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　～効果てきめん！魔法の治具で誰でもすぐに溶接のプロへ！～

三輪フレーム溶接ラインにおける ティルトボス溶接不良の低減

発表者名（アライ　タイシ）

 新井　大志

当社は愛知県刈谷市に本社を置く製造業で、勤務する高浜工場はフォークリフトの製造・販売が業務。

また海外拠点のマザー工場で、生産は完全受注生産方式。職場はエコア名の三輪電動フォークリフトの

溶接・組立・塗装を行っており、私達は溶接を担当、エコアは少量機種で自動化率は低く

人の技能が品質保証の職場です。

メンバーは、ベテランから若手の7人で構成、レベルはCゾーンでBゾーンを目指しています。

メンバー全員、普段は仲が良いですが、会合が始まると、ベテランは積極性に欠け…、若手は指示待ちの状態…。

そこで、協力し合い活動を行うためにも、まずは次期リーダーの育成が必須です。

私は技能五輪の選手やコーチを務めた為、溶接技能や教育には自信がありますが趣味はゲームで会合では

引っ込み思案の一歩前にでれない私。ある日、私の過去の経験に目を付けたリーダーにサークルの思いを告げられ

一歩踏み出すきっかけをくれたリーダーの思いにこたえたいと思いテーマリーダーに立候補。私は手法と運営の項目が

低く、これらをレベルアップの目標とし活動。事前に手法は資料をもとに勉強、運営は運営のポイント集を基に準備し

新井メモに考案ポイントを書き留め活動開始。初めてテーマリーダーに挑んだ事例を紹介します。

困り事を吸い上げていると、元気がない増田を発見。最近不良ばかり出ししかも自分で直せず

辛いと言っていました。困りごとを整理して評価すると、増田の困りごとの「溶接不良が多い」、が最も高く

工程内不良件数の推移も、組目標が未達。工程別でも、増田担当の2工程の溶接不良が多く

中でもティルトボスが83.9％を占めており、上位方針とも一致している為、今回のテーマとしました。

現象は脚長不足が最も多く、ボスは手溶接でフレームの両サイド溶着。溶接作業はトーチのトリガーを引くと

ワイヤーが送給、シールドガスで保護された母材との間にアークを発生させ、母材とワイヤーを溶かし溶着させます。

脚長とは溶接の太さを言い、脚長不足とは溶接後の脚長の両方、または片方の寸法が不足状態。

その場合強度が不足が生じ、溶接が割れる場合があります。

修正は溶接部を全て削り、再度溶接のためグラインダーでの不安全作業が発生します。

工程の概要はサブラインで製作した物をメインラインに流し組付け、溶接でフレームの骨格を形成し

完成後は塗装ラインへ流れます。今回対象工程の2工程は、フロントプレートに、ボスを溶接後

サイドフレームに溶接し、メインラインに送ります。
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現状把握と
目標の設定
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→パレート図作成
4Ｍ調査シート
→調査項目決め

運営

運営のポイント集

・テーマの選定シート
・パレート図シート
・4M調査シート
・要因解析シート
・ポストイットなど

教育だけでは
教えられないこともある
一緒に活動しよう

・技能五輪構造物鉄工職種
・選手引退後コーチ就任

溶接技能や教育に自信あり

QC手法、運営のレベルアップ目標

QC手法

苦手な項目
(理解できない分野)

データ調査
(データ収集力がない)

5ゲン調査
(調査方法が分からない)

ある日のこと
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指導力もあるよな…

テーマリーダーやります！
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工程内不良の内訳 これが 現地と現物
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次にトーチ角度は問題ありませんでしたが、25台目の溶接終りでトーチが離れているように見え

その脚長を確認する事にしました。脚長は奥行き、高さが不足しており、現状把握の冒頭の調査内容と傾向が一致。

今まで起きた現実と、長年の溶接経験から、脚長不足になる原理・原則を理解できました。

その時、若手から脚長不足に関しての質問を受け、説明することに。

「脚長不足の原因は3つで、トーチの移動速度、角度、距離。」

「移動速度が速いと、溶接量が減って、脚長が小さくなる。」

「角度はトーチが傾くと傾いた方の脚長が小さくなる」

「距離は離れると電流が下がって脚長が小さくなる。」

「今回の見つけた事実はトーチの距離でなぜ離れると脚長不足になるのか説明するわ。」

手順は、Frプレートをスタンドにセットしボスを取り付け穴にセットします。

仮溶接後、ペダルを踏んでスタンドを動力で回転させ同一場所で溶接します。

脚長不足の傾向を見る為、不具合が発生したワークを調べると

調べた10台とも溶接終りの部位で奥行き、高さ、両方の、脚長不足を確認しました。

「溶接終りで脚長不足が発生する」現実に対して4Ｍ調査をすることに。まず人による違いを調べると

増田を含め全員規格内で人の関連はなし。材料ではFrプレート、ボスの、寸法精度やセット時の隙間量を調べると

すべて問題は無く、関連なし。設備では、溶接終りに影響がある箇所を調べましたが問題なし。

回転スピードも均等に回転しており、こちらも関連なし。

最後に方法ですが、溶接終りの電流・電圧、トーチ角度は同時に確認できない為

新井メモに残したビデオ撮影にて、映像で確認しました。溶接の撮影は、溶接の光で見えないので

ビデオレンズに遮光ガラスを取付け行いました。

確認した結果、電流・電圧調査の25台目で、条件から外れたワークを発見。

電流は低い方に、電圧は高い方に外れていました。

「トーチ距離と電流の関係は、距離が離れ、長くなると電流は下がって溶け込み量が少なくなる。」

「今回の脚長不足は距離が長くなることで、電流が下がって脚長が小さくなったと思うんやわ。」

もう一つ気になるのは、脚長不足が発生する時間帯。17時頃、急に脚長不足が出て、何か関係があると思い

過去の不良記録を見ると全て、17時以降に発生していました。

現状把握で分かった事をまとめると

「17時以降に、溶接終りで、トーチが溶接部から離れる」という実態を掴みました。

初めて5ゲンで
調査できました！

教えれて
よかった

ＱＣ手法
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・5ゲンで調査をすることができた
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原理、原則の5ゲン

