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ジヤトコエンジニアリング株式会社 梶田 クレベル けいじ

要因分析を数値化して評価し、
対策に結び付けた事例です。
設備側の要因分析をする事で、
設備の知識を深めることが
出来ました。

ジヤトコエンジニアリング カブシキガイシャ カジタ クレベル ケイジ
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ギヤ圧⼊不良の撲滅

サークル名︓インテンス
発表者
梶⽥ クレベル けいじ
アシスタント
渡邉 智⾏

T-E-A-M
One JATCO

BB mindset*
JEPS/JEDS

Work Style Innovation
ZASSO

ジヤトコエンジニアリング株式会社
プロダクション事業部
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2)現状の把握 ①ギヤ圧入不良とは

端⾯まで圧⼊出来ていない
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2)現状の把握 ②ギヤ圧入不良NG 部品精度確認

BBDが下限に推移している

ギヤA部品精度測定結果

ギヤA ギヤB

中央値推移 下限値推移
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2)現状の把握 ②BBDとは

Between Ball Diameter

2個のボールを内⻭⾞の対⾓線上の⻭溝に⼊れ、
ボール間距離を測定することををいいます。

ギヤ同⼠との噛み合い管理
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ギヤAのBBDが下限気味を推移しているけど何か変化が
あったんですか？

2)現状の把握 ③ギヤA BBD変化点調査 Collaboration@製造部加工課

確認します 少々お待ちください。

梶田

梶田

ギヤ加工時にBBDの工程管理値下限寄りの工具を使用したため、下限品が発生していました。

確認ありがとうございます！
BBD下限品と圧入荷重の関係を確認します！

下限寄りの⼯具を使⽤した

製造部加工課
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2)現状の把握 ③ギヤA BBD変化点調査 Collaboration@製造部加工課

下限品は圧⼊荷重が増加
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1)取り上げた理由
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月別 ギヤ圧入不良発生台数のグラフ 圧入不良台数

対応工数

(台) (分)

期間 :21年11月～22年6月末
N＝〇〇台
作成日 :22年11月5日
作成者 :梶田

増加

22年6⽉より増加傾向

①ギヤ圧入不良増加
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2)現状の把握 ⑥ギヤA・ギヤB圧入力調査 ジヤトコエンジニアリングvs
ジヤトコライン

圧入条件一覧 圧入トライアル品部品寸法データ(n=10)

※ジヤトコエンジニアリング、ジヤトコにて寸法の近い n=5ずつ圧入TRY

ジヤトコエンジニアリング
圧入結果

NG=5/5個

ジヤトコライン
圧入結果

NG=0/5個

圧⼊機設定に差異がある

ジヤトコエンジニアリング ジヤトコ

圧⼊機 A社製 B社製

圧⼊条件 圧⼊荷重
○○○

中間圧⼊荷重
△△〜△△△
最終圧⼊荷重
□□〜□□□

ギヤA ギヤB
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2)現状の把握 ⑦組立作業圧入作業バラツキ確認

ジヤトコエンジニアリングギヤ圧入 作業方法

バラツキは無し
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2)現状の把握 まとめ

4M 内容 要因評価

モノ

圧⼊NGのギヤAはBBDが下限に推移している

△BBDが下限により圧⼊荷重が増加している

ギヤB累積ピッチ差で圧⼊⼒に差が発⽣する

⽅法 圧⼊機設定荷重に差があり
ジヤトコエンジニアリングのみ圧⼊不良が発⽣ ×

設備 ジヤトコエンジニアリング、ジヤトコラインともに
プレス機にて圧⼊しており差はない 〇

⼈ 作業のバラツキなく習熟された作業者が作業している 〇

現状把握まとめ

圧⼊機設定に差があり圧⼊不良が発⽣する
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なにを ギヤA/ギヤB圧入不良を

いつまでに 22年10月末までに

どうする 0件にする(撲滅する)

