
№ テーマ

シャワートイレ　着座スイッチ検査工程　荷重NG修理撲滅

会社・事業所名（フリガナ） カブシキガイシャ　アイシン 発表者名（フリガナ） ユダ　ケンタ

株式会社　アイシン 湯田　健太

　　　　サ　ー　ク　ル　名　（ フリガナ ）

MPサークル （ エムピーサークル ）

月

１１名 内　・ 外・ 両方

３５歳（ 最高　　４９歳、最低　　２５歳 ） ２回

 本テーマで　　　件目  社外発表　　　件目 １時間

21年　4月　～　　22年　3月 １２回

安城工場　製造室　保全課　設備型保全係 勤続 １０年

本テーマの活動期間 本 テ ー マ の 会 合 回 数

発 表 者 の 所 属

メ ン バ ー 構 成 会 合 は 就 業 時 間

平 均 年 齢 月 あ た り の 会 合 回 数

テ ー マ 暦 １回あたりの会合時間

ＱＣサークル紹介
発 表 形 式

プロジェクタ

本 部 登 録 番 号 サ ー ク ル 結 成 年 月

                                              

      

    

    

    

    

   
   

           
      

    

      

    
    

    

         

    

    

                 

                    
                        

            

                   

                           

      

              

                

        

        

             

            

         
       

            

      

                                              

          

    

    

    

       

            
              

 
 
 
 
 
 

      

            

          
            

      

    

    

    

  

    

 
 

   

                                              

              
 
 
 

       

  
 

   

 
 
 
 
   
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 

 
 

  
  

   
  

           
  

 

   
 

           
  

 

   
 

           
  

 

 
 
 
 
 
 

 

 

  

 

         

          
          

   

   

              

          

          

      

     

 

 

 

 

   
 

           
          

                  
           

      

                  

         
       
    

   

      

 

 

 

 

   

   

        

      
        

     

                                              

   

                     

                   

                

                      

                        

                        

                                 

                     

                       

                           

                     

                               

           

                    

               
                  

           

    

                                              

        

  

  

  

      

    

   

     

    

  

    

   

           

             

 
 

 
 

  

  

   

   

   

   

   

   

   

   

   

    

 

 

  

  

  

    
    

       
     

      
   

         
    

         

           

    

   

  

  

 
 

  

 

 

  

  

  

  

                          

   

    

           

        
           

      
    

         
      

                                              

           

          

       

             

  

  
     

  

   

   

   

   

   

   

   

   

   

    

 

  

  

  

  

   

   

     
   

             
     

         
    

      
   

   

  
                   

  

     

     

     

     

     

     

     

     

               

                

             

       
    

         
      

    

MPサークル サークルレベルは、現在BゾーンでＸ軸二

が弱いサークルです。故障解析能力において、ベテラン

保全マンと若手保全マン 差が大きく、私 身もベテラン

保全マンに追いつきたいという強い思いがありました。全

て 修理に対応できるマルチ保全マンになるには、故障

解析能力という故障 真因を究明する能力が必要ですが、

若手メンバー レベルが低く、ベテラン保全メンバーと 

差が大きいため、こ ギャップを埋める為にX軸二と故障

解析能力 レベルアップを目指します。

修理費用でも年間78万円かかっていることが分かり

、職場 メ ンKPIである『原価』設備修繕費が昨年

度、目標未達となっていることから、今年度こ はメ

 ンKPI達成 為に設備修繕費低減が必要です。荷

重ＮＧ修理を撲滅出来ればメ ンKPI達成に大きく貢

献できることもあり、こ テーマに決定しました。

                                              

     

 

 

 

 

                

       

     
          

           

      

      

     

           

        

                   

                   

                   

 
 
 
 
 
 

 

 

  

 

   

   

   

 

 

 

 

     

        

   

   

                       
     

             

