
№ テーマ

工程内不良　モータステータ高さ不良ゼロへ　～汗と努力の奮闘記～

会社・事業所名（フリガナ） カブシキガイシャ　ナバリセイサクショ 発表者名（フリガナ） ヤマカワ　ダイチ

株式会社　名張製作所 山川　大地

　　　　サ　ー　ク　ル　名　（ フリガナ ）

YAKIBAMEサークル （ ヤキバメサークル ）

２０２３年４ 月

男性　　１０ 名 内　・ 外・ 両方

歳（ 最高　　　歳、最低　　　歳 ） 回

 本テーマで　　　件目  社外発表　　　件目 時間

年　　　月　～　　　　年　　　月 回

製造部　木の山生産課　NB8ライン 勤続 年

ＱＣサークル紹介
発 表 形 式

プロジェクタ

本 部 登 録 番 号 サ ー ク ル 結 成 年 月

本 テ ー マ の 活 動 期 間 本 テ ー マ の 会 合 回 数

発 表 者 の 所 属

メ ン バ ー 構 成 会 合 は 就 業 時 間

平 均 年 齢 月 あ た り の 会 合 回 数

テ ー マ 暦 １ 回あたり の会合時間

38 57 19
1 1

2023 5 2023 10

2

0.5～1
24

4

モータステータ高さ不良での使用部品は、モータハウジングとモータステータの2部品で
機種ごとに寸法が異なります。不良内容は、コイルでモータハウジングを加熱し
内部を膨張させ、モータステータを圧入後測定の際、その圧入不足で、
モータハウジングとモータステータに隙間ができる状態のことです。

ＮB8ラインは２2年度の『工程内不良率』が慢性的に目標未達の状態でした。
内訳を確認すると「モータステータ高さ不良」が最も多く発生しており、
機種別では全てES34機種で発生しています。そのため、今回は
『モータステータ高さ不良』ゼロをテーマに掲げ、活動を進めることにしました。

パレート図を

モータステータ高さ不良の現品ワークを人で行う手測定と設備測定でズレの検証を
実施。手測定値と設備測定値にズレはなかったが、万一モータステータ高さ不良を
社外流出させてしまうと、カーエアコンの冷え不良を発生させ、車両メーカー様、
その先のお客様に多大なご迷惑がかかります。

活動計画は、次期若手リーダーの育成を目標とし、
各活動内容には、ベテランから若手への技能伝承を織り込んだ計画を
立案しました。

NB8ラインでは、電動(ES)向けカーコンプレッサ部品を組付け、生産を行っています。
次に焼き嵌め工程についてですが、加熱部・組付部・冷却部の３箇所からなり、
作業内容は、加熱コイルで誘導加熱させ、内径を膨張させてモータステータを
組付け、組付け後冷却し焼結させる工程です。

活動前のサークルレベルはCゾーンです。サークルの強みは
経験・知識が豊富なベテランが多いことです。
今活動では若手のX軸UPを目標に、QCの基本・手法を学び、
チームワークを発揮しサークルレベルBゾーンを目指します。

1.会社紹介

当社(株)名張製作所は、愛知県大府市にありカーエアコン用「コンプレッサ」を
生産しています。組立ライン・アルミ切削加工ライン・単品部品の梱包があります。
2023年度の生産実績は、約300万台です。

製品紹介ですが、軽自動車から大型車まで皆様の身近なところで名張製作所の製
品が活躍しています。職場紹介ですが、私たちはNB8ラインに在籍し、
木の山工場2Fで名張製作所初の電動(ES)コンプレッサ組立ラインで
2022年度より生産しています。

YAKIBAMEサークルは、男性10名で構成されており、
経験豊富な作業者が多く活躍している職場となっています。
社内QC大会では初出場初優勝を成し遂げています。

2.製品・職場紹介 3.サークル紹介

4.サークルレベル 5.テーマの選定と現状把握 6.モータステータ高さ不良とは?

7.モータステータ高さ不良調査と製品影響 8.ＮB8ライン紹介と工程について 9.活動計画
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焼き嵌め機工程概要ですが、
①モータハウジングをパレットにセット、②投入ステーションで機種間違いがないか機種検知確認、
③加熱部に搬送し、加熱コイルで誘導加熱させ④組付部に搬送し、加熱したモータハウジングにモータステータを
圧入、⑤冷却部に搬送し冷却、⑥搬出ステーションから次工程に搬出する工程になります。

工程概要①のワーク投入部での、ワークセット時のガタツキについて調査を実施しました。
結果はガタツキがなく問題なし。次にパレットの偏り調査を実施、1ヶ月分の不良発生パレットデータで検証したが、
パレットの偏りに問題はなかった。次にパレットの寸法・固定ボルト緩み調査、図面にてパレット寸法を洗い出し、寸
法測定と治具固定ボルトに緩みがないか調査したが、寸法・緩み等問題ありませんでした。