結果

人 〇

材料 〇

設備 〇

現状把握

4

M

調

査 方法 ×

特性

17時以降に溶接終りでトーチが離れる
・脚長不足は17時以降に発生
・トーチが溶接部から離れる
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遡り調査にて現場を特定 調査データを基に絞り込み 不良発生ワークで掴んだ現実
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ビデオ映像で現象を確認し

現物で原理・原則になっている事を確認
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・現実まで調査でき、3現調査のノウハウを知れた

はい！
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これが現実 か！
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担当 新井、奥村

Method（方法） 溶接終りの溶接条件、溶接トーチ角度について調査

溶接トーチ角度溶接終りの溶接条件(電流・電圧)

条件範囲 280±20A 条件範囲 29±2V

260 300280 27 29 31

電流メーター 電圧メーター

【新井メモ】
・現状把握ではビデオ撮影が有効な時もある

◆ポイント4 (側面図)

ねらい角

35~45度

◆ポイント6 (側面図)

ティルトボス

角度35～45度

トーチ

同時に確認する為、ビデオ2台で撮影

遮 光 ガ ラ ス

溶接終わりの溶接条件調査表

25台目が電流・電圧共に条件から外れてる！

27 29 31

条件範囲 29±2V

電圧メーター

260 300280

電流メーター

条件範囲 280±20A

31.5

高い

電圧は…
255

低い

電流は…

26320

項目 適正値 1台目 10台目 20台目 25台目

電流(A) 280±20A 275～285 275～283 275～285 255～285

電圧(V) 29±2V 28.5～29.5 28.6～29.5 28.5～29.5 28.6～31.5

日付 4/27
担当 新井、萬治

項目 適正値 1台目 10台目 20台目 25台目

電流(A) 280±20A 275～285 275～283 275～285

電圧(V) 29±2V 28.5～29.5 28.6～29.5 28.5～29.5

トーチ角度(°) 35°～45°

Method（方法）

【新井メモ】
・調査項目以外でも異変がある場合もある

溶接終わりの溶接条件、トーチ角度調査表

255～285

28.6～31.5

40

トーチ角度には問題なかったが… トーチが明らかに離れている様に見える！

40 40 40

トーチ

離れてる！

トーチが離れていた25台目の脚長を調査

脚長

7

5

0

057
脚長

057

溶接脚長規格：7 +3-1(ｍｍ)

奥行・高さ　単位：(ｍｍ)

奥行 高さ

8 8

7 7

7 7

5 5

後半中間

溶接終り

溶接始め

前半中間

25台目

部位

冒頭の脚長不足発生ワークと傾向が一致

7
+3
-1

(6ｍｍ～10ｍｍ)脚長規格

トーチが離れる

溶接条件外れる

脚長不足

これは電流が関係している！

何で電流が
条件から外れると
脚長不足になるんですか？

増田深津

若手2人組

日付 4/27
担当 新井、萬治

え！ んな原因が！

      （方法）

7

0

057

脚長不足
(7 × 5)

トーチ

7

5

0

057

脚長不足
(5 × 5)

脚長不足になる原因3つ
トーチの

トーチ

トーチ

7

5

0

057

脚長不足
(5 × 5)

 トーチ移動 度  トーチ角度  トーチ 離

一部 度 い 角度変わる 離れる

 移動 度 角度  離

な トーチの 離が長くなると
脚長不足になるのか
 明するわ

増田 深津

溶接トーチの 離が変わると？

トーチ

溶け込み量が少ない

あるべき溶け込み量

実際

トーチ 離の適正値
15ｍｍ～20ｍｍ

長くなると…

電流は下がり…

電流・電圧が外れたワークが
発生した 時間帯 …

朝からずっと問題なく
17時くらいの遅い時間に
急に発生してたし…

更に現状把握の中で気になった事… 2月度 工程内不良記録表

全て17時以降に発生

Method（方法）

トーチ 離
25 ｍｍ

福井 岩月

ベテラン2人組

 離大事

うんうん
 離は大事
ですね！

新井の姿を見て
ベテランもやる気に

負けとれん！
やるぞ！！

俺が調べるよ！

発生日 2月1日 2月2日 2月3日 2月28日

発生時間 17:32 17:56 18:01 17:45

工程 ティルトボス ティルトボス ティルトボス ティルトボス

内容 脚長不足 脚長不足 脚長不足 脚長不足福井

日付 5/10
担当 福井、岩月

対象工程の手順

【新井メモ】
・現地、現物確認できたら作業の内容を確認する

①Frプレートをスタンドにセット ②ティルトボスをFrプレートにセット

④シャコ万力を外し、ペダルを踏む

Frプレート

スタンド

③ティルトボスを仮溶接

⑤スタンドを回転させながら全周円溶接

シャコ万力で
固定

トーチ(固定)

ペダル
日付 3/15
担当 新井、福井

ティルトボス

1

2

3

4

5

6

7

ペダル
動作状態

上昇下降時

引っ掛かりなき事
無し

変形 変形なき事 無し

異物付着 異物付着無きこと 無し

配線 キズ、破れ キズ、破れなき事 無し

スタンド

水平度

(回転中)

水平器目盛

範囲内にあること
範囲内

 度
1.6rpm

(50秒/周)

