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フードモール工程キズ不良低減への道

Ｑ Ｃサークル紹介
発 表 形 式

プロジェクタ

本 部 登 録 番 号 4-272 サ ー ク ル 結 成 年 月 ２００９年２月

メンバーから困りごとを抽出し、マトリックス図にて一番点
数が高かった「Ｂフードモール工程キズ不良低減」に決
定。選定理由は新棟への移動に伴い不良内容が変化、
キズによる技能員の気遣い作業が発生しているので早急
になんとかしたいという想いでした。

工程のレイアウトは図のように１名で組付け台①、②を移動しながら組付けを行い、製
品台車から製品を取り出し、組付け台①に置き、プライマーを塗り、クリップ3種類をは
め、標準手持ち台に製品を一時置きします。この動作を３回繰り返した後、標準手持ち
台から製品を取り出し組付け台②に置きます。プロテクターを貼り、圧着後、カメラ検査・
外観検査・箱詰めの流れです。製品が当たる部分には保護シートや、クッションを使用し、
取り扱いには注意しながら作業を行っています。

←

キズの発生数を調査、A班・B班で、５日間調査した結果合計で11個発生し
ており、５種類のキズを確認。グラフの使い方・種類などエクセルにまとめ、勉強
会を行いました。

フードモール工程では
ノアのフロント、顔とも
言えるエンブレムが付
く、外装品を生産して
います。ちょっとしたキ
ズが、不良になってし
まう繊細な製品となっ
ています。

弊社は、愛知県清須市に本社を置き、世界１６の国で
事業を展開しており、大きく分け4種類の自動車部品を生
産しています。

工場は、周りを自然に囲まれた緑豊かな環境にあり。大
型成形機や塗装設備など導入の為拡張で完成した新
棟は、オール電化によるCO2削減にも取り組み、環境に
配慮したモノづくりを進めています。

課は４つの係に分かれており私が所属する第３製造係では
第１係の大型成型機で成形・第２係で塗装された塗装品の
インパネやコンソールボックス・バンパーなどお客様が普段から
目にする内外装品の組付けを行っています。

私たちのサークルは、メンバー１８名。会合
回数は月に2回、1時間行っており、班の入
れ替わりなど、変化がある中で力を合わせな
がら活動しています。

レベルはAゾーンでY軸と比べてX軸が弱く、中でもイ、QC基本的な考え
方、ハ、QC手法の使い方まとめが弱いことがわかり、X軸のサークル個人
レベルを確認すると昨年入社した伊藤君の点数が低く、熟練メンバーの
知識が受け継がれていないことに気が付き、そのことから、今回は若手伊
藤君に「の知識を受け継いでいこう」を目標とし地盤固めとしてQC七つ
道具を重点的に勉強し若手のレベルアップを目指し進めていきました。
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＜現状把握②＞５種類のキズを調査。縦に入っている縦キズ、横に入っている横キズ、擦れたような線が入るスレキズ、規則性のないキズがつく「ランダムキズ」塗装面が完全にはがれ、
凹んでしまう打痕キズに分け、ランダムキズ、打痕キズは、ヒューマンエラーで発生しており持ち方の確認、訓練などを教育で実施し、ポイントとして落とし込みました。キズの特徴から縦方
向のキズ・横方向のキズ2種類にわけることができました。　　　＜現状把握③＞製品のどこにキズがつくのか、キズの種類ごとに確認しました。両端・センターにキズが集中してつくことがわ
かり、エリアわけするとAエリアでは縦キズ、Bエリアでは横キズ・スレキズ・ランダムキズCエリアでは縦キズ・打痕キズが発生していました。　＜現状把握④ｰ1＞キズの特徴から製品の動き
に注目、縦キズは製品が縦方向に動いているとき、横キズは製品が横方向に動いているときにキズがつくのではと考えました。

実際に現場に行き、検査・持ち手・置き方など塗装係の班
⾧・技能員にヒアリングを実施。キズが発生しそうな３項
目はすべて問題がないことがわかり、発生している横キズ
の確認し、検査作業を確認しながらすり合わせを実施。塗
装検査工程では横キズの発生がないことが判明。

運搬について、台車や運搬車への聞き込みを実施。運
搬で使用している台車は図のとおり、運搬者からは、台
車が揺れてしまうことがあり、「製品が動いているのか
も?」という意見があがりました。

意見にあった台車の揺れを確認するために、メンバー全員
で台車を運ぶ動作を実施。マスキングテープを張り、位置
ズレの確認を行ったところ上段での製品の位置ズレが激し
いことがわかりました。中間店を確認すると製品同士が重
なってるものを発見。

作業内容を表１のように動作別で洗い出し、製品に接触している、接触しそうなものを確
認していくと縦の動きは５か所、横の動きは７か所合計で12か所キズが発生しそうな箇所
あることがわかり、１２か所の作業内容を確認・検証してみると３か所でキズが発生するこ
とがわかりました。キズが発生した組付け台①、納入箱についてさらに詳しく調査。

組付け台①の製品セット状態を調査。製品に接触し、キズの発生したエリア周辺にある
７ヶ所を確認、3か所の問題点を発見。隙間があり揺れが発生。治具から製品が浮いて
いる・治具が製品を支えていない等の動きが固定できていないことを確認できました。

