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ジヤトコ株式会社　第一パワートレイン工場　第二製造課 清水 大斗    

　良いライバル関係である
　２３歳の同期コンビが
　研削工程の品質改善で
　アントレプレナーシップ
　を発揮して
　問題を解決した事例です。

（所属部署）
第一パワートレイン工場　　第二製造課
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PULLEY SLIDE‐SECD コロ溝研削不良の撲滅
ジャトコカブシキカイシャ ダイイチパワートレインコウジョウ ダイニセイゾウカ シミズ ダイト

サークル：アピールポイント(Circle: Appeal point)

アシスタント

私達の働く職場は、富士山の麓、静岡県富士市にあり、小型自
動車向けＣＶＴユニットの重要な部品である、主要4つのプーリー
の加工を担当しています。

サークル員は10名、平均年齢40歳と 平均こそ中間の構成ですが、若手と

ベテランで2極化しており、助け合いながら活動していくのが課題です。

サークルの力量をみると、若手の実力が低く、私達若手が成長することで

サークル全体のレベルアップを目指し、活動することを期待されています。

会社紹介

ジヤトコは静岡県富士市に本社を置き日本を中心に中国、メキシコ、タイに生

産拠点があり、主に自動車に搭載されている自動変速機AT/CVTを開発、製造、

販売を行っています。特にCVTではグローバルトップシェアを誇っており、世界

NO.1のモノ作りを目指しています。

１．会社概要 ２．職場紹介

３．サークル紹介 ４．テーマ選定背景

サークル方針のQCは現状把握が8割、基本を大切に！ を受けサークルメ

ンバーの先輩たちは次々とQC改善を実施していきますが、若手は結果を

出せていない状況です。 そんな私達に、勝亦工長は『これまでの常識にと

らわれていたら、新しいことは生み出せない。アントレプレナーシップを発揮

せよ！と熱い想いを受け、まずは組の課題を調べる事にしました。
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5.テーマ選定-1

品質管理項目である自工程不良が目標に対して未達。

1月まで目標未達だと、年度で負け越してしまう事になります。

勝ち越す為にも12月末までに目標KPIに抑える事が、緊急課題とな

る為、ライン別の自工程不良数について調べてみる事にしました。

6.テーマ選定-2

自工程不良をパレート図に纏めた所スライドセカンダリーライン（以

下S/Sライン）が単月199台不良が発生しておりワースト1位、その

S/Sラインでマシン別に不良数をまとめた所、複合研削盤での不良

数が131台でワースト1位。複合研削盤での不良数を纏めた所、コ

ロ溝研削不良が107台でワースト1位という結果になりました。

7.テーマ選定-３

取り組むテーマを、AZO PULLEY SLID‐SECD コロ溝研削不良の撲滅

に決め、QCストーリー選定のフローにのっとり、従来から行ってき

た作業で、要因も対策も検討がつかないが、要因を分析できる事

から、問題解決型のストーリーに決定、QCストーリーもマスターす

る事に決めました 。

加工機の流れは画面の通りです。ロボットにて粗材から完成まで

持ち回り加工しています。コロ溝加工はOP30-1 OP30-2 の2設備で

加工しており複合研削盤を使用しています。複合研削盤とはシー

ブ面研削、内径研削、コロ溝研削を1台の設備で加工している設備

です。1台3役で、より精度の高い製品を量産することが出来ます。

8.現状把握-１ 発生工程

9.現状把握-２ 発生工程

コロ溝とは合わさったプーリーの回り止めの役割をします。

コロ溝の研削不良が市場に流れるとプーリーが滑らかに

動かなくなり走行不能につながるため重要性が高く、絶対

に流出できず対策が求められます。

10.現状把握 設備

発生設備はOP30-1 OP30-2両方の設備で発生しており

使用砥石は両設備同じ砥石を使用しています。

又、作業表基準の要因系管理項目を満たしているか

確認しクーラント、静的精度共に問題ありませんでした。



不具合発生砥石の調査
不具合発生砥石と定数加工出来た砥石表面を拡大してみる
と不具合発生砥石はすべて電着が剥がれ、砥粒が脱落した
形跡が見られました。
この電着剥がれが発生すると研削性能低下に繋がりコロ溝
不良発生の要因につながると考え目標に設定します。

