
№ テーマ

会社・事業所名（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

５５０－２３ 年 月

名 内　・ 外 ・ 両方

回

時間

回

勤続 年

ＱＣサークル紹介 ルージュ　　　（ルージュ） ＰＣ

コロナ禍減産からのＶ字回復で生産数急増に対応
すべく『稼働率アップが必須！！』この状況下に於
いて自動巻取機のチョコ停改善に取組んだ事例で
す。
現地現物に拘り、地道なデータ収集の末、真因を
掴み、問題に対し確実なアプローチが出来まし
た。

自動巻取機チョコ停削減(補助紙貼付異常削減)
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発表のセールスポイント

本 部 登 録 番 号 サ ー ク ル 結 成 年 月 ２０ ４

メ ン バ ー 構 成 7 会 合 は 就 業 時 間

平 均 年 齢 　　３５．１歳（最高　５０歳、最低　　２１歳） 月 あ た り の 会 合 回 数 ４

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 MAX　１

本テー マの活動期間 ２０２０年　１０月　～　２０２０年　１２月 本 テ ー マ の 会 合 回 数 １２

発 表 者 の 所 属 住友電装（株）コネクタ事業本部　第２事業部　プレス製造部　端子工場　端子保全掛２班 ９

サークル写真

住友電装株式会社は三重県四日市市に本社を置き、国内15都府県52拠点
に事業所を持ち、従業員は約7千人、海外32ヵ国にグループ会社を持ち23万
人の仲間と主に自動車用ワイヤーハーネスの開発、製造を行っております。

住友電装（ＳＷＳ）には行動原則としてSWS WAYがあります。
★プロフェッショナル、チームワーク、チャレンジの3本柱を原則とし日々実践
を行い

モノづくりを支えています。

津製作所は三重県中勢部津市にあり、『伝える技術・育む人財・モノづくり力

No.1』をスローガンに活動し、今回ＱＣ活動の職場となった端子工場は自動車
の電気回路を繋ぐ重要な部品である端子を製造しています。
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補助紙貼付異常とは、どのような事象かビデオにて説

