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弊社は本社を愛知県清須市に置き、世界１６の国で事業展開しており、大きく分
け4種類の自動車部品を生産しています。私の所属は、FC・WS事業本部です。

私達は常に「世話人」「アドバイザー」と連携し、活動しています。メンバーは7人で、今
回から新メンバーとして中桐さんも参加し､「自分たちの手で働きやすい環境を作る」を
サークルのモットーとし全員参加で活動しています。
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FC・WS事業本部は国内の生産拠点が4拠点あり、私が所属する工場は、愛知県
稲沢市に位置しています。自動車の基本性能を支える保安部品を生産しています。

サークルレベルは、現在Cゾーンに位置し、特徴としてX軸のレベルが低い為、さらに個人別
の内容を確認してみると、新人である中桐さんのレベルが影響していました。その中でも、特
にX軸のイとハのレベルが低い事が分かり、活動の中で重点項目として取り上げ、QC7つ
道具を取り入れることで、CゾーンからBゾーンへ、レベルアップを図っていきます。

私たちの造る製品は、主に燃料タンク周辺部品を生産しています。 私たちの職場は稲沢市にあり、給油口に関わる、フューエルキャップやキャップレスを生産し、
自動車の基本性能である「走る・曲がる・止まる」に関係した保安部品で、不具合があると
人身事故や車両火災に繋がる恐れのある部品です。
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工程概要です。部品は、アウターとスポンジです。スポンジ貼付・検査機でアウターの裏
側にスポンジを貼り付け、外観検査し、箱詰め・出荷されていきます。メンバーから素朴な
疑問として、「スポンジって何で必要なの?」と質問があり、勉強会で知識を深めていきま
した。

人や日によって、不良発生にバラつきや、変化がないかを調査。発生率を見てもバラ
つきはなく、次に、どの不良モードが一番多く発生しているのか調査。生産モニターに
全体不良数の表示しかない為、確認する事ができず、そこで生技の方へ相談しパソ
コンを繋ぎ確認して頂いた結果、検査NG品のすべてがはみだし不良であることが判
り、さらに詳しく調査していく事にしました。

上位方針をメンバーと共有しながらメンバーの困りごとを出しあい安全・品質・コスト
で層別。言葉だけではイメージが湧かない為、現地・現物でひとつずつ確認し、理解
を深めてから点数付けをしました。

点数付けでは、マトリクス図を用いて整理し、中でも安全最優先であり、安全は上位者へ
対応依頼し、品質とコストで選定、「スポンジ工程の不良が多い」に決定。どのぐらい不良が
発生しているのか、現状調査へ、中桐さんの現状理解度レベルは55点です。

フューエルキャップはガソリンを入れる際、キャップを外してから給油をしますが、キャップレスは、キャッ
プを着脱する操作はなくそのまま給油できるという利便性のある製品で、キャップがないため給油後
にキャップの閉め忘れの心配がなく、ガソリンの漏れを自然と防げる安全性にも利点があります。

自職場の工程ロスを整理し、製品別ではキャップレス、金額不良では、スポンジ工程の
ロスが多く発生しており、工程設計に対して可動率が未達により生産性の悪化で残業に
なっており、金額で整理してみると、年間で約95万円もロスが発生。メンバー全員でロ
スの大きさと、緊急性を認識できました。

基本を知る為、スポンジ貼付と検査機の流れです。 ①アウターを設備上面にセット②スポンジを設
備下側にセット③離型紙をはがします。設備を起動することでスポンジ貼付後設備が下降、完成品
となります。続いて、検査工程では、⑤製品矢印マークとセット⑥治具内側の切り欠け部に合わせ
てセットします検査項目として、はみ出し・２重貼り・欠品の3項目があり、NGの場合はセット治具
が自動で開き赤箱へ排出される仕組みになっており、今回は、このはみ出し不良になります。

勉強会にて必要な情報を、世話人へ相談し設計部署より資料を入手し、製品に触れながら勉強
会を実施。製品には給油時のシール性が求められており、スポンジがないと外気の吸入バランスが
崩れ給油機が異常検知し給油できなくなり給油ノズルの形状も各国で様々でスポンジの役割とし
て、ブーツ付き給油ノズル使用時の外気の吸引をコントロールする役割があることが分かり、メン
バーが重要性と製品知識の理解を深める事が出来ました。
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ちの手で働きやすい環境を作る」をサークルのモットーとし全員参加で活動しています。

製品の矢印マークがセット位置からズレが影響していないか確認。セット位置を、意図的に＋方向・
－方向にそれぞれ2mmずつズラして検証してみると、－方向の6mmの所で、下側の測定値が表示
されない事が分かり、生技に依頼し6mmずれた時の画像をメンバー全員で確認。ワークセット位置
が6mmずれると、センサーの測定領域から外れた箇所を測定と分かり、以前生技から教えてもらっ
た、測定領域を超えると、表示されない現象が発生するメカニズムとまったく同じでした。なぜ測定領
域を超えた位置で製品がセットされているかを追求しました。

次に異常検出した製品を確認したところ、OK品と比較しても違いが無く、再検査してみる
と、はみ出しNG品のすべてが良品で誤判定であることが分かりました。異常発生時のセン
サーの測定値を調べる為、再度、生技にて確認した結果はすべて下側で異常となり、測定
値が表示されておらず、スポンジが測定領域の範囲から外れた場合、数値が表示されない
ことが分かりました。本来のNG品が発生した場合の表示は、上側も下側も測定値が表示
されるはずですが、下側の測定ポイントの領域から外れた事で、測定ができずに異常となっ
ており、今回の調査結果より誤判定である事も分かりました。

