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検査工程における選別作業の負担低減

トヨタ自動車株式会社　　　　本社工場

トヨタジドウシャカブシキガイシャ　ホンシャコウジョウ

加藤　隆祐

カトウ　リュウスケ

自職場は手動プレスから最新の自動プレスまで併存。『人の技能に頼
る工程』が多く残る職場で、私達型屋は課内全ての金型のメンテナン
スを担当しています。今回取り組むコンパクトは生産開始より現場で
型の管理をしいましたが、上位の想いで型屋に管理が移管。自分の担
当ラインでQCに取り組みたいというテーマリーダーの想いもありコン
パクトの困り事にフォーカスし、その中でも人の判断に最も負担が集
中していた検査工程に着目し活動をスタートしました。

当サークルは若手・中堅を中心に構成され、「明るく働きがいのある職
場づくり」を目標に活動しています。前回テーマでは若手の発言が少
なく活動が低迷していたため、今回はテーマリーダーを中心に「QC手
法を十分に理解できていない状態から、若手が中心となって試行錯誤
しながら進めた“初めての本格的QC活動”に挑戦しました。

弊社は愛知県豊田市を中心に１２の工場があり、私たちの勤務する本
社工場は１９３８年に創業。創業者、豊田喜一郎が唯一在籍した工場
で、戦前戦後、労働紛争など苦しい時代を乗り越え、「品質は工程で造
り込む」という創業者の意志を脈々と受け継ぎ、今も旧本館の階段や
創業時の設備が残る最も歴史ある工場です。

その思想の元、『技能が支える技術の進化　世界へ発信フェーズイン本
社』をスローガンに掲げ、人材の育成、情報発信を担っています。私が
所属している鍛造部では、部品生産を手作業の時代から自働化へ。素
材は鉄からアルミへと現在も進化し続けています。

メ ン バ ー 構 成 会 合 は 就 業 時 間
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現場

ケンサコウテイニオケルセンベツサギョウノフタンテイゲン

トヨタ自動車株式会社

愛知県

豊田市

本社工場

喜一郎さんの意志を脈々と受け継ぎ今に至る

1938年

拳母工場設立と同時に

鍛造工場操業開始

創業者

豊田 喜一郎

（1938～1950年在籍）

『品質は工程で

造り込む』

TPSの生みの親

大野 耐一

（1943～1978年在籍）

よいモノづくりは

よい人づくりから
平井 勝利

（1964～2010年在籍）

河合 満

（1966～現在）

本社工場

トヨタ生産方式発祥の地

旧本館の階段や

創業時の設備が残る工場

「技能を常に育てて強くしていれば

どんなものが来ても怖くない！」

〈本社工場スローガン〉

技能が支える技術の進化

世界へ発信フェーズイン本社

モノづくりは、人づくり

本社工場から人材育成・情報発信

手作業から自動化へ、鉄からアルミへ進化

～概要～

従業員数 2138名

鍛造部
他５部署

（フリーハンマー） （手動プレス機） （自働プレス機）

鉄

アルミ

熱間鍛造 アルミ鍛造
現在

手動プレス４台

1960年代～

横型高速自動プレス２台

縦型自動プレス

取り組み設備

コンパクト

フォーマー
※以降コンパクト

手動プレスから最新の自動プレスまで併存。『人の技能に頼る工程』が多く残る職場。

今回はこの中でも人の判断に最も負担が集中していた”検査工程”に着目！！

課内全ての金型のメンテナンスを担当：通称型屋

【型屋の仕事とは？】

型屋の品質 型屋の原価
１ロット

良品保障

型の

使い切り

両立が必要不可欠！

コンパクトの場合

・型摩耗、型寿命

到達にて交換

・修理は行わない

使用後型 新品型

主に型改善で

品質・原価へ貢献

～テーマ選定の背景～ 【今回取り組む工程の概要】

2004年生産開始 2023年 2024年

荒地工程

テーマリーダー

自分の担当ラインで

QCに取り組んでみたい！

コンパクトの困り事にフォーカスし活動をする事に！

型打ち・型整備・検査

全て現場で対応

当時の課長・工長の

想いで型の管理を移管

人材育成・多能工推進の為

コンパクトの担当へ抜擢

クラッチ成形工程の流れ

材料 仕上げ工程 芯抜き工程

取り組み工程対策実施工程
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【メンバー構成】
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【型屋経験年数表とメンバー構成】

