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若手とベテランがペアを組んで活動するペア作戦でサーク

ルの底上げを図りました。そして慢性的に発生していた不

良を現状把握から対策までメンバーと何度も現地現物

での確認を繰り返し、メンバー全員で「知恵と工夫」を出

し合い,社祖豊田佐吉翁の考え方から学ぶ、人のために

なる「改善」を諦めず行う事で、今回の問題解決に繋

がった事例です。

汎用M/C工程におけるメタルハウジングピン打ち不良の撲滅

岩本 純平 (ｲﾜﾓﾄ ｼﾞｭﾝﾍﾟｲ）
株式会社豊田自動織機 刈谷工場 繊維機械事業部

(ｶﾌﾞｼｷｶﾞｲｼｬﾄﾖﾀｼﾞﾄﾞｳｼｮｯｷ ｶﾘﾔｺｳｼﾞｮｳ ｾﾝｲｷｶｲｼﾞｷﾞｮｳﾌﾞ)

豊田佐吉翁により1926年に創立。愛知県刈谷市

を中心に生産拠点を置いています。主な製品は繊

維機械、産業車両、自動車、エンジンなどを世界中

のお客様に提供しています。

私たちが所属する繊維機械事業部の主力製品の

紹介です。布を織る織機と糸を紡ぐ紡機の開発・生

産・販売を一貫して行い世界市場へと送り出してい

ます。

製造部製造課に所属しており5つの作業区を担当

しています。主力である織機小物部品をマシニング

センター（以後M/C）を使って加工しており今回

の対象工程は汎用M/C工程になっています。

全員の知恵と工夫で「災害0・不良0・故障0」をモ

ットーに日々活動を行っています。個人評価表を見

ると若手のX軸が低くサークルレベルはCゾーンです

。今回の活動で若手の改善能力向上をねらいBゾ

ーンを目指します。

汎用MC工程不良件数を見るとメタルハウジングの

ピン打ち不良が全体の78％と慢性的に発生してお

り、21年度末に生産移管を控えている為、汎用MC

工程におけるメタルハウジングピン打ち不良の撲滅

に取り組む事にしました。

メタルハウジングは織機5台運動の1つ「筬打ち」機

構に使用し、1分間に1200回の往復運動を行い

経糸と緯糸を密着させる精度を要する重要な部品

です。
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メタルハウジングはキャップと本体で構成。面、穴あけ、タップ加工後、キャップ