当社は愛知県刈谷市に本社を置き、経営理念に「移 

に感 を、未来に笑顔を」掲げています。主な製品とし

て  車部品、エネルギー、住生活関連製品 製造販

売を行っています。私たちはシャワート レや家庭用燃

料電池エネファーム、GHP 製造を行っている安城工

場に勤務しており、「各業界トップ 品質でお客様に信

頼される商品づくり」を目指し、日々生産に励んでいま

す。

保全 目指す姿としては故障低減活 があり、

処置保全、予防保全、予知保全があります。予

防、予知保全は未然防止活 で設備が故障す

る前に手を打つ活 です。私たち サークルは

現在、故障ゼ が山頂にある山 中間付近に

おり、予防、予知保全に力を入れています。

テーマ選定理由ですが、サークル会合で『不具

合が多く、真因解析が必要な修理』をいくつかあ

げてもらいました。サークル レベルアップ目標

である、解析能力向上を評価項目に追加し、評

価した所、シャワー組立職場 『Ｂラ ン 着座ス

 ッチ検査工程 荷重ＮＧ修理』 評価が高いこ

とが分かりました。

次に、職場別 修理件数を調査した所、シャ

ワー組立職場が一番多く、ラ ン別で調査する

と、Ｂラ ンが一番多くなりました。さらに、Ｂラ 

ン 工程別では着座ス ッチ検査 荷重ＮＧ修

理が一番多いことが分かりました。

また、改善難易度が高く、解析が難しい為、若手メ

ンバー 〈Ｘ軸二と故障解析能力アップ〉に最適な

テーマです。今回は、故障解析能力 加工点解析

レベルアップを目指し、テーマ【シャワート レ着座

ス ッチ検査工程荷重NG修理撲滅】に取り組みま

す。

                                              

      

    

       

        

     

   

       

           
           
         

       

         
            

       

     

     

       

   

     

      

      

     

    

   

私たちMPサークルは製造室、保全課、設備・型

保全係に所属しており、計11名で構成されてい

ます。生産を支える少数精鋭部隊として、樹脂

成型機、金型、  組付け機、性能検査機と

いった工場内すべて 設備・金型 保守をして

います。

                                              

  

  

  

  

  

       

 
 

    

            

   

   

 
    

  
   

    
     
    

  
    

 
    

    
   

         
         

          

  
    

   
   

  
      
   

  
        

    

  
   

MPサークルは若手、中堅、ベテランとバランスよく

構成されており、普段から改善活 に積極的に取

り組んでいるため、職場内で改善活 が行える

サークルです。
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着座ス ッチ検査工程とは、着座ス ッチが正常に

 作するか検査をする工程で、歪計という測定機

器を取り付けた ボットシリンダーで便座 一部分

を押し込み、人が座った状態を再現する代替検査

を行っています。

私 身歪計がどういう部品な かよく分からず、職

長にお願いし、保全歴 浅い若手メンバーに対し教

育を実施。歪計 用途や構造・種類など知識 共

有化を図りました。

                                               

                  

    

    

    

    

   

   

        

  

               

      

        

       

      

      

       

   

          

                                               

       

  
         

  
      

       

                               

      

      
     
    

  

      

  

          

                
        

                

                      

                                               

                 

      

      

      
  

                  

        
         

           

      

        

着座ス ッチ検査工程 荷重ＮＧとは、荷重値が

良品規格値から外れることを言い、良品規格値を

超えた場合、荷重上限ＮＧ。下回った場合を荷重

下限ＮＧと言います。荷重ＮＧ 発生要因としては

製品側と設備側があり、調査した所、着座ス ッチ

に異常はなく、設備側 誤判定により異常が発生

していました。

異常を層別する為に機種別 荷重ＮＧ件数を調

査すると、荷重ＮＧはプードルとダックス ２機

種で発生。  2機種は検査部がＲ形状になっ

ており、すべて荷重上限ＮＧとなっています。

                                               

                          
             
            

            

                        
        

      
  
   

        

 

    
    

          
      
 

         
     
       
      

       

           
     
     

              

           
     
      

              

           
     
    

            

           
   
     

              

 

     
     
 

     
     
      

              

           
     
    

              

 
     
  

      
 

      
      

      
  

       

  

                       

     

          

                

                  

          

        

                                               

        

         

  

   

   

    

         
     

                                               