≪サークル診断≫

X軸：サークル能力 Y軸：明るく働きがいのある職場

チームワーク

QC

実施状況

関係部署

との連携

５Sと

ルール順守

意欲

活動の

運営

問題解決

QC手法多技能

改善能力

【4.図１：サークルレベル評価レーダーチャート】

課題：向上意欲が低く若手の発言が少ない為活動が低迷・・・

目標：若手、中堅層を中心に活動を進めサークル全体の意欲向上を図る！

≪テーマリーダー加藤隆祐≫

型屋期待の初老のホープ

特徴

長所

短所

・優しいお兄さん

・コミュ力抜群

・向上意欲が低い

チームワーク

QC

実施状況

関係部署

との連携

５Sと

ルール順守

意欲

【4.図２：加藤さんのY軸評価レーダーチャート】

持前のコミュ力を活かし関係部署との連携を向上。

改善のやりがいを知ってもらい意欲の向上につなげる！
サークル能力

明
る
く
働
き
が
い
の
あ
る
職
場

【4.図3：課全体QCサークルレベル把握表】

：ダイレンジャー

：課内他サークル

全員が明るく働きがい

のある職場を目指し

目標をCゾーンから

C-1ゾーンへ

年
齢

型屋歴

206



【5:テーマ選定/選定理由(1)】 【６：選定理由（２）】

【７：現状の把握（１）】 【８：現状の把握（２）】

【９：目標の設定/活動計画】 【１０：要因解析】

テーマ選定では、コンパクトでの現場・若手メンバーの困り事を起点
に、マトリックスを用いて評価した所、『クラッチの選別で検査作業者
の負担が大きい』が１位となりチャレンジする事にしました。クラッチ
は官能検査で「規格差わずか0.2mmを、4秒／個のスピードで全数
判断する工程で、検査作業者は『迷いながら判断する』状態でした。」
各グラフを見ると検査数に対して不適合品が多く不良率が高い事が
わかります。

工程診断マトリックスについてメンバーで勉強会を行い、評価した結
果コンパクトは発生防止が弱く流出防止に頼っている事が分かり、検
査作業者へのアンケート結果を見ると７０％以上が「負担が大きい」
と回答しており、また殿園主幹と加藤さんの「検査作業者の負担を減
らしてあげたい」という想いもあり”判断に迷わない工程をつくりた
い”を若手中心のQC活動で変える事にチャレンジしました。

クラッチの不適合品内容別で見ると欠肉が最も多くなっています。欠
肉とは製品形状の一部に欠損が生じたもので、欠肉の発生部位を見
ると②部位のみで発生。欠肉規格は２ｍｍとなっています。ロット別
の欠肉加不の推移を見ると３ロット毎に発生しており、立ち上げ当初
から慢性的に発生している事が分かりました。

鍛造に必要な条件のデータと比較してみると、型寿命の推移から仕
上げ工程の型が３ロット目で加不が増加している事がわかりました。
不適合品の欠肉の大きさを見ると規格をギリギリ超えているものば
かりで、型打ち数と欠肉の大きさの関係から３ロット目後半は規格上
限を推移しており、仕上げ工程が３ロット目で欠肉の大きさが1.5ｍ
ｍ～2.0mmになる為検査作業者の負担が大きい事が分かりまし
た。

３ロット目の欠肉の大きさを７月末までに1.5ｍｍ以下に抑えると目
標を設定。関係部署の協力が必須なので計画に明記し、各ステップ毎
でQAマトリックスの勉強、解析・鍛流線の見方などを学び知識の向
上、またそれらを教えてくれる関係部署との連携強化を図りサークル
のレベルアップを目指しスタートしました。

若手メンバーを中心に話し合いを重ねましたが、最初は原因を絞り
込めず、「なぜ3ロット目で欠肉が増えるのか？」という基本的な問い
から要因解析をスタートしました。最初は分からないことも多く、QC
手法の勉強・データの見方の理解・関係部署への相談を一つひとつ学
びながら進めました。解析の結果、仕上げ工程での成形負担が大き
く、型の摩耗が進むことで欠肉が発生している可能性が高いと考え、
仮説を立てました。
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【5.表1:コンパクト困り事評価のマトリックス図】

コンパクト困り事
（現場・型屋）

クラッチの選別で検査作業者の

負担が大きい

クラッチの検査方法は？

官能検査

５項目を４秒/個で

目視にて全数検査を実施。
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クラッチは検査数に対して不適合品が多く不良率が高い

【5.図1:主要３品番検査数グラフ】 【5.図２:主要３品番不適合品数と不良率グラフ】

期間：2023.12～2024.2

（月平均）

作成日：2024.3/4

作成者：加藤 期間：2023.12～2024.2

（月平均）

作成日：2024.3/4

作成者：加藤
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【6.表1:工程診断QAマトリックス】 【6.表2:工程診断QAマトリックス評価基準表】

※鍛造部目標レベルは2級※鍛造部目標レベルは2級

解説基準解説基準
記

号
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２
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級
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♢
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♢
2

