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大豊工業岐阜工場製造部 製造3課 2

課の重点で掲げた目標に対しQCサークルを含め

工場全体で取り組み目標を達成した活動です。

若手のリーダーが活動を進める中でベテランからの

アドバイスをきっかけに活動が加速し

問題のメカニズムを解明し結果を出す事が

出来た事例になります

T3011005003769

 大豊工業 岐阜工場製造部スローガン 

                  

              
              

           

            

            

    

                  

        

こんにちは！ それではピカポン（改）サークルの発表をさせて頂きます！

QCサークルリーダーは 清水二郎 テーマリーダーは大澤龍太 メンバーは

このメンバーで活動しています よろしくお願いいたします

簡単に大豊工業の紹介をさせて頂きます。 弊社は1944年創業、従業員数4,090人

エンジンベアリング等の摩擦に関わるトライボロジー技術をコアとする

自動車部品メーカーです。

国内・海外に拠点をもち『信頼の大豊』という経営理念のもと、優れた製品をお客様に

提供・製造しています。

私たちの働く大豊工業岐阜工場は 岐阜県 御嵩町の緑と動物達に囲まれた

場所にあります ダイカスト製品の鋳造・加工 メタル軸受け加工 メタルRAコーティング

システム部品のバキュームポンプの加工組付けと多品種生産工場です。

私たちはこの第三工場の製造３課で仕事をしています

岐阜製造3課では車のエンジンに組み付くブレーキの重要保安部品でもある

TNGAバキュームポンプの加工・組付けを行っています。
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私たちはバキュームポンプの構成部品であるローターとベーンの加工を行っています。

2025年は他品番ローターラインの協力会社への移管も有り変化の多い年です

ピカポン改サークルのスローガンは『楽しく 明るく 元気よく』 目指せ！Aランクの

若手からベテランまでバランスの取れたサークルです。

今回テーマリーダーは初めてですが若手のリーダーとして

現場を良くするために頑張ります！

岐阜製造3課では TNGAローター  他品番ローター 2つのローターラインが有り

 TNGAローター の増産に伴い 他品番ローターライン を改造したTNGA10号ラインが

立ち上がりました。

・    ローターラインの現 

頻発停止の低減を目標にした！
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立ち上げ    立ち げ  物  

 良     頻発停止

立上げ・立ち げ     

    ーム  保全 ーム 

目標
     

目標
     

 続生産トライ中！ ここは せろ！

          

目標

     

 ャレンジします！

    ーム 

頻発停止

        

       
      

しかし 他品番ローターライン は全て協力会社に移管させた為に
TNGA10号ラインのみ離れた場所に残り、稼動させるには無駄な

工数が掛かってしまいます。

そこでTNGA10号ラインを停止させ生産性を向上させて残りの9ラインでの

稼動を目標にしています

この事は課の重点にも挙げられ、工場一丸となり取り組む課題でした。

TNGAローターラインの非可動率は現 13.5 で目標の90 にするには3.5 の

低減が必要です

この問題に自分たちには何が出来るかを考  ーム分けをして取り組みます。

私たちは頻発停止の低減に ャレンジする事にしました

この事は課の重点にも挙げられ工場一丸となり取り組む課題でした。
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TNGAラインの工  要はこのようになっており  の発生工 はこの10工 

    工 になります。前工 で加工されたワークを  器にて   

次の20工 に  する工 です。

10計 CTO  とは加工 のΦ25.4部を  する際に正 に  出来た場合は

  器の  範囲内にメモリがきてOKとなります。しかし何かしら 物により

  範囲外にメモリが外れるとNGとなりCTO  となります。また 物が計 を

すり抜けてしまう場合もあり  物が残ったまま次の工 に運ばれてしまうと

20工 でも  が発生します。

この  は 20工 着座   頻発停止No2でもありました。

・  計    （サイクルタイムオーバー）  とは 

着座  発生！

 物が計 工 をすり抜けると
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私たちはバキュームポンプの構成部品であるローターとベーンの加工を行っています。

    年は他品番ローターラインの協力会社への移管もあり変化が多い年です

               

       

大澤

高 
中   

  

清水
  

中   

この事は課の重点にも挙げられ工場一丸となり取り組む課題でした。
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残った ラインでの稼働を目指す！

メタル加工
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この事は課の重点にも挙げられ工場一丸となり取り組む課題でした。

