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エスディーエージュウディー

SDA10Dサークルは若手からベテランの7名で構成されています。個人レベル表を見ると、若手の問題
解決能力、QC手法、改善能力が弱みです。サークルレベルはX軸が2.2、Y軸が4.4の現在Cランク
です。

弊社は、愛知県刈谷市に本社を置き、国内外に90の拠点を持ち、創業者、豊田佐吉の『人づくり・も
のづくり・技術開発』を念頭に、自動車の内装部品を主に手掛けています。私の勤務する刈谷工場では
『築こう 安全品質の刈谷工場』をスローガンに掲げて自動車関係のユニット部品を生産。
私たちが担当するモータコアとはハイブリット自動車の核となる部品です。

私たちのサークルは、設備型保全課に所属。ユニット部品を生産する設備の保守を担当。設備のドクター
の役割をしています。修理時間が長いとお客様に迷惑がかかり、設備停止時間が長くなって自分たちの
残業時間も増えてしまいます。速さと正確性が求められる仕事です。

私は2017年に入社、保全歴は4年目。趣味の筋トレで培った『まだまだ精神』で仕事でも上昇志向です。若手の
教育として職場先輩制度があり、先輩とペアで仕事をしていました。先輩に追いつくため、スキルの身に着け方を聞くと、
QC聴講会に参加し知識をつけ、QCテーマリーダーで実践したとのこと。「筋トレもQCも同じ」とアドバイスを受け実行。
QC検定に挑戦し合格。改善活動をやりきり役員に報告。レベルアップを実感。すると、若手の成長を望む小田職長
から、「リーダーをやらないか？」と声をかけられ、まだまだレベルアップしたい私は快諾。サークルを成長させるため、職場
先輩制度と筋トレを掛け合わせてトレーナー制度を導入。ベテラン、中堅の強みをいかしトレーナーと、トレーニー
（若手）をセットにしてチーム分け。

テーマの選定として、トレーナーの宇都野さんが過去のQC活動で得た知識を生かし早速困りごとを抽出。
困りごとカードを記入してボードに貼ってもらい、4つの困りごとに層別。メンバー全員で層別したので
全員承諾。評価基準を設けて4つの困りごとを評価した結果、『残業が多い』に決定。

刈谷工場の製品の動向として、ユニット部品の生産が2030年に1.4倍と増加の見込み。サークルの
年間平均残業推移を見ても増加傾向。また、直近3カ月の残業平均時間を見ても増加傾向にあり
ます。残業時の作業時間を工程別でみるとモーターコアが最も多く、その中でも片面溶接異常が92
%を占有。残業が多くモチベーションが下がりマイナスのサイクルになっていますが、片面溶接異常を撲滅
できればプラスのサイクルに転じることが期待できます。また、上位方針の設備停止時間15%減にも貢献
できることを確認。上司に承認をいただきテーマを『モーターコアレーザー溶接装置片面溶接異常撲滅』に
決定。
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現状把握で得た情報をまとめ、『下治具が原点復帰する時、上治具が同時に回って上治具回転
位置の原点復帰完了センサがONし、条件が成立しないため異常停止する』を特性としました。

要因解析をする前に、トレーナーのアドバイスを受けて特性を簡潔にし、『原点復帰する時、上治具が
同時に回って原点復帰条件が成立しない』にし、工場内ツールの要因カードの勉強会を実施。
出てきた要因カードのポイントを押さえながら層別し、5ゲン主義で特性要因図を作成。

モーターコア工程は全自動ラインで、レーザー溶接は大きく分けて上治具と下治具に分かれています。
動作の流れは、ロボットが下治具にSUSプレートと製品をセットし、上治具が下降して製品とSUS
プレートを押さえこみ、30度ずつ左旋回しながら左右5カ所ずつ溶接して原点復帰します。原点
復帰は上治具が少し上昇（減圧）し下治具が150度右旋回。上治具が上昇、旋回して原点
位置に戻ります。片面溶接異常とは、異常停止時に製品の防錆皮膜の役割をするSUSプレー
トが片方溶接されていない状態のことで製品は不良品になります。この不良で月112kg製品を廃棄
しており環境負荷が高く、もしこの不良が流出すると車が動かなくなりお客様に迷惑をかけてしまいます。

