
発表№ テーマ

会社・事業所（フリガナ） 発表者名（フリガナ）

　　　　　サ　ー　ク　ル　　名 （　フリガナ　） 発　表　形　式

2009年 4月

6名 内　・ 外 ・ 両方
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本テーマの活動期間 本 テ ー マ の 会 合 回 数

発 表 者 の 所 属 　株式会社コベルク いなべ製造部 第二組立課 第二組立係 B班B直

平 均 年 齢 　　29.5歳（最高45歳、最低18歳） 月 あ た り の 会 合 回 数

テ ー マ 歴 本テーマで　　　12件目　社外発表　　　1件目 1 回 あ た り の 会 合 時 間

本 部 登 録 番 号 サ ー ク ル 結 成 年 月

メ ン バ ー 構 成 会 合 は 就 業 時 間

シールド1番地 線キズ撲滅!

株式会社
カブシキガイシャ

 コベルク いなべ工場
コウジョウ

中村
ナカムラ

　昌司
マサシ

ＱＣサークル紹介 　　　　　　　INNOVATIONサークル　　　（イノベーションサークル） プロジェクター

私達の会社は愛知県に2工場、三重県に1工場あり

INNOVATIONサークルはいなべ工場で活動しています

テーマは「シールド1番地線キズ撲滅」です

発表は中村が行わさせていただきます

いなべ工場ではアルファード、ヴェルファイア、

ハイエース､エース､レクサスのシートを生産しています。

私たちのラインではアルファード

ヴェルファイアの運転席と助手席を生産しています。

シート組付から全数検査を実施し

合格品をお客様へ出荷しています

メンバー構成は新入社員から経験豊富な

メンバーがいるサークルです。

その中で現場リーダーの自分がレベルアップの為

サークルリーダーになりました。

COWERK 第二組立課
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㈱ＣＯＷＥＲＫ（コベルク）

英語の 『共に（ＣＯ）』
ドイツ語の『働く（ＷＥＲＫ）』
を、組み合わせた造語

『共に働く』という意味

刈谷工場

富士松工場

愛知県刈谷市昭和町２丁目１番地

愛知県刈谷市一里山町金山１００番地

㈱ コベルク いなべ工場

三重県いなべ市員弁町
大泉字藤谷２１８１番地５９

いなべ

刈谷

富士松

愛知県

三重県
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いなべ

三重県

農業公園 青川峡キャンプパーク

いなべ市には自然を満喫できる

施設があります

① ②

③ ④

⑤ ⑥

112



メンバー全員のレベルアップと共に

自分自身が現場リーダーとして問題摘出力、

解決力を向上させる活動にしていきたいと思います。

真因追及、根本対策、他部署との連携がサークルの弱点

サークルレベルはCゾーンにあり、目標をＢゾーンに設定し

現地現物にこだわり真因追及をする活動にしていきます。

⑦ ⑧

方針の中で人材育成を通じた

工程内不良低減活動を日々している。

班目標は4月時点では達成しているが

年度末の目標とのGapが0.12％ある為

検査指摘で細かな指摘を減らしていく

検査指摘のワーストは樹脂キズで全体の35.7%

キズワーストのアシストグリップ（A/G）キャップキズは

別の活動で活動済みなので、

ワースト2位のシールドキズに取り組みます。

⑨ ⑩

シールドとは、シートのフレーム部を

保護する為に取付ける部品

背もたれを操作するリクライニングレバー

高さを調整するリフターレバーがあります。

発生部位調査の為、マップを作成。

20cm四方範囲で区切り、番地を付けた。

部位の傾向とキズの特徴を捉える為、

メンバーで指摘箇所を記入し進めました。

⑪ ⑫



キズマップをもとにパレート図を作成

部位別では、運転席側の１番地が多く、現象別では線キズが

多いことが分かりました。

⑬ ⑭

考えられるモードはリフターレバーとの干渉

該当箇所に接近する作業であることから、

仮説を立て実際検証をしたところ、

リフターレバー取付時に発生している事が判明しました。

⑮ ⑯

⑰ ⑱

部位調査にて部位が特定されたため

発見工程より、キズ発生の要因について

遡り調査を実施。リフターレバー取付工程

にて発生モードあることが判明しました。

シールド1番地線キズを７月末までに

0件にする。

１件のキズに拘り、源流まで対策し、

人材育成につなげる活動にします。

経験豊富なメンバーと若手が一緒になって

