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勤続 年発 表 者 の 所 属 住友電装㈱　電子事業本部　製造部　鈴鹿エレクトロニクス工場　組立第1掛 ２

住友電装は三重県に3箇所の製作所があり、私たちは
鈴鹿製作所に勤務しています。

ワイヤーハーネスとは車両に組付けられる電気配
線システムであり、車載内の電力・信号の伝送を
行っています。

２

テ ー マ 暦 本テーマで　　１件目　社外発表　　１件目 1 回 あ た り の 会 合 時 間 ２

本 テ ー マ の 活 動 期 間 本 テ ー マ の 会 合 回 数 １５

メ ン バ ー 構 成 ５ 会 合 は 就 業 時 間

平 均 年 齢 　　歳（最高　３０歳、最低　　２０歳） 月 あ た り の 会 合 回 数

ＱＣサークル紹介 アマゾネス★　　　　　　　　　（　　アマゾネス　　　）

本 部 登 録 番 号 サ ー ク ル 結 成 年 月 ２１ ４

私たちは電子事業本部製造統轄部製造部鈴鹿エレクト
ロニクス工場の組立第1掛に所属しています。5名中4
名が初めてのメンバーで構成されています。

私たちは4.8コネクタ挿入ミスの撲滅をテーマとし
て活動を行ってきました。

製品の紹介です。
私たちはワイヤーハーネスに取り付ける電気回路
を遮断するための高圧ＢＯＸの製品を組立ててい
ます。

工程フローの説明です。
成形品に部品を組付けASSY品にします。ASSY品とアルミケー
スを組付けて、その後に構成部品を組付けて機能検査を行い
ます。最後に目視検査を行い完成品になります。
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4.8コネクタの機能は、ＵＳＢやコンセントケーブルを接続
する中継用のコネクタであり、特徴として振動耐久性に優
れ、防水特性を持ち合わせた高圧用のコネクタになりま
す。

4.8コネクタ挿入動画になります。
角度や力の強さが同じになる様にコネクタ挿入治具を
使用しています。

住友10ステップを実践していき、ＱＣレベル評価をＣゾー
ンからＢゾーンにするため活動していきました。住友10ス
テップとは問題解決型ＱＣストーリーを住友流にアレンジ
したものとなっています。

組立ラインの中でＡラインの廃却金額が1番高いことと全員
で取り組む事が出来る部品廃却ロスに着目し『4.8ｺﾈｸﾀ挿入
ミスの撲滅』をテーマとして取り組んでいきました。

私たちはＱＣサークルに関する知識が無かったため、まず
は勉強会を開いて頂きました。
活動計画表を作成し、活動を進めていくことにしました。

部品廃却金額を月別で調査したところ、4.8コネクタは1個
当たりの金額が高くことと毎月発生している事が分かりま
した。そこで4.8コネクタの廃却をゼロにし、廃却勤月の月
平均7.7千円を0円にすることを目標としました。



人別でのコネクタ挿入ミスを調査したところ、新人作業者
に
挿入ミスが多い事が分かりました。

方法では、ベテランと新人が持ち手を持って作業してい
るのに対し、達人は親指をブロックに当て作業している
事が分かり、作業に勘・コツがいることがわかりまし
た。

動画の詳細です。
4.8コネクタを挿入治具にセットし治具を起こしてそのまま
押し込み、治具を引き倒して挿入完了です。

ＯＫになる場合は、コネクタにロックが表と裏に2つずつあ
り、アルミケースに押し込まれＯＫとなります。

NGになる場合はロック行くまでに衝突して接続部が曲がっ
てしまいコネクタ挿入ミスとなります。

現状把握はコネクタ挿入ミスに対して
4Ⅿで調査を行っていました。



現状把握のまとめとして、人・方法・設備に問題があるこ
とが分かり、この問題に対して要因の解析を行っていきま
した。

人・方法の問題に対してなぜなぜ分析を行ったところ
手を傾けないと真っすぐにならない設備であったという
真因にたどり着きました。

設備では図面を確認し比較したところ、左側のセット部が
ひねっていること、ねじの欠品・ゆるみがあることが分か
りました。なぜなぜ分析を行うと樹脂セット台はネジを
しっかり締めきれないという真因にたどり着きました。

挿入治具の確認をしてみると、図面に対して実際の治具
は
下に傾いていることが分かりました。
なぜなぜ分析の結果、位置決めガイドとストッパーの間
に
隙間があることがわかりました。

材料ではコネクタ金型別・品番別で寸法測定を行いました
が
2品番共に図面通りの寸法であり、問題が無いことがわかり
ました。

設備では左側のセット部で発生していることやＡの接続
部が曲がっていることが分かり、コネクタの接続部と
ASSY品が干渉していることがわかりました。



隙間をなくすために、シムを挟んだ暫定対策をおこないま
したが、シムがバラバラになってしまい4.8コネクタ挿入ミ
スが発生してしましました。

他部署と協力し相談しながら一緒に改善を進めていき
恒久対策として位置決めガイド形状を変更し
対策のリベンジを行いました。

対策の実施では、セット部の捻りを調整して、ねじにワッ
シャーを挟みヘリサートとロックタイトでしっかり締めれ
るようにしました。隙間に対してはシムを挟み角度の調整
をしました。真っすぐ挿入出来るよう検証し中央値の
90.5°に設備を調整しました。

要因解析のまとめとして、人・方法でも設備に問題が
あることがわかったため、設備に着目して対策を行ってい
くことにしました。

対策の立案では、ねじの欠品・ゆるみに対してワッ
シャーをはさみ、ヘリサートとロックタイトをすること
でネジの緩みを防止しました。位置決めガイドとストッ
パーの隙間は、隙間を埋める対策をしていくことにしま
した。

位置決めガイドとストッパーの隙間とは、コネクタ挿入
治具を起こして押し込んだ時に、ガイドとストッパーが
ぶつかった衝撃で隙間が出来てしまいます。



管理の定着では作業遵守管理のチェック項目に内容を織り
込んでもらい遵守確認を行ってもらっています。

まとめとして、ＱＣレベル評価をＣゾーンからＢゾーン
にレベルアップすることができました。

ご清聴ありがとうございました。

恒久対策後、挿入ミスの発生ゼロ達成できたので
目標金額であった7.7千円を0円にできたので目標を達成す
ることができました。

標準化では挿入治具の傾き確認治具を作成してもらい
作業指示書と週末点検に織り込み確認を行っています。


