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ジヤトコ株式会社 富士宮事業所 西　隼人

テーマ選定は、上位⽅針を受け、QC活動で進化に挑戦。
組⽬標であるSQTCの達成に向けて活動していますが、その中で経費の
切削⼯具費だけが未達です。

組の切削⼯具費の実績は、予算に対し半年間で３１万円の未達。
ライン別・⼯程別の出庫⾦額を⾒るとギア部品仕上加⼯ラインの内径・
溶接端⾯ 切削⼯具の出庫⾦額が単⽉で約２０万円と⾼く台当たり
単価も１番⾼額な為、これをテーマに取り組むことにしました。

⼯程概要です。ギア部品仕上げ加⼯ラインはA・Bの２機種を⽣産してい
ます。問題の⼯程は４番の内径︓溶接部ハードターニング⼯程になりま
す。ハードターニングとは焼き⼊れされた硬い部品を旋削することです。

⼯程の切削⼯具はCBNチップを使⽤しています。⽣産数に対して⽉に
交換回数のギャップが１０回もあり、半年間のA・B部品の⽋損率は
42%です。⽋損とは⼯具の刃先が⽋落した状態のことを⾔います。

ジヤトコ株式会社は静岡県富⼠市に本社を置くオートマチックトランスミッ
ション専⾨メーカーです。　私達の職場は富⼠宮⼯場の⽣産部⾨に属し
5速・7速の変速機のギア加⼯　⼯程を担当しています。

スーパーマンサークルはベテラン中⼼の構成で基本技能は⾼く、上司との
連携を強みに改善活動に⼒を⼊れ、Cゾーンを⽬標に活動しています。
そこに私、⻄は部署移動により加⼊、切削⼯具改善担当をしており
⼯具の知識を広め、成果と⼈材育成にこだわり活動中です。
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『富⼠宮⼯場概要 』 トランスミッション カットモデル

熱処理

鋳造︓鍛造

機械加⼯

組⽴

⽣産開発 販売
鉄板部品

アルミ部品

ギア加⼯

【職場紹介】

組の製品

７速・５速 オートマチックトランスミッション 部品の製造

ジヤトコ カブシキカイシャ フジノミヤジギョウショ ニシ ハヤト

１

３ ４

５ ６

学んだ知識を繋いでく
ギヤ部品仕上げ加⼯ライン切削チップ⽋けZEROへの挑戦︕
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【会社紹介】

ジヤトコ蘇州

ジヤトコ広州

ジヤトコ
タイランド社

ジヤトコ
メキシコ社

富⼠本社

２
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サークル員構成散布図

年齢

(才)

サークル編成・男性10⼈
平均年齢46歳・平均勤続年数 27年

ギア加⼯⼀筋１６年
サブリーダー ⾼野 光章

ベテラン

中堅

0

2

4

6

8
改善意欲

上司の指導︓連携

⼿法活⽤

基本技能・知識

上級技能・知識

リーダーシップ

チームワーク明るい
職場

問題解決のうまさ

他部署との連携

会合の開催

サークル診断のレーダーチャート

QC取得率・技能レベル ⾃⼰分析

【サークル紹介】 ★スーパーマン サークル★

強み
上司との連携

弱み
他部署との連携サークル診断

部署移動
元切削⼯具改善担当
QCリーダー ⻄ 隼⼈

⾏動⼒有り ⼈望有り

Cゾーンを⽬指す
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永畑サークル⻑の想い
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・油脂︓達成 ・治具︓達成

組⽬標
SQTC達成

・納⼊クレーム/0件 - 0件
・後⼯程流出/0件 - 0件
・⾃⼯程不良1026ppm以下 - 1008ppm

・設備総合効率︓85%以上 – 85.9%T タイム

C 経費

S 安全

Q 品質

・労働災害/０件 - 0件
・⽕災/0件 - 0件
・交通事故/0件 - 0件

実績⽬標
内⽥課⻑

■課⻑QCスローガン
三現主義で原理原則に
基づきデータ勝負
QC活動でシンカへ

チャレンジ

⾃ら⾏動し改善できる
⼈財育成

・切削工具：未達

【テーマ選定の理由1】

みんなで “シンカ” に
挑戦しよう︕

明るく︕楽しく︕元気良く︕

■⼯場⻑スローガン

岩科⼯場⻑
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【テーマ選定の理由2】
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︖台当たり単価とは︖