次に工程概要③加熱部搬送方法を確認しました。
①モータハウジングをロボットでチャックし取出し、②加熱部に搬送、③加熱コイルで誘導加熱させ、
モータハウジング内部を膨張させる。この中で①モータハウジング取出し時の、ロボットチャック部に問題がないかを調査、
チャック治具・シリンダかしり・エアー漏れ・エアー圧力を調査したが全てで問題はありませんでした。

次に②加熱部へ搬送でのワークの浮きについて調査しました。ワーク浮き・ガタつきがないことが分かった。
もし浮きが発生すると密着異常で設備が停止するので搬送は問題なしと判断。次に加熱部の設備動作を確認しました。
①バックアップ前進、②温度計前進、③コイルにて加熱の3箇所からなることが分かった。②温度計前進での温度管理の仕組みは、
温度計をワークに接触させワーク温度を計測、温度規格は150℃～250℃がOK範囲になります。

加熱部での過去トラ調査では、①温度、②コイル、③加熱部で過去に3件の不具合い履歴がありました。
サークル会合にて、過去トラ3件についての調査方法を検討しました。
検討した方法で３件の調査を実施、３件全てで問題はなかったです。

工程概要④組付け部に搬送し組付けでの組付け部動作方法について確認しました。作業としては①加熱したモータハウジングを
組付け部に搬送、②モータハウジングを圧入し組付け、③冷却層に搬送し冷却することが分かりました。
次に使用部品の洗い出しを行いパレット・押込みシリンダ・モータステータ・押込み治具の4種類あることが分かり、
４種類をパレット部と押付け部に分け原因分析し、調査方法を決定しました。

パレット部調査では、基準ピン摩耗、固定ボルトの緩み、停止位置のバラツキの3件について調査したが、３件全てで問題なし。次
にパレットの傾き水平確認調査をしたが傾き基準0.05㎜以下に対し最大で0.03㎜と傾きも問題なし。
次に押付け部の固定ボルト、エアー圧力、シリンダリーク、かしりの４件を調査したが全てで問題はなく、
最後に押付け治具摩耗調査も行いましたが、摩耗はなく全てで問題はなかったです。

押付け部の位置確認として、組付け部の押込み部3点にマーキングをし、押付け位置とモータハウジングの位置を比較する事で、
押付けの力が中心で押し込んでいるかの調査を検討しました。
押付位置を三角形・モータハウジングを円として考え、重心の求め方を改めて勉強しました。

1０.NB8ライン-焼き嵌め工程概要 1１.(工程概要①) ワーク投入部とパレット調査

1２.(工程概要③) 加熱部の搬送方法・チャック部調査 1３.(工程概要③) 加熱部搬送部・温度仕組み調査

1４.加熱部過去トラ調査 15.(工程概要④) 組付け部分析

16.(工程概要④) 組付け部調査 17.(工程概要④) 組付け部押付け位置調査



押付け部の頂点より重心位置を算出し、モータハウジングの円と比較しました。ES14機種、ES34機種共に大きなズレが無いので、
重心位置に問題なしと判断しました。現場調査に行き詰り、あまり良いアイデアも浮かばなかった為、測定に知見がある品質保証部
にモータステータ高さ不良について相談。品質保証部から不良現品を縦半分にカットして中を確認し原因究明しようとアドバイスがあり
調査を実施。カットした不良現品に「かしり痕」があることを発見しました。

モータステータの高さ不良は、組付け時にモータハウジング内部にかしり痕が発生している事が分かったので、
調査・対策を実施し、『モータステータ高さ不良』を0件にすることを目標にしました。
モータステータ高さ不良を0件にすることで、上位方針未達の『工程内不良4.0%』以内を達成する事が出来ます。

焼き嵌め機の組付け品になぜ 「かしり痕」 があるのか?を特性要因とし、要因解析を実施しました。
解析の結果、3つの要因が洗い出されました。

要因①のコイルの故障調査として、品質保証部に加熱温度を測定出来ないか? と相談。「測定出来る!」 との事で、測定方法に
ついて共に研究しました。また加熱温度の規格下限・上限超過時の品質リスクについても改めて学習し、現場で温度測定を
実施しました。測定結果としては、設定温度に対しワークの温度が低く下限値で不良になりやすいのでコイルの交換を行い、
設定温度を210℃から215℃へ変更してみる事にしました。

要因①コイルの故障について対策を実施しました。コイルの交換と設備の設定値を210℃から215℃に変更しました。
設備の設定値温度とワークの温差はほぼなくなりました。コイルの交換、設備の設定値変更後のモータステータ高さNG数は
対策前10件が対策後9件と1件しか減少せず思ったほどの効果が得られませんでした。