次に特性要因図を用いて、要因解析を実施しました。主要因として、「設備の照明
の影になっている」と、「方法のセット位置がずれる」を選定し要因の検証に進みます。

＜要因検証1＞照明度の影響を受けて誤判定に繋がっていると推測し、設備内の
照明を追加し、照度に変化を与えて確認した所、不良率に変化はなく、照明の影響
は無い事が検証できました。

はみ出し不良は、貼付禁止エリアにスポンジがはみ出す事で、はみ出した場合シール性が損
なわれ機能に影響。貼りつけ状態を設備での検査は、センサーからレーザー照射し、ｽﾎﾟﾝｼﾞ
とｱｳﾀｰ製品までの距離の測定で異常を判別しています。ｾﾝｻｰはA～Ｄの4つのポイントで
上側のAB、下側のCDの各2か所でそれぞれ高さの違いや位置を見ています。

目標と活動計画は全員で、「はみ出し不良誤判定を12月末までに0個」、活動計画とし
てサークルレベルを上げる為に、実践でQC手法の勉強会をレベルアップに向け、活動を
進めていきます。

セット治具の形状を確認。製品の矢印マークには高さ２㎜の凸部があり、セット治具では
5mmの凹部があります。セット位置にセットした時、製品の矢印マークが治具の位置決めス
トッパーに入り込み、製品が持ち上がり、下側の測定位置がずれて、ｾﾝｻｰの測定領域を超え、
測定できない事を確認。ズレ検証における、―6ミリの状態で検証でき、更に、作業を確認して
みると、製品をセット時にー方向に回転させてセットしている為、正しい位置より―方向にずれて
セットしてしまう事を確認できました。「―6mmまで、ゆっくりずれないようにセットすれば対策完
了だね!」と安易発言、ベテランメンバーから指摘!技能員の負担と気遣い作業が発生してし
まう為、気遣い作業を無くす対策です。

製品矢印マークを位置決めストッパーにセットし正常品に対し、センサーの上下にある青い
ポジションにスポンジが入り込む事で上側・下側にずれる場合を設備は異常と判定します。



豊田合成株式会社　ＷＳ・ＦＣ第１製造部　機能部品3課

サークル全体の評価では活動前Cゾーンに位置していましたが、今回の活動
でBゾーンにレベルアップができました。現状に満足することなく、さらにBゾー
ン上位を目指し、活動を進めていきたいと考えています。

活動後のレベル評価結果は、新人の中桐さんが、X軸のイとハを重点的に教育した事で、レ
ベルアップができ、活動を通じて他の項目のレベルアップにも繋げる事が出来ました。

メンバーからは、「勉強会や活動でQC手法・知識を深めながらワイガヤで活動ができ、モットー
である自分たちの手で働きやすい環境を作る事ができ、とても良かった」、リーダーの振り返りで
良かった点では、他部署を巻き込みｺﾐｭﾆｹｰｼｮﾝが重要である事を、再認識でき,達成感のある
活動でした。苦労した点では、客観的な事実を確信のある事実にする為に、現物確認での違
いやデータ取りに苦労しました。今後の進め方として、三現主義に拘り、今回培ったコミュニケー
ションを重視し、働きやすい環境づくりにメンバー一丸となってまいしんしていきたいと思います。

治具と製品の隙間を無くす対策は、－方向に製品が入り込んでしまうのを防止する為に、作り替え、製品矢
印マークが入り込まないようにし、作り替え前に、暫定でシートを貼り付け隙間を埋め、事前に効果を確認、
隙間が埋まった事でズレなくなったが、セット時に固くはめにくい為、時間が伸び、更に、隙間を無くした事で製
品に傷が付く可能性があり、効果はあるが、対策として実現性がないと判断し次の対策としました。

気遣うことなく製品セットでズレないようにする為の方策を検討し、コス
ト、実現性などで評価した結果、二つを対策で進めることにしました。

セット位置を気にせずにセンサーで読み取れるようにしたいが、本当にできるかどうか不安
もあり、会合に生技に参加依頼、「セット位置を気にせずにセンサーで読み取れるように
するにはどうすればいいですか?」と相談したところ、セット位置を固定しなくても、読み取
れる方法があり、マスター画像に位置補正機能を追加する事で、セット位置を気にせず
読み取れる事が可能だと分りました。

今回の対策により誤判定であった、ｽﾎﾟﾝｼﾞのはみ出し不良が“0”になり、現在も
“0”継続中です。さらに可動率も向上、残業もなくす事が出来、金額効果では不良
と工数合わせて年間で、約95万円の金額ロスを低減。今回の活動で中桐さんの理
解度が向上、標準化として作業手順書の製品セット位置の方法を変更し、ワンポイ
ントQCで、重要なポイントである、製品のセット位置を標準化として記載しました。

現状では、決められた位置に製品をセットしていた為、気遣い作業になっており、ハード対策とし
て、マスター画像に位置補正機能を追加する事で、どの位置でも測定が可能に。ただし生技よ
り、－6ミリで製品が入り込む状態では、測定不可なので、それを禁止するように言われ、ソフト
対策として、製品の矢印マークを治具側面に合わせるのではなく、製品の矢印マークを上側に
してセットすれば簡単に位置決めでき、気遣い作業もなく対策完了出来ました。