砥石ごとの不良発生を調べた所、砥石による不良発生に偏りは
無く、電着によって不良が発生していることが分かりました。
次に加工数による不良発生にはバラツキがあり不良発生時は
定数加工まで砥石が保たずに交換している事が分かった為、
OK砥石とNG砥石の違いを調査することにしました。

目標の設定
以上の事から　砥石の電着剥がれを、2024年12月末までに、0
にするに決め、活動を進める事にしました。
活動の日程は目標KPI達成のため　三か月納期にて、このよう
に立て、活動していくこととしました。

砥石は、レジンボンドホイールと電着ホイールの二種類があり
ます。コロ溝加工では電着ホイールを使用しており、砥粒層が
一層しかなく、砥粒層が磨耗したら砥粒層を剥がし再度新しい
砥粒層を電着させることで研削性能を回復します。電着ホイー
ルのメリットとして砥粒のロスが少なく、母材が傷つかない限り
再利用できる為生産コストを抑えることが出来ます。

７

11 12

10９

８

11.現状把握 人

各オペレーターにて砥石交換作業に違いがないか確認

しました。標準作業書で上記の手順で行います。

各オペレーター4名から確認し、手順通りかつ規定トルク

で作業していた為問題ありませんでした。

12.現状把握 方法

コロ溝加工条件を確認し、送り・回転数共に、設備許容

スペック内かつ砥石メーカー推奨範囲内で加工されてい

た為問題ありませんでした。

13.現状把握 モノ 14.現状把握 モノ

15.現状把握 モノ 16.目標の設定と今後の活動計画



次に要因の解析になります。特性要因図にて、電着剥がれを無
くすにはを４Mで解析した結果、
①設備　砥粒にムラが有る。➁設備　加工部を抜けるクーラント
効果が発揮しきれていない事を要因に上げ、解析します。

要因の解析1 砥粒のムラ
電着が剥がれる原因として砥粒の付着数を確認した所メーカー
にて付着数を管理していました。
しかし個々の砥粒サイズにバラツキが有ることが分かり砥粒の
付着ムラが発生しているのではないか考え調査してみる事に。

要因の解析1-2 砥粒の偏りによる影響
砥粒の偏りを調査した所砥粒の配置が綺麗な砥石や、砥粒が
密集している砥石が見られ、実際に加工すると砥粒が密集して
いる砥石は3.8Aも加工負荷が高くなっている事が分かりました。

要因の解析2
クーラントは加工する際に潤滑性、冷却性、研磨カス洗浄など
の重要な役割が有りますが,砥粒が密集していたり砥粒の磨耗
が進むことでクーラントの抜け道が小さくなり、目詰まりすること
で加工中の砥石にクーラントが回らず、クーラント効果が低下す
ることで砥石温度が高くなっている事がわかりました。

要因の解析まとめです
①砥粒の偏りによる加工負荷が高くなる事
②クーラントが回らず効果が発揮されていない事が上げられ
真の要因は加工抵抗が高くなり、電着剥がれが発生しているこ
とが原因でした。

以上の事から、対策の立案です。　系統図マトリックス図で加工
負荷を低減するを目的に、対策を検討しましたが良い案が出ず
難航。そんな時、サークル長が日頃から言っている『常識を疑
え、失敗を恐れるな』という言葉を思い出し今まで挑戦したこと
のない【砥粒を配列する】を対策案に上げチャレンジすることに
しました。
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17.要因の解析 18.要因の解析1

19.要因の解析1-2 20.要因の解析2

21.要因の解析3 22.対策の立案



チャレンジするにあたり、なぜ砥粒がばらつくのか砥石の成型
についてメーカーより教えていただきました。砥粒が浮いている
水溶液の中で金属製のシャンクに電気を通すことによって砥粒
が表面に付着します。砥粒の数量は管理しているが、付き方は
管理していない、というのがメーカーからの回答でそこで砥粒を
どの様に配列したら良いか考えてみる事にしました。

