は、回転している製

品に側面から砥石で切り込みを入れる特殊な加工方法と

なっています。製品の流動数が少ないためか、砥石が欠け

る問題が解決されていないまま運用されています。

今回の活動では「首ヌスミ部端面研加工時の砥石の欠けを

ゼロにする」を達成目標として取り組み、活動の到達目標

は「1ロットあたりの首ヌスミ部端面研加工のリードタイムを

4月下旬までに 16時間以下にする」と定めました。

「テーマの決定と目標設定」砥石が欠ける問題の解決と、

リードタイムの短縮を目標に「首ヌスミ部端面研 加工方法

確立」とテーマを定め活動に取り組む事にしました。

リードタイムの短縮が大きな課題ですが、砥石の欠けが発

生する問題を解決しなければ安定した生産活動が行えな

いため、まずは「砥石の欠けをゼロにする」を目標に活動開

始です。

こちらは段取り時の作業時間を作業内容別に調査したもの

です。首ヌスミ部端面研加工の総段取り時間は81分36秒か

かっていますが、製品加工時に砥石に欠けが発生するため

交換に伴う作業が発生し、そこに多くの時間を費やしていま

す。砥石の欠けが発生する事で加工部の形状が維持でき

なくなるため、この問題が品質と生産性に大きな影響を与

えています。

製品が振れるとは主軸に製品を取り付けて回転させた時に、

製品の中心を軸として回転しなければならないものが、何ら

かの影響で軸がずれている状態で回転している事をさしま

す。製品の振れがある時に砥石が欠ける原因として、砥石

と製品が当たり始める際の不規則な接触が砥石を叩く形と

なり、負荷を与えているのではないかまた、振れている事に

より製品の形状が付けられた部位が砥石側面と接触して欠

けの原因になっているのではないか。と、2つの仮説を立て

ました。

「要因の追求」「製品加工時に砥石が欠ける」を特性にして

意見を集め、特性要因図を作成し、その中で「製品が振れ

る」に着目し調査を行う事にしました。

活動計画と実際の実施状況はこのようになりました。若手

作業者の育成を狙い各ステップで役割分担を行いました。

要因の追求と解析、対策案の検討と実施に多くの時間を費

やし、多くの方々の協力を得ながら試行錯誤を行い期間内

に活動を完了する事が出来ました。

突き出し量を変更してテスト加工を実施したところ、砥石が

欠けずに製品を加工する事が出来ました。しかし、加工本

数が増えるにつれ加工部のR形状が徐々に大きくなっていく

傾向が見られたためテスト加工を停止。このまま加工を続

けると砥石が欠けてしまう恐れがあるため、砥石の形状崩

れが起きてしまう原因を新たに調べる事にしました。

「対策の実施」製品加工時の突き出し量を短くするために、

搬送ロボットでの取り付け位置を調整出来ないか調査を行

いました。製品取り付け時に、より深い位置まで製品を差し

込めれば突き出し量を短くできると考え、製品の先端に近

い部分を掴めるようにパレットは従来のものよりも薄いサイ

ズへと変更、また搬送ロボの「製品掴み位置設定」の値を

変更することで掴み位置を調整できる事が分かり、突き出

し量を17ミリメートルに設定する事が出来ました。

これらを検証するため、実際に製品が振れているのか調査

を行いました。普段の加工と同じように搬送ロボットで取り

付けを行い、製品の振れ量を測定したところ、平均で0.04ミ

リメートルの振れがありました。そこで、ミニ会合にて振れを

抑える方法を話し合い、すぐに実践可能な「突き出し量の調

整」を実施する事にしました。加工の際に主軸に砥石が接

触しない位置に突き出し量を調整し、17ミリメートルの突き

出し量にして振れの測定をしたところ、平均で0.02ミリメート

ルと振れ量が小さくなったため効果が見込めると判断しまし

た。

テーマ選定

通常のスリット加工用
プログラム

首ヌスミ部端面研加工用
プログラム

砥石主軸

固
定

砥石

主軸

回転

～スリット加工機での加工～

対象機種での加工の9割以上で使用する
メインプログラム

限定された製品のみで行う特殊な加工

要因の検証
・振れの調査

振れ量突き出し量

0.04mm27mm

対策案 効果 実現性 コスト 合計

突き出し量を調整 〇 〇 〇 9

チャックをつど交換 〇 △ × 6

別機械で加工 × 〇 〇 7

mm
n＝10

突き出し量27mm平均振れ量 0.04mm

突き出し量17mm平均振れ量 0.02mm

振れ量突き出し量

0.04mm27mm

0.02mm17mm

17ｍｍ

ミニ会合実施

