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私たちが勤めるジヤトコは、世界有数の変速機メーカーで、国内国外の大手自動車

メーカーに変速機を供給。当社の変速機は幅広い車種に搭載されており

中でもCVTにおいては世界シェアNo.1を誇っています。

静岡県富士市に本社を置き、国内の生産拠点の他、

メキシコ・中国・タイにも拠点があり、富士地区を生産の要として

世界No.1のモノづくりを目指しています。

職場紹介 私の紹介

私たちの業務は保全を担当し、製品を生産する設備に対して突発修理・計画修理・

定期点検・改善などのメンテナンスを行う言わば生産設備のお医者さんです。

私達の職場は、富士第1拠点にあり、各拠点の保全から選ばれた人材が集結し

結成された職場で、SSKTという名前で活動しています。

SSKTの目的は各工場の生産におけるあらゆる無駄を排除し、生産効率を向上させる

こと。その為に様々な活動を行っています。

私望月は2009年にジヤトコに入社し、第3拠点の鍛造保全職場に配属。

その職場ではQCサークル活動において数々の賞を受賞しました。

2020年にＳＳＫＴへと異動するとその実績から、即QCリーダーへ任命され

SSKTサークルを成長させてくれないかと上司からの要望がありました。
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3年間の中期活動計画を立案し、活動を開始しました。 【1年目】1年目の目標はチームワークの復活。

サークルの現状はQC会合の参加率が低く、お互いの活動も把握できていません！

どうすればと悩んでいると、会合には集まらないくせに、

休憩時間にはお菓子を食べにメンバーが集まって来ていることに気づき

新たなQC会合のやり方を思い付きました。

1年目　SKTの導入 1年目　SKTの導入

名付けてSKT！

SKTとは、サクっと　会合　タイムの略。

毎週金曜日の休憩時間終わりの5分間にお菓子を食べながら会合をスタートし

その後の20分間QC会合を行うというものです。

お菓子を食べてリラックスすることで会合での発言も増え、意見交換も活発に！

全員参加の意識が芽生え始めSKTの導入で

会合への参加率が100％になりました。

サークル紹介 サークル紹介

そこでサークルのQC発表歴を確認すると、2017年に社内大会で銀賞を受賞し

全国大会に出場していましたが、以降は目立った活躍が有りません。

サークルレベルもBゾーン上位にありましたが、　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　主

力メンバーの異動に伴い活動が低迷し現在はCゾーンに。

サークルのメンバー構成は中堅からベテランの男性のみのサークルです。

サークルの弱みはチームワークと他サークルとの連携の二つ。この弱みを克服し、

SSKTサークル復活の方策を検討。

3年間の中期活動計画 1年目　種まきの年
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1年目　QC活動掲示板導入 1年目　まとめ

1年目　サークル評価 2年目　京都からの刺客！コミュ力のオバケ奥田襲来

【2年目】2年目の活動に入ります。目標はチームワークの拡大。ここでサークルメンバー

が入れ替わり、新たに奥田が加入。京都府出身でコミュニケーション能力が高く、普段

無口な佐藤さんともあっという間に打ち解けてしまうほど。そんな姿を見た望月がコミュニ

ケーション能力を活かし他サークルとの懸け橋になってもらう為、奥田をテーマリーダーに

任命。『ベアリング有り無し異常撲滅』部署の垣根を越えて他サークルとの連携で

成し遂げた改善事例を紹介します。

2年目　テーマ選定 2年目　テーマ選定

【事例1】まずはSKTにて情報交換を実施し

各工場の緊急性が高い課題をピックアップ、奥田が意見をまとめ

富士第2拠点組立、JPH向上の課題を選択しました。

JPHとは1時間当たりの生産台数のことです。

6月のJPHは目標41台に対し37.9台と未達であり、10月には目標JPHが55台に

UPする予定が有ります。JPH未達の主な要因は、チョコ停ロスで

チョコ停が最も多いのはベアリング組み付け工程でした。

さらにメンバーの活動状況を『見える化』するため、QC活動掲示板を導入し、詰所内に

設置。これによりメンバーがお互いの活動内容を把握し、SKTでアドバイスを交わしたり

一緒に活動するきっかけになりました。

この二つを導入し活動していく中で、サークルに変化が。

実績から確認すると、一人ぼっちの活動だけだった2019年度から全ての事例で

複数人による活動となり、チームワークが成長。

上司や同期にもサークルが盛り上がってきたと褒められ2年目に向けて励みになりまし

た。

一年目のまとめ。チームワークが大きく成長！

個人プレイの改善活動が、チームで解決する改善活動に変化し、

改善意欲、向上意欲も１ランクアップ。サークルレベルはCゾーン上位へ成長しました。
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3サークルそれぞれが与えられた役割を果たし、合同会合にて異常発生時の映像を確