部品１台を創るのに
かかる⼯具費だよ︕

⼯具寿命⼯具単価

⼯程別出庫⾦額のパレート図

調査期間
ʻ22.10/1
〜ʼ22.10.30
作成者 ⾼野
N＝8.３1

22年度切削⼯具費の予算と実績

調査期間
ʻ22.9.1〜ʼ22.9.30
作成者 ⾼野
N＝380383
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ʻ22.9.1〜ʼ22.9.30
作成者 ⾼野
N＝812000

ライン別出庫⾦額のパレート図

－31万円
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ギア端⾯加⼯ ギアとハブ圧⼊ 溶接

内径︓溶接部
ハードターニング

洗浄︓ギアテスター外観⽬視検査組み⽴て⼯程に出荷

1 2 3
4

６７
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ライン概要

ハードターニングとは︖焼き⼊れされた硬い部品を旋削すること

外径仕上げ加⼯５

加⼯種類:2機種
機種名:A部品

:B部品
編成:1名

【⼯程の概要】 『ギア部品仕上げ加⼯ラインレイアウト』

７
2
3
4

5

1

6

出荷 ⇐ ⇐ 粗材

資料内︓ギア部品とは︖

ギア ハブ 圧⼊溶接
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【テーマ選定の理由２】 7/42
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⽣産数に対しての⼯具交換回数のグラフ
⽣産数 ⽬標 実績

定期⽋損

半年間のA・B部品の交換回数と理由の内訳

155回
42.1％ 214回

57.9％

【⼯程調査】
（千台）

（回）

︖⼯具⽋損とは︖

刃先の⽋落状態

拡⼤写真

GAPがあるなぁ︕

10回も違う

調査期間
ʻ22.7.1〜ʼ22.9.30
作成者 ⾼野
N＝369

調査期間
ʻ22.4.1〜ʼ22.9.30
作成者 ⾼野
N＝369



設備要因の確認を実施しました。
主軸点検︓クランプ圧⼒点検︓クーラント点検︓刃物台点検しすべて
規格内で設備に問題はありませんでした。

CBNチップの加⼯条件を調査しました。
加⼯条件には３要素あり、１つ⽬は周速・２つ⽬は送り速度・３つ⽬は
取り代です。それぞれの条件を確認しましたが、メーカー推奨範囲内で問
題ありませんでした。

切り屑を加⼯部位別に確認しました。
いずれも良好な流れ型の切り屑になり、仕上げ⾯も綺麗で、
厚み・幅・⻑さ共に短く、部品に悪影響が無いと判断できます。

機種別に⽋損率に違いがないかを確認してみました。
⽉の⽣産台数の約8割がA部品が占めていますが、交換回数と⽋損数
から割合を確認すると、B部品の⽋損率が60％で、B部品の⽅が⽋損
率が⾼いです。この差は何なのかを更に調査することとしました。

CBNチップの特性について確認します。
切削⼯具としての位置づけは、ダイヤモンドに迫る硬さを持っていますが、
粘り強さが低い為、⽋損しやすく硬いモノを削るのが得意なチップです。

4Mで現状把握を進めます。初めに⼈に関わる要因を洗い出しました。
⼈による⽋損の違いを班別・作業者別・技能レベル別に確認。
⼈による問題で無いことが分かりました。