を打ち込み台にセットし、エアーハンマーで接続用ピンを打ち込み、本体を

キャップにはめ合わせボルトで固定、最後にボーリング加工を行い完了。

このピン打ち作業が今回の対象作業です。

4Mの観点から部品について精度の調査を行いました。

ピンを打ち込むΦ6の穴の寸法確認は3種類の計測器で実施。その他の箇所

についても工程能力でも管理しており、製品の品質に問題はありませんでした。

打ち込み作業時の手の向きを調査しました。正面から見て、手の向きが0度、

45度、90度と作業者により違いがあり、手順書を確認すると、手の向きにつ

いて詳しい記載はなく、調査の結果、ピン打ち時に手の向きが作業者によって

異なることが分かりました。

次にピン打ち作業の手順を確認しました。ピンをエアーハンマーにセットし、穴に

対して真っすぐに当てる。この時見た目では前後の傾きは分からないため感覚

で打ち込んでおり、傾いたまま打ち込むとピン自体が曲がってしまう事が分かり

ました。

作業者の習熟度を確認すると6割の作業者が様々な変化に対応できるAラン

ク作業者です。しかし昨年度のピン打ち不良件数を習熟度のランク別でみると

Aランク作業者でも不良が発生しており、調査の結果ピン打ち不良は誰がやっ

ても発生している事がわかりました。

次にエアーハンマーの調査では、ピンをセットするソケット部が、内径6.2ｍｍ

に対し、ピンの直径は6.０ｍｍで、0.2ｍｍの差がある事が分かりました。

隙間の分ソケット内でピンが斜めになる可能性がある事が分かりました。



打ち込み台の調査では、打込み台は受け①と受け②の２点で支える構造に

なっておりキャップをセットした際に、受けとキャップの間に受け①では1ｍｍ、

受け②では4ｍｍの隙間がある事が分かりました、隙間がある事でピン打ち

込み位置を押さえると、キャップが傾く事が分かりました。

4Mの観点から現状把握を行った結果、「方法」「人」「設備」より出た問題

点によりピンが曲がる事が分かった為『ピンが曲がる』を特性とし要因解析を

実施することにしました。

20年度メタルハウジング・ピン打ち不良月平均2.9件を0件に設定。目標値

設定の根拠は工程内不良 21年度組目標値「50％」減を達成と生産移管

に向け、慢性的に発生しているピン打ち不良を撲滅するためです。

今回の活動では若手のQC能力向上を目指し、各ステップ毎に若手にリーダ

ーを担当させ、ベテランにはフォロー役として若手を支えてもらいペア作戦でレベ

ルアップを図る事にしました。

「ピンが曲がる」を特性として要因解析を行い重み付けを実施した結果、方法

から「目で見て傾きが分からない」設備から「打ち込み台が2点の支えになって

いる」この2つを重要要因とし、検証を進めていくことにしました。

重要要因に対し検証方法を検討。特性との関連性について検証するために「目

で見て傾きが分からない」では2つの検証方法、「打ち込み台が2点の支えになっ

ている」では1つの検証方法で行う事に決めました



要因①の検証①エアーハンマーが何度傾くと、ピン打ち不良が発生するのか

？を検証では、角度を2度ずつ変えながら検証したところ0度から8度までは

問題なかったが、角度10度でピンが曲がりキャップが入らなくなる事が分かり

ました。

要因①の検証②作業者毎に打ち込み直前のエアーハンマー角度の調査では

、手の向きを角度別でピン打ち直前の状態をカメラで撮影し、キャップ平面に

対して前後、左右の傾きを解析しました。解析の結果、正面から見ているため

前後の傾きが左右に比べ大きい事が分かりました。

「どうすれば目で見て前後の傾きが分かるようになるか」を検討して、検証道具

を作製する事にしました。打ち込み治具と、打ち込み台に目印を取付け、先端

同士を合わせれば直角になる様な道具を作り、打ち込み作業をしてみました。

その結果、ピンは穴に対して真っすぐ入り仮説は立証でき、真因と断定しました

。

要因②「打ち込み台が2点の支えになっている」の検証。ピン打ち作業時にキ

ャップがどれだけ傾くのか調査しました、打ち込み台は受け①と受け②の2点

支えになっており、中心より外れた位置を打ち込む為、最大5度の傾きが発生

します。特性への関連が大きいと判断し、対策を行うことにしました。

要因①②に対して対策案の検討、評価を行い、要因①では「キャップ穴に対

してピンが傾かない様に打ち込み治具を製作する」要因②では「打ち込み台

を３点受けに変更する」に決め、対策順序と、計画を立てペア作戦で対策を

行っていきます。

対策①では打ち込み台を3点受けに変更しました。3点受けにした事で、受け

②受け③の内側が打点位置となり、キャップが傾く事が無くなりました。



対策①の結果、

ピン打ち込み時、最大5度あった傾きは無くなりなり効果は〇

ベテランにもアドバイスをもらい次の対策に向け視界は良好です。

対策②キャップ穴に対してピンが傾かないように打ち込み治具を製作する為

に 『人の感覚に頼らず、ピンが真っ直ぐ入る治具を作れないか』という前提条

件のもと組立の治具を応用し治具とワークを一体化させ、真っすぐ入る治具

を設計・製作をする事にしました。

3つの方策案を盛り込み、完成した打ち込み治具がこちらです。

工夫した点は・従来通りエアーハンマーで作業できるようにしたこと・誰でも簡

単にセットできる治具にした事です。

今回の対策で、目標のピン打ち不良0件を達成し現在も0件を継続中。累

計不良件数21年度組目標27件以下を達成。付随効果は、年間約1万円

の手直しロスの削減となり、無形効果では、ペア作戦を実施した事で技能伝

承ができ、また組立サークルと交流し相互研鑽できました。

今回の活動を通じて、ペア作戦で若手メンバーのX軸改善能力が向上し、

サークルレベルはBゾーンへレベルアップしました。引き続きメンバーとのコミュニ

ケーションを大切に活動していきます。

標準化と管理の定着。作業手順書の改定に加え、新たに打ち込み治具点検

表を作成し管理の定着としました。反省と今後の進め方

今回の活動で大きな達成感を得た事で、意欲活力が芽生え更なる活動へ

邁進していきたいと思います。


