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豊臣機工株式会社 試作・工機部 試作課 試作作業係 22

43

私達の会社、豊臣機工株式会社は”誠実”の理念の下、

愛知県安城市に本社工場をおき生産拠点は国内に

4拠点、海外に3拠点あり、トヨタ車のプレス板金部品を、

試作、金型、号口、補給の工程でスルー生産し

日々操業しております。

私達の所属する試作工機部は、試作事業と

金型事業で 分かれており私達のサークルは

試作事業の試作課に所属しています。

試作と工機が一つになる事で、型製作・プレス・

パネル出し・組付けまで一貫生産を行っております。

私達、試作課の仕事は、開発車両の評価用ボデー

部品の生産をしており、生産品目は、フロントドア、

ルーフサイド、リヤアンダー、トルーフの組付けを

行っています。

203



団結サークルは、20歳から56歳まで幅広い年齢層のサークル構成になっています。

サークルスローガンに一致団結を掲げて活動しており、このテーマを通して

QCの勉強を進め、レベルアップを目指して行きます。

先期の状況を安全、品質、生産で見てみると品質において工程内不良が3か月で

8件発生していました。2021年度、試作工機部方針、不良を作らない活動、後工程へ

不良を流さない自工程完結の強化、と方針にもある事から、流出不良の予備軍、

工程内不良を食い止める為に、品質をテーマに取り組む事にしました。

重要度、緊急度、拡大傾向、で見たところ、ドア組付け不良が4件と、全体の50％を

占めており、各品目での工程内不良対応時間を調べてみるとドア工程の修正時間が

最も多くかかっており、今後生産台数増加が予測されています。現状、4件起きている

ドア組付け不良をあるべき姿の0件とのギャップを無くす為に 今回取り組む事に

しました。

活動計画は、このようになっています。

ドア組付け不良4件を、層別し 調査した所アウターの面歪み不良がもっとも多く、

その中でもドア中央部でのみ発生していることがわかりました。さらに、中央部の

どのような部位で発生しているのかを調べた所、マスチックを塗布している部位の、

ゴム板を入れていない所で発生していることが分かりました。

マスチックとゴム板の説明をします。マスチックとは、ドアのアウターとインナーの接着で

使うシーラーです。マスチックにはアウターの張り剛性向上とアウターの騒音防止の

効果もあります。ゴム板とは、ドアの運搬や取り回しによるマスチックの潰れ防止を

目的として、アウターパネルとインナー補強部品とのあいだに入れ、隙を保持する為に

使用しています。

ドア生産工程のどの工程で発生しているのかを調査。3つの工程があり、凹歪みは

最後のプリキュア工程で発生していました。

プリキュア工程のプリキュアとは、ドア内部に水が入らない様にシーリングする為に、

ドアのフロントヘミング部に塗布しているシーラーです。私達の職場では、プリキュアと

マスチックを硬化させる為に、塗布した後に加熱機で加熱、乾燥させています。

プリキュア工程を調査。①ワークをパレットから取り出す。②ワークを作業台車に乗せ

プリキュアを塗布する。③ワークを加熱機台車に乗せ換え加熱機に搬入する。④指定の

温度でワークを加熱、乾燥させる。⑤加熱機台車を加熱機から搬出し作業台車に乗せる。

⑥プリキュア、外板面のチェックを行う。⑦最後にワークをパレットに戻す。

凹歪みはワークを加熱した後から発生。



プリキュア工程のワーク加熱後に発生しているFrドア凹歪み件数3件を、

2021年9月末までに0件にする、とし、Frドア工程内不良件数、75％貢献を

目指すこととしました。

「ワーク加熱後にマスチック部のゴム板のない部位で凹歪みが発生している」を特性とし、

要因解析系統図を用いて 解析したところ

「アウター面と台車のアームが接触している部分のマスチックが潰れた状態で

固まっている」が推定要因としてあがりました。

次に、各工程のマスチックの状態を確認。パレットに保管された状態で、マスチックの厚さ

は５ミリ。ところが、不良発生工程である加熱後を確認すると、マスチックはインナーの荷重

で2ミリ潰れた状態で固まっており、そこから持ち上げた時、荷重から解放されたアウターが