             

  

     

     

     

        

   

  

 

  
   

         

   

          

           

  
   

         

   

          

     

   

                  

                  

        

  

  

続いて歪計を確認した所、製品Ｒ部を押した際に、

逃げ方向 力により曲がりが発生していました。

 こで過去に交換した歪計を確認すると、すべて

前方向に10度以上曲がっていることが分かりまし

た。

                                               

 

 

 

 

 

  

  

  

  

            

   

         

 
 
 
 
 
 
 

        

    

  

   

    

           

           

                                               

           

       

    
     

 

 
       

       

  
  

 

  

    
  

 

    
     

              

        

 

     

 

       

  

 

              

歪計が曲がるメカ ズムは難しい為、メンバー全員

で勉強会を実施。物は曲がる力をかけても許容値

内であれば元に戻ります。 しかし許容値を超えた力

をかけると元に戻らなくなり、曲がってしまいま

す。 こ 戻らなくなる力を耐力と言い、材質や力 

大きさなどで求められる事がわかりました。

着座ス ッチとは、シャワート レに使用される部

品で人が便座に座った状態を感知する部品です。

着座ＳＷがＯＮすることで洗浄等 ボタン操作が可

能になります。

歪計とは、力 大きさを電気信号に変える計測機

器です。検査で使用する歪計には、シャフトと押し

ゴムを組付け使用しています。計測機器である為、

衝撃・変形に弱く、非常に繊細な部品であり、主に

荷重測定に使用される機器です。

設備や治具 異常による荷重NG 可能性はない

か、点検項目に従って確認した所、シリンダーと治

具に異常は見当たりませんでした。

10度以上曲がりが発生した際 荷重値を確認す

ると、荷重値は急激に増加し、荷重ＮＧが発生。

歪計 曲がりにより誤判定することがわかりまし

た。

                                              

  
   

  

  

        

            
  

     

    

    

        

対象となるＢラ ンでは、プードル、シェパード、ダック

スという、3機種 シャワート レ 生産を行っており、

組付け、検査、梱包を行っています。今回 荷重ＮＧ

修理は検査工程 着座ス ッチ検査で発生していま

す。



                                               

             
   

   

     

  
 

   

  

    
   

 
 

     

      

    

    

                        

  

   

        

   

        

    

                                               

            

        

        

        

  

            

    

  

        
      

                

            

        
      

  

                                               

                        

       
        

 

 

 

 

 

  

                

          

       

   

  

    

    

             

        

 

 

 

 

 

  

                

      

  

    

  

    

            
          

            

                                               

   

 
 

   

    

                  

 

 

 

 

                  

        

  

   

        

  

    

        

                                               

   

   

   

 

 

 

 

     

        

   

   

          

   

   

              

          

          

      

     

 

 

 

 

    

     

        

                  

              

     

 
 
 
 
 
 

 

 

  

 

            

        

             

   
         

         

                                               

                 

  

      

            

         

    

  

        

           

  
     
     

    
      

     

  

    
  

    

                                               

                      
                          

  

     

       
              

                 

                         

     

     

   

  

          

     

           

      

                                               

         
    

                    

                
       

          

      

 

  

                       

    

                                               

      

           

  

  

    

 

  

      

      
                      

         
        

 

 

 

 

 

  

          

   

          

 
 
 
 
 

   

             

    

  

            
    

               
    

