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～エース不在のピンチを若手成長のチャンスへ～ 完成車塗装におけるカブリ不良の低減

株式会社 豊田自動織機  トヨタL&Fカンパニー 高浜工場
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森田　正吾

当社は愛知県刈谷市に本社を置き県内にある9つの工場で様々な製品を製造して

います。私達の高浜工場ではフォークリフトや物流機器を製造しトヨタＬ＆Ｆブランド

で「ニッポンの物流美」をコンセプトにお客様に最適な物流ソリューションを提供していま

す。

高浜工場は海外10拠点のマザー工場として様々な情報を発信。お客様に合わせた

製品をお届けする為、完全受注生産をしています。私達が所属する製造第一課で

は少量特型機種の溶接・塗装・組立を行っており、私達のサークルは完成車両の仕

上げ塗装作業を担当しています。

メンバー構成は組織変更により中堅メンバーが抜け、若手とベテランが主体。サークル

レベルは課内トップクラスのBゾーンでしたがエース級の主力メンバーが異動したことで

現在Ｃゾーンへ低下。

職場の困り事を洗い出し、評価すると【夏場のカブリ不良が多い】が1位となり前年度

の不良推移を見ると7,8月に組目標未達。カブリ不良が多くを占め、過去2年間も

同様であった。季節特有の不具合で解決できずにいた『夏場のカブリ不良の低減』を

テーマに取り組むこととしました。

エース級の穴を埋める為、若手の成長が必須。そこで森田がテーマリーダーに立候

補。個人評価レベルの確認を行い、レベルアップを図る為、班長と目標を立て個別に

勉強会(教育TIME)を実施しサークルレベルをＢゾーンへと大きな目標を立て取り組

んでいきました。

カブリ不良とはスプレーガンで塗装した際に違う色の部品に塗料が付着することを言い

ます。カブリ不良は塗装外観・見栄えを悪くする重要な不具合になります。
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4M調査の結果すべての項目で問題ないがカブリは発生しているため活動が停滞、リーダー