 岐阜工場第 工場レイアウト 

 
 
移
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  号 けに
 人工必要・・

場所の
問題

 ラインに一人工は 体ない

TNGA  号ラインは止めたい

残った ラインでの稼働を目指す！

他品番ロータライン

    

  号ライン

 ライン    人工
    

頻発停止の内訳はこのようになっており10計 CTO  が全体の27.2 非可動率 算で

0.51 と一番多くなっていました。

ライン毎の  回数を見ると５号ラインの  が多く 月平均234分も停止していました

テーマはTNGAローターライン頻発停止低減への挑戦！とします

号    計      回数

  計      は 号ラインが多い！

・頻発停止内訳（    の中 ）

        

       

      

        

       

      

  計      は     （非可動率 算で     ）

  回数が多くて
もうウン リ・・（ ）
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 き付き  を 取し
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 き付いた  は
  で発生していた

  物の  を 取して
  サイズの  を  た

     
     

    
     

     
    

     
     

     
    

    
     

    

では 物とはなにか 

  時の 物を 取すると種類はこのAとBがありAが全体の93.3 （218分）と

ほとんどを占めていました。

前工 は   工 の加工工 のみです この 物は  の持ち込みなのでは 

 物の発生予想工 の10工 を  します。

  工 とは数値 御のNC  でこの６本の 物でそれぞれ加工部位が

決まっています

 取した  を裁断し寸法を関 部 に  てもらうとT3の  の中に  寸法の

  を見つけました。

T3の加工部位を詳しく  します。T3の ではこの３か所の部位を加工しています。

それぞれを加工部位ごとに  を 取して寸法を  た結果Φ    外形仕上げの  と

寸法が一致しました。  き付いていた  はT3外径加工の  でした。

Φ25.4外径の加工を見てみると  物が外側より材料を押す方向で加工しており 長く延びた

  が奥に き付きます その   処理動 が行われ 具のホルダーに付いた

この  引っ掻き棒で  を除去させています。 しかし  は残ってしまいます。

特性は T3外径加工の  がワークに残るとします。

T3  持ち出しを６月 までに0分を目標に活動を進めます

活動計画はこのように進めていきました。

・  加工部位  

・     外径加工

  の寸法が
一致した！

 き付いた  は
  外径加工の   った
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  外径加工の  がワークに残る

 が材料を押しながら加工

     
    

    
     

     
    

  引っ き棒奥に き付く  

   処理動    の処理動 

しかし  が残ってしまう

            

 が  を奥に押すので  の げ場が無くなるのが問題では 

保全課

イメージは
こんな  

 現  

 引き加工 と う加工法があるよ！

技術員
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・加工 のテー ー形 
・加工 の  
・加工 が いために
  りが発生
・  プ  の摩  カ 

 工   

 は 前トライして
駄目 ったん ・・・

 セラ     プ

  の 出性が良いこの加工が出来れば・・

引き加工が
出来ない・・

     

  の ないラインと
何が うん い  

  しち いなよ！

       

５号と  ると 号は  が ない

     号  工 

  

仕掛け品番

                   

     サイズ

 三 工長 

 号ラインに何か
 ントがあるのでは 

 号ラインは  も仕掛け品番も  
な   が ないのか 

   外   号  号

         
       

発生 対 になると
 ったのに・・

特性要因 にてにT3外径加工の  がワークに残るを4Mにて評価すると

引っ掛け棒が  に届いていない と 加工の方向が悪いが要因に上がりましたので

それぞれを 証していきます。

要因①引っ掛け棒が根元に届いていない  物をワーク奥側に当てて確認すると引っ掻き棒が

奥まで届いていないことがわかりました 伸ばそうにもワークに干渉してしまう為に伸ばせません

この位 に引っ掛け棒が追加出来ればいいのでは と考   除去治具を 成しました

しかし効果はイマイ です・・ トライ の  の き付きワークを見てみると根元に 本 け

  が引っ掛かっています。   るとワークの根元に深さ0.3ｍｍの溝があり 溝に  が

 ることで  除去治具が  に当たらず取れなかった事が分かりましたしかも治具は

  まみれです。   回数は減ったがゼロにはなりませんでした

要因②加工の方向が悪い 会合にて皆で話し合っているとメンバーより

 が  を奥に押しているので、  の げ場が無いのが問題なのでは との意見が..