７

１１ １２

１０９

８
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【切削⼯具サークル勉強会】

これからは中堅世代︕
改善の着眼点を強化

8/42

【C】 炭素の⽴⽅晶

ホウ素と窒素が⽴⽅晶に結合

【切削⼯具サークル勉強会】
︖CBNチップとは︖ （⽴⽅晶窒化ホウ素） 切削⼯具の位置づけ

CBNチップと削るモノの硬さの関係 切削⼯具サークル勉強会

CBNチップ
元素記号

⼈⼯物だよ ホウ素【B】
窒素【N】

レベルUP
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作業者の技能レベル別に違いはあるのか︖

5
6

5
6

0

5

10

U U L L

作業者技能レベル別 CBNチップ⽋損頻度のグラフ
U U L L

【回】
調査期間
10/2〜11/10
作成者 ⾼野
N＝22

作業者は問題なし

徹底的に調査するぞ︕

⼈による 問題なし
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作業者別に⽋損の違いはあるのか︖

5 5
6 6

0

5

10

A B C D

チップ交換した⼈でバラつかないかのグラフ
A B C D

【回】
調査期間
10/2〜11/10
作成者 ⾼野
N＝22

作業者は問題なし

班ごとに⽋損の差はあるのか︖
班別 CBNチップ⽋損回数のグラフ

A班 B班

34回
48% 37回

52%

班は問題なし

【現状把握】 ⼈による⽋損の違い 4M-⼈ Man

調査期間
10/2〜11/10
作成者 ⾼野
N＝71
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規格
チャック⽖ガタ無き事
主軸振れ0.02以下

・主軸点検

結果
測定値0.016mm OK

結果
⽬視チェック

︓1.4Mpa OK

・クランプ圧⼒点検
規格
クランプ圧
1.4Mpa±0.1Mpa

・刃物台点検

結果
⽬視︓触⼿チェック OK

規格
刃物台ガタ無き事
チップシート割れ無き事結果

測定値4.8% OK

・クーラント点検
規格
クーラント濃度３〜５％

設備に問題なし
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問題無し 問題無し

問題無し 問題無し

【現状把握】 設備の確認 4M-設備 Machine
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【現状把握】 切り屑 確認 4M-もの Material

仕上げ⾯良好切り屑 部品に悪影響なし

13/42

流れ型
むしれ型 ⻲裂型

せん断型

切り屑種類

幅0.63mm

⻑さ

ハブ ギア

溶接部

せん断⾯がない
↓

切りくず伸びやすい削るモノ

刃物切り屑

ギア︓溶接部切り屑

レベルUP

連続した切り屑仕上げ⾯ 伸びた切り屑はダメ︕

【現状把握】 切り屑 確認 4M-もの Material

切り屑・⾒本

厚み0.14mm

ハブ切り屑
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⽣産台数の割合確認

機種別⽋損率のグラフ

B部品の⽅が⽋損率が⾼い

14/42

62.5％ 40％

115回

43回 22回
35回

【現状把握】 機種別 ⽋損率確認 4M-もの Material

【回】

0
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15000

A部品 B部品

直近3ヶ⽉ 機種別⽣産台数のグラフ

7⽉ 8⽉ 9⽉

【台】

A・B部品交換回数の割合確認

115

43

0

50

100

150

A部品

3か⽉のA部品の交換回数のグラフ

定期
⽋損

35

22

0

10

20

30

40

50

B部品

3か⽉のB部品の交換回数のグラフ

定期
⽋損

調査期間
ʻ22.7/1〜9/30
作成者 ⾼野
N＝158

調査期間
ʻ22.7/1〜9/30
作成者 ⾼野
N＝57

調査期間
ʻ22.7/1〜9/30
作成者 ⾼野
N＝57

調査期間
ʻ22.7/1〜9/30
作成者 ⾼野
N＝158

調査期間
ʻ22.7/1〜9/30
作成者 ⾼野
N＝53143

【回】



⼯具に溶着するメカニズムとは︖　部品を削る時の摩擦熱により、切り屑
の⼀部が⼯具に付着する現象です。材質や環境により発⽣しやすさは異
なるが、加⼯時の熱が低すぎると溶着しやすく、熱が⼗分に⾼いと溶着の
発⽣は、しにくい傾向にあります。

4Mのまとめです。⼈・設備・⽅法に問題はありませんでした。
ものである切削⼯具に問題があり、⽋損は溶着を起点として発⽣してい
ることが分かりました。

活動計画は以下のように⽴てました。
『溶着⽋損によるチップ⽋け』を22年12⽉末までにゼロにするという⽬標
を⽴て、サークル員 全員参加の活動計画で進めました。

要因の解析
「溶着⽋損によるチップ⽋けが発⽣するの特性要因図」を作成し
ものから、”チップの材種が間違っている”と加⼯⽅法から”異材質を加⼯
している”について検証することにしました。