3)目標の設定

圧⼊不良を撲滅する
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役割分担 7月 8月 9月 10月

テーマ選定 全員

取り上げた理
由

全員

現状把握 梶田

目標の設定 全員

活動計画の
立案

全員

要因の解析 全員

対策の検討と
実施 全員

効果の確認 全員

標準化と
管理の定着

渡邉
梶田

反省と今後の
課題

梶田

4)活動計画の立案

計画に遅れの無いように
活動計画のガントチャート
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ン
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に
て

圧
入
で
き
な
い

設備方法

部品単体規格で判断

モノ 人

工程設計時に
考慮されていない

ジヤトコラインと
圧入条件に差がある

工程DR評価されていない

不具合に対する判断基準

個人での判断になっている

トラブル対応を参考にしている
標準通りの作業

標準作業書で指導

作業に対する教え方・指導

教え方にバラツキがある

教え方のスキルを取得している

教育受講者が教えている

教育未経験者が教えている

ギヤ以外の部品も
同時に圧入している

圧入作業に違いがある

工変時に確認が
できていない

品確で確認が
できていない

品質情報

品確されていない FMEAにて
評価されてない

部品精度に
バラツキがある

規格範囲内での
バラツキが発生する

相手部品との
組み合わせ

圧入に有利

圧入に不利

部品精度に
バラツキがある

圧入押し込み軸が細い

圧入押し込みの
ストロークが短い

目標荷重まで
到達しない

圧力設定上限に差がある

圧入力が
不足している

圧力吐出ポンプの
容量が小さい

設備ボンプに
差がある

ジヤトコエンジニアリング設備にて圧入できないの特性要因図

作成日:22.12.12

作成者：梶田けいじ

5)要因の解析

主要要因 ・ギヤ以外の部品も同時に圧⼊している
・圧⼒吐出ポンプの容量が⼩さい

①圧入機設定に差があるの要因確認
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2)現状の把握 ④ギヤの圧入力調査 Collaboration@製造部加工課

累積ピッチ誤差に差がある
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2)現状の把握
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5)要因の解析 まとめ

要因の解析まとめ

①
ジヤトコエンジニアリングはベアリングを
同時圧⼊を実施している

②
電磁バルブによりジヤトコラインと

同等荷重が設定不可

電磁バルブにより設定不可
Copyright © 2023 JATCO Engineering Ltd 24

<まとめによる狙いどころ >
電磁バルブを吐出量⼤の物に変更できれば
ジヤトコラインと同等に押し込み荷重を確保できる︕︕

6)対策の検討と実施 ①対策の検討

圧⼊機設定差をなくすにはの系統図・マトリックス図

対策案︓吐出圧の⼤きい電磁バルブに変更
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6)対策の検討と実施 ②対策の実施 関連部署生産技術への電磁バルブ変更依頼

電磁バルブを変更してもらえれば圧入可能です。
変更検討をお願いします

梶田

圧入荷重
精

大

粗

部
品
精
度

小

関連部署
生産技術

モノ品質の改善打診あり
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4M 内容 要因評価

モノ

圧⼊NGのギヤAはBBDが下限に推移している

△BBDが下限により圧⼊荷重が増加している

ギヤB累積ピッチ差で圧⼊⼒に差が発⽣する

⽅法 圧⼊機設定に差がありJEのみ圧⼊不良が発⽣ ×

設備 ジヤトコエンジニアリング・ジヤトコ
ともにプレス機にて圧⼊しており差はない 〇

⼈ 作業のバラツキなく習熟された作業者が作業している 〇

6)対策の検討と実施 ③要因の再解析に向けて

関連部署との協議で変更が難しい

現状の把握まとめ内容を振り返ろう！

部品精度に対して再解析
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6)対策の検討と実施 ④要因の再解析 部品調査結果のまとめ

累積ピッチに差が発生

ギヤB累積ピッチ誤差が影響
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6)対策の検討と実施 ⑤要因の再解析 ギヤB累積ピッチ別試料圧入トライアル