キズが発生する状況は、製品を箱にいれる時、仕切りの中央がたわんでいるため、接触してしま
い技能員は違和感があり、製品を取り出し時にスレキズがついていました。仕切りの変形が大
きいものは、仕切りを支えて、製品をいれる時に気遣い作業が発生していることが判明。

縦キズの発生は確認できたが、横キズはどこで発生しているのか、前工程の塗装工
程・運搬の確認を行うことにしました。

セット状態に問題があったことから治具のパーツ位置に問題があるのか、パーツ形状に問題があるのか調査。治具の
パーツ11個を取り外し、図のように付け合わせ確認行った結果治具のパーツ形状には問題ないことがわかりました。

工程内で使用納入箱を調査。外観は左の写真どおりとなって
おり、本来まっすぐになっている仕切りがたわんでいました。



＜みんなで話し合いタイム＞メンバー全員で疑問に思ったことを出し合い、会合を実施。台
車の揺れで製品が重なってできたキズというのはわかったが、「昔からあったのになぜ不良が

出始めてしまったんだろう…?」と、運搬距離はどうかな・・・?とアドバイザーから一言。

製品を運搬する距離がどのように変化したか調査。フードモール工程の中間店（みせ）
の位置を確認、移動前は塗装工程から近く、移動後は塗装工程から遠くなっており、移
動後は距離が伸びていました。

製品と治具の隙間があるに対して、幅を調整し隙間をなくしました。隙間があることに
よって作業時、縦に揺れてしまっていた製品が縦に揺れることがなくなりました。

発生している横キズについてまとめると、塗装検査工程で、製品が重ならないように置いて
も運搬する距離が変化したことで、揺れの干渉を受ける時間が⾧くなり、製品が動き、重
なってできるキズが横キズということがわかりました。

フードモール工程での縦キズ・横キズ・スレキズ９個を9月末までに「0」にする
に決定しました。

特性要因図を用いて、人、治具、方法、材料の４Mで掘り下げたところ、５つの重要要因
があがりました。要因解析を始める前にQCドリルを基に勉強会を行い、実際に特性要因図
を作成してもらい要因解析のレベルアップ!私自身の勉強にもなりました。

重要要因５項目に対し、対策案を話し合いマトリックス図にて点数付けした結果、５件
の対策案を実施することにしました。

治具を支えるパイプの高さが違うに対して高さを９ｍｍ上げ治具が製品を支えれる
よう調整しました。不安定で製品が上下に揺れることがありましたが、上下に揺れるこ
とがなくなりました。



センター治具周りのパイプが高いに対してセンターのパイプを５ｍｍ上げ、しっかりと製品が
治具にはまるようになりました。縦キズ対策を３つ行ったことで、製品がしっかりと固定できる
ようになり縦キズの発生を防ぐことに成功しました。工程移動時、治具には触れていなかった
のにも関わらず、移動しただけで、変形してしまう事に気付くことが出来ました。

空箱仕切りのおさえがないに対し、エサフォームで手前に倒れてこないように固定しました。
対策前では、箱に入れる時、技能員の手が当たり徐々に変形してしまっていた、仕切りが変
形することがなくなりました。正しい姿で製品を収容できるようになり仕切りを抑えながらの
気遣い作業もなくすことに成功しました。

対策を行ったことで９個あったキズが０個になり目標達成。効果として、年648,000
円のコスト低減となりました。副効果として1台車の運搬にかかる時間が年で1.6時間
の工数低減、塗装工程での塗装時間年7.9時間の工数低減、廃棄物に関しても年
0.17トンの削減となりました。

製品が滑りやすいに対し、グリップシートを貼り製品が滑りにくいようにしました。台車
運搬時に、動いてしまっていた製品が置いた位置から動くことがなくなりました。原因で
あった製品同士の接触を防ぐことができ横キズの発生を抑えることに成功しました。

新しく台車の修理置き場、札を作成し取り決めを行いました。毎日の業務を増
やすのではなく、普段の業務内で異常を確認・修正依頼ができるよう仕組みを
作りました。

台車についてもチェックシートを作成し、管理していくことを決め行いました。「ちょっと
まった!」世話人神谷さんから、「技能員の毎日の業務が増えてしまうよね?管理
することは大事だけどもう少し考え方を変えてみよう!」とアドバイスをもらいました。

更に、今回現状把握の段階から勉強会を実施。議事録など積極的に記入してもらい、
伊藤君の個人レベルも成⾧。全体としても、X軸の能力を上げることができました。

納入箱、治具について取り決めを行いました。治具の隙間を図るゲージは
TPSの中島さんに協力していただき、破材で作成をしました。

＜良かった点＞勉強会など行いながらのサークルだったので熟練メンバーも復習しながら若手のフォローにまわってもらいレベルアップ
に繋げることができ、さらに目標達成できたことはよかったと思います。＜悪かった点＞現状調査や要因解析のステップで、対策を議論
してしまう事があり、活動目標から大幅に遅れ、対策などが足早になってしまいました。今後の進め方として、今回はグラフ作成などがメ
インでしたが、今後は進行から資料作成・まとめ等、更に若手メンバーが活躍できるサークルにしていきたい。また、議題のテーマを明
確にし、現状調査・要因解析などの時間を考慮して計画をたてることを意識して活動していきたいと思います。自分達の職場は自分達
で改善していける活気あるサークル活動を引き続き行っていきたいと思います。