認。ベアリング有り無し異常の状況を捉えることができました。

選択されたベアリングはプッシャーにて押し出されて

供給ホルダーを通り、搬送治具へセットされます。

しかし、異常発生時は搬送治具にベアリングがセットされず

確認センサーがONしない為、異常になっていることが判明しました。

ベアリング組付け工程は、適正な厚みのベアリングを選択して

製品に組付ける工程です。

ベアリング有り無し異常は全てベアリング選択装置で発生しており

設備内はカバーで覆われ全く見えません。

2年目　現状把握　3サークル合同会合の実施

そこで3サークルで会合を実施し、異常の見える化をすることに。

SSKTがカバーの透明化、ハヤブサがチョコ停ウォッチャーの設置

インフルエンサーが映像の管理と担当を決めました。

チョコ停ウォッチャーとは身近なもので例えるとドライブレコーダーの様な物です。

常時録画し、保存ボタンを押すとその前の映像を保存することができます。

2年目　現状把握　異常発生時の状況調査 2年目　現状把握　異常発生時の状況

2年目　テーマ選定　ハヤブササークルと連携

さらにベアリング組付け工程のチョコ停内容を調査。

ベアリング有り無し異常が最も多く、全体の45％でした。

現状を第2拠点の保全であるハヤブササークルに伝え、共に活動することに。

テーマを『ベアリング有り無し異常撲滅』とし

メイン担当ＳＳＫＴ、サブ担当ハヤブサで連携した活動をスタートさせました。

2年目　現状把握　現地調査

製造現場のサークルも巻き込んだ活動が出来ないか？

奥田が協力を申し出るとインフルエンサーサークルが快く引き受けてくれました。

早速一緒に現場へ行き、設備を確認することに。

2年目　現状把握　ベアリング組付け工程とは…
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2年目　目標の設定と活動計画 2年目　要因解析

以上のことから目標を「ベアリングがセットされない」を

2021年9月30日までにゼロにすると決め

活動は3サークルで協力し、日程計画はこのように進めていきました。

まず初めに、特性要因図にて要因を解析した結果

２つの要因に絞り込み、このような項目で検証を開始しました。

2年目　要因解析　検証1　供給ホルダーと搬送治具の芯はズレていないか 2年目　要因解析　検証2 搬送治具内にベアリングが引っ掛かる部位があるか

検証1「供給ホルダーと搬送治具の芯はズレていないか」

ベアリングは供給ホルダーを通り、搬送治具へセットされます。

このとき供給ホルダーと搬送治具の中心がズレていると

うまくセットされないのではと思い、まずは中心のズレを目視でチェックしましたが

見た目ではわかりませんでした。そこで芯確認治具を製作しダイヤルゲージで

測定した結果、芯ズレは無く問題無しとしました。

検証2「搬送治具内にベアリングが引っ掛かる部位があるか」

搬送治具には6か所の着地面があり、ベアリングを傾けて接触させると着地面の内側に

入り込んでしまいます。なぜベアリングは傾くのか設備の構造を調査。ベアリングはダルマ

落としのように1枚ずつ払い出されます。

ストックされたベアリングと払い出されたベアリングには重なる部分があり、設備の設計

上、重なった部分がより速く払い出されるので傾きが発生することがわかりました。

2年目　要因解析　検証2 搬送治具内にベアリングが引っ掛かる部位があるか 2年目　対策の検討と実施

その傾きを矯正し、着地の案内をしているのがセンター治具です。

センター治具とベアリングには2ｍｍの隙間があり、掛かりも浅く、傾きが

矯正されないため、着地面の内側に入り込んでいたことがわかりました。

以上のことから真の要因を、ベアリングの傾きが矯正されないとしました。

対策の検討を行う為、『ベアリングの傾きを矯正するには』

の系統図、マトリックス図を作成。

SSKT、ハヤブサで有効的で安く、簡単にできる対策を検討した結果

『センター治具の外径寸法と高さ寸法を変更する』に決定しました。
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2年目　効果の確認2年目　対策の検討と実施

