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 ﾃｰﾏの選定は、ｻｰｸﾙ員から職場内の問題を吸い上げ、ﾏﾄﾘｯｸｽ図で評価
し、「小型ﾏｼﾆﾝｸﾞﾗｲﾝ、出来高が低い」に絞り込みました。製造部4課43
係は、4つのﾗｲﾝで構成されています。その中で、小型ﾏｼﾆﾝｸﾞﾗｲﾝの設備効
率が、他の3ﾗｲﾝより低く、課目標の70％を、下回っている状態です。

 小型ﾏｼﾆﾝｸﾞﾗｲﾝは、ﾌｧﾅｯｸﾛﾎﾞﾄﾞﾘﾙ8台で構成されており、1直2名の2直で
生産しています。月産数は35,000個、製品点数は約200点となっており、
多品種少ﾛｯﾄ生産のﾗｲﾝです。まず小型ﾏｼﾆﾝｸﾞﾗｲﾝの5月度の停止時間をﾊﾟ
ﾚｰﾄ図にし、調査しました。日報に記載された停止時間は、21,549分で、
設備効率67％から算出した停止時間は39,042分で、見えない停止ﾛｽが、
17,493分と、ﾜｰｽﾄになっている事から、見えない停止ﾛｽについて調べる
事にしました。

 小型ﾏｼﾆﾝｸﾞﾗｲﾝは、作業者2名が、加工完了した設備の、ﾜｰｸ脱着起動を繰り返
し、ﾓｸﾞﾗ叩きの様に、作業しています。手作業が多く、ﾏﾝﾈｯｸﾗｲﾝになっており、
手作業ﾛｽにより、見えない停止時間が増える傾向にありますが、他に、問題は無
いのか、通常作業を調査する事にしました。まず、1直の作業を、撮影し、停止ﾛ
ｽを調査しました。その中で、作業者1人が、ﾗｲﾝ外に出ては、5分程で、通常作業
に戻る、という動作が、1直47回行われ、167分掛かっており、何らかのﾁｮｺ停が
発生している事が分かり、ﾃｰﾏを、小型ﾏｼﾆﾝｸﾞﾗｲﾝにおける、ﾁｮｺ停の削減、と決
定し、活動して行く事に決めました。

 活動計画と実績
今回の活動は、2023年6月から9月までの、4ヶ月間と決め、活動し、QCｽﾄｰﾘｰは、
問題解決型で進めていく事に決めました。

 まず現状把握として、作業動画と日報を照らし合わせ、ﾁｮｺ停は何なのか全員で
鑑賞し、作業者と確認しながら、回数と停止時間を調査しました。
こちらが、ﾁｮｺ停の回数と停止時間のｸﾞﾗﾌです。
どちらも、ﾎﾟﾝﾌﾟﾌｨﾙﾀｰ確認、清掃が、ﾜｰｽﾄになっている事が分かりました。

 ﾎﾟﾝﾌﾟﾌｨﾙﾀｰ確認･清掃について作業者にﾋﾔﾘﾝｸﾞしたところ、このﾌｨﾙﾀｰが目詰ま
りするとｸｰﾗﾝﾄ供給量が減り、刃具にｸｰﾗﾝﾄがかからず刃具折損の不良につながる
事から、これを防ぐ為、ﾌｨﾙﾀｰ詰まりを確認している事が分かりました。
そこで、ﾁｪｯｸｼｰﾄを作成し、ﾌｨﾙﾀｰの清掃回数を設備毎で調べる事にしました。
その結果、1週間、設備8台で、83回清掃を行っている事が分かりました。
その中で、25号機は清掃回数0回。他の7台は、
日によって清掃回数に、ﾊﾞﾗﾂｷがある事が分かりました。
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 まず、25号機の清掃回数0回について調べました。
設備のｸｰﾗﾝﾄﾀﾝｸは、切粉掻き出し式とﾏｸﾞﾈｯﾄﾁｯﾌﾟｺﾝ式の2種類あり、唯一25号機
がﾏｸﾞﾈｯﾄﾁｯﾌﾟｺﾝ式で、詰まりが発生しない要因は、ﾀﾝｸの違いにある事が分かり
ました。しかし、全てのﾀﾝｸをﾏｸﾞﾈｯﾄﾁｯﾌﾟｺﾝ式に変更するのはｽﾍﾟｰｽの問題で不可
能です。そこで、切粉掻き出し式ﾀﾝｸをﾀｰｹﾞｯﾄとし、調査する事にしました。