元に戻ろうとする際、加熱して固まったマスチックが形状を保とうと、2ミリ分アウターを

引っ張っていることが判明。

真因に対して、マスチックを潰さず加熱出来ないか、に着眼し対策案を評価。

剛性の強い部分、「ドアの端部で支える台車を作る」の評価が高く、具体的な

台車のカタチを検討することにしました。

案①「台車のピッチを広げる」台車のアームがアウター面では無くて、

ドア端部に乗るように、アームのピッチを広げられないか検討。

しかし、支える位置がワーク寸法のギリギリになり、落下の危険が大きい為、ボツ。

案②「ドアを縦置きにする」アウターに荷重がかかることは無くなりますが、加熱機の

サイズを測ってみると、高さが1770ミリで、縦向きにしたキャスターを含めたドアの

サイズが1880ミリになり、加熱機のサイズを110ミリ超えてしまい、天井にぶつかり、

入れる事が出来ないのでこれもボツ。どうにか加熱機に干渉しない様に入れられないか？

再検討。

今まで、これより大きなドアは無かったのか考えてみると、ふと、去年生産していた、大きな

スライドドアを思い出し、その時は加熱機台車のアームを付け替えて斜めに傾けて加熱機

に入れていました。同じ様に斜めに傾ければ干渉しないのでは？

ドアのどの部分に加熱機台車のアームが接地しているか、現地、現物で確認。加熱機台車

の2本のアームにドアのアウター面を下にして置き、ゴム板の入っていないアウター面で

支えていました。今まで生産していた車種は主に小型車のフロントドアが主流で、ドアの

重量は約13キロから14キロ程度でした。ところが、近年SUVブームにより生産の

ほとんどがSUVで、フロントドアの重量が最大で18キロと重くなっている傾向にあります。



案③「斜め置き」

斜めに傾ける事で加熱機の高さ、1770ミリ以内に収める事が出来、高さの問題をクリア!

過去に生産したドアのサイズも全て加熱機に入ります。

しかし、ドア1枚しか乗せられないのでは生産性が悪くなってしまう可能性があります。

現状の加熱機台車は２枚同時に乗せる事が出来るので生産性を落とす訳にはいきません。

そこで最終案、斜め置きの二枚乗せ台車に決定。

横幅も加熱機の幅以内に収まっているので、これなら、安全、品質、実現性、生産性、

全ての条件を満たす事が出来る、とメンバー満場一致で対策を実施しました。

完成したのがこちらの台車です。全ての車種のドアに対応するために、

サッシュを支えるアームの高さは上下500ミリ調節出来る構造に

しました。

そして、この台車作業時のリスクアセスメントを職制を交えて実施し、

危険箇所を洗い出し、表にまとめ、作業者に教育を実施しました。

完成した台車で実際に作業を実施。台車に乗せ加熱後のマスチックを確認してみると、

対策前はこのように2ミリ潰れてしまっていたのが、対策後はインナーの荷重はアウター

にかからず、マスチックの寸法に変化なし。持ち上げた状態でも、マスチックは一定の

寸法を保つ事が出来ました。結果、マスチックは潰れることなく、凹歪みの原因である

アウターを引っ張ることが無くなりました。

9月末にて、効果があったかを確認。

結果、Frドア凹歪み件数を0件にする事ができ、目標を達成する事が出来ました。

現在も0件を維持継続中です。

副効果としまして、旧台車では平行にドアを乗せなくてはならなかった為、安全上二人作業

で乗せていましたが、 斜め置きにしたことにより一人作業で乗せられるようになりました。

フロントドアの面歪みを防止する為に、加熱機台車の破損状況を目視で点検する。

また、台車の使用方法を作業要領書にまとめ、ドアの乗せ方、アームの高さの位置を

記載し展開、周知させる事としました。

レベル把握表にて、サークルレベルを確認。今回の活動を通してQCの基本的な考え方や

QC手法を学ぶことが出来、持ち前の団結力が発揮されたことで、サークルレベルが向上。Cゾーン

からBゾーンへ成長する事が出来ました。今後の進め方、今回対策を実施するにあたって過去に

生産した車種の斜め置きが大きなヒントになり完結させる事が出来ました。今後、テーマを取り組ん

でいく上で現地・現物・現実、プラス、今回のような過去の実績を織り込んだ活動を行っていきます。