ギヤBスプライン ピッチで圧入力変化を確認したいので協力お願いします！

もちろんです 加工現場でピッチバラツキ品回収しますのでお使いください。

圧入試料部品寸法データ(n=10)

製造部加工課

中間値以下で圧⼊良化
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5)要因の解析 ②ギヤ以外部品も同時に圧入しているの検証

ベアリングを同時圧⼊していた

ジヤトコエンジニアリング圧入作業状態 ジヤトコライン圧入作業状態
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5)要因の解析 ③吐出圧力ポンプの容量が小さいの検証
ジヤトコエンジニアリング
圧力ポンプ(プレス機) ジヤトコライン圧力ポンプ(プレスツール)最大100KNまで 最大200KNまで

同等荷重が設定不可
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★個⼈別⼿法習得レベル確認

個⼈評価点8点アップ
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★サークルレベル確認

3.15点
【⼈材育成】

3.1点
【職場の活性化】

無事にBランク到達
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7)効果の確認 ①有形効果と無形効果

0
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30

月別ギヤA・ギヤB圧入不良発生台数のグラフ

(台) 期間:21年6月～22年12月末
N＝65台
作成日:22年12月25日
作成者:梶田

対策以降、発生０件

有形効果

51.6万円

無形効果

工場品質
保証部

加工部署との繋がりが強固になり、情報交換が迅速になった

分類 副作用の確認項目 改善事項 結果

安全(S) 作業環境を悪化
させていないか

リペア作業がなくなり、
楽になった

問題なし

品質(Q) 生産品質に問題ないか NG発生がなくなった 問題なし

納期(T) サイクルタイム内に生産
出来るか

NG発生がなくなった 問題なし

コスト(C) 対応工数は増加していないか NGが撲滅し、対応不要になった 問題なし

②副作用の確認

製造
加工課
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何を 誰が いつ どこで どうする なぜ

ギヤ加工
工程表

生産技術
22年7月30日

までに
現場 工程表改定 作業方法管理の為

標準作業表
製造部
加工課

22年7月30日
までに

現場 標準化 維持管理

ピッチ累積
誤差による
圧入不良

品質
保証部

22年7月30日
までに

現場 蒲原工場 周知徹底

良かった点

今回の圧入不良を通し、製造部加工課との関係をより強固にし
迅速に対応を出来たので良かった。
更に、設備に要因はないか調査することで設備に対する
知識を深めることが出来たと思います。

悪かった点
ギヤ加工についての知識が無く
取り組みに時間が掛かってしまった。

今後の課題
生産ラインでの品質不具合に繋がる要因はないか
日々のパトロールにて予兆を確認できるような
人員の育成と活動が実施できるようにしたいと思います。

8)標準化と管理の定着

9)反省と今後の課題
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6)対策の検討と実施 ⑧対策の実施 加工部署への狙い目変更打診

圧入トライアル結果よりギヤBスプラインの累積ピッチを
狙い目変更していただけると圧入可能です。
狙い目変更検討をお願いします

転造ラックという歯型に合わせて部品を成型しますので
狙い目の変更可能です。

狙い⽬変更対策実施確約

梶田
製造部加工課

Copyright © 2023 JATCO Engineering Ltd 32

6)対策の検討と実施 ⑨対策の実施 加工部署狙い目変更 前後比較

数値が良化、全数圧⼊OK

Copyright © 2023 JATCO Engineering Ltd 29

6)対策の検討と実施 ⑥要因の再解析 まとめ

要因の再解析まとめ

① ギヤB累積ピッチ差で圧⼊荷重に差が出る

② スプライン累積ピッチ中間値以下で圧入良化する

重要要因
スプライン累積ピッチ 中間値以下で圧⼊良化する
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<まとめによる狙いどころ >
ギヤBスプライン累積ピッチの狙い⽬を
中間以下に変更できれば圧⼊できる︕︕

6)対策の検討と実施 ⑦対策の再検討

圧⼊不良をなくすにはの系統図・マトリックス図

対策案︓ギヤB スプライン精度の狙い⽬変更

関連部署との協議で変更が難しい
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