 切粉掻き出し式ﾀﾝｸの構造について簡単に説明します。
ﾀﾝｸ内のｸｰﾗﾝﾄをﾎﾟﾝﾌﾟが吸い、その際ｸｰﾗﾝﾄﾎﾟﾝﾌﾟﾌｨﾙﾀｰを通り、機内の刃具や治具
に、ｸｰﾗﾝﾄを供給します。そのまま切粉とｸｰﾗﾝﾄが切粉受けﾌｨﾙﾀｰを通り、ﾀﾝｸへｸｰ
ﾗﾝﾄが戻るｼｽﾃﾑになっています。

 次に、日によって清掃回数がﾊﾞﾗﾂｸ事について調べました。
小型ﾏｼﾆﾝｸﾞﾗｲﾝの工程は、面取り工程と穴明け工程になっています。工程別でﾌｨﾙ
ﾀｰ清掃回数に変化があるか調査したところ、面取り工程の方が、ﾌｨﾙﾀｰ清掃回数
が多く発生し、切粉形状も細かい事が分かりました。

 次に、面取り工程加工時にどのくらいの頻度で、
ﾌｨﾙﾀｰの目詰まりが発生するのか調査しました。経過観察を行ったところ、2時間
後には詰まりの発生が始まり、4時間後には完全に目詰まりをおこし、ｸｰﾗﾝﾄ供給
が低下する事から、2時間ごと清掃が妥当だと分かりました。2時間毎の清掃で、
清掃時間が1回5分で、月の清掃時間が5600分にもなる事が分かりました。

 目標の設定
月の清掃時間5,600分を廃止できれば、計算上、設備効率が、課目標の70％以上
になる事が分かりました。そこで、小型ﾏｼﾆﾝｸﾞﾗｲﾝの設備効率を、2023年8月末ま
でに、70％以上にする為、ｸｰﾗﾝﾄﾎﾟﾝﾌﾟﾌｨﾙﾀｰ清掃時間、月5,600分を0分にするを
目標に改善を進めて行く事に決めました。

 要因の分析
ﾌｨﾙﾀｰ詰まりが発生する、の問題に対し、特性要因図を使い、要因を洗い出しま
した。
その中で、落とし口がﾎﾟﾝﾌﾟに近い、ｸｰﾗﾝﾄの流れが一定の2つを、重要要因と捉
え、検証して行く事にしました。
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 まず、落とし口がﾎﾟﾝﾌﾟに近い、の重要要因ですが、ｸｰﾗﾝﾄが左右の落とし口か
ら、切粉受けﾌｨﾙﾀｰに流れますが、細かな切粉は、ﾌｨﾙﾀｰを通り抜け、ﾀﾝｸ内に侵
入します。左側の落とし口がﾎﾟﾝﾌﾟﾌｨﾙﾀｰ真横にあり、切粉が、ﾌｨﾙﾀｰ付近に溜ま
り、舞い上がる事で、ﾌｨﾙﾀｰに張り付きやすい状態になっていました。そこで、
系統図を使い、対策を検討しました。 その中で、左側落とし口を塞ぎ右側のみ
に変更する、に決定し、改善を実施していく事にしました。

 切粉受けﾌｨﾙﾀｰ部の、左側を塞ぎ、右側部分のみに変更しました。これにより、
左側の落とし口から流れるｸｰﾗﾝﾄが、右側に流れる事で、ﾎﾟﾝﾌﾟﾌｨﾙﾀｰ付近に、切
粉が落ちる事が無くなりました。副作用の確認を行いましたが、特に問題ありま
せん。

 次に、ｸｰﾗﾝﾄの流れが一定、の重要要因についてですが、先ほどの事例と同じ
く、ｸｰﾗﾝﾄが上から流れる為、切粉が舞い上がってしまい、流れが、右から左
と、一定の為、切粉が流れに乗り、ﾌｨﾙﾀｰに吸い寄せられる傾向にあります。そ
こで、系統図を使い、対策を検討しました。 その中で、ﾀﾝｸ内を仕切りｸｰﾗﾝﾄの
流れを蛇行させる、に決定し、改善を実施していく事にしました。

