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発表のセールスポイント

Ｑ Ｃ サ ー ク ル 紹 介 ＰＣ

本 部 登 録 番 号 サ ー ク ル 結 成 年 月

元町工場生産のレクサスＬＣ ドアインナーパネルで
立ち上がり当初(2017年)から慢性的に発生を
繰り返していた『リベットカシメ不良』をメンバー全員で
チャレンジし撲滅することができました。
仕入れ先さんと協力し活動したことで、双方共に
新たな知見を得ることも出来ました。
全員で諦めることなく地道にチャレンジすることの
大切さを改めて学ばせていただいた活動になりました。

レクサスLC　ドアインナーパネル　リベットカシメ不良の撲滅

トヨタ自動車株式会社　元町工場 奥口　朋哉

トヨタジドウシャカブシキガイシャ　モトマチコウジョウ オクグチ　トモヤ

マイスターサークル マイスターサークル

2017 1

発 表 者 の 所 属

1 回 あ た り の 会 合 時 間

本 テ ー マ の 活 動 期 間 本 テ ー マ の 会 合 回 数

9

10

元町工場　車体部　カーボン課　第一作業係　

本テーマで　10 件目　社外発表　１ 件目テ ー マ 暦

6メ ン バ ー 構 成 会 合 は 就 業 時 間

2

1

平 均 年 齢 月 あ た り の 会 合 回 数
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① ②

③ ④

私達が勤務する元町工場は、      にあり[町一番の工場]を目指  をス

ローガンに日々の業務に取り組んでいます。現在ガソリン・ハイブリット・電気自動車・

燃料電池自動車の計12車種を生産  います

次に職場の紹介ですが、車体部カーボン課でカーボン製品を生産  います。

パラリンピックに出場する選手の義足や車イス、モータースポーツなどの特別な

カーボン製品を作る組織 、号口車両のカーボン製品を作る組織に分かれ おり

私達はその中のＬＣのドアインナーパネル ラゲージAssyを生産  います。

次にサークルの紹介ですが、マイスターサークルは6人 少人数でフットワークの良

いサークルです。サークルレベルはX軸Y軸 もに平均3.2のBランクで

［全員で問題にチャレンジ］をモットーに活動を  います。

カーボンの特長は、      重さが4分の１、強度が10倍 軽く強靭です。素材は大

きく分け ２つ。1つ目のプリプレグ材は長いカーボン繊維をあやおり  あらかじめ樹脂を含

侵させたものを成形  います。こちらは一般的なカーボン模様   よく使われる素材にな

ります。2つ目のC-SMC材は50ミリ幅にカット た繊維 、樹脂を練りこんで合わせたものを

成形  います。こちらは一般的なカーボン模様 は違っ ［通称］マーブル模様 呼んで

います。それぞれ製品用途に合わせ選択 、LCではC-SMC材を使用  います。
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⑤