A・B部品の違いを調査しました。
A・B部品は、完成⼨法が同じである事から、切削⻑さ・加⼯プログラムも
同じでしたが、ギアとハブを加⼯する割合に1.5mm分違いがありました。

CBNチップの⽋損に⾄るまでの⼯具摩耗を確認しました。
初めに刃先に材料が溶着し、次の段階で溶着した材料と共にチップの先
端が剥離、さらに進⾏し⽋損に⾄ることが分かりました。
つまり溶着を起点として⽋損が発⽣している状態です。

１３

１７ １８

１６１５

１４
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【現状把握】 ２機種の部品の違い 4M-もの Material

1.5mm ギアとハブ材を加⼯する割合が違う

溶接端⾯ 拡⼤図 加⼯範囲終点

始点ハブ

ハブ
ギア

B部品

ギア
A部品

1.5mm分の差があるのか

B部品の⽅がハブ材が⻑いぞ

代）B部品

溶接部

差1.5mm

15/42

ギアハブ

【現状把握】 2機種の部品の違い 4M-もの Material

溶接部

溶接部

当⼯程︓内径・溶接部ハードターニング前⼯程︓ハブ材とギアを溶接

溶接の溶け込みの痕

⼯程の完成⼨法
・切削⻑さ
・加⼯プログラム２部品同じ
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【現状把握】 ⼯具摩耗 確認 4M-もの Material