♢
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♢
4

②

③

④

・ポカヨケ十分

・不具合の発生は

ありえない

・ポカヨケ十分

・不具合の発生は

ありえない

・十分

・通常作業の中では

発生せず

・十分

・通常作業の中では

発生せず

・重要度大の不具合は

ほぼ発生しない

・重要度大の不具合は

ほぼ発生しない

・ほとんど期待

出来ない

・設備的に不具合発生防止が

十分かつ設備に異常が

確実に検知できる

・一部人的作業にて保証

しているインターロックが

整備され不具合発生防止が

・人的作業依存大だが、

カンコツに頼る要素が

少ない

・カンコツに頼る要素大

・標準不備及び、

標準順守が不十分

・ほとんど期待

出来ない

・ゲージまたは設備で

全数検査実施

またはポカヨケが有る

レベル

・適切な頻度でゲージ等を

用いた抜取り検査又は

判定が容易な項目で

全数目視検査が実施

・人的作業依存大だが、

カンコツに頼る要素が

少ない

・カンコツに頼る要素大

・標準不備及び、

標準順守が不十分

発生防止評価基準 流出防止評価基準

工程毎に品質リスクと管理状況を整理し

工程の弱点を見える化する表の事

※工程診断QAマトリックスについて

勉強会を実施

コンパクトは発生防止が弱く、流出防止（作業者の感性）に頼っている！

44%

28%

17%

11%

アンケート対象人数：１８人

作成日：2024.3/5

作成者：加藤

【6.図1:負担度アンケート結果】

※注：本グラフは既存研究で示されている

「作業負担と見逃しリスク」について

アンケート結果を当サークルの

課題整理用に模式化したものです。
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【6.図2:負担スコアと想定見逃しリスクの関係】

検査作業者の７０％以上が負担が大きいと

感じており、不具合流出のリスクが高い！

殿園主幹の想い

加藤さんの想い

検査作業者は責任と負担が大きい。

発生源対策を進めて鍛造部みんなで

検査作業者の負担を減らしてほしい！

検査作業者の負担軽減を目標に

判断に迷わない工程づくりへチャレンジ！

自分も検査の大変さは経験して

知っているから何とか少しでも

負担を減らしてあげたい！
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【7.図1:クラッチ不適合品内容別グラフ】

【欠肉とは？】
※仕上げ工程成形イメージ

押
し
込
む

型打ち成型時、材料が型の隅まで

届かず、製品形状の一部に

欠損が生じ欠肉不良となる。
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【7.図2:クラッチ欠肉発生部位別グラフ】

期間：2023.12～2024.2（月平均）

作成日：2024.3/6

作成者：永坂

n=41個

①

④

③

②

※クラッチ製品図※

外径②部位の欠肉規格は２ｍｍ

※解析結果で確認すると

②

②①

③

④

※欠肉部位拡大図

※欠肉規格イメージ図

②部位は最後に充満する為欠肉になりやすい
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合
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不
適
合
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３ロット毎に加不が発生

※型打ち頻度：１ロット/1日
（個） （個）

長期に渡り慢性的に発生

立ち上げ当初からの

慢性不具合なんだよ～

【7.図3:型打ちロット別欠肉加不推移グラフ】 【7.図4:型打ちロット別欠肉加不推移グラフ※過去半年データ】

※直近２月の各データと比較
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【8.図5:型打ちロット別仕上げ工程型寿命推移グラフ】
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【8.図6:欠肉不適合品の欠肉の大きさグラフ】
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作成日：2024.3/12

作成者：港

n=41個

欠肉規格２ｍｍをギリギリ

超えているものばかり・・・

（㎜）

欠
肉
量

ロット後半は欠肉規格上限を推移

検査作業者の負担大

NG

期間：2024.2/3～2024.2/28

作成日：2024.3/13

作成者：加藤

n=56個 ※抜き取りチェック頻度：１個/500個

【8.図7:３ロット目の型打ち数と欠肉の大きさの関係】

規格差わずか0.2mm。

これを４秒/個のスピードの中で

全数目視で判断

この差を見分けるのが

とても大変・・・

特性：仕上げ工程が３ロット目で欠肉の大きさが1.5㎜～2.0mmになる為検査作業者の負担が大きい

不良品（欠肉２．２㎜）良品（欠肉２．０㎜）

なにを いつまでに どのくらい どうしよう

#210導入R部摩耗量を 7月末までに ８ｇ以下に 抑える３ロット目の欠肉の大きさを ７月末までに １．５㎜以下に 抑える
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期間：2024.2/3～2024.2/28