ドライブが趣味で、砥石のクーラントの水はけや、接地抵抗は、タイヤの溝の役
割と似ており、トレッドパターンとはタイヤについている溝の事で、悪天候でも走
行できる為の排水機能の役割がある。不良発生の砥石はスポーツタイヤの様に
タイヤ溝が少なく砥粒の隙間が狭い事からクーラントの回りが悪く熱が発生し易
い。定数加工出来た砥石はコンフォートタイヤの様に溝が多く、クーラントが掛か
りやすいことで異常磨耗等無く加工出来ている。以上の事からコンフォートタイヤ
の様に砥粒を配列する事で不良が発生しなくなるのではないか対策してみる事
にしました。

砥粒の並べ方。コンフォートタイヤを観察すると溝が斜めに入っ
ており、同じように砥粒を斜めに配列する事でクーラントの流れ
が良くなり加工負荷を抑えられるのではないかと考え、早速メー
カーに相談！　しかし、従来の技法ではやったことがなく、一度
持ち帰り検討して頂けるとの事で、後日の回答を待つことに。

メーカーからの回答があり、従来の砥粒Aではそれぞれの砥粒
サイズに差が有り、隙間を上手く確保出来ないとのことでした。
しかし、粒が小さく大きさが均等な砥粒Bで配列する事が出来な
いか提案し実現。こうして出来上がったトライアル砥石で加工を
実施することにしました。

対策の実施。
出来上がったトライアル砥石3個でのトライアル加工の結果、全
て不良が発生すること無く加工定数1200台まで加工することが
出来ました。また、コロ溝粗度データと砥石温度確認しどちらも
問題ありませんでした。

効果の確認　研削抵抗の変化
対策前後で砥石の加工負荷電流値を比較した所、対策前の砥
石で0.9A。　NG砥石で4.7Aの研削抵抗を低下することができま
した。こうして出来上がった砥石を、整流砥石と命名し、ここに爆
誕しました。
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23.対策の立案 24.対策の立案

25.対策の立案 26.対策の立案

27.対策の実施 28.効果の確認1



効果の確認2対策後の不良率
不良数の変化をパレート図で確認したところ清流砥石にしたこと
でコロ溝粗度不良、形状不良が無くなり目標達成。全体の不良
数も約64％低減しました。

効果の確認3　対策後の砥石寿命
対策後の砥石ラップ範囲が小さくなった事で研削性能が向上し
砥石寿命が約500台UP。又、コロ溝砥石の交換回数が減ったこ
とで交換時間、工具費ともに大幅に低減できました。

効果の確認4　有形効果の確認。総合効果金額として、年間約
640万円の効果を上げることが出来ました。
また、無形効果として、交換回数低減による作業負担の軽減、
不良が減り、作業者の不安低減によりサークル員の笑顔も向上
し、課のスローガンを達成することが出来ました。

標準化と管理の定着として、治具図面の改訂と、作業指導によ
る標準化、チェックシートによる摩耗確認を実施しました。
今後の課題として他ラインへの水平展開を実施しています。
またSQTCで副作用が無い事を確認し、問題ありませんでした。

反省と残された課題。今回、アントレプレナーシップに触れ、失
敗を恐れず、新しいことにチャレンジし改善する事で、問題を解
決する達成感をサークル員と共有出来、今後も常識に囚われ
ず、意欲的に楽しく改善活動を実施します。活動後のサークル
評価は、解決能力、自主性、解決能力点が 上がり、評価点は４
点に！サークルレベルも目標のBランクに到達し目標達成。

最後に私の成長ですが、QC手法の習得率50％以上をクリア！
今回の活動を通してQCスキルのレベルアップに繋がりました。
しかしこれに満足せず、今後も意欲的に活動を行っていきま
す。
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29.効果の確認2 30.効果の確認3

31.効果の確認4 32.標準化と管理の定着と副作用の確認

33.反省と残された課題：サークルの成長
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34.反省と残された課題：自分の成長