次に製品形状 角度から歪計が変形する か調

査をしました。横方向に1.7N、歪計 良品荷重は

最大10Ｎ 為、製品形状が9.7度以上 傾きが発

生すると歪計が変形することが分かりました。

実際に製品R部 円 中心から9.7度傾く範囲を調

査すると、円 頂点から±3ｍｍ離れた位置となり、

合計約6ｍｍ 範囲となりました。以上 事から傾

斜9.7度以下 6ｍｍ 範囲を押し込めば、歪計は

変形しないことが分かりました。

 こで実際 着座ス ッチ検査位置を調査した所、

設備仕様で決められた検査範囲内からは外れて

いませんでしたが、歪計が変形しない許容範囲で

ある6ｍｍからは、外れていることが分かりました。

目標設定は年間6件発生していた荷重ＮＧ修理を、

2022年10月末までに0件にし、年間78万円かかっ

ていた修理費用を削減すると決めました。

サークルレベルは、若手メンバー 故障解析能力、

加工点解析をレベルアップさせ、X軸 ワンポ ント

アップを目指します。

検証ですが、まず製品は治具にセットされ、  で

搬送されています。治具 停止位置 寸法を測定し

た結果、

搬送レールと治具間に3ｍｍ クリアランスがあり、

こ クリアランスによって治具が傾き、検査位置がバ

ラつくことが分かりました。

 こでクリアランスを調整すれば、治具 停止位置

 バラつきを少なくできると考え、治具1台にクリア

ランスを調整するトラ を行いましたが、工程によっ

て搬送レール 幅に誤差がある為、 工程で搬送

異常が発生。クリアランスは搬送する上で必要で

あることが分かり、行き詰まった私は急遽QC会合

を実施。

QC会合 中で解決策が見つからず、若手メンバー

が悩んでいると、ベテランメンバーから、「 も も

横方向に負荷がかかる が問題だ！」、「横方向

 負荷をなくす方法がないか考えてみよう」と意見

が。特性を変更し、もう一度解析を行うことに。

先ほど使用した耐力 公式からシャフト長さ 値

が小さくなると、横方向 力 許容値が高くなりま

す。現状 ようにシャフトが長いと横方向から 力

に対して弱くなり、逆に、シャフトを短くできれば横

方向から 力に対して強くなります。

                                               

  
      

       

             

            

            

        

        

             

                   

       

    
     

 

 
  

        
      
      

         
            

     

  

    

        

    

       

      

      
       

   

       
   

      

    

使用している歪計に対して耐力 計算を実施。歪

計 材質である鉄 材料応力から、横方向に何

Nかかると変形してしまう か計算をすると横方

向に1.7Ｎ以上 力がかかると、歪計 ダ ヤフラ

ム部分が変形し、内部 ゲージにクラックが発生

することで誤判定してしまうことが分かりました。

                                               

      

               

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

  

 

 

  

            

         
   

       

    
    

           

       

  

      

    

      

              

    

     

        

     

          

        

          

       

       

         
  

       

        

   
       

        

          

     

        
     

         

      

         

    

     

      

         

      

  

       

       

    

        

        

      
   

    

        

           

     
    

     
    

    

     
  

解析ですが、【検査位置が許容範囲6ｍｍを外れ

ている】を特性に特性要因図を使い、要因 絞込

みを行った所、重要要因として【治具 停止位置

がバラつく】が挙げられました。

                                               

      

    

               

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

  

 

 

  

            

         
   

       

    
    

           

       

  

      

    

      

              

    

     

        

     

          

        

          

       

       
      

         
  

       

        

   
       

        

          

     

        
     

         

      

         

    

     

      

         

      

  

       

       

    

        

        

      
   

      

        

           

     
    

     
    

          

       

【横方向に負荷がかかる】を特性に要因 絞込み

を行った所、重要要因として【歪計シャフト部が長

い】が挙げられました。



                                               

               

      

     
            

  

       

              

  

  

   

  

         

  

    

    

        
       

                                               

   

 
 

   

    

                  

 

 

 

 

                  

        
   

        
    

          

                                               

             

         
     

              
               

         

      

    

        

       
                       
                   

                                               

                    

  

 

            

    

    

         

      

            

  

              
           

                                               

   

     

      

    

  

    

         

     
   

     

      
      

                  

                                               

         

    

           

           

              

   

                 

                 

                  

          

     

                                               

         

       

    
 

 

 

 

 

  

          

   

          

 
 
 
 
 

   

                

    

   

 

 

 

 

 

  

          

   

          

 
 
 
 
 

   

             

      
    

    

      
    

    