作成日：2024.3/13

作成者：加藤

n=56個

作成日：2024.3/13

作成者：加藤

n=56個

【9.図1:３ロット目の型打ち数と欠肉の大きさの関係（現状）】 【9.図2:３ロット目の型打ち数と欠肉の大きさの関係（目標）】

活動計画
ステップ項目

P

C・A

D

S

選定理由

現状把握

要因解析/仮説検証

目標設定

活動計画

対策実施

対策立案/対策検証

標準化と管理の定着

効果の確認

役割分担 協力者 ３月 ４月 ５月 ６月 ７月

（活動期間：５カ月） 計画 実績 手法の活用

樽角・加藤

全員

全員

全員

全員

全員

永坂・加藤

樽角・加藤

板倉・加藤

―

―

―

―

現場

中澤技術員

中澤技術員

中澤技術員

中澤技術員

・散布図

・棒グラフ

・マトリックス図

・棒グラフ

・円グラフ

・折れ線グラフ

・特性要因図

・折れ線グラフ

・散布図

・方策展開型系統図

・マトリックス図

工程診断QAマトリックス

について全員で勉強実施

検査目線での目標を設定

メンバー全員で共有

現場・技術員と連携し

トライ評価を実施

技室・品管に協力してもらい

CAE解析・鍛流線について勉強

関係部署との連携を強化
【１０．図１：「３ロット目で欠肉の大きさが1.5～2.0㎜になる」の特性要因図】

メンバー：樽角TL（樽）、板倉EX（板）、永坂EX（永）、加藤（加）、澤田TL（澤）、大倉（大）、港（港）、北山TL（北）、葉山（葉）、菅原（菅）
（ベテラン） （若手）（ベテラン） （ベテラン） （ベテラン） （ベテラン）（若手） （若手） （若手） （若手）
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型人

材料設備

ロット後半で欠肉が大きくなる

仕上げ型が摩耗する（板）

摩擦抵抗が多い（永）

面粗度が粗い（樽）

仕上げ加工がない（加）

×他品番同様加工指示あり

仕上げ型が摩耗する（板）

荷重が高い（葉）

荷重が集中する（樽）

R形状がきつい（板）

成形荷重が高い（澤）

材料重量が重い（菅）

材料径が太い（葉）

材料重量がばらつく（北）

×重量は規格内

材料径がばらつく（樽）

材料径の規格が広い（樽）

材料が硬い（大）

硬度がばらつく（永）

硬度の規格が広い（港）

ロット後半で欠肉が大きくなる

パンチ型が摩耗する（樽）

表面処理が無くなる（加）

摩擦抵抗が多い（永）

肉の流れる量が多い（澤)

仕上げパンチ型での

成形量が多い（北）

主要因

仕上げ型が摩耗する（永）

型が軟化している（永）

疲労が蓄積している（樽）

引き下げ型を使用（加）

×引き下げ回数による

摩耗量の差は無し

型が柔らかい（澤）

母材が柔らかい（澤）

硬度が規格に入ってない（大）

×硬度測定結果問題なし

表面処理が無くなる（加）

処理が剝がれやすい（港）

母材との相性が悪い（澤）

処理が適正でない（港）
×処理種による差は無し

型人

材料設備

ロット後半で欠肉が大きくなる

表面処理が無くなる(加)

摩擦抵抗が多い(永)

肉の流れる量が多い(澤)

仕上げパンチ型での成形量が多い(北)

表面処理が無くなる(加)

型が柔らかい(港)

母材が柔らかい(澤)

処理が剥がれやすい(港)

型温が高い(板)

面粗度が粗い(樽)

仕上加工がされてない(加)

荷重が集中する(樽)

R形状がきつい(板)

材料が変形しにくい(樽)

材料温度が低い(葉)

成形荷重が高い(澤)

材料重量が重い(菅)

材料重量がばらつく(北)

材料径がばらつく(樽)

材料径の規格が広い(樽)

型温度が高い(加)

冷却できていない(菅)

流量が少ない(菅)

流量の調整ができない(大)

バルブが破損している(港)

水が当たってない(加)

バルブが閉じている(葉)

ノズルが詰まってる(大)

主要因

引き下げ型を使用(加)

水が出ていない(港)
材料が焼けてない(加)

重量は規格内

管理値内

バルブの破損無し

ノズル詰まり無し

他品番同様仕上加工指定有

引き下げ回数による摩耗量の差は無し

硬度測定問題無し

仕上げパンチ型が摩耗する（樽）

母材との相性が悪い(澤)

処理が適正でない(港)

処理層が浅い(樽)

処理時間が短い(葉)

仕上げ型が摩耗する(永)

硬度が入っていない(大)

型が軟化している(永)

ロット後半で欠肉が大きくなる

摩擦抵抗が多い(永)

仕上げ型が摩耗する(板)

荷重が高い(葉)

仕上げ型が摩耗する(板)

修理量がばらつく(港)

修理量が多い(永)

習熟度が低い(加)

作業経験が浅い(板)

カンコツ作業になっている(大)

使用砥石が粗い(葉)

砥石の選定ミス(菅)

修理量が分からない(菅)

基準がない(永)

使用砥石の

決まりがない(葉)

材料の流れが悪い(澤)

材料径が太い(葉)

処理層が浅い（樽）

処理時間が短い（葉）

材料の流れが悪い（澤）

摩擦が大きい（北）

スケールが付着している（永）

焼き冷まし材を使用（港）

材料が変形しにくい（樽）

変形抵抗が大きい（板）

材料温度が低い（葉）

材料が焼けてない（菅）

×材料温度は規格内で推移

型人

材料設備

ロット後半で欠肉が大きくなる

表面処理が無くなる(加)

摩擦抵抗が多い(永)

肉の流れる量が多い(澤)