1.6rpm

(50秒/周)

動作状態 ガタ無き事 無し

箇　所 項　目 判 定 基 準 結果

Q 3
D 3
S 3

Q 3
D 3
S 3

Q 3
D 3
S 3

1年

6カ月

1年

新

井

　

大

志

認定

深

津

　

佑

斗

認定

6カ月

作業歴

増

田

　

蒼

氏

名

認定

工程名

FRプレート

S/A溶接

奥行・高さ 単位：(ｍｍ)

台数
部位

8 8 7 8 8 8 8 8 8 8

7 8 7 8 8 8 8 8 8 8

8 7 8 8 7 8 7 7 7 7

8 8 8 8 7 8 7 8 8 7

7 8 7 8 7 7 7 8 7 7

7 8 7 8 8 7 8 7 7 8高さ

1 2 3 4 5 76 8 9 10

奥行

奥行

奥行

高さ

高さ

Man（作業者） 作業者の違いにより溶接終りで脚長不足が発生するのか？

作業者別溶接終りの溶接状態調査表

7 +3
-1

(6ｍｍ～10ｍｍ)脚長規格

高さ

奥行

Material（もの） Frプレート・ティルトボスの寸法精度・セット時の隙間量について調査

〇：公差内　×：公差外 単位：ｍｍ

個
項目

48.2 48.2 48.2 48.3 48.3 48.2 48.3 48.3 48.2 48.3

47.8 47.8 47.8 47.8 47.8 47.7 47.8 47.8 47.8 47.7

0 0 0 0 0 0 0 0 0 0

〇 〇 〇 〇 〇 〇 〇 〇 〇 〇

7 8 9 102 3 4 5 6

Frプレート

ティルトボス

セット後隙間

評価

1

部品の寸法精度・隙間量調査結果

Frプレート ティルトボス セット後隙間量

Φ48
+0.5

-0 Φ48
+0

-0.5

Frプレートの回転に影響する箇所に問題は無いか調査Machine(設備)

溶接始め 溶接終り

前半中間 後半中間

　　　　　　　　　　項目

部位

回転時間

(50秒/周)

