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豊田自動織機は大正15年に設立。従業員数は約8万人で

繊維機械・産業車両など、さまざまな分野で事業展開を行い、

私の所属する長草工場では心・夢・技の継承をスローガンとし現在、

RAV4を生産している

自動車製造工程は大きく分けると5つある。プレス・ボデー・塗装・

組立・検査の順に生産され、私たちはボデーと呼ばれる塗装される前の

車両の骨組みを造る仕事を担当している。

工程の概要 私たちの工程では まずドアの作製を行っている。

今回の対象のフロントドア作製作業も行っている。その後

車両へのドアやフェンダーを取り付け品質確認後、後工程の塗装課へ

車両を送り届けている。

運営方法の選定 3年間のロードマップ 昨年度までの反省とし

新人の育成が疎かになっていた。サークル目標 軸4.7点Y軸4.8点の

目指す姿を実現するためにｘ-ハy-のニが弱い新人、山下君を

ターゲットにし、昨年度Aランクに上がり、その分野を得意とする

私、徳永が指導者、そして発表者の役割を持ち全員が判りやすい

会合を行いサークルの成長に繋がる活動を行う。

なるほどザBサークルの紹介 9名のメンバーで平均年齢38歳内7名が

昭和生まれでサークル名の由来は昭和にブレークした某有名番組の

ように楽しく会合ができるよう命名。山下くんは19歳でそんな番組を

知るはずもなく年齢の壁を感じていた。サークルレベルはAゾーンに

なりたてでｘ-ハ y-ニが低い。年齢の壁を無くすため今回は

サークル独自の対話シートを用いてメンバーの成長に繋げる。

対話シートを使うことで山下君が今まで言い出せなかった

専門的な話しについていけない等の本音を聴きだすことができた。

専門的用語の勉強会も企画して新人に判りやすい会合を心掛ける。
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テーマ選定 メンバーの困りごとを洗い出し評価を実施。