1:材料が刃先に溶着→2:チップと共に剥離→3:⽋損

1 溶着 2 剥離 3 ⽋損

削るモノ

先⼊観を捨て調査してみよう︕

がんばります

16/42

ココだよ

【現状把握】 ⼯具摩耗 確認 4M-もの Material
︖刃先とは︖

レベルUP
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【活動計画】

項⽬ 担当 10⽉ 11⽉ 12⽉
テーマの選定 ⻄︓⾼野

現状把握 ⻄︓⾼野︓
⼤内︓佐野

要因の解析 ⻄︓⾼野︓
⼤内︓佐野

対策の検討と実施 ⻄︓⼤内︓
⾼野

効果の確認 佐野︓⾼野︓
⼤内︓佐野

標準化と管理の定着 ⻄︓⾼野︓
藤⽥︓和⽥

反省と今後の課題 ⻄︓⾼野

計画 実施

何を いつ なぜ どのように

溶着⽋損による
チップ⽋けを

2022年
12⽉末⽇ 収益確保の為 ０にする

【⽬標の設定】
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【要因の解析】

「溶着⽋損によるチップ⽋け が発⽣する」の特性要因図

基準を
知らない

ツールパスの不適正

クーラントの
掛かりが悪い

濃度が低い

圧⼒が
⾜りていない

ポンプを掃除
していない

更油して
いない

ホルダーの
突き出しが⻑い

加⼯⽅法⼈

もの 設備

刃物台にガタがあ
るチップの選定

が間違っている

加⼯条件の不適正

取り代の不適正

選定の仕⽅
が分からない無駄な動き

がある

掃除していない

教育を受けていない標準作業を
知らない

重要性を知らない

チップが異常摩
耗
している

決め⽅が
分からない

周速が不適正

ホルダーの点検⽅法

知識︓経験不⾜

切削⻑が⻑い

取り代が少ない

加⼯条件が合っていない

切削
抵抗が⾼い

粗度規格
がある

主軸の振れが⼤きい

ベルトが滑っている

定期交換さ
れていない点検⽅法

を知らない取り付け時
締めすぎている

クーラントノズル
が詰まっている

送り速度の不適正

濃度管理していない

作業者の知識が
不⾜している交換作業の⼿順

締め付け⼒が
守られていない

⼿順が守られていない

教えてもらって
いない

チップシート
が割れている

調整ができない

担当作業者の
経験不⾜ ノウハウがない

異材質を
加⼯している

異材質を加⼯している

チップの材種が間違っている

20/42【要因の解析】
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重要ポイント

:低い・溶着しやすい
:⾼い・溶着しにくい

【油分】

【チップ溶着のメカニズム】 4M-もの Material

溶着とは︖

メカニズム
部品を削る時の摩擦熱により
切り屑の⼀部が付着する現象

⼯具摩耗︓寿命に⼤きな影響を与える

【脂質】【⽣活の知恵】

包丁を温めると・・・ ケーキが綺麗に
カットできる︕

クリームの油分が
熱で溶ける︕

摩擦熱
︓低い→溶着しやすい
︓⾼い→溶着しにくい

17/42【チップ溶着のメカニズム】 4M-もの Material
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もの・・⽋損は溶着を起点とし発⽣している

【もの- Material】
溶着チップ⽋損はどうか︖

【⼈-Man】

【⽅法-Method】

【設備Machine】

点検結果

⼯具はメーカー推奨範囲内か︖

設備の点検結果は︖⼈によって⽋損に違いがあるのか ︖
差無し

18/42【4Mまとめ】

問題無し 問題無し

問題無し 問題あり



異なる材質のものが溶接にて接合されていることから、それぞれ削られる
ものであるギヤ・溶接部・ハブに切削チップの適⽤範囲を当てはめると、ギ
アと溶接部はCBNチップの適⽤範囲内ですが、ハブ材は柔らかく適⽤範
囲外で、CBNチップは適合しないと⾔うことが分かりました。更に同じ材種
のCBNチップを使⽤するラインと損傷を⽐較します。

単⼀材のみを加⼯している他ラインのCBNチップを確認します。
単⼀材とは熱処理にて表⾯を焼き固めた部品で、ギヤと同じものです。
単⼀材のみの加⼯では、正常な摩耗状態であるすくい⾯摩耗になり、異
材質の左側も同じ摩耗ですが、右側の異常摩耗とは異なります。
では、右側の損傷のヒドイ部位はなぜ発⽣するのかを深堀します。

チップの左側で加⼯するギアの⾯取り部位は、単⼀材と同じすくい⾯摩耗
をしています。チップの右側で加⼯する溶接端⾯は異材質から成り、ギア
から溶接部は硬度が⾼く変形しにくい為、切削抵抗と加⼯熱が⾼いが、
ハブは柔らかくギア側より抵抗が低い為、加⼯熱が低く溶着しやすい状態
でした。

単⼀材では溶着は起きないという仮説を検証します。CBNチップを、単⼀
材と同等な硬さの⾯取り加⼯から溶接部までに変更し、検証した結果溶
着が発⽣しないことが検証できました。

”チップの材種が間違っている”の検証。
現⾏チップは⽋損に強いタイプを使⽤していた為、トライアルチップは摩耗
に強いタイプを選定して検証することにしました。しかし、両者に差はなくど
ちらにも溶着が発⽣したことから、チップの材種選定による差は無いことが
分かりました。

”異材質を加⼯している”の検証。⼯具の選定に影響のある被切削材の
硬度について調査しました。ギア・溶接部・ハブの3箇所の硬度を測定す
ると、⼀番柔らかいハブと⼀番硬い溶接部は最⼤硬度差がHRCで31.6
もありました。硬さが⼤きく違う部位を、同じ⼯具で加⼯していることは、
切削⼯具にとって良くない状況で使⽤していることになります。