溶接始め 12.5秒

前半中間 12.5秒

後半中間 12.5秒

溶接終り 12.5秒

スタンド

配線

ペダル

日付 4/1
担当 新井、岩月

日付 4/12
担当 新井、深津

日付 4/20
担当 新井、増田



目標の設定は、2021年2月の、ティルトボス脚長不足24件を工程内不良件数の組目標

月当たり50件以下を達成する為、8月までに撲滅する目標を立て

活動計画はレベルアップの教育を織り込み計画を立てました。

要因解析は現状把握で分かった事実を特性とし、4Mで要因を洗い出し

人から「疲れで握力が低下する」を要因①、

設備から「溶接中にワークが身体と干渉する」を要因②とし、取り上げました。

要因①の事実確認として疲れで握力は本当に低下するのかを

1日作業につかせ時間帯ごとの疲労度と握力を測りました。

疲労度は、スマホで見つけたアプリで測り、握力は握力計で測りました。

結果は、疲労度は全員時間が経つにつれて増え、17時以降には全員最大値となり

握力は全員時間が経つにつれて弱くなり17時以降には朝より半減していました。

更に、溶接始めと終りで疲労度と握力の変化はないか、8時と18時を比べると

全員18時は溶接終りに近づくと疲労度は上昇、握力は低下しており

まとめると、17時以降の溶接終りで、疲れにより握力低下の事実が判明しました。

仮説の設定を、溶接終りでトーチを握り続け、疲れで指が離れ、握り直した勢いでトーチと腕が後方に下がり

腕と固定している身体も後方に下がる為トーチが後方に離れるのでは？、とし、

溶接終りで、トーチを握り直した反動で、身体が後方に下がり、トーチが離れるのかを調べた結果

身体が後方に下がった際に、トーチは離れていました。

身体が後方に下がるのが原因で、トーチが離れることが立証できた為、対策必要。

要因②の事実確認として、溶接作業中に作業者とワークの干渉を確認すると

干渉の事実はなく、対策不要。

対策の立案ですが、トーチの距離が離れないようにするを頭に、方策を立て評価した結果、最も評価の高い

腰を固定するガイドを製作するを採用。アドバイスを貰い、ボードで腰を固定しトライすると、身体の後方への動きは

無くなりましたが、腕が動き、トーチが離れ、また脚長不足が発生し断念。次に評価の高い、トーチを固定する為に

専用治具を製作する案に対し、「回転している物に対して、トーチの固定なんて…」と諦めかけたその時

ベテランの福井さんからの一言をきっかけに、同じボス溶接をやっているラインを見に行きました。

そのラインでは、ロボットがボスを溶接しており、脚長、トーチ距離、均一で一定。

ロボットのボス溶接作業を見ていると、「コンパスみたいやな～」と気づき、固定のイメージがわき、チャレンジしまし

た。

要因①「疲れで握力が低下する」の検証
事実確認：疲れで握力は本当に低下するのか？ →習熟作業者を1日作業につかせ時間帯毎で疲労度と握力を測定

疲れはどう確認しようか…

安全衛生グループが
 ういう機械もってないかな

スマホであるかもしれないので
調べてみます

スマホアプリ でありました！
疲労度測定できます！

しかも簡単！
指先をカメラに 当てると
脈を読み取り 、疲労度を
数値化してくれます

握力は 握力計 で
測定します！

測定結果
脳疲労：60P
ストレス度：1.15P

【新井メモ】
・まずは事実確認をする

42

58

63

0.8 2.0 5.0

脳
疲
労
度

小さい

大きい

小さい 大きいストレス度

Ｐ

Ｐ

指先をカメラに当てる

疲労度測定アプリ

おー、これは便利！

福井 岩月

計画 実施

ステップ

リーダー

サブ

リーダー
計画 実績

深津 新井
3/2～

3/9
3/9

岩月 新井
3/10～

5/11
5/11

福井 新井
5/12～

5/18
5/18

萬治 新井
5/12～

5/18
5/18

深津 新井
5/19～

5/29
5/29

増田 新井
6/1～

6/19
6/19

増田 新井
6/22～

6/30
7/3

岩月 新井
7/1～

7/31
8/8

福井 新井
8/3～

8/7
8/24

7 対　　策

6
対策の

立案・検討

9
標準化と

管理の定着

8 効果確認

4月

3 目標設定

5月 6月 7月 8月

春

季

連

休

夏

季

連

休

3月

5 要因解析

4 活動計画

2 現状把握

1 テーマ選定

No. 実施項目

目標の設定 活動計画

0

10

20

30

1 2

24

活動前 活動後
（2021/2月）

件/月

（2021/8月）

データ 採り (QC 手法)

事前準備で 運営能力レベルアップ！

『目標設定の根拠』
工程内不良件数の組目標を達成する為

5 ゲン調査
(QC 手法)

サークルリーダーと
共に活動で QC 手法 レベルアップ！

安全第一！
不安全作業は撲滅だ！

アドバイザー
野澤組長

全ステップ
サブリーダーで
事前準備実施

【新井メモ】
・活動計画はレベルアップを図る計画が必要

日付 5/18
担当 新井、萬治

17

時
以
降
に
溶
接
終
り
で
ト
ー
チ
が
離
れ
る

設備

材料方法

人

※１人2回の挙手より重み付け

ワイヤーの狙い
位置が分からない

溶接面の
ガラスが汚い

ガラスを交換
していない

トーチが動く

溶接時にワイヤーの
狙い位置がズレる

手振れが発生する

片手で溶接している

ワイヤーが送給時に
波を打つ

ティルトボスが傾いている

ワイヤーの材質が硬い

握った時の反動で動く

指が離れる

ワイヤーの先端が見えない

ワイヤーが真っすぐ
送給されない

チップにワイヤーが引っ掛かる

チップが緩んでいる

ワイヤーに線癖がついている

ティルトボスと
Frプレートの
間に隙間がある

Frプレートが歪んでいる

歪取りしていない

身体が動く

握り直している

送給途中でワイヤーが曲がる

送給ローラにキズがある

ワイヤーの巻き方に
ムラがある

ワイヤーが曲がっている

スパッタが
挟まっている

ワイヤー先端が溶接トーチで隠れる

トーチの
前進角が少ない

トーチが動く

要因②

溶接中にワークが
身体と干渉する

要因解析シート
使いましょう ポストイット

便利！

運営能力
【レベルアップ内容】
・要因解析シート、ポストイット準備

こんな順調な
要因解析初めてだ！

意見が多くて
まとめがいがある

疲れで握力が
低下する

要因①

手が揺れる

溶接トーチが
後方に揺れる

溶接時間が長い

手に力を入れている

ベテランの知恵を魅せつけるぞ

他にもいい表現
ないかなー

日付 5/19
担当 新井、深津

52

29

48

27

41

2018

23

28

33

38

43

48

53

8:00 10:00 10:10 12:00 13:00 15:00 15:10 16:50 17:00 18:00

新井 深津 増田

49

66

48

64

45

62

43

48

53

58

63

68

8:00 10:00 10:10 12:00 13:00 15:00 15:10 16:50 17:00 18:00

増田 深津 新井

要因①「疲れで握力が低下する」の検証
Ｐ

疲

労

度

高い

最大値
最小値

新井

深津

増田

0
17：00以降

最大値

ｋｇ

握

力

強い

17：00以降

最小値

新井

深津

増田

0

疲労度測定結果

握力測定結果

溶接開始と溶接終りで
疲労度・握力の変化はないか調査

溶接始め 溶接終り 数値変化 溶接始め 溶接終り 数値変化

増田 49 50 +1 64 66 +2
深津 48 48 0 62 64 +2
新井 45 46 +1 59 62 +3
新井 52 52 0 32 29 -3
深津 48 47 -1 30 27 -3
増田 41 40 -1 23 20 -3

疲労度(P)

握力(kg)

状況

溶接部位

8:00

始業

18:00

終業

測定時間

低い

弱い

溶接

溶接終り溶接始め

ティルトボス

時間が経つほど疲労度、握力共に変化が大きくなる

変化大きい変化小さい

日付 5/21
担当 新井、岩月 日付 5/25

担当 新井、増田

要因①「疲れで握力が低下する」の検証
仮 溶接終りにトーチを握り続け、疲れで指が離れ、握り直した勢いでトーチと腕が後方に下がり

腕と固定している身体も後方に下がる為、トーチが後方に離れるでは？

溶接姿勢前提条件：

握り直した勢いで…

トーチ

【新井メモ】
・事実確認後、検証

検証方法：17時以降、溶接終りでトーチを握り直した反動で身体が後方に下がり、トーチが離れるのか調査

手元確認するよ！

身体・手・トーチ調査結果

溶接始め

前半中間 後半中間

溶接終り

身体が後方に下がるか
確認します！トーチと腕が後方に下がる

脇を締める

脇を締めてトーチを持っている腕と身体を固定し溶接

握りっぱなしは辛い…

作業者

項目

有 有 有

有 有 有

有 有 有

× × ×

新井

身体が後方に下がる

握り直し

トーチの離れ

評価

増田 深津

身体の動き
確認用ポール

身体が後方に下がった際
トーチが離れる事を確認

日付 5/27
担当 新井、奥村

対策系統図 〇5点 △3点 ×０点

【新井メモ】
・トーチの固定はできない固定概念がある

無 無 無 無 無 〇

20 20 20 22 21 ×
6 6 6 5 5 ×

増田

身体の後方への動き 無き事

トーチの 離(ｍｍ) 15ｍｍ～20ｍｍ

溶接終り脚長(ｍｍ)