  が外側に出るような動きなら.. 保全 ームにイメージを伝 て相談すると引き加工という

加工法を教 て貰いました 引き加工とは・・  物が材料から離れて行くので

  の 出性が良い加工法です。 発生 対 にもつながるので ってみる価値アリです

早速技術員に相談です しかし過去に引き加工トライを行った事があり、様々な 具合が

起こった為工  にも引き加工は出来ないとバ 印  く く断念です・・

緊急会合です 対 に行き詰まり途方に暮れていた時・・・ 三 工長より神アドバイスが！

  の ないラインと何が うん い    しち いなよ！
他のラインと  してみると 号ラインの  が ないことがわかりました。

 号ラインに何か ントがあるのでは  号ラインは  も仕掛け品番も  です

な   がこんなにも ないのでしょうか 細かく  していきます。
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 追加で  除去治具を 成  

これで奥の  も
取れるはず・・！

ワークに干渉する為に伸ばせない！

   除去治具トライグラフ  

しかし効果はイマイ ・・
根元に  が

 本引っ掛かってる

 トライ  き付きワーク  

  回数は減ったがゼロにはならなかった
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引っ掻き棒が届かない
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５号と 号を  した結果
クーラント ズルの  が った

   内クーラント ズル 

 

 

 
加工プログラム

 物関 

  関 

        
    
            
   
           

      
        

評価

評価

評価

 エアー 管

正   側   

エアー ズル

クーラント ズル

  のT3  に関 する場所を プログラム  具   と  してみると

クーラントの ズルの  が大きく うことがわかりました

クーラント ズルとは   内に付いている 管を利用したワーク冷却  です

5号と 号のそれぞれの ズルの向きと当たり方を  ました。

５号ではクーラントはワークの根元に上から押さ る様に当たっているに対し

 号ではクーラントは外側に向かって当たっていました。

5号と9号ではクーラントの当たり方が う事が分かりました

 号

 号

                  

エアー ズル

クーラント ズル

 号と 号では
クーラントの当たり方が った

  ズルの向き        ワークへの当たり 

・クーラント ズル
側   は何 

 ズルの正   は   とした

  をコントロールする為に

最 な 件を すぞ！

  と当たりは
バ  リ！

              
       

           

      加工  して
伸びる  

引っ掻き棒に
掛かり 出する

クーラントで
外側に押し出す

  が外側に
移動する

 ズルの側   は ５ とした

・クーラント ズル
正   は何 

（ｍｍ）

（  ）

 号

        
       
      

  

   

   

   

   

   出のメカニズム

（ｍｍ）

 号

        
       
      

（  ）

クーラントの当たり方で
  をコントロール出来る事を ん 

 ５号 

クーラント  のみで加工  処理動 

  号 

クーラントで根元の  が
外側に押し出されていた

根元の  が
外側にズレている！

  が
取れている！

クーラント  のみで加工  処理動 

  

                        