仕上指摘件数が多く優先順位が高いことが判った。
組内管理指標をみると品質の項目のみ評価がバツになっている。

品質のみ組目標に対して未達であると判った。

未達項目、仕上指摘件数をみた所、増加傾向になっていると判った。

仕上指摘項目をドア別にみた所フロントドアが72%を占め、

最も多いフロントドアを不具合別にみると異物カミコミが全体の72％を

占めていると判った。次の会合ではカミコミの勉強会を行う。

異物がカミコム、メカニズムを解説。何らかの理由で異物が付着し

重なった状態のまま、次の工程へと運ばれる。部品同士を固定させるため

ヘミング加工と呼ばれるパネルの角を曲げる仮曲げ作業を行う。次に

本曲げ作業を行う。異物が付いた状態で本曲げを行うと異物部が

浮き上がりカミコミ不具合となる。異物を取り除き手直ししなければなら

なくメンバーの大きな困り事になっている。重要性を理解し『フロントドア

異物カミコミ不具合撲滅による仕上指摘件数の低減』をテーマに決めた。

現状把握 現物 発生した不具合の左右比較をすると両側で発生している。

発生部位は両側ともA-3の部位で発生。次に異物の正体を探るべく

採取した異物の成分調査依頼をする事に。

成分調査結果、異物からCO₂溶接時のスパッタに含まれるマンガンが検出。

スパッタとは溶接作業時にでる火花の事で 飛ぶ・引っ付く・無くせない

特徴を持っている。異物はスパッタだと判ったところで山下君より質問。

「CO₂溶接ってなんですか？」疑問を解決する為、勉強会を実施する事に。

疑問1.溶接は人がやっているのか？車体課ではすべてロボットが溶接して

いる。疑問2.なんでCO₂溶接って呼ぶのか？二酸化炭素ガスとワイヤーを

使用する溶接方法だから。疑問3.どういう仕組みで溶接するのか？

ワイヤーと母材を溶かして、同じ金属同士をつなぎ合わせている。

全ての疑問を解決して現状把握スタート。

どこでスパッタが付着するのか？仕入れ部品と課内プレス品を調査。

部品の納入、運搬。工程内搬送を全て調査。スパッタの付着はなし。

次にドア工程を調査。付着あり。

ドア溶接時に発生したスパッタが付着している事実が判った。



同様の困りごとが、他工場でも起きていないか調査。外板パネルを付ける

前に溶接を行っているのは私たちの工場のみで同様の加工に変えるのは

多額な費用が掛かるため参考にできなかった。

次は手直し時に取り出すスパッタの現物を調査する。

凸不具合があったドアのスパッタを採取し大きさを計測した結果、最小で

2.1mmのスパッタが混入していた事が判明。次に混入したスパッタの

大きさと凸発生の関係性の調査。調査方法として2.1mmから1.9mmの

スパッタを付着させて本曲げを行い凸の発生状況を確認した。

結果、2mm・2.1mmの車両から凸は発生したが1.9mm以下のスパッタは

混入しても凸は発生しない事が判った。次は発生原因を調査する。

2.0㎜以上のスパッタができる割合を調査。発生割合は全体の5%と判った。

次にビデオカメラにて発生原因の調査。溶け落ち時に2㎜以上のスパッタが

発生していると判明。溶け落ちとは始点部が溶け落ちる現象の事である。

溶け落ちた部分もスパッタになるため溶け落ち時に2.0㎜以上のスパッタが

発生する事実を特定した。

さらに溶け落ち発生件数を調査すると左右で66件で発生し、

全て溶け落ち時に発生する事実とも一致。

溶け落ちをなくせばカミコミも無くせる事が判り

溶け落ち時にスパッタが発生するを特性として要因解析を行う。

目標の設定 溶け落ち不良66件を0件にする。目標の根拠として溶け落ちを

無くす事で異物カミコミを0件にし仕上指摘件数の組目標を達成させる為。

活動計画 山下くんやメンバーへ専門用語の勉強会を織り込んだ

計画を立てた。

要因解析 溶け落ちが発生するを特性として 4Mから要因を洗い出し

マトリクス評価にて重み付けを実施した結果、

要因①狙い位置が悪い 要因②ノズルにスパッタが付着しているを

重要要因としマトリクス評価で優先順位を決め検証を行う。

要因検証①狙い位置が悪い 狙い位置で違いがでるか比較調査。

距離・角度・位置と溶け落ちの関係を散布図で調査。結果、角度、位置に

相関があると判った。なぜ位置や角度が変わると溶け落ちが出るのか？

インナー側は薄い為、上部から溶接すると熱でパネルが溶け落ちてしまう

からでまとめると位置、角度の見直しで溶け落ちを少なくできると判った。

対策案の検討1. 位置・角度の背反の確認

位置不良でない高さ、1.5㎜へ。角度は溶け落ちがでない中央値狙いで

再設定。それぞれ背反の確認を行い最も良い位置・角度へ変更。

対策①を行ったことで66件あった溶け落ちを12件まで減少させる事が

できた。



要因の検証②ノズルにスパッタが付着している。ノズルのスパッタ付着量で

溶け落ち件数が変わるか調査。スパッタ付着が溶け落ちと関係している事が

判った。なぜスパッタが付着すると溶け落ちが発生するのか。

新品時はCO₂ガスは安定するがスパッタ付着時はCO₂ガスの供給が

不安定になり溶接条件が崩れるため溶け落ちが発生する。山下君も

発生のメカニズムを理解しスパッタ付着の対策案を検討することに。

対策の検討と実施②系統図を用いて対策案の検討を行いスパッタ防止剤を

使うが最も評価が高く採用。スパッタ防止剤の検討もマトリクス評価行い、

車両用を使う案を採用。車両用スパッタ防止剤とは車両にスパッタを飛散

させない為に使う物で安価なのが特徴。防止剤入れも育成対象者の山下君に

考えてもらい廃材を再利用して作成。上限・下限の管理線も設定。

次はノズルへ塗布するためのロボットの動きの勉強会を行う。

効果の確認 対策前66件あった溶け落ち不良を対策を行った結果、撲滅できた。

それにより異物カミコミも０件にでき仕上げ指摘件数も目標を達成。パレート

図で比較すると72％の低減。 経済効果として月当たり24000円の効果と優し

い工程作りに貢献もできた。全員参加でメンバーの大きな困り事を解決できた。

標準化と管理の定着、標準化として溶接狙い位置、角度を現地にて 班長と

条件係が溶接条件指示書の改定を実施。維持管理として溶接狙い位置、

角度を自主保全時に現地にて班長がゲージ、測定器を使用して確認する。

維持管理としてスパッタ防止剤を現地にて作業者がチェックシートを基に

確認し補充し教育訓練も実施していく。

運営効果の確認 対話シートと勉強会を織り込んだ育成で山下君はCから

Bランクにレベルアップ。目標を達成。また山下君を教える中でメンバーの

レベルも向上。目標の X軸4.5Y軸4.5を達成できた。

2022年のロードマップも目標達成。山下君も言いたい事を伝えることが

でき年齢の壁は自分が作っていたんだと気づきを得た。

来年度、新入社員の配属が予定されている為、全員で育成環境を整備し、

さらに若手の声を反映できる運営方針を検討していく。

まとめ、良かった点 対話シートと計画表を使用した育成方法を考案し

社外工場まで調査。保全と連携し背反の確認まで行えた事。悪かった点は

手順書に追記したゲージや容器の再現性が低かった事。今後は、図面等を

基に標準化アイテムを作成し再現性の高い標準化を活動期間内に行う。

ロボットの勉強会。関係部署、保全課の協力の元、ロボット教示の勉強会を

実施。訓練機を使い操作リモコンの解説や右手を使った座標例の教育を

実施。結果、スパッタ防止剤を塗布するプログラム作成に成功した。

ノズルへのスパッタ付着がなくなり12件あった溶け落ちを撲滅できた。