仕上げパンチ型での成形量が多い(北)

表面処理が無くなる(加)

型が柔らかい(港)

母材が柔らかい(澤)

処理が剥がれやすい(港)

型温が高い(板)

面粗度が粗い(樽)

仕上加工がされてない(加)

荷重が集中する(樽)

R形状がきつい(板)

材料が変形しにくい(樽)

材料温度が低い(葉)

成形荷重が高い(澤)

材料重量が重い(菅)

材料重量がばらつく(北)

材料径がばらつく(樽)

材料径の規格が広い(樽)

型温度が高い(加)

冷却できていない(菅)

流量が少ない(菅)

流量の調整ができない(大)

バルブが破損している(港)

水が当たってない(加)

バルブが閉じている(葉)

ノズルが詰まってる(大)

主要因

引き下げ型を使用(加)

水が出ていない(港)
材料が焼けてない(加)

重量は規格内

管理値内

バルブの破損無し

ノズル詰まり無し

他品番同様仕上加工指定有

引き下げ回数による摩耗量の差は無し

硬度測定問題無し

仕上げパンチ型が摩耗する（樽）

母材との相性が悪い(澤)

処理が適正でない(港)

処理層が浅い(樽)

処理時間が短い(葉)

仕上げ型が摩耗する(永)

硬度が入っていない(大)

型が軟化している(永)

ロット後半で欠肉が大きくなる

摩擦抵抗が多い(永)

仕上げ型が摩耗する(板)

荷重が高い(葉)

仕上げ型が摩耗する(板)

修理量がばらつく(港)

修理量が多い(永)

習熟度が低い(加)

作業経験が浅い(板)

カンコツ作業になっている(大)

使用砥石が粗い(葉)

砥石の選定ミス(菅)

修理量が分からない(菅)

基準がない(永)

使用砥石の

決まりがない(葉)

材料の流れが悪い(澤)

材料径が太い(葉)

潤滑で冷やされている（板）

修理量が多い（永）

修理量が分からない（菅）

カンコツ作業になっている（大）

基準がない（永）

修理量がばらつく（港）

習熟度が低い（加）

作業経験浅い（板）
使用砥石

が粗い（葉）

使用砥石の

決まりが

ない（港）

砥石の

選定ミス（菅）

型温度が高い（加）

冷却できていない（菅）

流量が少ない（板）

バルブが破損

している（港）

流量が調整

できない（大）

×バルブの破損は無し

水が当たってない

（加）

水が出ていない（港）

バルブが

閉じている（葉）

ノズル

つまり（大）

×ノズル詰まりなし

作成日：４月１９日

作成者：ダイレンジャーサークル全員
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【１１：仮説の検証（１）】 【１２：仮説の検証（２）】

【１３：仮説の検証（３）】 【１４：対策立案】

仕上げパンチ型が摩耗すると欠肉が発生するのか？について検証。摩
耗量の測定方法を思案する中、若手の柔軟な発想から型の重量の変
化で摩耗量を確認。欠肉量と仕上げパンチ型の摩耗重量の関係を見る
と強い正の相関が見られ、欠肉は偶発ではなく、仕上げパンチ型の摩
耗量が起因している事が分かりました。

「仕上げパンチ型が摩耗する」→「表面処理が無くなる」→「摩擦抵抗が
多い」について検証。表面処理深さの分布曲線と仕上げパンチ型の摩
耗量の推移から２ロット目以降は処理が無くなっている事が分かり
「自分たちだけでは判断できない部分は、関係部署に相談し、CAE解
析の結果を“納得できる根拠”として理解しました。」そこから摩耗部
位と摩擦抵抗が掛かっている部位が一致。このことから導入R部への
摩擦が多く表面処理が無くなり仕上げパンチ型が摩耗している事が
分かりました。

ワークを切断し鍛流線を確認すると、摩擦抵抗が多い導入R部は鍛流
線の密度が高く、伸びが大きい事から肉の流れが多い事が分かり、主
要因である「仕上げパンチ型の成形量が多い」について、ベテランの意
見から荒地パンチ型の摩耗量と比較した所、荒地工程での成形量が少
なく、仕上げ工程に成形を任せ過ぎている事が分かり、『仕上げパンチ
での成形量が多い為、パンチ型が摩耗し欠肉が発生する』が真因とな
りました。

対策立案では若手ベテランが意見を出し合い、制約条件に活動期間
内に実施出来る。関係部署との連携が取れるとし、若手の柔軟な発想
ベテランの経験を活かした発想と様々な角度から意見を出し合い評
価をしたところ、評価２位の「導入R形状を大きくする」、評価１位の
「荒地パンチ型の山形状を高くする」が優先項目に挙がり検証を行い
ました。