対策品 構造ですが、歪計測定側に袋ナットを取り付

け、LMブ ックにシャフトを挿入、横方向 力を吸収で

きる設計にスプリングと止め輪を取り付け、シャフト単体

で  作が可能になり、歪計測定部に取りつけることで、

歪計とシャフトを切り離せる機構を考案しました。シャフ

トが弱い力で接触している状態をゼ 点とし、正確に荷

重値を測定できるようにしました。

実際に作成した部品がこちらになります。荷重値や

検査位置、製品と 干渉がないことを品質課、生

技部署と確認。

今まで 仕様だと、シャフトが長いことで、横方向

から 力に対する許容値が低かった ですが、

シャフトと歪計を切り離した仕様にすることで、横方

向から 力に対する許容値は大幅にアップできま

す。

以上 対策を行ったことで、年間6件発生していた

荷重ＮＧ修理を0件にする事ができ、年間78万円か

かっていた修理費用を削減することができました。

類似故障 未然防止を目的としたMP情報シートに、

今回 改善事例を記載し、 部署に展 したこと

で、対策 横展、設備仕様検討段階で 故障未然

防止を行っていきます。

歪計とシャフトを切り離しても正しい測定が行え、

かつ製品に干渉しない等、条件をクリアした形状を

見つける為にメンバー全員で話し合いを重ね、図

面を作成、生技部署へ 確認を行いました。

しかし、生技部署に確認した所、シャフト 長さ変

更は製品と干渉してしまうことから、歪計と検査位

置間 ５０ｍｍは必要であることが分かり、「歪計

シャフト部が長い」は真因でした。

以上 ことから製品に干渉せず、負荷をなくせる構

造を目指し、対策立案に進みます。

                                               

  

  
      

               

      

  

  

    
         

    

         

つまり、シャフト長さが現状 50mmだと、6ｍｍ 

範囲を押し込まなければ変形してしまいますが、

シャフトを短くすると検査位置 許容範囲が広がり、

製品R部 どこで検査をしても歪計は変形しないこ

とになります。シャフト 長さ変更は安価で容易に

対策できることから、 部署へ対策案を報告。

 主保全教育として、設備点検方法や改善内容 

展 等を製造に行い、製造・保全ともにメリット あ

る活 に繋げることができました。またX軸 ワン

ポ ントアップを達成したことで故障ゼ へ一歩近

づきました。今後も製造職場と一丸になり、 主保

全活 、故障未然防止を行っていきます。

今後 展望である故障ゼ に向けて、次 ステップで

ある予知保全へ 道筋としてまずは、サークルと個人

 レベルアップを図り異常 兆候を見つける力をつけ、

  知識を製造現場と共有化し設備が壊れる前に対応

ができるよう取り組んでいきます。  後、日々 点検

でも簡単に異常が発見できるよう設備状態を可視化す

る改善を進めていき、目標である故障ゼ に到達して

みせます！！

                                               

             

 
 
 
 

       

  
 

   

 
 

 
 
  
 
 

 
 
 
 

 
 

 
 

 
 
 

 
 

  
  

   
  

           
  

 

   
 

           
  

 

   
 

           
  

 

          

   

   

              

          

          

      

     

 

 

 

 

    
            

 
 
 
 
 
 

 

 

  

 
   
    

 
    

         

          

  

  

              

     

    

   

      

 

 

 

 

サークルレベルは若手メンバー 故障解析能力、

加工点解析がレベルアップしたことでX軸二 ワン

ポ ントアップを達成しました。

                                               

      
   

        

 
 
 

 
 
 

 
 

 
 

 
 
 

          
    

     

     
        

     

                  

              

                

             

          
      

     

              

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

                                   
   

                  

                   

                 

                      

     
  

      

      
   

       

      
      

     
        

        
   

系統マトリックス図を使い対策案 絞込みを行っ

たところ、歪計とシャフトを切り離す 評価が高い

ことから、こ 対策を実施することに決めました。

                                               

    

    

    

  

    

 
 

            

         

             

               
                
                 

         
            
                      

                
          
             

                                              

             

         
     

              
               

         

      

    

              

       
                       
                   

                                               

             

              

           

           
    

 

              
     
     

      
    

    

            
     
     

      
    

    

         

               

    

    

    

  

    

 
 

   