目標は片面溶接異常による停止件数を2022年8月末までに撲滅とし、サークルレベルBを目
指します。活動計画ではトレーナー制度を活かして若手の教育を進めました。

すぐに確認できるものは、評価シートや生技標準を確認し除外。投票を行って絞り込んだ結果、
主要因を『上治具取り付けボルトが緩んでいる』に決定。

レーザー溶接工程をさらにどこどこ分析。異常発生箇所をパレート図にまとめると、原点復帰で発生。
気温、時間による異常停止件数では差はなく、品番による停止件数も差はありませんでした。
製品幅のバラつきを確認しましたが、バラつきは少なく基準内のため問題ありませんでした。

異常発生条件の確認として、一回目の原点復帰時の動きを見ると、OK動作のときは下治具が原点
ONになったとき上治具の原点はOFFになっていますが、異常が発生するときは下治具が原点ON
になると同時に上治具の原点もONしており、下治具原点復帰時に上治具も同時に回転している
ことがわかりました。上治具原点復帰完了センサはフォトマイクロセンサでドグといわれる板がフォト
マイクロセンサをさえぎるとONになり、原点復帰完了を知らせてくれます。

三現主義でQC手法の使い方を学んで知識をつけ、実践しながら覚え、異常は『レーザー溶接工程』で
発生していることを確認。現状把握を進めるにあたってトレーナーより、「現場・現物・現実で把握しよう」
と教えがあり、5M1E・5W1Hシートを作成。シートに沿って活動を進めました。



製品の温度が高くなっているから、上治具が膨張していると仮説。ストーブの上にやかんをのせているイメ
ージです。製品の温度をサーモグラフィで測定すると80℃近くありました。因果関係を確認するために10分
ごとに上治具の温度を測定。徐々に温度が上がり、60分で上治具温度が80℃付近になることが確認
でき、製品の熱が上治具に伝わるを主要因と断定。対策を検討します。

対策を進める前にリスクを避けるため、PDPC法を活用して計画を作成。『まだまだ精神』で自分たち
がやれるところまでやりきることをポイントとして進めていきました。

主要因の検証として、まずボルトが緩み、上治具の高さが長くなっていると仮説を立て、AからDの4つに
分類し、①から④の各4ヵ所ずつ長さを測定。図面と見比べ、Dの最大値が適正範囲外で4ヵ所とも長く
なっていることを確認。ボルトのトルク値をチェックシートでまとめると、⑦⑧⑨が規定値外でした。因果関係
を確認するためトライを実施。ボルト⑦⑧⑨を12.5N・mから0.5N・mづつ緩めていき、各条件の高さと
異常発生回数を計測すると、8.5N・m付近から異常が発生し、7N・mを下回ると100%発生。
ボルトのトルクが弱くなると上治具の距離が長くなり因果関係を確認できました。

対策に先走るメンバーがいる中、ボルトのトルク計測時に上治具が熱かったことが気になった私はまだやれ
ることがあると思い会合を開き、メンバーに『上治具が熱い』と『ボルトが緩む』の関係があるか相談。要因
追究は「まだやれる！」と思いを伝えると共感してくれ、特性要因図でさらに追究して更新。あらたな仮説
として常温の時はボルトと治具が接触し、トルクがかかっているが熱により治具がボルトの形に沿って膨張。
その後温度が低下し収縮。治具が変形した状態のままとなり、ボルトと治具の接触面が少なくなってトル
クが弱くなるとしました。ジャムのふたを温めて開けるイメージです。

仮説をもとに、上治具を6か所に分けて温度を測定。⑤⑥が約80℃まで上がり、最大温度差約50
℃あることを確認。上治具の材質はステンレスなので熱膨張を計算。上治具膨張理論値は0.2mmと
推測。因果関係を確認するためトライを実施。上治具を温め35℃から90℃の時の寸法を測定。ボルト
を12.5N・mで取付け、上治具を温めてボルトのトルクを測定。上治具温度が80℃まで上がると
約0.2mm膨張。ボルトのトルクは8.5N・m程になりボルトが緩むことを確認。

トレーナー指導のもと、ブレーンストーミングを使い評価基準を決め対策を立案。評価の際に、ベテラン
の小田職長から「対策の副作用として生産に影響が出てしまうものは避けるように」と教えてもらい、全員
で意見を出し合って評価した結果、上治具を断熱材に変更するに決定。