作業者 項目 適正値
溶接終りまで溶接実施

評価
1台目 2台目 3台目 4台目 5台目

腰を当てる

ボード おいおい！

腰を固定すればいけると思ったのに…

腕が動き、トーチが離れ、脚長も規格外

ボード使用によるトライ結果対策 腰を固定するガイドを製作する

Xフレーム
溶接ライン

トーチ離れてる…

腕動いてる…

トーチを固定する

腰の位置を固定する

× 16

◯

△

△

◯

目的 方策１ 方策2 対策案
評価項目

背

反

項

目

対

策

№

費

用

期

間

実

現

性

期

待

効

果

評

価

点

採

・

否

ト

ｰ

チ

の

 

離

が

離

れ

な

い

よ

う

に

す

る

溶

接

中

に

起

こ

る

ト

ｰ

チ

の

動

き

を

な

く

す

身体を固定する 専用治具を製作する ◯ ◯

手首を固定する

ガイドを製作する
◯ ◯

△ ◯ 23 否

腕を固定する

ガイドを製作する
◯ ◯ △

否

1

方策3

手首を固定する

腕を固定する 16 否

腰を固定する

ガイドを製作する
◯ ◯ ◯ ◯ 25 採

×

△

◯◯◯ 1◯ 25 採◯
腰を固定する
ガイドを製作する

メンバー全員で
対策していこう

◯

方策2 対策案 評

価

点

採

・

否

対

策

№

費

用

期

間

実

現

性

期

待

効

果

評価項目

背

反

項

目

◯ ◯ △ ◯ 23 否

トーチを固定する

専用治具を
製作する

トーチを
固定する

回転している物に対して、トーチの固定…

治具化すると
干渉するし…

 ういえば俺が前いた職場も
ボス溶接やってたぞ！
見に行ってみる？

福井(ベテラン)

行くぞー！

福井

日付 6/4
担当 新井、増田

日付 6/22
担当 新井、増田

日付 6/23
担当 新井、福井

要因②「溶接作業中に作業者とワークが干渉する」の検証
事実確認：溶接作業中に作業者と回転中のワークは干渉するのか？

回転中のワークとの干渉調査

ティルトボス
溶接作業姿勢

4か所に分け
干渉を確認

溶接始め 溶接終り

前半中間 後半中間

僕たち若手が検証します

増田 深津

作業者

項目

溶接始め 190 200 194

溶接前半 110 120 110

溶接後半 170 180 175

溶接終り 120 130 120

無 無 無

増田

(正規)

新井

(代理)

深津

(代理)

干渉有無

作業者とワークの

最短 離(ｍｍ)

溶接中にワークとの干渉なし

若手2人組

日付 5/29
担当 深津、増田

脚長

トーチ 離

溶接 度

ライン名 三輪フレーム溶接(自職場) Xフレーム溶接(他職場)

ティルトボス

溶接方法

一定(スタンド 度)

7ｍｍ(全部位脚長均一)

17ｍｍ(常に一定)

一定(ロボット 度)

詳

細

5ｍｍ～7ｍｍ

(一部の部位不安定)

15ｍｍ～21ｍｍ(不安定)

他のフレームライン(Xフレーム)との違い

台数

ティルトボス穴

コンパスを
ティルトボス穴に
差すような
イメージで…

改善能力
【レベルアップ内容】
・改善に対しての発想力が上がった

トーチの固定を実現できれば…

コンパス
みたいだな…

ティルトボス溶接作業(上面図)

中心を起点に
回転…

これだ！
出来るかも！



コンパスをヒントに、治具の試作を始め、幅調整部は金具で接合し、角度をボルト締めで固定。

鉛筆部は、ホルダーにトーチを差し込み、先端にストッパーを付けて止める事で、距離が一定に。

全重量を支えられる為、常に握る必要が無くなり、疲労、握力低下を防げます。

トライの結果、問題点として治具全体のガタツキにより溶接全体の脚長が不安定。

ストッパーに多量の異物が付着する為、溶接中にボスに干渉が挙げられました。

そこでベテランの福井さんと一緒に改善グループへ相談に行くと、快く相談に乗ってもらえ

対策案まで一緒に考えていただき、ガタツキは差し込み部の径をφ30.9に変更。

異物付着に対しては、溶接部から遠ざける為、ストッパーをトーチに付け、ホルダー上部で止まるようにしました。

それにより問題点が改善され、治具が完成。

対策前は人の力で常にトーチを保持し、ボスとトーチの距離を一定に保ち、溶接する方法から

対策後は、トーチを人の力で保持しなくても添えるだけでボスとトーチの距離を

常に一定に保つことができる治具を製作し、治具を使う溶接方法に変更しました。

対策後6月度のボス脚長不足は0件を継続中で、疲労度は1日の最大値が21％減少。

握力は、1日の最小値が42.9％上昇。

撲滅により8月度の溶接不良を、92.3％低減でき工程内不良件数も減り、組目標達成。

経済効果では修正時間、月8時間低減、修正作業廃止により、安全な職場となりました。何より誰がやっても

簡単に良品を造り込める事で新人の習熟期間が、1人当たり144時間低減できたことと、腕と知恵を使い

改善することで新設備への、予算の抑止となったのは、職場全体の嬉しさです。

活動前に掲げていた、私の手法、運営のレベルアップは目標を達成し、サークルの弱みだった、運営能力も

向上して全体のレベルも上がり、Bゾーンに到達。

標準化と管理の定着では標準類を改正し、教え込みを実施。

再発させない為に、作業観察の実施と生産技術部に治具の、図面化を依頼。

活動の振り返り。メンバーからの困りごとをテーマとし、事前準備で活動を円滑に行え挫けそうにもなりましたが

最後までやりきり目標を達成でき、大きな達成感を味わえました。

今回活動が評価され、サークルとして初めての、社内優秀QCサークル賞金賞を受賞。

私自身も若手からの信頼を勝ち取りました。

今回の活動を記録した新井メモを若手に伝授したことでテーマリーダーをやるきっかけになってくれればと思います。
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対策前 22日 23日 24日 25日