検証①

仕上げパンチ型の摩耗量と欠肉の関係性を検証

板倉EX

大倉

型重量の変化で

摩耗量って判断

できませんか？

型の摩耗量を簡単に

わかりやすく可視化

する事はできないかな？

若手の柔軟な発想

新品

摩
耗
型

新
型
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12

新品 １ロット目 ２ロット目 ３ロット目

仕上げパンチ型 仕上げダイ型① 仕上げダイ型②

（ｇ）

１ロット目 ２ロット目 ３ロット目

期間：2024.4/24～4/26

作成日：2024.5/7

作成者：大倉

n=各1型摩
耗
重
量

仕上げパンチ型 仕上げダイ型① 仕上げダイ型②

【11.図1:仕上げ工程型別摩耗重量推移グラフ】

摩耗部位を３次元測定器にて確認

摩
耗
量

（ｍｍ）

0

0.1

0.2

0.3

0.4

0.5

新品 １ロット目 ２ロット目 ３ロット目

導入R部 側面部 フランジ部

新品 １ロット目 ２ロット目 ３ロット目

導入R部 側面部 フランジ部

【11.図2:仕上げパンチ型部位別摩耗重量推移グラフ】

導入R部

（ｍｍ）

（ｇ）

欠
肉
量

【11.図3:クラッチ欠肉量と仕上げパンチ型摩耗重量の関係】

NG

分かった事：欠肉は偶発ではなく仕上げパンチ型の摩耗量が起因している

期間：2024.4/24～4/26

作成日：2024.5/7

作成者：大倉

n=1型

期間：2024.4/24～4/26

作成日：2024.5/7

作成者：港

n=54個
正の相関あり

検証②

検証③

【仕上げパンチ型の表面処理を確認】

処理名 ：Y処理

特徴 ：・摩耗係数の抑制

・型表面温度上昇の抑制

・耐摩耗性の向上

処理深さ：0.2mm～0.3mm
【12.図1:Y処理表面硬さ分布曲線】

新品 １ロット目 ２ロット目 ３ロット目

導入R部 側面部 フランジ部表面からの距離

処理深さ

【12.図2:仕上げパンチ型部位別摩耗量推移グラフ】

期間：2024.4/24～4/26

作成日：2024.5/7

作成者：大倉

分かった事：２ロット目以降は型が摩耗し表面処理は無くなっている

※CAE解析にて成形の過程を確認
加藤

中澤技術員
CAE解析って？

分かった事：導入R部への摩擦が多く表面処理が無くなり仕上げパンチ型が摩耗する

様々な型打ち条件を

考慮してPCで行う

シュミレーションだよ

成形開始 成形完了
※導入R部拡大

【12.図3:クラッチ成形過程のCAE解析図】

検証④

検証⑤

※ワークを切断し断面の鍛流線（メタルフロー）を確認
加藤

中澤技術員

鍛流線って？

金属を鍛造した際に

できる繊維状の金属

組織の流れの事だよ

①

② ①拡大（※導入Ｒ） ②拡大（※側面部）

【13.図１:クラッチ断面鍛流線図】

分かった事：鍛流線の密度が高く伸びが大きい事から肉の流れが多い

※前工程の荒地パンチ型の摩耗量と比較

加藤

成形量ってどうやってみるの？

型の摩耗で比べてみると

分かるよ

真因：仕上げパンチでの成形量が多い為、パンチ型が摩耗し欠肉が発生する

永坂EX

（ｍｍ）

新品 １ロット目 ２ロット目 ３ロット目

摩
耗
量

仕上げパンチ 荒地パンチ

【13.図2:荒地パンチと仕上げパンチの摩耗量推移グラフ】

分かった事：荒地工程での成形量が少なく、仕上げ工程に成形を任せ過ぎている

期間：2024.5/14～5/16

作成日：2024.5/20

作成者：葉山

荒地パンチの摩耗は少なく、仕上げパンチの摩耗が極端に多い

【14．図1：「３ロット目で欠肉の大きさが1.5～2.0㎜にならない様にするには」の方策展開型系統図】
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量
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成形工程を増やす