１９

２３ ２４

２２２１

２０
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【検証1 チップの材種が間違っている】

チップの選定による差はない

【現⾏チップ】

摩耗に強い

【トライアル】
⽋損に強い

21/42

溶着

溶着

メーカーカタログより引⽤
【検証1 チップの材種が間違っている】

検証⽅法︓チップの材種違いによる損傷 ⽐較

膜厚3㎛

超多層膜

膜厚2㎛

多層膜

情報GET︕
材種は関係ないってことか︕これで真因に近づけるぞ

ミルフィーユみたいな膜だね︕

違いはコーティング︕
似ているようで似ていない・・・

BNC2125

BNC2020
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③ハブ ②溶接部 ①ギア

【検証２-1 異材質を加⼯している】

硬さの異なる材料を同じ⼯具で加⼯している

３ ２ １

ハブ 溶接部 ギア

加⼯範囲

ハブ

ギア

ハブ 溶接部

【HRC】

硬度差 最⼤ 31.6HRC
差

ギア

22/42【検証2-1 異材質を加⼯している】

ロックウェル硬さ試験

︖異材質とは︖
・2つ以上のモノがあわさったもの【混合材】

溶接断⾯

カットモデル

溶接部

ハブ材
溶接幅

約2mm

ギア材

溶接⾯ 硬度測定
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削るモノの硬さ 【HRC】

断続切削

連続切削

強

弱

CBN
結晶体

・セラミックス
・サーメット
・超硬合⾦

削るモノと切削チップの適⽤範囲

【検証２-2 異材質を加⼯している】

ハブ材はCBNチップでの加⼯に適していない

CBNチップにとって
ハブ材は柔らかいのか︕

23/42

加⼯範囲
溶接部

硬度51.3【HRC】

ハブ
硬度19.7【HRC】

ギア
硬度45.1【HRC】

ギア
硬度45.1【HRC】

【検証2-2 異材質を加⼯している】 代) B部品
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【検証２-3 異材質を加⼯している】 24/42【検証2-3 異材質を加⼯している】
︖単⼀材とは︖

表⾯を焼き固めている部品

切り屑がぶつかり
擦り上げる部位の摩耗

すくい⾯摩耗とは︖

２１

損傷がヒドイ

１

単⼀材摩耗写真

２

異材質摩耗写真

単⼀材

当⼯程︓圧⼊溶接

異材質

単⼀材・異材質が同じ すくい⾯摩耗︕

Copyright © 2023 JATCO Ltd 27

【検証２-4 異材質を加⼯している】

ハブ材加⼯時の熱が低いのでチップに溶着

代) 1XJ0B

刃物進⾏⽅向 始点溶接部硬度51.3【HRC】

ハブ︓硬度19.7【HRC】 ギア︓硬度45.1【HRC】

切削抵抗
加⼯熱

変形しやすい←低い

低い

⾼い→変形しにくい

⾼い

硬度

すくい⾯摩耗

【検証2-4 異材質を加⼯している】

終点
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始点

ギアから溶接部までの加⼯では溶着なし

刃先に溶着なし

結果 ②溶接部まで加⼯

②検証:終点位置【溶接部まで加⼯】
2

刃先に溶着あり

結果 ①終点まで加⼯

①終点

1

【検証２-5 異材質を加⼯している】 代) B部品



対策１・加⼯経路の変更を実施
CBNチップのハブ材の加⼯を廃⽌し、代わりに②のサーメットチップを１パ
ス追加、CBNチップの得意な部位だけに変更しました。

対策１・加⼯経路変更時の効果
設定寿命300対して800個まで加⼯でき約2.6倍の延⻑に成功。
摩耗状態を確認すると加⼯条件変更で更なる延⻑ができそうな為、さら
に良い加⼯条件を専⾨部署に相談しながら追及することにしました。

加⼯条件を専⾨部署に相談したところ、周速を上げて熱を持たせ、送り
速度を下げ、切削抵抗を下げるようにアドバイスをもらい、トライアルした
結果・摩耗状態が更に良好になり、どこまで寿命延⻑できるか確認するこ
とにしました。

効果の確認１
加⼯条件を適正化することにより、当初の寿命300個から600・900・
1200と確認、なんと４倍の1200個まで加⼯することに成功しました。

検証のまとめ
チップの材種による損傷の違いはなく、異材質である柔らかいハブ材が、
CBNチップにとって適⽤範囲外の為、ハブ材が刃先に溶着してしまうことが
分かりました。

対策の検討と実施になります。
「刃先の溶着をなくすの」系統図マトリック図の組み合わせを作成し順位
の⾼い加⼯条件の周速と送り速度の変更、加⼯経路を変更を対策とし
て⾏うこととしました。

