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絶縁検査の概要ですが、UからV・VからＷ・ＷからＵの順番でコイル線の抵
抗を測定しており測定した値を線間抵抗値と言い、規格は61.4～68.0ｍΩ
になっています。
測定した各線間抵抗の最大値と最小値の差を線間差と言い、この差0.7mΩ
以上あると線間差ＮＧと言う異常になります。

サークル紹介ですが、サークルランクは3.1のBランクです。前回テーマの
残課題、若手が活動に置き去りにされてしまった事を踏まえ目指す姿を明
確にしました。
サークルの現状を見てみると、若手が多い為、中堅・ベテランが主体と
なった活動になってしまい、サークル全体の底上げができない状態にあり
ます。

私達は、トヨタ自動車株式会社　本社工場機械部です。主な業務は生産性
向上に向けた保守・保全を担当しており、故障「ゼロ」を目指して、設備
長時間停止の撲滅・再発防止・故障の未然防止に日々取り組んでいます。

今回の取り組み内容ですが、ハイブリッドモーターに使用される、MG2ス
テータコイルの絶縁検査工程について取り上げました。絶縁検査とは、線
間抵抗を測定してコイル線が短絡していないかを調べており、ユニット外
観にある端子部に測定子を当てて測定しています。もし短絡していると発
火や感電の恐れが有る為、重要な工程となっています。

メ ン バ ー 構 成 会 合 は 就 業 時 間

103



前回の活動を振り返ると若手メンバーの発言・積極性・連携に欠けている
所が有り、サークルリーダーの思いとして、若手主体となり活動を通じて
行動力、調整力を向上して欲しいとの思いを受け、目的・責任感を持た
せ、サークルの底上げを目指し【狙って成長させる】事にしました。

テーマの選定ですが、組内の困りごとを洗い出すと『絶縁検査工程の故障
件数が多い』が上げられました。活動前に保全についてメンバーで共有実
施。故障件数をゼロにするには、正確な診断と予防保全が重要だと皆で共
有しました。

絶縁検査工程の生産台数と故障件数の推移を見ると、増産に伴うサイクル
アップ後から故障件数が増加傾向。サイクルアップ前後の修理時間を比較
すると2.5倍以上に増加しています。故障件数を絶縁検査工程別に層別して
いくと、MG2線間差NGによる故障件数が月平均5.6件発生しています。

現状の把握ですが、線間差ＮＧに対して修理内容を調査すると、主にＵＶ
相・ＶＷ相のリレー交換を行っており、設備状態を確認すると、設備測定
位置の原点ずれ等もなくマスターでの測定値も安定状態にあることから、
設備の測定性能に問題は無いことが分かりました。

UV相・VW相の線間抵抗値の差をサイクルアップ前後で比較するとサイクル
アップ前は狙い値である0,4mΩ以下で安定状態、サイクルアップ後は0,7m
Ωと狙い値を大きく超えバラついている事が分かりました。線間差測定値
をサイクルアップ前の0,4mΩ以下に下げる必要があります。

目標の設定ですが、導き出した特性値、ＵＶ相-ＶＷ相の線間抵抗値の差
を、4月末までに0.4ｍΩ以下に低減すると決めました。
活動計画は、若手主体でステップ毎に狙いを定め、【狙って成長させる】
計画を立てました



要因解析は、「ＵＶ相-ＶＷ相の線間抵抗値の差が大きい」という特性に対
して各要因を検証し「UV相の線間抵抗値が大きい」→「UV相の電圧値が大
きい」→「ローターが振動している」→「測定開始が早い」が主要因とし
て上げられました。

仮説検証①「測定開始が早い」ですが、測定までのユニットの動きでロー
ターが振動しているのでは？との意見。振動センサーで抵抗測定時の振動
を調査。開始直後は振動が大きく時間の経過と共に小さくなっている事か
ら測定開始が早いほどローターの振動が大きいことが分かりました。

仮説の検証②「ローターが振動している」では、サイクルアップ前後の振
動を測ると、サイクルアップ後からローターの振動が大きくなっている事
が分かりました。この振動を電圧値に変換し相間を見ると、ローターの振
動が大きいと、電圧値も大きくなることが立証されました。

仮説の検証③「ＵＶ相の電圧値が大きい」では、UV相の電圧が大きくなる
とUV相の線間抵抗値も大きくなるのかを調査。線間抵抗測定中の電圧値を
見るとサイクルアップ後からUV相の電圧が大きく、ＵＶ相の電圧値と抵抗
値の相関を見ると、正の相関があることから、電圧値が大きいと線間抵抗
値も大きくなることが立証。

仮説検証④「ＵＶ相の線間抵抗値が大きい」では、サイクルアップ後から
ＵＶ相の線間抵抗値だけが大きくなっており、測定時間軸での線間抵抗値
を見ると測定開始時は振動が大きく徐々に安定。１番最初の測定相がUV相
であり、振動が大きい状態での測定のため線間抵抗値が大きくなっている
事が分かりました。

対策立案ですが、制約条件を元に、測定開始を遅くする為の手段を洗い出
した結果「搬送速度を遅くする」「サンプリング回数を増やす」「測定開
始遅延用タイマーを追加する」の有効と思われる３つの対策案を検証し、
１番効果的な物を取り組む事にしました。



対策案検証①「搬送速度を遅くする」では搬送速度を変更しても線間抵抗
値に変化無でした。対策案検証②「サンプリング回数を増やす」では、測
定方法は、アナログの電圧波形から一定周期の電圧をサンプリングして数
値化。この作業を繰り返した値の平均値を線間抵抗値として表示。

サンプリング回数を増やしていくとサイクルタイムは長くなるが、線間抵
抗の値は低くなる事が分かりました。しかしサブ・アドバイザーより測定
の値は平均値のため、回数を増やせば自（おの）ずと低くなり正しい値で
はない、安定した状態で測定しなければいけないとアドバイス。

対策案の検証③「測定開始遅延用タイマーを追加する」では測定開始のタ
イミングを変更し検証。1.5秒後に測定を開始すると最大線間抵抗値もサイ
クルアップ前と変わらず65.4ｍΩ、サイクルタイムも85秒以内に入ること
から1番有効な対策と分かりました。対策実施は、1.5秒後に測定開始する
ようにタイマーを追加しまた。

効果の確認ですが、対策前　UV相－VW相の線間抵抗値が0.7ｍΩ以上と大き
くばらついていたものが、０.４ｍΩ以下にすることができ目標を達成する
事が出来ました。これにより、MG2線間差NGが撲滅され月5.6件の故障件数
が低減し、修理時間の低減も図れました。

サークルレベル評価は「専門技能」「QC手法」のレベルUpが図れ、評価は
3.3のBランクに向上。【狙って育成する】活動を進めてきた若手は難しい
分野にチャレンジし対策出来た事で自信をつけ始めています。もう1人の
(三苫君)は、関係部署との協力、周囲を巻き込んだ活動の大切さを理解し
少しずつですが、サールレベルの底上げが出来てきたと実感しています。

標準化と管理の定着ですが、管理の記録方法を明確にし定着化を図りまし
た。 再発防止は関係部署に調査内容を共有しました。反省と今後の進め方
ですが、今回の活動ではステップ毎に狙いを設定し【狙って育成】活動を
進めてきました。責任感を持って取り組んだ事で問題を紐解く楽しさを感
じながら活動を進めることができました。今後もメンバー一丸となって問
題に取り組みます。