荒地工程の形状を変更する

仕上工程の形状を変更する

型打ち条件を変更する

２荒地工程を追加する

荒地パンチ型をベタ形状にする

荒地パンチ型の山形状を高くする

荒地パンチ型の山形状を丸くする

導入R形状を大きくする

材料の加熱温度を上げる

型潤滑を変更する

品質 コスト実現性
予想

効果
評価点 順位

港案（若手）

大倉案（若手）

永坂・樽角案（ベテラン）

北山案（ベテラン）

加藤案（若手）

葉山案（若手）

加藤案（若手）

〇 ◎△ △

△ △〇◎

〇 ◎ ◎ ◎

〇 ◎ 〇 〇

〇 ◎ ◎ 〇

△ ◎ 〇 △

〇 〇△ △

７点

７点

９点

１１点

１０点

８点

６点

５

５

１

２

３

４

７

若手の柔軟な発想

ベテランの経験を

活かした発想

若手の柔軟な発想

他設備での経験を活かした発想

検証結果から着想

前職場での経験を活かした発想

作成日：５月２４日

作成者：ダイレンジャーサークル
制約条件

・活動期間内に改善できる事

・関係部署との連携が取れる

摩
耗
量



【１５：対策案の検証・実施】 【１６：効果の確認（１）　有形効果】

【１７：効果の確認（２）　無形効果】 【１８：標準化と管理の定着】

評価２位の「導入R形状を大きくする」は欠肉の発生タイミングが早く
なり中断。評価１位の「荒地パンチ型の山形状を高くする」では技術員
のアドバイスをもらい４種類のトライ型を製作、検証を実施。山形状を
３ｍｍ高くしたトライ型が評価良好。継続評価した結果、解析での摩擦
抵抗の軽減も見られ、仕上げパンチ型の摩耗量も半減しており、トライ
形状での型打ち数と欠肉量の関係を見ると最終３ロット目の欠肉量を
1.5ｍｍ以下に押さえる事ができました。

効果の確認ですが、有形効果では・３ロット目の欠肉の大きさを1.5ｍ
ｍ以下に抑制。クラッチの不適合品を大幅に低減。工程診断結果でも
発生防止のランクが②級になり総合保障ランクがＣからＢへランク
アップ。今回の活動のチャレンジでもある検査作業者の負担と感じる
割合を７０％からゼロにするという結果と検査作業者からは「判断が
楽になった」「安心して作業できる」という声が聞かれました。

無形効果では、今回の活動を通じて若手の活動への意欲が向上し、会
合の雰囲気の変化を実感。またテーマリーダーである加藤さんの次期
リーダーとしての人の成長を実感できる自職場にとってとても有意義
な活動になりました。目標としていた意欲・関係部署との連携も図れ
C-1ゾーンへ向け１歩前進。サークルとしても、「QC活動は「やらされ
るもの」から、「自分たちで現場を変えられるもの」へと意識が変わり
ました。

型の重量管理について要領書を改定。標準化を行い交替勤務の為直
間の会議の場で反対番、関係者へ情報共有し周知徹底。管理監督者に
よる作業観察で管理をする事としました。人が無理をせず判断できる
工程を作るというチャレンジでしたが、若手が中心となり関係部署を
巻き込んでデータと現物双方から真因を掴みやりきる事ができまし
た。「今回の活動は、不良削減よりもまず“人が無理をせず判断できる
工程をつくる”ことに挑戦した、私たちにとって初めてのQC活動でし
た。」

≪以前のQC会合≫ ≪テーマ終了後のQC会合≫

若手に発言が増え

活気ある活動に！

若手の発言が無く

会合に活気がない

加藤さんを中心に若手主体で活動を進めた事で

若手メンバーの意欲向上に繋がり会合の雰囲気に変化を実感！

≪加藤さん成長≫

チームワーク

QC

実施状況

関係部署

との連携

５Sと

ルール順守

意欲

【17.図1:Y軸評価レーダーチャート】

今回テーマを通じての成長

次回取り組みテーマでの目標

・QC会合への参画意欲が向上

・型設計の基本的な知識向上

・表面処理の知識向上

・鍛流線についての知識向上

・関係部署との更なる連携強化

・QC手法の習得

自分が若手メンバーを

引っ張っていきます。

≪サークル診断≫

【17.図2:サークルレベル評価レーダーチャート】

X軸 ２．２→２．２ Y軸 ２．８→３．２

Y軸：明るく働きがいのある職場X軸：サークル能力

サークル能力

明
る
く
働
き
が
い
の
あ
る
職
場

C-1ゾーンへ

向け１歩前進

【17.図3：課全体QCサークルレベル把握表】

標準化

項目

周知徹底

管理の定着

なぜ 何を いつ どこで 誰が どの様に チェック

荒地パンチ対策型図面変更

荒地形状工作図変更

仕上げパンチ摩耗重量計測

型整備表改定

作業要領書の改定

周知徹底

型重量計測結果確認

パンチ型整備作業

（型重量計測手順追）

欠肉防止

欠肉防止

欠肉未然防止

欠肉未然防止

欠肉未然防止

型重量管理

計測手順追記

反対番・関係部署

荒地パンチ型型図面

荒地ワーク工作図

仕上げパンチ型型重量

クラッチ型整備表に

型重量記入欄
仕上げパンチ型型重量

測定手順
各改定内容と管理方法

について
仕上げパンチ型型重量

計測結果

型重量計測手順

最終評価後

最終評価後

型整備時

７月末まで

７月末まで

稼働率会議

１回/週

１回/週

現場観察時

ケーラム内

ケーラム内

整備場

自組

自組

整備場

現場

現場

技術員

技術員

整備

作業者

加藤

加藤

永坂EX

作業者

TL

TL

組長

TL

改定

改定

改定

改定

内容を説明

型重量確認

型重量計測

要領書に沿って

作業できている

組長

TL
組長

TL

組長

TL

組長

組長

組長

TL

TL

次回候補テーマ 反省と今後の進め方

今回の活動は、検査作業者の負担軽減を目的に不良

を減らす活動ではなく、人が無理をせず判断できる

工程を作る為のチャレンジでした。欠肉という技術

課題に対し、発生源から見直す事で品質と人の負担

を同時に改善する事ができました。

また、若手が中心となり現場・技室・品管を巻き込

んでデータと現物で真因を掴み、やり切る経験を得

る事ができ改善のやりがいを感じれる活動になりま

した。「今回の活動は、不良削減よりもまず“人が

無理をせず判断できる工程をつくる”ことに挑戦し

た、私たちにとって初めてのQC活動でした。」
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※荒地パンチ型の摩耗を