２５

２９ ３０

２８２７

２６
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検証 結果 判定

チップ選定の違い 材種による損傷に違いは無い 〇

異材質を加⼯している
硬さの異なるワークを１つの⼯具で加⼯している ×
CBNチップ︓ハブ材の加⼯に適⽤外 ×
ハブ（⽣材）を加⼯すると刃先が損傷する ×

ハブ材が刃先に溶着する

27/42変更【検証のまとめ】

２部品同じプログラムを使⽤すると
ハブが⻑いB部品の

⽋損率が⾼い理由が分かったぞ︕
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加⼯条件の変更

加⼯⽅法の変更

周速を変更する

取り代を変更する

クーラントの
タイミング⾒直し

送り速度を変更する

ドライ加⼯にする

加⼯経路を
変更する

ホルダーを追加して
機種別に分ける

コスト 実現性 効果 点数 順位
付け

◎ ◎ ◎ 8 １
◎ ◎ △ 7 4

◎ ◎ △ 7 4

△ ○ △ 4 ７

◎ ◎ ◎ 9 1

◎ ◎ ◎ 8 １

◎ ○ △ 6 ６

◎３点 ○２点 △１点

「刃先の溶着をなくす」系統図マトリックス図の組み合わせ

周速を変更する

加⼯経路を変更する

28/42【対策の検討と実施】

送り速度を変更する
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CBNチップでハブの加⼯を廃⽌

始点

【対策1:加⼯経路の変更】 代）B部品

CBNチップ対策前
サーメットチップ

ハブ 溶接部 ギア 1

２

対策後

ハブ 溶接部 ギア 1

２
3

1

２

2 3

写真解説

CBNチップ サーメットチップ

14mm

1

14mm

8.7mm5.3mm

CBNチップの得意な所だけに変更︕
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摩耗判断基準:摩耗0.2mm以下

【対策2 さらに良い加⼯条件の変更と効果の確認】

before

⼯具技術課 相談会
切削熱上げる加⼯条件

1

2

加⼯条件変更 ︓ 変更の狙い

・周速 S130(m/min) S210(m/min)
変更の狙い︓周速（回転数）を上げ熱を持たせる

・送り速度 F0.2(mm/rev) F0.15 (mm/rev)
変更の狙い︓ギアから溶接部の切削抵抗を下げる

摩耗確認 before after 狙い通りの結果︕

勉強になります
ありがとうございます

レベルUP

0.26mm 0.02mm

0.03mm⽋損
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摩耗規格0.2mm以下

32/42【効果の確認:1 寿命延⻑】

原単位300→1200

300
⼯具寿命 600 900 1200

写真

写真

0.08mm

0.09mm

写真

写真

0.11mm

0.12mm

写真

写真

すくい⾯
問題なし

すくい⾯
問題なし

写真

写真

0.02mm

0.03mm

4倍延⻑‼



効果の確認４
切削⼯具費が達成することにより、経費⽬標も達成。組の年度⽬標
SQTCを全て達成しました。また⼯具交換ロスが0.4%向上したことによ
り、設備総合効率も0.1%向上しました。

副作⽤をSQTCで確認。
すべての項⽬で問題なし。標準化と管理の定着ではプログラムの変更内
容をバックアップとして保全にて登録を実施しました。

活動の振り返り
原理原則に基づき対策は出来たが、今後の課題では、改善のスピードを
更に上げることに⼒をいれたいです。

活動の成果
サークルレベルはCゾーンに上昇し、サークル診断レーダーチャートでは
他部署との連携、問題解決のうまさが向上︕個⼈の成⻑では、いろいろ
な⼈たちと繋がり⾃⾝を成⻑させ、切削⼯具の改善スキルを伝え全体の
レベルアップに繋げることができた。

効果の確認2
A・B部品ともに⽬標である⽋損ゼロを達成。
台当たり単価2.07円の改善効果を得られました。

効果の確認３
有形効果として⽋損撲滅・寿命向上・⼯具交換ロス低減の３つの効果
の合計は、年間約３５万円にもなります。
無形効果としても、切削⼯具の知識が増え改善を提案出来るレベルに
成⻑しました。