データ取得2025年2月17日

本

振れ対策として効果が見込めるのでは



加工条件が合っていない

要因の追求
製
品
加
工
時
に
砥
石
の
形
状
が
崩
れ
る

人機械

製品 方法

教わっていない

加工方法が分からない

突き出し量が長い 加工条件が合っていない

砥石に条件が合っていない

硬い

切れにくい材質

加工時に跳ね
やすい

刃側が太い
形状

掴み位置が合っていない

チャック（主軸）に振れがある

加工機械選定が合っていない

機械仕様が合っていない

砥石が合っていない

クーラントが加工点に
当たっていない

熱を持つ 方法が確立され
ていない

粘りがある
加工時にしなる

細い

加工時にしなる

砥石が研削出来ていない

使用している加工
機が合っていない

通常の加工と異なる

製品が振れる

製品が振れる

砥石の当たり方が変わる

砥石に強く当たる

砥石に負荷がかかる

砥石に強く当たる

砥石周速（m/sec） 主軸回転数（min⁻¹） 送り速度（mm/min）

首ヌスミ部端面研加工 15.0 15.0 0.2

スリット加工 25.0 0.0 100～150

要因の検証/対策案の検討

製品別加工条件

加工条件の調査

使用中の砥石に
加工条件が合っていない可能性がある

製品データ検索

砥石周速の差に着目

同じ速度に変更して加工を行ってみよう

砥石周速度 上げる 下げる

工作物の回転速度 上げる 下げる

切り込み（送り）速度 上げる 下げる

砥石の負荷を減らせそうな対策

ミニ会合実施

テスト加工用データが混在

砥石周速（m/sec） 主軸回転数（min⁻¹） 送り速度（mm/min）

首ヌスミ部端面研加工 25.0 15.0 0.2

スリット加工 25.0 0.0 100～150

(mm)

データ取得
2025年2月12日～13日

対策の実施

製品別加工条件

加工条件の変更

砥石が欠けずに１ロット
連続加工に成功

砥石形状に異常なし

対策に成功

加工部R形状に変化なし

(本)

テスト加工を実施

砥石回転速度

(m/sec)

製品回転速度

(min-1)

切り込み速度

(mm/min)

切り屑厚さ

指数(gm)

切り屑長さ

指数(lc)

加工効率

指数(Z')
テスト加工判定

基準値（対策前） 15 15 0.2 100 100 100 ×

砥石周速度変更 25 15 0.2 60 100 100 〇

砥石周速度

砥石外径

(mm)

砥石周速度

(m/sec)

砥石回転速度

(min-1)

工作物外径

(mm)

工作物周速度

(mm/min)

工作物回転速度

(min-1)

プランジ速度

(mm/min)

切り屑厚さ

指数(gm)

切り屑長さ

指数(lc)

加工能率

指数(Z')

研削能率と砥石への負荷を算出するツール

対策の実施

①砥石周速度の変更

切り屑厚さが大きいと砥粒脱落や破砕が起きる
切り屑長さが大きいと目つぶれしやすい

加工条件の変更

加工条件の指標となるものが必要

指数計算ツールを用いてテスト加工を実施

（工作物回転速度）（プランジ速度）

ミニ会合実施

〇効果あり

私たちの班ではこれを使ってますよ

砥石周速度

(m/sec)

製品回転速度

(min-1)

切り込み速度

(mm/min)

切り屑厚さ

指数(gm)

切り屑長さ

指数(lc)

加工能率

指数(Z')
テスト加工判定

製品回転速度変更
切り込み速度変更

25 25 0.6 75 134 299 ×

製品回転速度調整
切り込み速度調整

25 24 0.3 99 97 150 〇

砥石回転速度

(m/sec)

製品回転速度

(min
-1
)

切り込み速度

(mm/min)

切り屑厚さ

指数(gm)

切り屑長さ

指数(lc)

加工効率

指数(Z')
テスト加工判定

基準値（対策前） 15 15 0.2 100 100 100 ×

砥石周速度変更 25 15 0.2 60 100 100 〇

製品回転速度変更
切り込み速度変更

25 25 0.6 75 134 299 ×

対策の実施
加工条件の変更

②製品回転速度,切り込み速度の変更

③製品回転速度,切り込み速度の調整

再び形状崩れが発生

加工時間の短縮を狙う

100以上
〇効果あり

×砥石負荷
増大

砥石周速度

砥石周速度

(m/sec)

製品回転速度

(min-1)

切り込み速度

(mm/min)