とアドバイザーに相談、すると『4Mの中に必ず問題はある1日通して変化がないか見てみ

ろ』と調査不足を指摘。困った時は上司への報連相を学び、再度1日の中での変化を調

査。

一日通しの調査中、10時頃に設備に変化が発生、ブースの高い位置で塗料が舞って

いるのを発見。班長から「高い位置の風速値を調べよう」とのことで風速値を測定、測

定中の森田に消極的だったベテランが協力を申告、一体感ができやる気が上昇。

カブリ不良発生を工程別でみると森田の担当するフォーク工程が最も多くを占めており、自

工程からの発生に申し訳なく思う森田。なんとかしなければと活動へのやる気が向上。次に

フォーク工程のカブリ不良を部位別でみるとカブリ不良の多くはバックレストであることがわか

りました。

教育TIMEにてデータを元に3元主義で調査することを学んだ森田、QC基本レベルが

向上。手順ごとに確認を行いカブリ不良発生を調査したところフォーク上昇後の下側か

らの塗装時にバックレストへのカブリ不良が発生していることが判明。活動を進めようと1

人活動になってしまう森田…。

森田の教育TIMEを画策。サークル活動におけるチームワークの重要性を学び人間関係

の意識が向上、しかしベテランメンバーには苦手意識が…班長より『経験豊富なベテランは

力になる』とアドバイス、飲み会を企画し親睦を深め苦手意識を克服、全員参加の活動

へ繋げることができた。

フォーク下面塗装作業の4M調査を実施。まず人の調査項目を決め調査を開始。最

初に塗装基本条件の確認、ガン角度・ガン距離・ガンの運行速度に問題はなく、次に

手順・品質のポイントを確認したが守られており、作業者による変化も無かった為、人の

項目は問題なしと判断しました。

材料では塗料を材料とし、塗料条件・使用期限・色による変化の調査を行いました。結

果は基準値内・変化がない為、問題なしと判断。方法では塗装条件と作業手順書を調

査、塗装条件は全て基準値内、作業手順書も守れる手順・品質ポイントも明確で方法

も問題なしと判断。

最後に設備として塗装ブースに異常がないか確認、まず設備点検シートを確認したとこ

ろ設備に異常なし、次に設備能力が落ちていないか水位・シャワー吐出・循環ポンプ・

ポンプ圧・給排気電流値・風速値の調査を実施すべて管理水準内で設備も問題なし

と判断。



検証方法が決まらず、不満を募らせる森田に結論を焦らず議論することを教え、会合のレ

ベルが向上。議論の結果ベテランから気流を目で見ることができる道具、スモークテスターが

提案され森田は経験豊富なベテランは力になるという班長の言葉を実感し、検証方法が

ついに決定。

検証前に冷房OFFにしスモークテスターで風の流れに変化がないことを確認し、次に冷

房をＯＮ風の流れを見たところ、空気の流れが出来ており 、ブース内外の温度を測定

した結果外側に向けて温度が上昇し温度差で風の向きが変化している事実が判り、

対策が必要と判断。

塗装ブースは天井から空気を押し（給気）底から空気を引っ張る（排気）のでプッシュ

プル型といわれる換気装置です。目的は飛散した塗料を真下に引っ張り、塗料が舞うのを

防止します。変化があった10時に高い位置で風速低下を発見、風速低下とカブリ不良の

関連を調査。

時間ごとに高い位置の風速変化を調査すると10時～17時の間で風速が低下しカブリ

不良が発生。調査結果をメンバーで共有『その時間帯は暑いから冷房を入れてるなぁ』

との意見があり、高い位置の風速低下と冷房起動の関連性を調査。

関連を見るため風速低下が起きていない8時から調査開始,冷房のON・OFF操作で風

速値の変化を調査し結果、時間帯に関係なく冷房ON時に高い位置で風速低下が判

明。よって【冷房ON時に給排気のバランスが崩れカブリ不良が発生する】を特性とし要因

解析を実施。

目標の設定は、2017年7月のバックレストカブリ不良18件を2018年6月末までに0

件にする目標を立てました。活動計画通りに進めることができ、担当は若手とベテランで

コンビを組むスタイルで行い教育タイムを設けて森田のレベルアップを図りました。

要因解析に入る前に特性要因図の書き方を学び、ＱC手法のレベルが向上。学んだこと

を実践し要因解析実施、現状把握で掴んだ特性に、なぜ？なぜ？を繰り返して出た要

因を、重み付けした結果。「設備から温度差により風向きが変わる」を重要要因として検

証することにしました。

検証前の会合で、メンバーから「空気に対する知識が乏しく、仮説が立てられない」との

意見が、森田が情報収集を志願しインターネットにて情報収集。気圧の性質で暖かい

空気が上昇して空いた空間に冷たい空気が流れ込むことを収穫【冷たい空気が暖かい

外側に流れる】が仮説に決定。



5W1Hで標準化と管理の定着を実施しました。標準化は手順書にカーテンの使用手順

を追記し、点検要領書・点検シートを作成し教え込みの実施を行い、管理の定着は再発

させない為に作業観察を行い、生産技術部に新規の設備に仕様を織り込んでもらう様に

フィードバックしました。

森田の成長としてＱＣレベルとコミニュケーションにより積極性が向上。目標を達成する

ことで自信がつき、他の活動も積極的に取り組むようになりベテランからも認められ、信

頼されるようになりました。また、今回の活動で改善と人材育成ができるサークルとして

注目されるようになりました。

”温度差で風向きが変わるのをなくすには”の対策案として冷房を入れないしか思いつか

ず、「暑くて作業できない」とメンバーから反発。「カブリが出ないなら良し」と開き直る森田に

対し「熱中症になる」とサークルリーダーから安全の大切さを学び、ルール遵守の意識向

上。再度、対策を立案。

対策に悩む森田に対し、勉強会を実施、改善能力のレベルが向上。何気ないメンバー

の発言に着目「ブースの入り口が大きく気流が変わるのでは』を元に、対策案を立案

し、自分達でブース入り口を狭くし気流を確認。密閉状態し空気の流れを遮断する事

で風向きが変化しない事が判明。

会合前に、背反事項を洗い出し生産技術に協力要請。絶対条件としての３項目出し、

技術員室の方から回答があり素材が決定。ビニールカーテンを設置後、背反事項の対策

を確認したところ全て問題はありませんでした。

対策のブース入口にカーテンを設置し効果を見た結果、ブースの温度差は無くまた風

速値・風の流れの変化も無し。最後にフォーク下面塗装を確認しバックレストを品質確

認したところカブリ不良もありませんでした。

対策によりバックレストのカブリ不良を撲滅。改善前と後を比較すると75％低減。また、工

程内不良もバックレストのカブリ不良を撲滅したことで7月度の組目標達成を達成でき、経

済効果として修正時間が18.9分/日の低減、不随効果としては熱中症リスクを回避でき

ました。

活動を通して教育タイム10項目を実施したことで森田の知識・心の個人目標を達成

し、エース級に近づくことができました。サークルの個人別レベル表を見るとメンバー全員

の心の評価レベルが上昇し、サークルレベルが目標のBゾーンに到達することができまし

た。