対策後6月度 ティルトボス脚長不足推移
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労
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対策後6月度 正作業者増田 疲労度推移

22日

P
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対策後6月度 正作業者増田 握力推移

握

力

22日
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握力 ※最小値/日

42.9％上昇
0件継続中

【新井メモ】
・対策後の結果をデータでまとめる
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QCサークル活動期間
Q
C
手
法

運
営
能
力

活動前

目標

活動後

安全第一
【レベルアップ内容】
・不安全作業撲滅出来た

新井の成長

X軸 サークル能力

8ステップを
やりきる力

(20分/台 － 0分/台) × 24件/月 × 1/60＝

(改善前－改善後) (発生件数/月) (時間) (効果)

経済効果(修正時間)

脚長不足修正作業(グラインダー作業)
廃止による安全性向上

安全効果

(リスクレベルⅡ⇒Ⅰ)

8 時間 /月 低減

0.5

0.5

1

19

0.5

0.5

0 5 10 15 20

対策後

対策前

セット、仮付 溶接 仕上げ

習熟日数

( 20日 － 2日 ) × 8H/日 ＝

(改善前－改善後) (習熟時間/日) (効果)

こ、これは
すごい！

ボス溶接習熟期間の短縮

溶接習熟日数 18日短縮

144 時間 /人 低減

日

QC 手法

新井の個人レベル

活動前の QC 手法勉強 運営能力 ステップ 毎の 事前準備

ＡＢＣＤ

1 2 3 4 5
1

5

4

3

2

明
る
く
働
き
甲
斐
が
あ
る
職
場 サークル能力

目標のBゾーンに到達

サークルレベル表

いつ

when

どこで

where

誰が

who

何を

what

どのように

  w　  

な 

why

8/5 現場 奥村
手順通りに

作業しているか
作業観察 脚長不足を発生させない為

8/7 現場 奥村
点検項目を

遵守しているか
作業観察・点検状況確認 治具の精度を保つため

管

理

の

定

着

関係者外秘

トヨタ　L＆F　カンパニー　製造部　製造第五課 ライン名 E800フレーム溶接 ライン 整理№ 75-T-3-03

組長 班長 作成者

発行日 2022年8月4日

項

略　　図 № 作業手順 区分 ポイント ポイントを守らないとどうなるのか

課長 工長

作業手順書 機種 8FBE
要素作業名

(工程名)

TILTボス本付

（フロントアクスルプレートS/A溶接）

1 / 2

関連要領書
リスク

レベル
RAシート№

作業エリアに立ち、背もたれに腰掛ける ◆ 背もたれに腰掛け、溶接を行うこと
状態が不安定になり、手元がブレ

溶接不具合になる

周囲に可燃物無き事 スパッターが飛び火災の恐れがある Ⅱ 775

治具回転速度が1.6rpmに設定されていることを確認する ◆
回転速度設定値が1.6rpmに

設定されている事を確認すること

設定範囲外だと、脚長過不足不良などの

溶接不具合になる

ティルトボス溶接治具の溶接トーチセット部に

溶接トーチをセットする ◆
溶接トーチについている抜け止めと

溶接トーチセット部の間に隙間なき事を確認する

ワイヤーの突き出し長さが変わり

溶接不具合になる

改

正

欄

記号 改正日 改正事項 工長 組長 班長 記号 改正日 改正事項 工長 組長 班長

安全ポイント見直しにより2022年6月9日発行の

手順書を全面改正

1

2

3

4

5

7

20

20

溶接開始点範囲

または終点範囲

作業エリア

背もたれ

回転治具 回転 度が1.6rpmに設定されている事を確認

隙間無き事
溶接トーチセット部

ティルトボス

溶接治具

・可燃物無きこと

関係者外秘

トヨタ　L＆F　カンパニー　製造部　製造第五課 ライン名 E800フレーム溶接 ライン 整理№ 75-T-3-03

組長 班長 作成者

発行日 2022年8月4日

項

略　　図 № 作業手順 区分 ポイント ポイントを守らないとどうなるのか

課長 工長

作業手順書 機種 8FBE
要素作業名

(工程名)