 号は  の根元に当たり
 号は伸びた  に当たっている

伸びていく
  

 号
 号

加工中

                      伸びる  とクーラントの
当たる位 

 号

5号と 号でそれぞれクーラント  のみで  の処理動 まで加工します。

5号では  は根元から動かず取れなかった に対し 号では  が外側に

動き引っ掻き棒で  を取る事が出来ました  証の結果クーラントで根元の  が

外側に押し出されていました 次にクーラントの当たりによる  の動きを考 ます。

加工中では  冷却クーラントにより押し出された  は回 方向に延びていきます

５号のクーラントは  の根元に当たり、9号は伸びた  に当たっていました

これらの  で分かった、  の 出のメカニズムはこうです。加工が  して

伸びる  をクーラントで外側に押し出します

  は外側に移動し、加工 に引っ掻き棒に掛かり 出されるのです。

今までの びを生かして更に深堀りをし最 な  を  ていきます。

まず側   で  の移動量と  の関 を  ると30 が最  とわかりました

次に正   を  ると45 が最 でした。これで  と当たりはバ  リです

早速 ズルの製 です。当たりと  に気を付け取付けを行い これで一安心と った矢 、取付け３日 には  再発！

現場に急行です。  ズルの  を確認すると  がズレていました。聞き込みを行うと 内清掃時に掃除道具が ズルに当たり ズルの向きが変わってしまっていたのです

ここで僕は考 ました。清掃時に ズルがズレてしまう・・掃除道具が当たらない場所に ズルがあれば

つまり  ズルを主軸カバーに沿わせれば清掃時に邪魔にならないのでは 早速 ズルの、ズレ対 カバーを 成です。

清掃時の邪魔な ズルを・・ カバーに沿わせ邪魔にならない位 に移動させました ポイントはカバーに溝を り、 ズルをはめ込み固 する事でズレない工夫もしました！

この対 で 内清掃時に ズルもズレる事がなくなりました この活動で10計 CTO  を無くし目標を達成する事ができました！

この改善で 218分の  時間を月0分にする事が出来ました！

副効果として10計 CTO  が減った事で20工 の着座  も相対 に減り

月62分から月10分になりました

更にCTO  の他の要因（T2  ）もクーラントで飛ばせるようになった事で

頻発  のワースト1.2を減らす事ができ目標 上の効果を出す事が出来ました。

今回の活動により私たちの ームは副効果も合わせると

非可動率を0.75 低減させることが出来ました

標 化はこの様に進めて行きました。 今回他のラインの横展に活躍したのは

特 に保全課に製 してもらった この Spot メ太郎君 

この治具を使用する事で 簡単3（スリー）ステ プで  ・当たりの 整と確認ができます！

まず主軸の位 決めをした 0 のマークに合わせて取りつけます。

次に ズルを 整し  整棒を伸ばしてスポ ト ズルにはめ込みます

これで理想のクーラントの当たり方を何時でも再現できます！

                            

   

  

  

   工 着座  グラフ 

   

   

   
      

 

  除去治具
トライ

 ズル変更ズレ発生
改良カバー 成

  

  号 ３  持ち出しグラフ 

         

        

      

         

        

      

 非可動低減グラフ    回数 レート  

  サークル

目標値     

課の目標値

   

   
（ ）

 

副効果

     
副効果

 

   

    

 その他の要因 

 ズルのズレ発生

 内清掃時に ズルが
動いてしまう・・

     持ち出しグラフ 

         
        
      

 ５号   

これで一安心！

           

清掃時 ズルがズレてしまう

   対  ズル カバー 製 
         
        
      

   

目標達成！
    持ち出しを無くす事が出来た

清掃時に ズルを
 らない為には・・

  ・・
当たり・・

     持ち出しグラフ 

 ズル 整

   

   

 

 ズルをカバーに沿わせれば
清掃時に邪魔にならない！ 対 前の ズル対  の ズル

位 決めの溝と
固 でズレ らず！

 当たり確認治具 

 

     

     

治具をセ ト！
 ズル 整！

 整棒で確認！
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今回、ローター加工での昔からの問題で難しい課題でしたが、視点を変 ることでこれまで

見 なかった 因に辿り着く事が出来て  回数をゼロにし会社に貢献する事が出来ました。

今 も ームワークを武器に改善を進め 大豊工業岐阜製造部スローガン

変 る勇気 続ける力を

モ トーに、変化を恐れず変 る勇気と発生 に拘り活動を続ける力で頑張ります！

ご清聴ありがとうございました

成果の確認では今回の活動を通 て サークルとして全体 にレベルが上がり

目標のAゾーンに近づく事が出来ました。

私も初めてのテーマリーダーでしたが 理・ 則 トライ エラーととても勉強になりました

サークルとしても 自分達の困りごとをサークルのメンバーと供に 他部 を き込み

全員が理解し解決することで自信と りがいに繋がりました。

ご清聴ありがとうございました

Memo

ご清聴ありがとうございました。

2026年現在では  ームみんなで力を合わせ目標の可動率90 を達成！

9ラインでの生産対応が可 になり、2名の省人もすることが出来ました。

 コストカ ト 

ダイカスト

メタル加工

    
ローターライン

    
  号ライン

    

        

         

・  移動 用        
・   （省人 人）      年間

   
 

        
       
      

   

・    年現在

             
           

 軸 明るく働きがいのある 場

         

                 

              
                

                

  
   
    

       

      

 今 の進め方 

今 も ームワークを武器に改善を進め大豊工業岐阜製造部スローガン

をモ トーに変化を恐れず変 る勇気と発生 に拘り活動を続ける力で頑張ります！

  り り 
今回、ローター加工での昔からの問題で難しい課題でしたが視点を変 ることで
これまで見 なかった 因に辿り着く事が出来て  回数をゼロにするが事が出来ました。

問題解決 達成 
サークルとして
の成長

会社への
貢献
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