2年目のまとめ

チームで解決する改善活動を経て、全員のスキルが向上。

特に他サークルとの連携の項目が2ランクアップし

サークルレベルはBゾーンに成長しました。

また、改善事例発表ではジヤトコ社内大会を勝ち抜き、全国大会へ出場。

札幌市にて行われたQCサークル全国大会で、感動賞を受賞することができました。

有形効果は45万5,288円。

無形効果ではチョコ停の復旧作業が無くなり、製造部署の歩行数の減少と

ストレスの軽減に繋がりました。

標準化と管理の定着。

センター治具の摩耗点検を定期的に行い、維持管理していきます。

効果の確認。

対策後ベアリング有り無し異常のチョコ停停止時間はゼロになり

撲滅を達成しました。

これによりJPH向上に貢献。技術、製造も協力し、他の問題も対策した事により

JPHを平均52.2台まで上げる事が出来ました。

センター治具の外径を1mm大きく、高さを3mm高くすることで

矯正力が向上。着地面内側への入り込みを防止することができました。

2年目　サークル評価2年目　QCサークル全国大会に出場

2年目　効果の確認 2年目　標準化と管理の定着
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3年目　現状把握　カッター位置決めとは  3年目　現状把握 

次にカッター位置決めの動作について説明します。

駆動ローラーが回転し、駆動ローラーをカッター軸に押し付けます。

カッター軸が回転し、クサビにてカッター軸の位置決めを行います。

以上がカッター位置決めの流れになります。

現状把握

まず設備ごとのチョコ停発生件数を調べたところ、面取り設備が最も多く

全体の約43％、面取り設備の要因別チョコ停発生件数では

カッター位置決め異常が最も多く全体の約67％でした。

この異常はカッターの位置決めが完了しない異常でクサビを動かしている

シリンダーのセンサーが検知しないと発生します。

来たばかりの優生は誰とペアにするのがいいのか？悩んでいたところ、優生と和田さんが

楽しそうに談笑している姿を目撃。二人は社内のソフトボール大会で交流があり、和田

さんは元監督者で有資格者でもあることから、ペア相手に適任と判断。優生をテーマ

リーダーに抜擢、和田さんとのペア活動を通して優生の成長に繋げる事のできた事例、

『ギヤ面取り設備におけるカッター位置決め異常の撲滅』

～若手とベテランの友情バッテリー～を紹介します。

【事例2】テーマの選定

QC活動掲示板の中から今回の活動のテーマを選定。

マトリックス図にて評価した結果

アイドラギヤラインチョコ停削減が一位となり取り組むことにしました。

そこで優生のスキル向上と中堅層への技能伝承の為にペア活動を導入。

題して、オジーローテーション活動！

この活動は望月が、個人のスキルを基に若手・中堅層とベテランのペアを決定し

年度毎にローテーションを行う事で、ベテランの豊富な知識を伝承する為の活動です。

【3年目】3年目の活動に入ります。

目標はサークルレベルを維持する為の技能伝承。ベテランの引退が始まる中、

新たに唯一の20代となる髙橋優生が加入。優生は25歳の元野球部。

優生の元職場はあまりQC活動が活発ではなく、個人スキルを確認すると

問題解決の上手さ、手法活用が低くなっており本人もQCに対して

苦手意識を感じていました。

3年目　優生のペアは？ 3年目　テーマの選定  

3年目　オジーローテーション活動の導入　　　　　　　　  3年目　優生の紹介
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3年目　目標の設定と活動計画   3年目　現状把握 