TILTボス本付

（フロントアクスルプレートS/A溶接）

2 / 2

関連要領書
リスク

レベル
RAシート№

ペダルを踏み、治具を回転させ　　　　部を全周溶接する ◆ 指定された位置に溶接すること
溶接指定位置以外を溶接すると

品質不良になる

QC工程表

№75-2-03

◆ 指定範囲内に溶接開始点、終点があること 応力集中による溶接割れを起こす
条件チェックシート

75-Ｊ-11

◆ 溶接開始と同時にペダルを踏むこと 開始点が脚長過大になる

◆ 溶接中はペダルから足を離さないこと
治具の回転が止まり、脚長過大不良など

溶接不具合になる

◆
溶接中は後方に溶接トーチを引き

固定する事
固定しないと、溶接不具合になる

◆
ポイント1：ビード継ぎ後、クレータ条件で

5～10㎜つなぐ
クレータ処理不良を防ぐ

◆
ポイント3：突き出し長さは15～20㎜を保ち

ワイヤーの先端はルート部1～2㎜手前を狙う

溶接途中でチップ母材間距離を変えると

溶接条件が変化し溶け込み不良となる

◆ ポイント2：ウィービングは無し 溶け込み不足やアンダーカットの原因となる

◆
ポイント4：トーチねらい角はティルトボスから

35~45度を保ち手首を固定して角度が

変わらないように溶接する

溶接途中で角度を変えると

ルート部が溶け込み不良となる

◆
ポイント5：治具が回転する為

トーチは動かさずに固定すること
脚長過不足不良や外観不良になる

◆ ポイント5：トーチ前進角は45度にする 角度を変えると凸ビードの原因となる

◆ ポイント6：溶接形状は7C+3-1とする 溶接形状が規格外だと強度不足となる

ポイント7：開始点ビードに溶接プールが

重なったらペダルを離し、治具を止め

クレーター処理をする

止めるのが速すぎると、つなぎ不良

遅すぎると脚長過大になる◆

溶接後のワークに触れない事 溶接後のワークに触れると高温のため火傷をする

Ⅰ 774

決められた位置を持ち外すこと

Ⅱ 776

ワークと治具の間で手を挟む

ティルトボス溶接治具を外す
溶接直後の溶接部付近は高温の為

火傷をする

改

正

欄

記号 改正日 改正事項 工長 組長 班長 記号 改正日 改正事項 工長 組長 班長

安全ポイント見直しにより2022年6月9日発行の

手順書を全面改正

1

2

3

4

5

◆ポイント1

溶接方向

ビード継ぎ後

クレータ条件で

5～10㎜つなぐ

◆ポイント2

ウィービング無し

◆ポイント3 (側面図)

突き出し長さ

15～20㎜

◆ポイント4 (側面図)

ねらい角

35~45度

◆ポイント5 (上面図)

前進角：45度

◆ポイント6 (側面図)

7㎜

7㎜

治具が回転する為、

トーチは動かさずに

固定する

ねらい位置

ルート部より

1～2㎜手前

ペダル

前半ビード 後半ビード

溶接プール

※溶接終了時

開始点のビードに溶接プールが重なったらペダルを離すと同時に

クレーターに切り替えクレーター処理を行い溶接を終わる事

持ち手

◆ポイント7 (上面図)