調査する事で問題を徹底的に洗い出し、

意見を出し合い、要因解析することで

全員のレベルアップにつなげていきます。

要因解析をした結果、材料の要因でリフターレバーにバリ

があることが分かった。方法では、レバー取付時、

リクライニングレバーのフレームにより、視認性が悪いこと

で取付時に当ててしまっていることが判明しました。



人 材料

設備 方法

シボ同士
のキズ

リフターレバーに
バリがある

バリ精度に
バラツキがある

リフターレバー下部が
当たりこすれる

Rr部のツメを
引っかける際に
当てている

フレーム下部方向からセッ
トしている

リクライニングレバーが有り
セットしずらい

取付時
当てている

不具合の認識がない

リフターレバーで
発生していると
知らなかった

要素作業を特定
出来ていなかった キズが付き

やすい素材

スペースがなく
視認性が悪い

？

？

COWERK 第二組立課

・なぜレバーが擦れるとキズが出る？
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レバーにバリがある！
これによりキズが
発生しているかも！

何が？どれくらい？
はっきりさせよう！

レバー下部にバリがある事が分かったが、

バリに対して知識不足の為、

なぜキズが発生しているか現状では、

なぜなぜが進まない点が課題でした。

⑲ ⑳

作業者は手順、急所共に守っていました。

作業している重点ポイントはツメの引っかけのみです。

その為、更に作業分解し要因解析しました。

リフターレバーの取付位置付近に

レバーのフレームがあるため視認性が悪く、ツメの位置

合わせが確認できない為、ツメを合わせる際干渉しキズ

が発生していることがわかりました。

㉑ ㉒

対策立案は材料、方法で対策する

すぐに後工程に流さないようにする為、

まずは自工程でできる対策していきます。

リクライニングレバーを上げる事で

スペースを確保、発生源である

バリ部を指にて保護し干渉防止するようにし、

作業訓練を実施して作業開始しました。

㉓ ㉔

マイクロスコープにてバリ部を50倍にして確認。

バリとはパーティングラインと呼ばれる金型の合わせ部が

0.3mm隆起している状態ということがわかりました。

リフターレバー全数に傾向があります。



図面には有害なバリ、鋭利な端末無き事と

判断基準が曖昧。怪我などはないが

キズの発生がある。上司からアドバイスを貰い、

前工程を見に行かせて頂くことにしました。

作業変更後発生は０件

しかし、急所が作業者の気遣いになる為、

作業者の負担を軽減できないか

再度、全員で要因解析を進める事にしました。

㉕ ㉖

㉗ ㉘

前工程の方に協力してもらい、

対策を実施。前工程の方の助言を貰い、

金型のバリ発生部を修正してもらえるよう

協力してもらえました。

㉙ ㉚

製造工程の流れを、現地で確認。

リフターレバーが固い素材の樹脂である為、

シールドにキズが入りやすいということや

金型は50～60万ショット使用されている、

バリ発生部は立体的な合わせ部だと分かりました。

発生要因を仕入先の方と解析した結果、

型がゆがみを持った状態で多く動作し、

合わせ面が摩耗し擦り減ったことで

バリが発生していることが分かりました。

型修正品を確認した所、0.3mmあった

バリの山の高さは0.05mmまで低くなり

シールドに当たってもキズが発生しなく

なりました。



こだわりを持って取り組んだことで

サークル全体のやる気向上に繋がった。

私自身も、リーダーをして問題摘出、

解決力が向上目標レベル到達しました。

弱みであった問題解決がレベルアップ

他部署や仕入れ先と連携する事で根本対策まで行えた。

Cゾーンだったレベルも

目標にしていたBゾーンに到達しました。

前工程の方の協力により

バリ精度アップが行え、レバーが干渉しても

キズが発生しない源流対策が出来た。

気遣い作業なく現在も0件を継続できています。

㉛ ㉜

㉝ ㉞

㉟ ㊱

型修正品で、キズ発生時の

作業手順でN=30検証した結果、

キズの発生が無くなった事で、

作業者の気遣いとなっていた

急所は改廃する事にしました。

要素作業を細分化した手順を

要領書へ織り込み、標準化。

作業の遵守確認を実施し

維持管理していきます。

１件の不具合に拘って、発生源対策が

出来たことで気遣い作業を無くす事が

できました。反省では、積極的に

メンバーを巻き込むべきだったと

感じました。今後はスピード感を意識した

活動にしていきます。




