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本数増加の真相を聞いた原田さんは「子供のお

迎えがあるから残業はできない…」「迷惑掛けら

れないから仕事は終わらせたい！」育児ママの願

いを叶えるべくこの問題に立ち向かうことに！

2名で担当している電極再研磨作業。原田さん

は育児の為時短勤務で、増産計画のままだと仕

事が終わらず、もう一人の斎藤さんが高負荷にな

ります。

製造ラインのターミナルに銅線を溶接する際に電極

が使用されます。電極は品質の要となる重要部品

です。自職場では再利用の為に電極再研磨作業

を行っています。

YMZサークルは10名で構成されており

「我こそはQCリーダー」のサークルスローガンのもと

若手が多く活気に満ち溢れた職場です。

メンバーの困りごとを聞いてみると、電極研磨作業

を担当している3児の母：原田さんより「電極研

磨本数が増えてきてやり残して帰っている」との意

見が出たため

調査することにしました。

大寳職長と協力し生産動向を調査したところ、

車種の増産などの計画で電極使用本数が増加し

ていることが判明！約20％増加見込みで、そのう

ち18％が万能研削盤だということも分かりました。

テーマの選定③　【ある日・・・】 テーマの選定④　【研磨本数増加でどうなるの？】 作業概要①　【電極再研磨について・・・】

サークル紹介 テーマの選定①　【会合初日】 テーマの選定②　【研磨本数増加の謎】

アイシンは国内外に約200社のグループを持つ会

社です。「“移動”に感動を、未来に笑顔を。」の

グループ経営理念のもと、自動車以外にも多様

なニーズに答える事業を幅広く手掛けています。

私たちは愛知県半田市に設立された半田電子

工場に勤務しています。主な生産製品としてコン

ピュータやセンサなど自動車のあらゆる分野で役割

を担う電子製品を製造しています。

職場は技室課内製係に所属しておりYMZサークル

として活動しています。主な業務内容は専門的な

知識・技能を駆使し、様々な加工機を扱って、治

具や部品を製作して製造現場に供給しています。
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〔主要製品分野〕

本社 ：愛知県刈谷市
従業員数(単独)：35,610名（23年3月31日現在）

連結対象会社 ：国内 75社
海外 125社

本社

国内
75社

アジア
76社

北米
36社

中南米
2社

欧州
10社

アフリカ
1社

＜自動車部品＞

＜エネルギー関連＞

＜住生活関連・その他＞

原田 19

白字読みにくいです
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1,187人
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半田電子工場

工場管理室

技室課

内製係 改善係

１職場 ２職場

半田電子工場

工場管理室

技室課

内製係

１職場
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【サークルスローガン】
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４月から大幅に増加予定
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その内

万能研削盤（約18％）
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２０％増加する
みたいです…

３児の母

原田さん

原田さんの不安を解消
するために…
研磨作業を何とかしないと…
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電極って何？

製造ラインの
溶接工程で使用

ターミナル 被
覆

銅
線

電極の精度が悪いと…

廃却金額増不良品溶接不良

205
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寸法測定工程ではカメラ調整作業に時間がか

かっておりセット時の電極高さ違いで毎回ピント調

整が発生していること、投影位置調整作業にも

時間がかかっており、投影位置を毎回探している

ことが問題点としてあがりました。以上の各問題

点に対し対策を進めていきます。

問題点に対し改善を行い、増産見込みでの

定時内目標時間　“ ８１.８秒／本 ”　まで

時間低減することを目標設定としました。

ステップリーダー制を導入し各メンバー主導のもと

このようなスケジュールで進めました。

現状把握で遅れが発生しましたが全員でカバーし

挽回することができました。

要因解析　【特性要因図にて要因追求】

解析では特性要因図を作成しました。その結果、電極面0点取り工程では【電極面基準で位置決めが出来ていない】、荒取り研磨工程では【研磨条件

が固定されている】、寸法測定工程では【一定の距離でしか正しく投影されない】【取付位置が不明】が重要要因としてあがりました。

現状把握⑤　【問題点の抽出②】 目標の設定　【増産見込み分を定時内に対応する】 活動計画　【計画を作成し進捗を確認】

時間観測の結果、現状は定時内でやりきれる時

間で作業できていることが分かりました。

しかし、増産見込みに対応するためには時間低

減が必要であることも分かりました。

各工程の作業時間を増産見込み対応できる目

標時間と比較したところ②電極面0点取り③荒取

り研磨⑥寸法測定の3つの工程が目標時間を超

えていることが分かり、時間低減が必要だと判明し

ました。

電極面0点取り工程では0点合わせ作業に時間が

かかり毎回0点取りが発生していること、荒取り研磨

工程では研磨作業に時間がかかり、爆飛量（溶接

時の爆発で空いた穴の大きさ）に関係なく必要以

上の研磨をしていることが問題点としてあがりました。

電極再研磨作業はヤスリ作業、万能研削

作業、プロファイル研磨作業に分けられ、電極の

形状で作業を分けています。今回は増産見込み

の万能研削盤作業をターゲットにしています。

作業の流れとして使用限度の仕分けを行った電

極を再研磨し、工具顕微鏡での検査工程にて品

質を確認した良品を製造部署に供給しています。

専門知識・技能を用いて日々作業しています。

再研磨作業を細かく分けると、①電極取付②電極

面0点出し③荒取り研磨④仕上げ研磨⑤バリ取り

⑥寸法測定の6つの工程に分けられます。現状把

握では①～⑥の作業時間を観測し調査します。

現状把握②　【時間観測結果より】 現状把握③　【工程別での作業時間内訳】 現状把握④　【問題点の抽出①】

作業概要②　【電極研磨作業について・・・】 作業概要③　【電極再研磨作業の流れ】 現状把握　【万能研削盤の時間観測】
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材料