ティルトボス

溶接治具

※溶接開始時

溶接トーチのトリガーを引き、溶接開始と同時にペダルを踏む

ペダル

トリガー

・溶接後のワークに触れないこと

作業手順書

# # # # # # # # # # # # # # ## ## ## ## ## ## ## # # # # # # # # # # # # # # # # # # # # #

項目

1 外観 目視 1/Ｍ
傷、欠損、破損無き事

スパッタ付着無き事

凸は0.5ｍｍ以内とする

外観 目視 1/Ｍ
傷、欠損、破損無き事

スパッタ付着無き事

凸は0.5ｍｍ以内とする

寸法 測定
1/Y

9月

丸形、ダイヤ型共に

差し込み部外径

正寸Φ18.8　-0.05ｍｍ以内

3 外観 目視 1/Ｍ 傷、欠損、破損無き事

4 外観 目視 1/Ｍ 傷、欠損、破損無き事

5 動作 目視 1/Ｍ ガタ無き事 増し締め

6 外観 目視 1/Ｍ 汚れ無き事 清掃

7 外観 目視 1/Ｍ
傷、欠損、破損無き事

スパッタ付着無き事

凸は0.5ｍｍ以内とする

修理又は

部品交換

外観 目視 傷、欠損、破損無き事 修理又は部品交換

動作 目視 動作が滑らかな事 部品交換

9 外観 目視 1/Ｍ
ランプ切れ

破損
部品交換

外観 目視 傷、欠損、破損無き事 修理又は部品交換

動作 目視 動作が滑らかな事 部品交換

点検者

№ 日付

注） １．記録完了→班長→組長→工長→組長（１年間保管）

２．記入は全てボールペンで行うこと　　              

(　1　/　2　)頁

フレームＳ/Ａ仮付

チェック

結果
日付日付

該当しない /

清掃 Ｓ

修理 △

交換 ×

備考 ﾁｪｯｸ記号区分

良好 レ

調整 Ｃ

修

理

・

交

換

記

録

現　　象 修　　理　　内　　容 修理担当者 完了日 確認者

ステッププレートポカヨケ有効確認

治具置場を押すとステッププレート置場に

ロックが掛かる事

10 エアーリミットスイッチ 1/Ｍ

操作盤ランプ類

異常時の処置方法

箇所
日付

チェック

結果
日付

手持ち治具

位置確認用ピンの緩み・摩耗

治具全般
（定期清掃・床面清掃）

ティルトボス溶接治具

溶接トーチの受け止め

製作順序表消し込み治具の

ボルト緩み・磁石面汚れ、異物

8 摺動部（ＬＭガイド） 1/Ｍ

固定ボルト

2 位置決めピン

基準面

修理又は部品交換

(2021/9月)実施　※測定値記入し公差内はレ点

丸形(R側)18.8ｍｍレ　(L側)18.8ｍｍレ

ダイヤ(R側)18.8ｍｍレ　(L側)18.8ｍｍレ

クランプ・ネジ

ティルトボス差し込み部

溶接トーチ差し込み部

ワークガイド

2022年9月
ライン名 E800フレーム溶接ライン

製造部　製造第五課　75組

工長 組長 班長

設備自主点検表（治具関係）

サイドフレームＲ/Ｌ仮付Frプレート溶接 R/OロアS/AリアクロスＳ/Ａ本付

№
実地項目

点検方法 周期 チェック

結果

チェック

結果
日付

チェック

結果
日付

チェック

結果

判断基準

△

△

設備自主点検表 教育記録

治具の図面化依頼

【新井メモ】
・治具製作時は図面化を依頼する

いつ

when

どこで

where

誰が

who

何を

what

どのように

  w　  

な 

why

8/3 職制詰所
新井

奥村
溶接方法変更

手順書の改正関係者へ手順の教え込み

(手順書N .75-T-3-03)
脚長不足を発生させない為

8/4 職制詰所
新井

奥村
設備自主点検表

点検項目を追記関係者へ点検項目教え込み

(設備点検表N .1-1)
治具の精度を保つため

標

準

化

Step1

テーマの選定

Step2 Step3

現状把握
目標設定
活動計画

Step4

要因解析
検証

Step5 Step6

対策立案
検討

対策実施

Step7 Step8

効果確認
標準化

管理の定着

会合前の事前準備
実施で活動を円滑に
行う事ができた

全員の困りごとを
吸い上げ最も上位の
困りごとをテーマにできた

時に挫け うになったが
視野を広げ、最後まで
対策をやりきれた

目標を達成し、やりきったことで
大きな達成感

おめでとう

お
め
で
と
う

初めての優秀QCC金賞を受賞 新井メモ伝授で、若手もやる気に若手からも憧れの存在に

増田(若手)

対策 専用治具を製作する
コンパスをヒントに治具の試作を実施

金具で接合

トーチホルダー

トーチ

差し込む ストッパーで固定

トーチ 離が一定に！

ストッパー

改善能力
【レベルアップ内容】
・トーチを固定を再現できた

治具の試作を
製作します！

やってみよう！

いいぞー

角度が変更容易な
金具で固定しようよ

先端にストッパーをつけよう！

トーチホルダー

トーチ

疲労、握力低下を
抑制できてる！

トーチ重量 1.5ｋｇ

え！全然
握らないで
溶接できる

コンパス(イメージ)

福井

岩月

増田

萬治(若手) 日付 6/24
担当 新井、福井

対策 専用治具を製作する
試作した治具でトライ実施

専用治具

①ティルトボス穴径と差し込み部径の差が大きく
治具がガタツキ、トーチが揺れる

専用治具

差し込み部 (φ30)

ティルトボス内径 (φ31)

どうかな？

【新井メモ】
・問題点は全部洗い出し改善

試作治具

治具全体の
ガタツキ

脚長全体が不安定 ストッパーが干渉

②トーチのストッパーに多量の異物(スパッタ)が付着し
ティルトボスに当たる

異物 (スパッタ)

ボスストッパー

ストッパーに多量の異物付着

奥行・高さ　単位：(ｍｍ)

台数 脚長規格 部位 溶接始め 溶接中間 溶接後半 溶接終り 評価

奥行 5 8 5 11
高さ 9 7 10 6
奥行 5 11 8 10
高さ 9 8 7 5
奥行 5 7
高さ 10 9

3 ×
2 ×
1 ×

ストッパーが

ボスに干渉

7
+3
-1

(6ｍｍ～10ｍｍ)

試作トライ結果

福井

増田

萬治日付 6/25
担当 新井、福井

試作治具に対しての問題点を改善実施

対策 専用治具を製作する
改善について悩んでます…

改善G

治具について相談が…
径をどれくらいにすれば
ガタツキなくなるか…

φ30.9で大丈夫よ！
 れくらい、すぐやれるよ！

改善場 治具全体のガタツキ
→φ30.0からφ30.9に変更

ティルトボス内径
(φ31.0)

差し込み部
Φ 30.9

ストッパーの位置
思いつかない…

抜け止めのスパッタ付着
→抜け止め位置変更

【新井メモ】
・改善に困ったときは改善グループに相談させてもらう

トーチ

ストッパーで
止まる

トーチホルダー

改善グループ に同期の友達いるから
アドバイスもらいに行こう！

トーチ自体につけるとか
無理ですよね…

トーチ？  れだ！

これなら先端に
異物(スパッタ)
着かない！

おー、全然
ガタツキない！

福井

深津
日付 7/2
担当 新井、福井

対策 専用治具を製作する

専用治具使用時のトライ結果

現地

遡り調査にて現場を特定

溶接始め 溶接終り

前半中間 後半中間 最小値を測定

高さ

奥行

項目 トーチ 離

台数 結果 部位 溶接始め 溶接前半 溶接後半 溶接終了

奥行 7 7 7 7
高さ 7 7 7 7
奥行 7 7 7 7
高さ 7 7 7 7
奥行 7 7 7 7
高さ 7 7 7 7

奥行 7 7 7 7

高さ 7 7 7 7

奥行 7 7 7 7

高さ 7 7 7 7

〇

2 18ｍｍ 〇
3 18ｍｍ

〇

脚長

評価適正値
15～

20ｍｍ

1 18ｍｍ

〇
5 18ｍｍ 〇

4 18ｍｍ

7ｍｍ
+3
-1 (6ｍｍ～10ｍｍ)

改善能力
【レベルアップ内容】
・トーチを固定する治具を実現できた

疲労、握力低下を低減できトーチ 離も一定にできる治具を製作

まるでロボット溶接！
まさに 魔法の治具！

人の力でトーチを
常に保持し固定

ボス

トーチ

ボスとトーチ 離を
一定に保つ

改善前

トーチを保持しながら
 離も一定は辛い…

改善後

手を添えるだけでできる！

ボス

トーチ
手を添えて固定

ストッパー
(トーチの保持)

ストッパーで
 離一定

専用治具専用治具

日付 7/3 担当 新井、増田日付 7/2 担当 新井、福井