切り屑厚さ

指数(gm)

切り屑長さ

指数(lc)

加工能率

指数(Z')
テスト加工判定

基準値（対策前） 15 15 0.2 100 100 100 ×

対策後 30 30 0.4 103 97 200 〇

砥石周速度

(m/sec)

製品回転速度

(min-1)

切り込み速度

(mm/min)

切り屑厚さ

指数(gm)

切り屑長さ

指数(lc)

加工能率

指数(Z')
テスト加工判定

製品回転速度調整
切り込み速度調整

25 24 0.3 99 97 150 〇

砥石周速度変更
製品回転速度調整
切り込み速度調整

30 30 0.4 103 97 200 〇

対策の実施
加工条件の変更

④加工能率指数上昇を狙う

入力上限値

対策まとめ

砥石への負荷（指数）に注意しながら最大値を設定

〇最大値

1ロットあたりの加工時間 １３９１分→６６９分 に短縮成功

加工時間の短縮を狙う

1本あたり９分３秒の加工時間短縮に成功

２００％ ２００％
作業時間76％削減に成功

効果確認～まとめ～

1ロットあたり62分17秒短縮

対策後対策前作業内容

3分34秒10分42秒砥石交換

2分22秒7分6秒砥石計測

1分45秒1分45秒製品情報入力～起動

9分45秒56分24秒試し研削

1分53秒5分39秒測定(幅、深さ、形状)

19分19秒81分36秒合計

砥石の欠けがゼロになり作業回数が削減

データ取得
2025年３月10日

～4月9日

19分19秒

81分36秒

「首ヌスミ部端面研加工時の砥石の欠けをゼロにする」

(分)

(回)

データ取得
2025年３月10日

～4月9日
上限規格 0.140
下限規格 0.110

0.123 =平均値

σ 0.001 σ＝標準偏差

K 0.151 K=かたより度

Cp 3.98 上限規格Cp 7.95

Cpk 3.37 下限規格Cp 3.37

両側規格 片側規格

効果確認

品質確認

R形状部のサイズのバラつきをCp、Cpkを使い確認

品質に問題なし

n=74

データ取得
2025年３月10日～4月9日

リードタイムが
非常に長い

1ロットあたりの首ヌスミ部端面研加工の
リードタイムを16時間以下にする

問題解決
(分)