現状把握を行うため、優生が和田さんから3現主義の考え方の指導を受け

まずは現場へ。異常発生時の状況を確認するためチョコ停ウオッチャーを

設置することにしました。チョコ停ウォッチャーで収集した映像を全員で確認したところ

駆動ローラーの回転がカッター軸に押し付けた際に止まっていることがわかり

異常発生時の状況を突き止めることに成功しました。

以上のことから目標を「駆動ローラーをカッター軸に押し付けたとき回転が止まってしま

う」を2021年11月30日までにゼロにするとしました。

主な担当は優生と和田さんのペアで活動します。

「検証1カッター軸の回転が重い」

優生がカッター軸を手で回して回転の重さを判断しようとしたところ

和田さんより定量的に確認するんだよと指導を受け、プッシュプルゲージにて重さを

数値化したところ0.15Kgでした。

これは面取り設備メーカーの規格0.2kg以下であり同型機との比較も

異常無しの為、カッター軸の回転の重さは問題なしとしました。

要因の解析

特性要因図を作ったことがない優生へのQC勉強会を和田さんが開催。

優生が作成方法を学びながら、要因の洗い出しをした結果

3つの要因が挙げられ、これらをこのような調査項目で検証していくことにしました。

検証2「駆動ローラーの押しつけが強い」駆動ローラーは押し付けシリンダーでカッター軸

に押し付けられています。押し付けシリンダーのエアー圧力はメーカー推奨圧力の

0.3MPaで、異常発生時もエアー圧力の変動はありませんでした。ここで推奨圧力が

本当に適正なのか、さらに深堀りを実施。圧力を調整し回転状況を調査した結果、

圧力を高くするとカッターが回転しない、低くすると空回りしてしまうことがわかりました。改

めて押し付けシリンダーの圧力は0.3Mpaが適正と判断し、問題無しとしました。

検証3「エアーモーターの回転が遅い」

エアーモーターの回転スピードは絞り弁で調整されています。

この調整が適正か、段階的に調整し、回転状況を調査した結果、

回転が速いとクサビを跳ね飛ばしてしまい、遅いとカッターが回らない事が判明。

3年目　検証3　エアーモーターの回転が遅い  3年目　検証2　駆動ローラーの押し付けが強い  

3年目　要因の解析  3年目　検証1　カッター軸の回転が重い   
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3年目　検証3　エアーモーターの回転が遅い  3年目　検証3　エアーモーターの回転が遅い

適正な回転速度にするため、回転計にて測定しながら細かく調整してみることに。

各回転数で検証した結果、200回転が良好だと判断しました。

この設定で設備を稼働させたところ、カッター位置決め異常は75％減少。

回転数200回転でも良い時と悪い時があるのは何故なのか？

SKTにて話し合った結果、エアーモーターの特性・構造を調べることにしました。

エアーモーターは給気口、軸、羽、排気口で構成されていて

給気口からのエアーを羽が受けることで軸が回転します。

回転が停止する位置はランダムなため、エアーモーターが起動する時に必要な

流量が変動します。停止位置によって200回転の設定では回転するときと、

しないときがあるため問題ありとしました。

対策の検討

『エアーモーター起動時と駆動時の回転を制御するには』の対策として

『切換弁を追加する』が一位となり対策に決定。

検証1.2は問題なし。検証3は問題あり！

モーター起動時に必要なエアー流量が変動するため、絞り弁では調整しきれません。

以上の事から真の要因をエアーモーター起動時と駆動時の回転を制御しきれない

としました。

対策の実施

エアーモーターを回転させる回路に切換え弁を追加。回転起動時は流量を増やし、

400回転で回転。カッター押し付け時は、200回転で回転させる制御にしました。

効果の確認

対策実施後のカッター位置決め異常はゼロになり目標を達成。

全体の67％のチョコ停を削減。有形効果金額は9万622円の儲け。

無形効果ではエアーモーターの仕組み・知識の獲得、チョコ停の復帰作業がなくなり

安全になりました。

3年目　効果の確認  3年目　対策の実施　切換え弁追加

3年目　検証のまとめ 3年目　対策の検討 
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3年目　標準化と管理の定着 3年目　優生の成長 

標準化と管理の定着

後戻りしないために、このように設定しました。

設備取扱説明書のエアー回路図を修正。

切換弁の常備在庫化をおこない、在庫を管理。

改善手順書と対策事例をグローバル全社に水平展開を実施しました。

優生の成長を確認したところ和田さんの指導により

問題解決の上手さ手法活用など優生のスキルが向上しました。

またこの事例も改善事例発表全国大会へと出場し

2年連続となる感動賞を受賞！

更に東海支部交流大会では、支部長賞を受賞しました。

これは当社初の快挙となりました！

3年目のまとめ

オジーローテーションにより全員のスキルが向上！

サークル能力の底上げに成功。

サークルレベルは目標だったBゾーン上位を達成しました。

3年間を振り返ると、SKT・QC活動掲示板を導入し

チームワークが成長した一年目

他サークルとの連携に成功した二年目

オジーローテーション活動で、技能伝承に成功した3年目と

3年間の活動でサークルは大きく成長できました。

SKTとQC活動掲示板は今後も同様に継続していき

オジーローテーション活動は個人のプロフィールカードを作成する事で

より最適なペアを組めるようにバージョンアップをして継続していきます。

3年間の振り返り3年間の振り返り

3年目　全国大会感動賞＆東海支部支部長賞受賞3年目　サークル評価
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継続を小さくする