図面の交差がある

砥石に負荷

精度が必要

砥石の割れ

不良になる

見ずらい

研磨面が正面

に無い

形状が小さい

設備

切り込みが

見ずらい

研磨が見ずらい

作業位置が暗い

作業位置が狭い

モニタで数値を

見る

軸に負荷

移動に

バラつき発生

研磨にバラつき

発生

軸に傷

方法
要領書通り

研磨回数を

一定にする

爆飛量を

確認していない

やり方が

決まっている

荒取りさせ

すればいい考え

ムダに感じて

いない 基準を知らない

見ていない

外して確認しない

人

要領書通り

当たり前の作業定時内で

終わっている
ムダに感じていない

問題に

感じていない

知識が足りない
慎重に

研磨したい

砥石割れを防ぐ

研磨に傷

研磨条件を

固定している
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不良になる
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作業位置が暗い

作業位置が狭い

バイスでしか取付機

能が無い

軸を移動させ

逃がしが発生

研磨には必要

研磨に傷

方法

要領書通り

バイスの任意の

位置で取付

電極を

掴んでいる

やり方が

決まっている

位置が

決まっていない
位置決め

できていない 1個ずつしか

取付できない
砥石がバイス外

にある

取付が容易

電極面が飛び出て入れば

研磨できる

人

要領書通り

当たり前の作業定時内で

終わっている
ムダに感じていない

問題に

感じていない

知識が足りない

慎重に研磨したい

毎回、基準を確かめる

September 27, 2023

/ © AISIN CORPORATION All Rights Reserved. 18/*38September 27, 2023

位置決め

できない

材料

図面の交差がある

投影しにくい

精度が必要

材質の問題

不良になる

見ずらい

研磨面が反射

形状が小さい

設備

ピント位置

変更

画面が見ずらい

作業位置が暗い

作業位置が狭い

精度が悪い

高さ調整できる

ピントを合わせる

つまみ調節

方法
要領書通り

専用治具

使用

投影位置が

決まっている

やり方が

決まっている

差し込み量が

不明

位置がわからない

取付位置が不明

電極の種類が違う

人

要領書通り

ルールが無い定時内で

終わっている

ムダに感じていない

問題に

感じていない

知識が足りない

綺麗に投影

したい

ムダと感じていない

カメラの汚れ

正しい測定

清掃していない

一定距離でしか

投影できない

研磨面に傷

電極長さが違う
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スケジュール 計画 実績
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電極面0点取り工程では【電極面基準で位置決めが出来ていない】に対

