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発 表 者 の 所 属

メ ン バ ー 構 成 会 合 は 就 業 時 間

平 均 年 齢 月 あ た り の 会 合 回 数

テ ー マ 暦 １回あたりの会合時間

ＱＣサークル紹介
発 表 形 式

プロジェクタ

本 部 登 録 番 号 64-135 サ ー ク ル 結 成 年 月

当社は、愛知県東海市に本社を置く

特殊鋼メーカーです。

つくろう未来を、つくろう素材で、

をキャッチフレーズに

自動車産業はじめ、多様な製品を提供しています。

電子知多工場製造課は1975年に稼働開始

車のEV化の拡大に伴い、ラインを年々拡充。

パワーカード用リードフレームを主力に

車載電装部品を生産しています。

私たちが生産する

パワーカード用リードフレームとは

ハイブリッド車のインバーター内に搭載されてお

り、発熱の冷却に使われています。

エミッタ、ターミナル、コレクタで構成されており

車1台あたり7から30個が搭載。

ハイブリッド車において重要な電子部品です。

２．製品紹介

１．会社紹介

ADC-12サークルのメンバーは

年齢が５４～２１才と幅広く構成されています。

年齢は大きく離れてはいますが、

お互いに遠慮することがなく

しっかりとした意見を言い合える

改善意欲があるメンバーです。

３．サークル紹介
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工場方針に

「増産下での限量経営」

「既存設備の生産能力最大化」 がかかげられており

私達が担当する品種も25年度以降 数量が増加の計画で

まさに、既存設備の生産能力最大化が必須です。

課方針にもTPM活動があり

全員参加の自主保全活動でロスを未然に防止し

生産数量増加への対応、人材の育成がもりこまれています。

４．テーマ背景

TPM活動においては、めっきラインをモデルに活動を

進めてきましたが、今後はプレスラインも

課長指示により、活動を進めることになりました。

設備能力最大化を目指し、非可動要因である収納機の

『ワーク旋回異常』の発生低減をテーマに改善活動に

取り組むことにしました。

５-1．テーマ選定 ５-2．テーマ選定

プレス本体からワークが２個並列で排出されますが

旋回エリアでワークが旋回せず

詰まることでワークが溜まってしまう

この状態を「ワーク旋回異常」と言います。

排出エリアと旋回エリアを現状確認し、

チェックシートに記録。

それを「〇×判定チェックシート」に整理しました。

目標はワーク旋回異常発生を０回にする

活動計画を立てて進めることにしました。

挙げられた３つの要因を主要因として、

対策案を考案し、実施しました。

6-1．現状把握 6-2．現状把握

7.目標の設定と計画 8.要因解析



拭き清掃を実施して、調整位置のアイマークが

はっきり見えるようになり

高さ調整が確実に行えるようになりました。

9-1.対策実施 9-２.対策実施

拭き清掃を実施して、ダイヤルが

はっきり見えるようになり、速度調整が確実に

できるようになり、また、カバーを設置しました。

コンベア下にワイパーを取り付けて、

油の付着を防止できるようにしました。

9-３.対策実施 10.効果の確認

３つの対策でワーク旋回異常が０回にならなかったので、

再度対策を進めることにしました。

再度、現地現物で調査を実施し、２個並列で排出する

片側だけが傾く時があり、

原因がつかめずに苦戦しました。

11.要因の再調査 12-1.切粉の調査

金型を調査したところ、清掃範囲外に切粉が付着

疑問に思い、調査を実施しました。

金型内部の荒抜き、中抜き、外形抜き、

これらの場所には全く関係無い場所で

切粉が発生していました。

12-2.切粉の調査

排出時に片側が傾く事について、金型レイアウトと

ワークを手で押し出すと、切粉の発生箇所で

傾きが発生。何度実施しても同じ結果でした。

12-3.切粉の調査



ワークを手で押し出してパーツのどこに当たるか調査

切粉が発生している所に突起があることがわかりました。

12-4.切粉の調査 13-1.対策案の検討

メンバーの緊急会合で、なぜなぜ分析により

パーツの形状を変える対策で進める

系統マトリックス図で対策案を検討。

検討した結果、突起部をＲに削る対策を実施しました。

13-２.対策案の検 14.対策の実施

削るにあたっては、金型の立ち上げで使用した

現在未使用のスチール製パーツの

突起部をRに削りました。

15.対策後の確認

削ったパーツで確認テストを実施した結果、

ワークが真っ直ぐ排出されるようなりました。

この結果を踏まえ量産パーツへ加工を実施しました。

1７.標準化と管理の定

対策実施後、『ワーク旋回異常』の

発生回数が０回になり目標達成！

５W1Hで、今回の活動を通して実施したことを

標準化と管理の定着完了しました。

1６.効果の確認

1８.反省と今後の進め方

頻低モード撲滅のため、改善活動を進めていきます！