まずは材質の選定。上治具の図面を確認。材質はステンレスが使用され、熱伝導率は16W/m・kです。
上治具の温度を確認。膨張の少ない40℃を狙い値として比例式に当てはめ、熱伝導率3.2以下の
材質を探すことに決定。関係部署を交えてリストから材質を確認。前提条件を熱伝導率3.2以下、耐熱
温度80度以上として選定し評価した結果、ミオレックスに決定。ミオレックスは断熱性が高く、安価ですが、
欠けやすく、脆いのが欠点です。

次に、正常時は原点復帰の際、上治具が少し上昇（減圧）し製品から離れて下治具が回転するため
上治具に回転が伝わらないのに対し、異常時は上治具の距離が長くなっているため、上治具が少し上昇
（減圧）する際、上治具が離れず製品に荷重が掛かった状態で下治具が回転し、上治具に回転が
伝わっていると仮説を立て、ボルト⑦⑧⑨を緩めてD高さを変更。製品と同じ高さになるようにブロックを
用意し、①から④の位置で減圧時の荷重を計測。370.0mmで荷重が5Nとなり、異常が発生。
371.5mmを超えると100%異常が発生したので、『上治具のボルトが緩んでいる』を主要因と断定。

印刷した時に読み取れますか？

確認しました



『まだまだ精神』でミオレックスの短所から、リスクを出し『ミオレックスと製品が接触せず、直接的な力がか
からないようにする』を条件にトレーナーからの提案で、イクルスを使ってアイデアを出し、評価した結
果、ステンレスでミオレックスを挟むに決定。鍋敷きのように熱を遮断するイメージです。図面から現状
の寸法を確認。センサの取り付けに必要な設計上の制約からミオレックスの寸法を決定。対策前にトラ
イを実施。

対策の実施として実機に取り付け。上治具の温度を確認すると最大38℃。ボルトのトルクを確認する
と適正値から変化はなく問題なし。片面溶接異常による設備停止件数は0となり、現在も継続中。
関係部署の確認・承認をもらい、動作・生産に問題なし。対策完了。

個人レベルでは、トレーナー制度によってねらいであった若手の成長に成功。QC手法などの欠点を克服。
X軸が3.1、Y軸が4.5となり、サークルレベルBランクに。目標達成。

活動の振り返りとして、良かった点は、チーム制で進めたことで若手の活動の機会が多くあり、成長につな
がる計画が立てられたことで、反省するべき点は3現主義での要因の洗い出しが甘く、追加調査が発生し
たことです。今後に活かします。

トライ用の治具を製作。ヒーター盤に乗せ下側のステンレスを加熱。サーモグラフィーで測定。グラフにする
とねらい値である40℃以下になることを確認。生産技術部に確認・承認をもらい対策案決定。『まだま
だ精神』を持った若手から立候補があり、対策の実施を若手中心で7月末までとし、図面を作成。
ステンレス部は内製で製作。ミオレックス部は外注メーカーに依頼。

総合効果の確認として、片面溶接異常による設備停止を撲滅したことで、モーターコアの設備停止
時間を71%低減。メンバーの残業時間も22時間低減でき困りごと解決。上位方針達成。付随効果
として工数低減になり、月112キロの廃棄物を低減しカーボンニュートラルに貢献。さらにダイバーシティ、
ワークライフバランスなど働き方改革に貢献できました。プライベートが充実し社員満足度アンケートでは、
課内目標である80%以上を超え、いつまでも働き続けたい職場作りに貢献。SDGsにもつながって、
自分・仲間・会社のためになり、社会活動にも貢献できました。

標準化と管理の定着では、今後類似した設備には今回の対策案が仕様とされるようMP反映。ボルト
の締め付けトルクを管理するようにし、管理方法を教育しました。標準化と管理を徹底し歯止めとしまし
た。

活動後、チームの意見の偏りをなくすため、活動ごとにチームの入れ替えを行っています。まだまだ班員
のスキルを向上したい宮石班長が、図書館を設置し、班員の自己啓発を促進してスキルの向上に貢献。
まだまだスキルを上げるため品質管理検定の受検を計画。サークル内に『まだまだ精神』が根付いたので
今後は他のサークルにも『まだまだ精神』を広げていきます。

活動計画では8月に効果の確認が終わっていませんか？

各グラフなどの作成日を整合ください。

修正しました