⑩⑨

⑧⑦

⑥

LC工程製品完成までの流れについ 説明 ます。

先ほどのC-SMC材を使用 、こちらの 部品を作っ いきます。

プレス機で成形、加工機に 外周トリミング 穴あけ加工、小物部品をカシメ 

組付け、ドアインナーパネル リン ースを接着、最終検査を 、組立に出荷 い

う流れになっ います。

選定理由ですが、メンバーから つの問題があがり評価 た結果、ドア工程の手

直  数が多いが1位 なりま た。重要度は、ドア工程の手直 が全体の

89％ 飛びぬけ おりライン運営に影響を及ぼ  いる。緊急度では、直行率が

85％ ライン停止が 生  いるため出荷遅れの引きがねになっ いる。

拡大傾向では、生産微増に伴い手直 も増える可 性がある。このまま放置す

る 品質、生産に影響 、結果お客様に良い車をタイムリーにお届け出来なく

なっ  まうこ から、ドア工程の手直  数が多いを取り組むこ に ま た。

次に現状把握ですが、ドア工程の総手直  数412 を、部位別、不具合別

で層別 た 、ドア工程のリン ース部でカシメ不良が月343  生  るこ が

わかりま た。カシメ不良を更に  別、  員別、ガン別、 生  別で層別

 ま たが、それぞれ大きなバラツキはありませんで た。

次に 生工程の特定ですが、ドアの作業手順はプレス、加工、カシメ、接着後、

検査 組立に出荷 いう流れになっ います。 見は検査工程、 生はカシメ

工程 分かりま た。現状をま める 、カシメ工程でリン ース部のカシメ不良が

多   いるこ が分かり、ここで本テーマを［レクサスLCドアインナーパネル

リベットカシメ不良の撲滅］に決定 ま た。

ここで〔カシメ]につい 説明 ます。２つの母材をリベット いう金属部品で固定

する方法です。メカニズムは、リベットをガンに差 込み、母材に対  垂直に密

着させます。トリガーを引いた際、リベットを内部の[ジョー] 言う部品が掴み引き

込む事により固定されカシメが出来ます。正常は押 つぶされた際に母材に密着

 固定されます。一方異常は、押 つぶされた際に隙 が生じ固定され いない

状態になり、これを[カシメ不良] 言います。このカシメ不良は立ち上がり当初か

ら慢性的に 生  おり、連続 生 たり 生 なかったり 取り上げ

にくい問題で た。

次に目標設定ですが、ドアリン ース部のか め不良343 を８月末までに撲

滅する  ま た。あるべき姿への貢献度は74％です。活動計画はこの様に決

め、サークルのモットーである「全員で問題にチャレンジ」にこだわり進める

こ に ま た。
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ガン内部の部品がスムーズに動作するように  

        
部品  の  を ら 、  を 止

       
  や  を  、ガン全体の  を  す

⑬

⑯⑮

⑭

主要因②ジョーがキズつい いる。拡大鏡で見 みる 、内部がキズつい いま

 た。このキズが原因でリベットが掴みきれないのではないか 仮定 、掴み検証

を実施。

結果、キズな は全 掴みキズありは3個掴みませんで た。キズありだ リベット

を掴まない場合がある事が分かり、ジョーを新品に   カシメ検証を実施 ま

 た。その結果ジョー  後も平均14.0  大差なく、結果キズによる影響は、

ほ んど無い事が分かりま た。

主要因③ジョーの動きが鈍い。新品 キズありでカシメる速さをビデオに タイム

測定実施。結果、ミニマムもマックスも速度差がないこ が分かりま た。そこで、

他に要因が無いかメーカー取説のトラブルシューティングを確認。いくつかの事例

の中から潤滑オイルの項目に目が止まりま た。オイルの劣化でストローク不足

になり不具合を起こすこ がある。オイルは、動作の滑らかさを確保、部品の 

  止、耐久性向上 言った目的がありま た。

  頻度に達  いませんで たが、  する事に。する 思った以上に汚れ

がひどくなっ いま た。オイルを   再度カシメ速度のタイム測定を実施。結

果は、ミニマム0.3秒マックスは0.4秒 少 速くなりま たが相方の差は

ありませんで た。そこで実際にカシメ不良が 生するのか検証も実施。

結果、オイル  による影響は、ほ んど無いこ が分かりま た。

重い空気の中会合を開催。全員で要因解析を振り返り、人、方法、道具も見

た。困っ いる我々に岩本アドバイザーから Ｍの観点でまだ材料を詳 く解析

出来 ないのではないか  言があり、リベット本体に着目するこ に ま た。

      

  

  

    

   

                

    

   

     

  

       

    

              

    

 

 
 

    

            
     

             

             
              
               