 ｸｰﾗﾝﾄの流れを変更する為、ﾀﾝｸ内を3曹に仕切り、流れが蛇行する様にしまし
た。切粉の舞い上がりが軽減でき、ﾌｨﾙﾀｰ側へ切粉の侵入を軽減する事が出来ま
した。副作用の確認を行いましたが、特に問題ありません。

 全ての改善実施後、ﾀﾝｸ内の切粉溜まりを、確認しました。
その結果、切粉溜まりが右側のみとなり、ﾎﾟﾝﾌﾟ側周辺の切粉を無くす事ができ
ました。

 改善後、再度、ﾌｨﾙﾀｰ清掃回数を調べましたが、ﾌｨﾙﾀｰ清掃回数が
週18回と目標の0回には届かず、これだけでは、作業者の不安を解消できませ
ん。

13

17 18

1615

14



 再度、ﾒﾝﾊﾞｰを集め、まだﾌｨﾙﾀｰ詰まりが発生する事を話し合い、対策を考えま
した。そこでﾒﾝﾊﾞｰの多くが、常にﾌｨﾙﾀｰ洗浄出来ないか、意見が上がりました。
そこで、対策案を再検討しました。常にﾌｨﾙﾀｰ洗浄する手段を検討し、洗浄動力
を、ﾌﾞﾗｼ、ｸｰﾗﾝﾄ、ｴｱｰの3つに絞り込みましたが、どれも実現するのが難しい事
が分かりました。

 そこで、解決策を見つめる為、現場で現物を見ながら、話し合いをしている最
中に、1人の作業者が加工中に設備後ろからｴｱｰが出る音に気付きました。この音
は、設備の扉を開いたり、閉めたりする、ｴｱｰｿﾚﾉｲﾄﾞﾊﾞﾙﾌﾞのｴｱｰ排気音でした。
このｴｱｰを利用できないか再度対策案を検討しました。

 まず排気弁にｴｱｰﾎｰｽを繋ぎ、水中ﾃｽﾄを行ったところ、威力十分で、ﾌｨﾙﾀｰ洗浄
が十分可能だと判断しました。その結果、ﾌｨﾙﾀｰ洗浄の動力を、ｴｱｰに決定し、改
善を進める事に決めました。

 機内ｾﾝﾀｰ前進、後退の排気ｴｱｰも同様に使用可能で、計4本使用し、ﾌｨﾙﾀｰ洗浄装
置を製作しました。ﾉｽﾞﾙは広範囲にｴｱｰを吹ける、ﾉｽﾞﾙを採用しました。

 ﾌｨﾙﾀｰ洗浄装置の動きを説明します。
まず設備が起動と同時に、扉が閉まる際の、排気ｴｱｰをﾌｨﾙﾀｰに吹き付けます。加
工完了後も同様にｴｱｰが吹き付け可能です。機内ｾﾝﾀｰ前進、後退時も同様に、吹
きつけ可能で、1ｻｲｸﾙごとにﾌｨﾙﾀｰ洗浄できる様になりました。副作用の確認も問
題無く、ﾌｨﾙﾀｰ詰まりを撲滅する事が出来ました。

 効果の確認
ﾌｨﾙﾀｰ洗浄装置、設置後、再度ﾁｪｯｸｼｰﾄにて調査したところ、清掃回数を、0回に
する事が出来ました。こちらが改善後のﾊﾟﾚｰﾄ図になります。改善後は見えない
停止ﾛｽを5,759分短縮する事が出来ました。
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 これにより、9月度の、設備総合効率が71.7％になり、目標の70％以上をｸﾘｱｰす
る事が出来ました。

 改善後から現在まで、70％以上をｷｰﾌﾟしています。

 効果金額は、ﾌｨﾙﾀｰ清掃時間廃止により、約345万円になります。
付帯効果として、ｻｰｸﾙﾚﾍﾞﾙが向上し、CﾗﾝｸからBﾗﾝｸにする事ができました。

 標準化と管理の定着として、5W1Hで周知徹底しました。

 反省と今後の課題ではこの様にステップ毎で評価を行いました。
今後は、まだまだ見えない停止ﾛｽ短縮の余地がある為、引き続き活動を続けてい
きます。

 以上でｵｰﾘｰｻｰｸﾙの発表を終わります。ご清聴ありがとうございました。
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