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【1.会社紹介】

【2.職場・サークル紹介】

【3.テーマ選定の背景】

【4.テーマ選定と活動の進め方】

当社は自動車用システム製品から暮らしの製品までの総合メーカーです。

私たちは、愛知県西尾市にある西尾製作所に勤務しており、

魅力ある製品でお客様に満足して頂ける製品づくりをしています。

サークル会合では移管を進める中で、検査業務のムリ・ムダ・ムラを改善し

使いやすさを追求することで展開先に喜んでもらおうと意思疎通を図りました。

私たちニコニコサークルは、鍛造・切削・表面処理部品の初品検査・品質向上

業務を遂行する検査のプロ集団です。

幅広い年齢層の少人数で活動を実施しております。

今後は、ベテランの異動・定年・中堅の育休等で人数が減少していく事から、

若年層の早急な育成が必須になります。

サークルレベルについてはBゾーンからAゾーンに、定着度評価は全項目4点以上を

目標としている為、人材育成が課題となっています。

そこで最年少の私がQCテーマリーダーを経験し、活動を推進していく事となりました。

私たちの所属する部品加工開発部は、開発･試作段階から

実証･展開・アフターサポートまでを担っております。

検査課のミッションも大きく変わり、部品の検査業務だけでなく

検査業務の移管に伴う伝承と連携が必要となり、お客様が展開先となり

移管業務を進めていく事になります。

移管日程を確認すると、ボデー,ノズルのA社への移管が目前です。

過去の移管業務は先輩たちが推進し私はサポートをする立場でしたが、

今回は私が中心となり先輩達のサポートを受け推進していく事になりました。

過去の失敗から現地でのレベル把握と展開先目線に立った、

カンコツ作業の見直しが移管業務成功のポイント、と教わり

ボデー,ノズルの展開がスムーズに行えるようサークルを通して活動していきます。
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【5.私たちが検査担当する"ボデー,ノズル"の概要】