1ロットあたり732分短縮

対策後のリードタイム

７９６分（13時間16分）

標準化と管理の定着

Act

処置

Standardize

標準化

Do
実行

Check
点検

品質巡回社内教育作業要領

なぜ
（目的）

何を
（項目）

誰が
（担当）

どこで(何で）
（場所）

どのように
（方法）

いつ
（期限）

標準化
首ヌスミ端面研
加工条件

班長 現場 作業要領を改正する
4月下旬
までに

周知徹底
首ヌスミ端面研
加工条件

班長 現場
作業要領を使って
社内教育する

4月下旬
までに

維持管理
首ヌスミ端面研
加工条件

班長 現場
正しく運用されているか

確認する
品質巡回時

サークルレベル

サークルレベルの把握

平均1.8→平均2.0

平均2.6→平均2.8

５

2 3 4 ５1

2

3

4

D C B A

B

C

D

X軸 サークルの能力

Y

軸

明

る

い

職

場

目標の
Cゾーン到達

教育ツールを使用

UP

UP

UP

UP

UP

UP

UP
若手メンバーとミニ会合

反省とまとめ

良かった点

工程内の「知らない」「分からない」を解決

他工程の協力を得る事で新たな視点で取り組めた

活動に参加している意識と積極性の向上

今後に向けて

自分たちの工程という意識にとらわれず、広い視野で活動に取り組む

他工程で培われた経験や知識を積極的に取り入れる

知識を共有してお互いのサークルの活性化を目指したい

ミニ会合の実施

砥石周速の設定値を、スリット加工と同じ数値にしてテスト

加工を実施したところ、砥石が欠けることなく1ロット分のテ

スト加工に成功しました。加工部のR形状も連続加工中に

変化がなく安定していたため、品質への影響も解決出来た

と判断し、対策に成功です。

スリット加工機では、段取り時に既存の加工データを呼び

出して使用しているため、首ヌスミ部端面研加工の加工条

件について、正確な情報がありませんでした。調査を進め

ると、首ヌスミ部端面研加工はこれまで様々な砥石でテスト

加工が行われていた事が分かったため、使用中の砥石と

条件が合っていない可能性があり、見直しが必要だと分か

りました。ミニ会合にて話し合いをおこない現在使用してい

る砥石は、スリット加工で使用する砥石と大きさ、材質が同

じなので砥石周速の値を同じ数値に変更してはどうか？と

意見があがり、実施する事になりました。

「製品加工時に砥石の形状が崩れる」を特性とした特性要

因図を作成し、要因の中から「加工条件が合っていない」を

取り上げて調査を行う事となりました。

次に、加工時間の短縮を狙い、切り込み速度を上げる事に

しました。その際に「切りくず厚さ指数」が上昇しないように、

製品回転速度も上げて調整を行い、テスト加工を実施。し

かし、再び砥石に形状崩れが発生。今度は「切りくず長さ指

数」が上昇したため砥石への負荷が大きくなったと判断しま

した。そこで「切りくず厚さ指数」、「切りくず長さ指数」の両

方に注意しながら製品回転速度と切り込み速度を落として

調整し、テスト加工を実施すると、今度は問題が起きる事な

く加工時間の短縮が出来ました。

指標となるものが必要と考え対策に悩んでいたところ、他

の工程の作業者の方々に砥石負荷の値を、指数化できる

ツールを教えていただくことが出来たため、これを用いて対

策を実施する事にしました。まずは対策前の数値を基準値

として入力し、すでに変更した砥石周速度の数値を当ては

めてみると、「切りくず厚さ指数」の値が下がっており、砥石

の欠けや形状崩れの解消に効果があると判断しました。

「首ヌスミ部端面研加工時の砥石の欠けをゼロにする」を達

成出来たため、砥石交換の問題は解決。加工部の形状が

維持出来るようになり、自動運転での連続加工も行えるよう

になりました。砥石の問題をクリア出来たので次はリードタ

イム短縮です。さらに加工条件を変更出来ないか調査し、

加工時間の短縮を狙います。しかし、ここで問題が発生。砥

石や設備に対する知識不足から、何を基準に加工条件を

変更すれば良いのか分からず活動が停滞。

リードタイムは1ロットあたり732分短縮されて13時間16分と

なり目標の「1ロットあたりの首ヌスミ部端面研加工のリード

タイムを16時間以下にする」を達成です。品質の抑えとして、

R形状部のサイズのバラつきや平均の偏りを調べたところ、

十分に満たされており、問題ありませんでした。

効果確認まとめ「首ヌスミ部端面研加工時の砥石の欠けを

ゼロにする」を達成した際に、砥石交換回数が削減された

ため、1ロットあたりの段取り時間は62分17秒。76％の削減

に成功しました。

砥石周速度を上昇させると、砥石への負荷が相対的に低

下するため、設備に設定されている入力値の上限に設定し、

砥石への負荷の指数の値に注意しながら切り込み速度と

製品回転速度を調整し、テスト加工を実施して製品の品質

を確認。テストを繰り返すことで最適な加工条件を見つけ出

し、切り込み速度を対策前の2倍に上昇させることに成功。

これにより、1ロットあたりの加工時間を669分に短縮するこ

とに成功しました。

「反省とまとめ」今回の活動では、他工程の作業者の方々

の協力を得る事で、自分たちだけでは解決できない問題を

解決する事が出来ました。また、ミニ会合の実施がQC活動

への意識を高め、サークル成長の大きな効果となりました。

今後も自分たちの工程、自分たちの活動という意識に縛ら

れることなく、他の工程やサークルと知識や情報を共有して、

お互いのサークルの成長や活性化を目指せるような活動

に取り組んでいきたいと思います。

「サークルレベル」ミニ会合として会合を頻繁に行う事で、

QCへの意識を高める事に成功。また、QC手法を実際に使

いながら若手作業者でも分かりやすいように、教育を行っ

た事でサークルの成長に繋がり、目標としていたCゾーンに

到達する事が出来ました。

「標準化と管理の定着」今回変更した加工条件へと作業要

領を改正、対象となる作業者の方に社内教育を実施、品質

巡回にて実施状況を確認し、維持管理を継続します。

首ヌスミ部端面研加工時の
砥石の欠けをゼロにする

品質を維持できない
自動運転で

連続加工できない
砥石交換の多発

効果確認

さらに加工条件を見直して
「リードタイムの短縮」を目指そう

リードタイムの短縮

生産性：

品質：砥石の欠けをゼロにする

UP

データ取得
2025年３月10日

～4月9日

問題を解決

(回)
(本)

データ取得
2025年３月10日

～4月9日

問題発生!?

加工部の形状維持に成功

対策前 振れ対策完了
振れ対策

加工条件変更

1ロット74本達成