要因②ポイントズレの調査ですが、搬送時のワークを抜き取りし干渉痕があるか調査しました。
結果、抜き取り品には干渉痕がついていたため、ロボットコントローラでロボットの搬送ポイントの調整を実施しました。
調整時にピンと基準穴のクリアランスが狭いので調整に苦労しました。調整後のモータステータ高さNG数は、
対策前9件が対策後6件と3件の減少、多少の効果がありましたが、まだNGは発生する状態です。

要因③位置決め部芯ズレ調査ですが、「かしり痕」の原因としてモータハウジングを押し込む際にモータステータが
モータハウジング壁面に接触していることが判明。芯確認治具を使用し接触の原因究明を実施したところ、位置決めピンが
ズレていることが分かり調整を実施。調整後のNG数は調整前6件、調整後5件と減少1件、効果は無し。
要因3件の対策ではNGゼロ至らなかった為、加工部品に原因があるのでは? と考え、加工担当組⾧に調査協力を依頼。

まずは加工について加工担当組⾧から、サークルメンバー全員に教育をしてもらい、加工についての知識を学びました。
次に加工された製品から今回のモータハウジング高さNGの影響が考えられる部位を調査したところ、
「焼き嵌め部内径とφ3.5穴の２箇所がNGに対して影響があるかもしない」 との疑念が沸き、更なる調査を進めることにしました。

18.重心測定結果・不良ワーク調査 19.目標の設定

20.要因解析 21.要因①コイル故障調査

22.要因①コイル故障対策 23.要因②ポイントズレ調査・調整

24.要因③位置決め部芯ズレ調査・調整 25.加工ラインのお勉強



更なる調査では、今回のモータハウジング高さNGに影響のある2部位に対して加工寸法確認を行いました。
部位測定毎に専用の測定器で測定することが分かりました。
サークル会合の中で若手から加工用語についてよくわからないと意見がでたため、加工用語の勉強会を行い、
加工用語についての理解を深めました。

加工ワークの寸法測定を行ったところ、焼き嵌め部とφ3.5穴の規格値に対し全ての項目で測定値は規格範囲内にあることが
判明。加工ワークに問題は無かった為、元々疑問に思っていた芯確認治具使用時での隙間を実際の加工ワークで検証できないか
と考え、品質保証部と加工担当組⾧に相談しました。必要な検証ワークは、焼き嵌めで加熱した時と同じ内径寸法のワークで品
証部に膨張時の寸法を算出してもらい、加工担当組⾧に加工を依頼しました。

加工担当組⾧に依頼したテストピースを調整用に使うため、調整しやすいように半分に切断し
切断したテストピースを使用して位置決め部の芯ズレを調整しました。
調整後のモータステータ高さNG数は調整前5件が調整後0件とNGが無くなりました。

モータハウジングに 「かしり痕」 がつかなくなり、モータハウジング高さNG０件を達成し、
工程内不良率目標も達成!
対策後の現在も、目標達成を継続中です。

26.加工のゲージチェック・用語の勉強 27.加工部位寸法結果

28.テストピース作製・位置決め部芯ずれ調整 29.効果の確認

30.効果の確認（サークルレベル） 31.効果の確認（新人のレベル）

32.標準化

活動を通じてQC知識・手法を習得し、若手の改善能力が向上し、サークルレベルの底上げにつながりました。
慢性的に発生していた工程内不良の撲滅で若手のモチベーションup。
目標であったサークルレベルBゾーンを達成できました。
挑戦的な改善に成功し、会社の品質向上にも貢献できました!

標準化ですが、定期的に点検を実施するように位置決め部の芯ズレ確認を自主保全項目に追加しました。
また、誰でも作業ができるよう標準化として、作業要領書の作成を行い、
サークルメンバー全員にその教育を実施しました。

33.活動の振り返り

活動の振り返りですが、良かった点は若手の成⾧と加工という新しい分野の知識を得ることができた事。一方、反省点は
「まずは現地で調査」 という考えで進めましたが、「再調査」によって時間がかかった事。今後はその反省点を活かし、調査内容は
まとめてから調査をすすめるよう標準化していくこととします。又、サークルリーダーの思いとしては、QC活動を通じ、
班⾧のレベルup・メンバー全体のレベルup、人材育成に繋げていきたいと考えています。

今回の活動では、若手を中心に活動させた事で、ベテランには当たり前の事でも、若手は分からない事が多々あり、その都度教え
るベテランが 「教える能力」 を向上させることが出来ました。又、今回の活動を通じ、
若手2名のQCレベルも大きく上昇し、活動を通じた人材育成をすすめることが出来ました。
若手には今後も経験を積ませて常にレベルUPさせたいと考えています。