⑫⑪

次に要因解析を た 、主要因① 直の角度を保持 にくい。

主要因②ジョーがキズつい いる。主要因③ジョーの動きが鈍いの

 つの主要因に絞りこみ調査するこ に ま た。

主要因① 直の角度を保持 にくい。

作業要領書に基づい  直チェック保持ゲージを使用 角度を調査。

確認 た結果全員OKで問題ありませんで た。
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㉑ ㉒

実際に潰 量が少なくなっ いた部分を仕入れ先さんが測定 た結果、

最小4.30最大4.40で現状の規格内で たが、調査を進め いく 現状の

最小値4.30カクカクありの最小値4.37。この であれ カシメ不良が 生 な

いこ が分かり新たな 見 なりま た。そこで仕入れ先さんからの提案で、バラツキ

も考慮 新規格を4.30~4.35に  下さいま た。併せ いい 見になりま た。

今後の製品生かせます 感謝の言葉を頂き、私達  ま  も規格まで変更  

いただいた事に感謝申 上げま た。この説明を受け、 去からロット 位で 生

  いる事が分かりま た。メンテナンス直後は機械の爪の  が無く、 生せず

後半は爪の  により連続 生  ま た。

効果の確認ですが、対策により、月343 あったリン ース部のカシメ不良を撲

滅するこ が出来ま た。その他の効果ですが、 じ原因で 生  いたロック

部、チェッカーアーム部のカシメ不良も撲滅するこ が出来ま た。そ  現在も

0 継続中です。

         

 
 

 
 

   
   

        

    

                     

      

      

      

      

      

      

         

          
     

     

             

   

    

    

         

   

          
        

  

        

        

         

    
          
        

      

    

    

      

    

    

      

    

      

    

       

⑱⑰

⑳⑲

リベット本体を調査  いる 、溝が浅いもの 深いものを 見。そこで全員で

4500コのリベットを1つ1つ選別  みる 、溝が浅いものを150コ 見！浅い 

リベットが掴みきれずカシメ不良になるのではないか 仮説を立 、浅いもの 深い

もので検証を実施。結果浅いモノでもNG率50％、深いモノでも  率40％ 

カシメ不良に影響 ない様で た。

再び重い空気になりながらも会合…沈黙の中で、メンバーの山根君が口を開き

以 選別  いる きにカクカクするリベットがあった つぶやきま た。どんな感じな

のか聞く 、 にかくカクカク動く 言う。藁をもすがる思いで4500個を再選別する

 カクカクするものが520コもある事が判明！これが、カシメ不良を起こす

原因なのか検証するこ に。

カクカクあり無 を10個ずつ検証 た結果、ありは70％  で、無 は全   。

カクカクありだけにカシメ不良が 生 ま た。そこで、この結果を仕入れ先さんに伝

える 一度持ち帰りこのカクカクに関  調査  いただけるこ になりま た。

  らくする 返答があり、仕入れ先さんでも私達  様にカシメ検証を行い じ結

果になった の事で た。

更に詳細を説明  いただく 、カクカク動くリベットは、ケースをカシメる為の、

機械の爪の  が原因 判明！爪の  によりケース内径が広がり、ヘッド

がカクカク動くため、引っ張った時にヘッドが傾きカシメ不良が 生。一方カクカ

ク無 は、ケースのカシメが深く隙 が無いのでヘッドが真っすぐ引っ張られ、正

常にカシメが出来ます。

 

  

   

   

                         

   

 

   

   

   

                         

   

     

             

            

                    

        

    

  

    

  

  

      



   

         

                           
                       
                       
                        

        

                      

     

       

        

 

   

   

    

   

 

 

  

 

 

 

 

   

 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 

       

     

               
               

            

           

㉔㉓

サークルの成長ですが、粘り強い活動により全体的にレベルが向上。中でも仕入れ先

さん コミュニケーションを らせ 頂いた事で関係部署 の連携が大きく向上 、

サークル   、個人   も成長するこ が出来ま た。

また、社内創意くふう提案で6万円を頂きま た。

標準化ですが、仕入れ先さんのリベット潰 量の規格を変更。自職場では

更に細かくメンテナンス頻度を見直 ま た。

最後になりますが、この問題は多くの方々の協力のも 達成するこ が出来ま た。

今後も「全員で問題にチャレンジ」のサークルのモットーを継続  いき、

いい車を作り続けます。