明します。通常、補助紙は層間紙に貼り付いて巻取が

開始され補助紙貼付異常とは、右図にあります様に補

助紙の貼り付けが失敗した場合に発生する事象となり

ます。

まずサークルをご紹介します。

メンバーは全員が保全のプロ集団で形成しています。

現状のサークル評価としましてはＤゾーンとなっており

今回はＣゾーンを目指しています。

職場紹介として、住友電装 津製作所は、三重県津市に

あり、私達の配属するコネクタ事業本部 第２事業部 プ

レス製造部 端子工場は月１０億個の端子を生産する

工場です。

製品紹介及び工程フローはこの様になっており、今回

テーマとして製品巻取機のチョコ停削減に取り組んだ

活動報告です。

テーマの選定理由として、端子工場の生産数推移は上

図の様になっており、今後生産能力を超える受注増が

予測されています。その為現在横這いで伸び悩んでい

る、工場可動率を向上させる改善が必須な状態です。

工程別停止要因を見てみますと、製造ロスが最も多く占

めており、内訳を見ると、ワーストが検査機による停止

である事が解ります。しかし検査機は技術Grと協業し改
善が始まっている事より、今回は２番目に多い巻取停

止削減に取組みます。巻取停止の内訳を確認すると『

チョコ停』が５４％占めており、その中でも補助紙貼付異

常というチョコ停が最も多く発生している事が解った為、

このチョコ停削減に取り組みました。

テーマ『自動巻取機チョコ停改善』サブテーマ（補助紙

貼り付け異常削減）とし、報告内容は１、職場紹介より、

以下の順に報告させて頂きます。

サークル名は『ルージュ』リーダー池田を中心に７名

の保全メンバーで取組みました。

端子の製造ラインは、プレス機にて加工された端子を

検査機を通し、端子を巻取機で巻き取られた製品を段

ボールに巻き、完成品として出荷します。今回の補助

紙貼付異常は、この巻取機で発生している事象となり

ます。

補助紙貼付エリアで使用している、層間紙と補助紙に

ついて説明します。層間紙、補助紙共に同じ紙を使用し

ていますが役割の違いにより呼び方が異なります。ま

ず層間紙ですが、端子と端子の間に巻かれ、擦過傷を

防止する役割です。擦過傷が入ってしまうと、端子が腐

食する恐れがあり、重要な役割をしております。次に補

助紙ですが、層間紙と端子を繋ぐ役割をしており、巻き

始めのみ使用されます。

次に、補助紙の動作をアニメ図にて説明します。

セットされた補助紙を、赤枠部にある、補助紙貼り付け

ローラーで層間紙と接着し,接着した補助紙を巻き取っ
たのちテープユニットを前進させ、補助紙に接着テープ

を貼り付け、その後繰り出した製品を貼り付け巻取り、

最後に補助紙がカットされます。

補助紙貼付の原理 『層間紙に補助紙を貼り付け巻き

取る』に対しての３つの原則 ①接着テープがついてい

る事 ②貼り付けローラーで押さえる事③補助紙が巻

き取られる事 これらの原理原則を崩落させている真

因を追求していく事としました。

発生頻度については常時発生しており、２７台ある内で

最も件数が発生していた、ＰＢ－１１号機をモデル機と

して選定し活動する事としました。



目標の設定としまして、ＰＢ－１１号機補助紙貼付異常

を１２月ＥＮＤまでに、月８５件発生をゼロ件とする目標を

立てました。

活動計画ですが、テーマの選定、現状の把握より計画

を決めて実施し、計画通り活動が出来ました。

要因の解析として、現状の把握であった、３つの原則に

異常が無いかを確認しました。原則①接着テープがつい

ている事と、原則➁貼付ローラーで押さえる事はいずれ

も検証の結果、問題有りませんでしたが、原則③補助紙

が巻き取られる事 こちらは補助紙の剥がれを先ほどビ

デオにて確認出来ている事より、原則③の調査を開始し

ていく事としました。

まず、貼り付けた補助紙はどのくらいの力が加わると、

剥がれてしまうのかを測定しました。層間紙に貼り付い

た状態の補助紙を引っ張り、剥がした際の力を測定す

ると、１３．８Ｎと、約１４Ｎの力が掛かると、剥がれる事

が解りました。

次に、補助紙の実際のテンションを測定していきました。

セットされた補助紙を引っ張った時の力を測定してみた

所、異常発生時は１８Ｎと増加している事が解りました。

次に補助紙ルートのどの部分でテンションがかかるのか

を確認していきました。測定①、②、③、補助紙のみの各

々のテンションを測定した結果、測定③のローラーを通し

た際にテンションが増加しました。

そこで測定③のローラーを調査してみると、回転が重く、

分解するとローラーの下に粘着カスが大量に付着して

いました。

先ほどのローラーを清掃した後テンションを再測定する

と、清掃前１８Nであった、補助紙のテンションが清掃後
は低下し、『ローラー下に粘着カスが溜まる』事がテンシ

ョンの増加原因であると判明しました。

ローラー清掃後、経過観察をしていると２日後より異常が

出始め、再度ローラーを分解すると粘着カス汚れが再発

していました。そこで定点カメラを設置し、どの様に汚れ

が付着するのかを観察する事にしました。

観察した結果、貼り付けたテープが下側へはみ出して

おり、テーブルに付着しているという事が解りました。そ

こで汚れ発生ローラーの直前にある、テープユニットの

貼付状態を調査していきます。

テープユニットの貼付状態を調査した結果、テープユニッ

トが前進し、貼りついた際にテープが下へはみ出して付

着、そのローラーが回転することではみ出したテープが

巻き込まれ、テーブルへ付着するメカニズムである事が

解りました。

なぜテープがはみ出てしまうのか、テープ貼り付けの高さ

を調査行いました。設備導入時のテープ貼り付け高さは、

補助紙とテープにズレは有りません。現状を見てみますと

、貼り付け高さが1ｍｍ低くズレていることが解りました。



そこで 保全員でワイガヤを実施し、議題に上がった２

項目の高さ、平行度にズレが発生しているのではと仮

説を立て、調査していく事にしました。

測定方法としては水平器を用いてテーブル・テープユニ

ット・ローラー３箇所の測定を実施した結果、測定箇所

②のテープユニットで高さ･平行度に異常がある事が解

りました。

テープユニットを取り外した状態でブラケットを測定すると、

平行度に異常があり、ブラケットに問題がある事が解り、

状態を確認すると赤丸部で変形が発生している事が解り

ました。

なぜ変形が発生したのか？テープ交換、脱着の繰り返

しで力が加わり、徐々に変形が発生したのではと仮説

を立て、調査を開始しました。保有している類似巻取機

の全台点検を実施した所、やはり使用年数が古い巻取

機にズレが多く発生しており、日々の使用で徐々に変

形が発生している事が解った為対策を実施していきま

対策の検討と実施としまして、立案した３つの対策を評

価し、評価の高かった２つの対策をを期日を決め、計画

的に実施をしていく事としました。

１つ目の対策 変形サポートブロック追加ですが、変形が

発生していたブラケットに対し、まず下に多くの配線があ

った為、全ての配線取り回しを行いスペース確保を行い

ました。そのスペースへブラケットとアルミフレームの間の

隙間を埋める、ブロックを追加し変形自体を発生させない

様に改善しました。

２つ目の対策 位置ズレ検出センサー取付ですが、テ

ープユニットの位置をセンサーで監視し、もし位置ズレ

が発生しても、即設備を停止させ、即発見出来る様に

改善しました。

効果の確認としまして、１１/２７改善実施後より補助紙
貼り付け異常の発生を０件にすることが出来ており、現

在も０件を継続中です。

月８５件発生していた、補助紙貼り付け異常を発生件数０

件にした事で、停止時間６６Ｈの削減に成功し、目標に掲

げていたＣＲ額約５.６万円/月を達成する事が出来ました
。尚、３/Ｅにて対象号機への水平展開も完了出来ており
、合計ＣＲ１３万円/月を
上げる事が出来ました。

歯止めと管理の定着については５Ｗ１Ｈを用いて、改善

項目の維持としてテープの高さの確認を半年に１回保

全掛がチェックシートにて確認を実施、今回追加したサ

ポートブロック追加について、新規設備仕様書へ盛り込

んで頂く様、技術へ依頼済。良かった点は改善案を出

し合えた、。その他の不具合もスピード改善で実行、後

戻りしない様維持管理の徹底が今後の課題として上が

っております。

まとめのサークル評価としまして活動前はＤゾーンだっ

たのに対し、活動後は合算１.２Ｐ上昇しＣゾーン達成。
サークルの団結力ＵＰと一人ひとりの改善意欲も向上す

る事が出来ました。

ご安全に