考慮し窒化を追加

立案評価２位
仕上げパンチ型の導入R形状を大きくする

導入Rの大きさを

R13.4→R15へ変更

【15.図1:変更箇所図】

【15.図2:型打ち数と欠肉量の関係（取上げ時）】

【15.図3:型打ち数と欠肉量の関係（トライ時）】

２ロット目の時点で欠肉の大きさが

２ｍｍ付近を推移の為不採用

立案評価１位：荒地パンチ型の山形状を高くする

立案評価１位：荒地パンチ型の山形状を高くする

【15.図4:変更箇所図】

α＝仕上げパンチに合う様に

各高さ毎に寸法を調整

中澤技術員を交えてトライ型の形状を検討。

現場にも協力してもらいトライを実施。 山の高さを高くするのに加えて

形状を仕上げに近づけると

もっと効果があると思うよ！欠
肉
量

欠
肉
量

新品 １ロット目 ２ロット目 ３ロット目
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量

期間：2024.6/6～6/21

作成日：2024.6/24

作成者：加藤

n=各１型

１ｍｍ
（窒化）

３ｍｍ
（窒化）

２ｍｍ
（窒化）

４ｍｍ
（窒化）

#210
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#110
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△ △
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バリ高により中断

【15.図5:トライ評価マトリックス図】
【15.図6:仕上げパンチ型摩耗推移】

※各トライ形状※

解析結果でも

摩擦は低減

されているよ

中澤技術員

成形開始時の

接地状態

CAE解析結果

（step８での摩擦抵

号
口
形
状

ト
ラ
イ
形
状

【15.図7:号口形状よトライ形状でのCAE解析結果比較】

新品 １ロット目 ２ロット目 ３ロット目

トライ形状 号口形状

摩耗量が号口型と比較して半減！

期間：2024.6/6～6/21

作成日：2024.6/24

作成者：加藤

n=１型

（ｇ）

摩
耗
量

【15.図8:仕上げパンチ型摩耗重量推移】

※号口形状とトライ形状での比較※

（ｍｍ）

欠
肉
量

【15.図9:トライ形状での型打ち数と欠肉量】

※最終３ロット目※

期間：2024.6/21

作成日：2024.6/24

作成者：港

n=28

NG
※抜き取りチェック頻度：１個/500個

（ｍｍ）

期間：2024.2/3～2024.2/28

作成日：2024.3/13

作成者：加藤

n=56個

作成日：2024.7/30

作成者：加藤

n=56個

【16.図1:型打ち数と欠肉の大きさの関係】

0

0.5

1

1.5

2

2.5

6000 6500 7000 7500 8000 8500 9000 9500

NG NG

6000 6500 75007000 8000 8500 9000 9500 6000 6500 75007000 8000 8500 9000 9500（個） （個）
０

0.5

1.0

1.5

2.0

2.5

０

0.5

1.0

1.5

2.0

2.5
（ｍｍ）

欠
肉
量

欠
肉
量

取り上げ時 対策後

【16.図２:型打ち数と欠肉の大きさの関係】

目標達成！！
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率 クラッチの不適合品を

大幅に低減！

【16.図３:不適合品数と不良率グラフ】 【16.図４:不適合品数と不良率グラフ】

中澤技術員

総合保障

ランク

流出防止

発
生
防
止

A A
A

B B

B
B

B C
C C

D

D E E
E

♢１級

①級

♢２級 ♢３級 ♢４級

②級

③級

④級

取り上げ時 対策後

【16.表1:工程診断QAマトリックス図】 【16.表2:工程診断QAマトリックス図】

※欠肉に対して※

44%

28%

17%

11%

非常に負担が大きい（５）

負担が大きい（４）

普通（３）

あまり負担ではない（２）

負担ではない（１）

44%

28%

17%

11%

取り上げ時 対策後

アンケート対象人数：１８人

作成日：2024.3/5

作成者：加藤

アンケート対象人数：１８人

作成日：2024.7/30

作成者：加藤

【16.図5:負担度アンケート結果】 【16.図6:負担度アンケート結果】

負担が大きいと感じる作業者の割合が７０％からゼロに！！

欠肉の判断が

楽になりました。

発生防止のランクが

③級から②級へランクアップ！
総合保障ランクが

CからBへランクアップ！

（個） （個） （％）（％）

「自分たちで現場を変えられるもの」