し、治具加工機で使用している基準バーを参考に万能研削盤専用の基準

バーを製作しました。基準バーに電極を当て、干渉防止で基準バーを下げ

て、再研磨をトライしてみることにしました。

時間低減出来ていたが結果は目標未達に…。基準バーを下げる作業が新

たな工数を生んでいたのが原因としてあがり、やりにくさの指摘も出ました。検

討会で二次対策を模索するが難航していた時に大寳職長より「外段取りに

して複数個同時研磨はどうかな？」とアドバイスをもらい、やってみることに。

対策③　【電極面0点取り工程-時間低減】 対策④　【荒取り研磨工程-時間低減】

加工での知識と設計部署の協力を得て、検討会を重ね図面化に成功しま

した。製作し治具が完成！電極を治具にセットし、基準ブロックを取り外すこ

とで電極面をそろえることが出来、一次対策での基準バーを再利用すること

で0点合わせが無くなりました。目標時間内に低減できました。

荒取り研磨工程では【研磨条件が固定されている】に対し、爆飛量を目視

判断できる基準を作成し、大中小の３タイプに分類しました。監督者による

仕分け判断教育・テストを実施し、タイプ別で研磨条件を変更することで必

要以上の研磨が無くなりました。目標時間内に低減できました。

対策⑤　【寸法測定工程-時間低減】

寸法測定工程では【一定の距離でしか正しく投影されない】に対し、電極位

置決め方法を検討会で考えましたがアイディアが浮かばず難航しました。

その中で、料理好きな原田さんより「チャーハン盛り付けの動きが使えないか

な？」と斬新なアイディアからヒントを得て、上からかぶせて使用する治具の検

討図が完成しました。

【取付位置が不明】に対し端材を再利用し工具顕微鏡のテーブル構造から

ヒントを得た専用ガイドを製作しました。治具を工具顕微鏡にセットすると治

具に取り付けてあるプレートの穴が投影中心位置を示し、その穴に電極を置

くだけでカメラ中心位置で投影出来るようになりました。しかし・・・投影時に出

るライトがプレートに反射して、正しく投影されない問題が発生！電極を置く

プレートがアルミ材で白銀色となっておりライトを反射してしまうのが原因だと判

明しました。

テーブルの上面を確認すると透明なガラスを使用していることが分かり、二次

対策としてプレートをアルミ材から透明な塩化ビニル板に変更することにしまし

た。検討・トライを重ね対策実施です。

対策検討　【系統図にて対策案決め】

電極面0点取り工程【基準バーを製作し位置決めをする】、荒取り研磨工程【目視判断基準の作成】【爆飛量に合わせた研磨条件に変更】、寸法測定

工程では【電極の位置決め】【合マークでの位置決め】【専用治具での位置決め】が対策案に決まり、実施しました。

対策①　【電極面0点取り工程-時間低減】 対策②　【電極面0点取り工程-時間低減】
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◇採点基準◇　　　◎（5点）　〇（３点）　△（1点）　×（0点・実施無） 実現性 納期 効果 作業性 点数 順位
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◇採点基準◇　　　◎（5点）　〇（３点）　△（1点）　×（0点・実施無） 実現性 納期 効果 作業性 点数 順位

◎ ◎ ◎

◎

◎ 20 1

◎ ◎ ◎ ◎ 20 1

〇 △ △ △ 6 5

〇 〇 ◎ △ 12 4

15 -◎ ◎ ◎ ×

〇 ◎ ◎ 18 3
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二次対策

改善後 改善後

目標８

トライ実施

外段取り化

設計との治具修正 ３回実施
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カメラ高さ調整

投影位置調整 トライ実施



今後の進め方　【今回の活動を通して】

テーマを解決して・・・

現状把握での進め方や対策検討での掘り下げの甘さなど課題が残る一方

つまずいた部分や遅れが出た部分をメンバー全員協力でカバーし合い、

見事に目標達成できた喜びは良い経験となりサークルの絆が深まりました。

また、自分たちのスキルやアイディアが改善で発揮することができ、改善意欲が

高まりました。現状に満足せず、他の作業でも作業観察を実施しムダな作業

を無くすよう改善に励み、よりよい職場を目指し今後も活動していきます。

ページ　4/4

今回の活動を終えて、原田さんは定時内で仕事

を終えると今まで通り気持ちよくお子さんを迎えに

行くことができ　”仕事と育児の二刀流“　この願

いをサークル一丸となり見事に実現することができ

ました。

今回の対策で行った改善内容を風化させない為

5W1Hに基き、教育内容の改定や定期点検実

施を行っていきます。

改善内容が日々実施できているか、監督者が週１

回、作業観察を実施します。決められた内容が実

施できていない場合はその場にて再教育を実施し、

効果の維持に努めます。

ふたたび現状把握での①～⑥の工程を

時間観測した結果、目標の８１.８秒／本

を大きく上回って低減することができ目標達成

となりました。

ムダの削減により増産見込みでの推移に対しても

原田さん、さらには斎藤さんも定時内で終わること

ができるようになりました。また新たな業務も実施で

きるようになりました。

付随効果としては工数低減に伴い内製効果金額

が年間約1,000万円となりました。無形効果では

育児ママの不安解消や、改善を通しての結果からメ

ンバーのさらなる改善意欲向上につながりました。

効果の確認④　【活動後・・・】 標準化　【5W1Hで標準化の実施】 管理の定着　【対策内容の順守】

効果の確認①　【対策効果を確認】 効果の確認②　【対策後の増産見込みに対して】 効果の確認③　【その他の改善効果】

対策⑥　【寸法測定工程-時間低減】 対策⑦　【寸法測定工程-時間低減】

寸法測定工程では【一定の距離でしか正しく投影されない】に対し、検討

図に起こした位置決め治具を製作しました。上からかぶせるだけで電極位置

を一定の高さにすることができ、カメラ位置も合いマークに合わせるだけでピン

ト調整が無くなりました。

【取付位置が不明】に対し、電極を置くプレートをアルミ材から透明な塩化ビ

ニル板に変更した専用ガイドをセットすることで光の反射を無くし、治具の穴に

電極を置くだけでカメラ中心位置となり位置合わせが不要になりました。検証

を行った結果、時間を低減することができました。
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N
o

いつ どこで 誰が 何を なぜ 同様に

① 対策完了後 万能研削盤
監督者
（班長）

荒取り回数教育

作業維持
【仕分け基準シート】を
用いて、教育の実施

② 対策完了後 万能研削盤
監督者
（班長）

仕分け教育

作業維持
【仕分け基準シート】を
用いて、教育の実施

③ 1回/月 万能研削盤 技能員

治具定期点検

治具精度維
持

【定期点検表】を
作成し実施

④ 対策完了後 万能研削盤
監督者
（班長）

測定方法

作業維持
【測定治具】を

用いて、教育の実施
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