３１

３５ ３６

３４３３

３２
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2.75
2.2

1.37 1.27
0.52

33.9%
61.0%

77.9%

93.6%

0%

20%

40%

60%

80%

100%

0

1

2

3

4

5

6

7

8

累
積
⽐
率

43

0
0

10

20
30

40

50

60

対策前 対策後

⼯具⽋損件数のグラフ
調査期間2̒2.7/1〜ʼ22.9/30
作成者⾼野
N＝43

【回】 【回】

22

0
0

5
10

15
20

25
30

対策前 対策後

⼯具⽋損件数のグラフ

【効果の確認:2】

【円】

【円】

2.23 2.19

1.36
0.68 0.34

0

32.8%

65.0%

85.0%
95.0%

0%

20%

40%

60%

80%

100%

0

1

2

3
4

5

6

累
積
⽐
率

台
当
た
り
単
価 改善効果

2.07/台

20%↓

調査期間2̒2.7/1〜ʼ22.9/30
作成者 ⾼野
N＝22

調査期間
ʻ23.1/1
〜ʼ23.1/31
作成者 ⾼野
N＝6.8

台
当
た
り
単
価

調査期間
ʻ22.10/1
〜ʼ22.10.30
作成者 ⾼野
N＝8.31

台当たり単価のパレート図 台当たり単価のパレート図
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計 ①＋②＋③＝347,472円/年

①⽋損撲滅
198,000円/年

②寿命向上
122,400円/年

③⼯具交換ロス低減
27,072円/年

【効果の確認:3】
有形効果

無形効果

・切削⼯具の知識向上
改善提案できるレベルに成⻑

・成果を出して信頼アップ
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C 経費 ・油脂/¥2341,000 - ¥2159,000
・治具/¥3619,000 - ¥3328,000
・切削⼯具/ ¥9180,000 - ¥8417,000

34/42

⼯具交換ロス
1.7%→1.3%

0.4％向上

設備総合効率
85.9%→86.0％

0.1%向上

【効果の確認:4】
組⽬標
SQTCの

達成
何事も

やればできる︕
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活動の振り返り 良かった点 悪かった点 今後の課題

P テーマ選定 上位⽅針に乗っ取った
活動にできた

無し 慢性課題に取り組む

D 現状把握 4Mで的確に分析
できた

計画より時間が
かかってしまった

活動のスピードを上
げれるように取り組む

要因の解析
原理に基づいた
解析ができた

特になし 特になし

対策の検討
と

実施

原理原則に基づいた
対策ができた

最適な加⼯条件
を出すのに時間が
かかってしまった

活動のスピードを上
げれるように取り組む

C 効果の確認 品質リスクを下げること
ができた

計画より時間がか
かってしまった

活動のスピードを上
げれるように取り組む

A 標準化と管理の
定着 ー ー ー

【振り返りと今後の課題】
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ＤゾーンからCゾーン

ギア加⼯⼀筋１６年
サブリーダー ⾼野 光章

サークル診断のレーダーチャート

部署移動
元切削⼯具改善担当
QCリーダー ⻄ 隼⼈

QC取得率・技能レベル 個⼈の成⻑

【活動の成果】 ★スーパーマン サークル★
サークル診断

⼈望2ポイントアップ ⾏動⼒2ポイントアップ

0

2

4

6

8
改善意欲

上司の指導︓連携

⼿法活⽤

基本技能・知識

上級技能・知識

リーダーシップ

チームワーク明るい
職場

問題解決のうまさ

他部署との連携

会合の開催

他部署との連携
問題解決のうまさ

2ポイントアップ
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すべての項⽬で問題なし

いつ 誰が 何を なぜ どの様にする
22年12⽉末 技術員 作業表 標準化の為 改訂する
22年12⽉末 ⻄ プログラム変更内容 維持管理の為 保全にて登録
22年12⽉末 ⼯⻑ 変更内容を

組員全員
標準化の為 周知させる

22年12⽉末 技術課 原単位リスト 標準化の為 改訂する

確認内容 結果 判定
S ホルダーに切り屑は巻き付かないか 巻き付き無し 〇
Q 加⼯経路 変更に問題はないのか ⼯変OK 〇
T サイクルタイムに問題ないのか 影響なし 〇
C 改善費⽤はどうか 問題なし 〇

【副作⽤の確認】 37/42

【標準化と管理の定着】