【6.事前調査-1】

【7.事前調査-2】

【8.現状把握】

【9.目標の設定と計画】

担当部品のボデー,ノズルとは、ディーゼルエンジンに搭載されるコモンレールシステ

ムの先端に取り付けられ、エンジン内に燃料を噴霧する機能を持つ重要部品です。

また、表面処理（めっき）をする事で素材表面に被膜を生成し耐食性を

向上させます。

サークル会合を開き展開先で確認する内容を共有。

作業習熟度は、部内評価基準でレベル２以上が必須である事と、

ボデー,ノズル検査業務に必要な設備をサークル内で洗い出しました。

実際にA社へ出向き、作業習熟度レベル2以上、保有計測機器等

当社と同仕様であり問題ないことの確認が完了。

次はサークル会合でボデー,ノズル検査業務の中のカンコツ作業の見直しを

実施していきます。

ボデー,ノズルの検査業務の中のカンコツ作業の有無を確認してみますと、

断面膜厚測定にカンコツ作業があることが分かりました。

その膜厚を確認する為に、断面・埋め込み・研磨・膜厚測定の

4つの重要な作業工程があります。

4つの作業工程のカンコツ作業の見える化を箱ひげ図を用いて調査実施。

その結果、切断のワークセットと研磨作業の荒仕上げとバフ仕上げに

メンバー間でのバラつきが大きいことが判明。

切断作業のカンコツの詳細を見てみると、切断工程のワークセットで

やり直しが発生していることが判明。

センターを残す為に、0.5mmずらした位置を目安に砥石を合わせなければ

ならず、切断のポイントになっています。

研磨工程のバラつき要因を確認してみますと、磨きの力加減等の要因が判明。

膜厚の保証は、重点管理項目にも指定されています。

センター以外で確認すると膜厚大になり研磨工程の精度で差が出てしまいます。

各工程の問題点を優先順位をつけて改善を進めていきます。

目標必達に向けて、カンコツ作業の改善・排除をしていきます。

STEP1では、ワークセットやり直し回数を平均5回から０回、

STEP2では、研磨工程の荒仕上げ・バフ仕上げの研磨制度の向上を

目指します。

そして最終目標としてA社の実務者でも当社と同じように出来る事を

目指します。

A社への移管までに目標達成出来るように活動を進めていきます。



【10.要因解析】

【14.対策の検証 1】

【11.要因調査】

【12.対策の検討】

【13.対策の立案】

特性要因図を用いて、１回で”ワークセット出来ない”に対し解析を実施。

その結果、2つの重要要因が判明しました。

・ワークチャック面積が小さい

・ピンポイントな切断位置

この2つの重要要因について調査開始します。

1つ目のワークチャック面積が小さい要因については、接触面積が小さい為左右均等

にバイスを締め付ける力が一定でないと、ワークやブロックがズレるというカンコツ作業や、

スペースが狭い為、ワークを指で保持する事が困難というやりにくい作業があることが

発覚。

2つ目のピンポイントな切断位置要因については、人の感覚で切断位置を確認し何

度も調整するというカンコツ作業になっていることが判明。

2つのカンコツ作業とやりにくい作業をなくすための対策の検討をしていきます。

サークル会合での中でカンコツ作業とやりにくい作業をなくす為には、

どうすればいいのかを系統図を用いて検討しました。

対策案の中から、納期・コスト・実現性・総合効果で評価した結果専用治具製作

に決定。 

それぞれの問題点に対して、

①一発で位置決め②ズレのない固定③ワーク固定の外段取り化

と治具製作の3つのポイントを算出し専用治具化で改善を進めていきます。

①一発で位置決めのヒントですが、コンベックスで測定する際のツメ部分を

治具に取り付ければ切断位置を一発で出せると考えました。

②③ワークを外段取りで安定した固定にするヒントは、

計測作業ではマグネットVブロックでワークを機外固定した後、

計測器にセットするのでこの一連の流れを切断業務にもいかせると考えました。

他の作業から得た2つのヒントから改善に繋げていきます。

コンベックスの先端を応用して、ブロックにガイドをつけ固定します。

切断機の左バイスが固定されて動かない為、それを基準に切断位置を

計算して,ガイドで固定すれば位置が出せるという仕組みです。

切断位置の求め方として、基準位置から砥石センターまでの寸法Aから

ワークセンターを残す為に0.5mmずらした寸法Bを引いた値が治具寸法となります。

次は、ワーク固定対策について検証していきます。



マグネットVブロックの機能を応用して、

ブロックにマグネットとV溝をつけ安定した固定を確保。

また、切断機のバイスの外でワークを固定する事で狭いスペースでの作業が無

くなりやりやすくなります。

【15.対策の検証２】

【16.対策の実施】

【17.専用治具による検証】

【18.効果の確認】

【19.活動のまとめ】

2つの試作治具を合わせセットし検証しました。

その結果、全ての問題点を解決。

試作治具を基に正式な専用治具の製作を行います。

専用治具のポイントを手順に沿って説明します。

1.バイスにガイド治具をセットしピンポイントな切断位置を特定

2.ワークをマグネットとV溝で固定するのを外段取りで行います。

  そうする事でワークのズレ・落下防止に繋がり、狭いスペースでも作業しやすくなる

3.ワーク固定治具をバイスにセットし両サイドから押さえてワークの安定性を向上

4.バイスを動かしワークをチャックし固定

専用治具製作でカンコツ作業とやりにくい作業の問題点を解決。

専用治具を使用して、サークルメンバーで検証した結果、

サークルメンバー全員やり直し回数0、

断面精度も切断幅基準内で完璧に切断出来る事を確認。

この検証結果をもとに、A社で現地確認会を行った所、

私達と同等レベルで使用出来る事を確認。

やりやすい作業を追求して、展開先の喜びに繋がり安心して

展開出来る事が分かりました。

STEP1の切断工程では、ワークセットを0回で出来るようになり

A社の実務者もやり直しなく断面精度も完璧に切断出来るようになりました。

効果としてワークセット平均183秒かかっていたのが平均52秒となり、

A社の実務者も平均53秒と同等レベルを確認。

STEP2の研磨工程の作業改善は、展開先目線に合わせた作業要領書を

作成しそれを基にA社で作業指導を行い完了しています。

過去の移管業務のポイントもしっかりと確認出来ました。

検査業務のムリ・ムダ・ムラをしっかりと改善し、後戻りしない移管業務に貢献す

ることが出来ました。

標準化と管理の定着ですが、展開後に治具メンテナンスや作業習熟度の

確認を行うようにしました。

サークルレベルは、改善力向上・職場活性化が図れBゾーン内での向上を

図る事が出来ました。活動定着度評価としては、初のテーマリーダーを担当

しリーダーシップを学び経験したことで、人材育成レベル4になり目標達成す

る事が出来ました。

今回は、私達のお客様は展開先であり外に視野を向けた活動を行ました。

展開先に貢献出来る事は何かを考える事で、自主性とお客様志向が強

く身についたと思います。

今後の進め方ですが、検査課として誰でも簡単に出来る作業を追求し、

展開先に貢献出来るような活動を進めていきます。


