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ＱＣサークル紹介
発 表 形 式

プロジェクタ

本 部 登 録 番 号 177-2594 サ ー ク ル 結 成 年 月

ウッディ ウッディ

本 テ ー マ の 活 動 期 間 本 テ ー マ の 会 合 回 数

発 表 者 の 所 属 トヨタ自動車株式会社　本社工場　機械第３機械課

2023'年　　9月　～  2023年　　12月

テ ー マ 暦 １回あた りの 会合 時間

平 均 年 齢 月 あ た り の 会 合 回 数

８

組付け工程における可動率阻害要因の低減

トヨタ自動車株式会社　本社工場

トヨタジドウシャカブシキガイシャホンシャコウジョウ

池田　耕大

イケダ　コウタ

自職場はコンベアによる1本ラインになっており、今回取り組む「ナット自
働締付け工程」は12軸ソケットによる同時締付けを４回繰り返して合計
46個のナットを締付けているのでラインに障害を及ぼす要因となってい
ます。ソケットの動きとしては、ナットを自働でセット、ソケットが逆転する
ことでナットがはまり、正転で締付け、締付け角度とトルクを自働で測定し
品質を担保しています。

サークル紹介ですが、現在X軸２．７ Y軸２．６のCゾーンに位置しているた
め、前回テーマの残課題と上位の想いから、QC手法の正しい使い方・書
き方を勉強しCゾーンー２を目指すと目標を掲げました。そこで、QCを通
じて職場を変えたいという想いがある私がリーダーになり、パイプ役を担
うことでメンバー同士の能力を高め合っていくと決め今回のテーマに取
り組みました。

弊社は愛知県豊田市を中心に１２の工場があり、私たちの勤務する本社工
場は1938年に創業。創業者の豊田喜一郎が唯一在籍した工場で、戦前
後、労働紛争など苦しい時代を乗り越え「品質は工程で造り込む」という
創業者の意志を脈々と受け継ぎ、今も旧本館の階段や創業当時の設備が
残る最も歴史のある工場です。

その思想の元、「技能が支える技術の進化　世界へ発信フェーズイン本社」をス
ローガンに掲げ、私が所属する機械部では、主にハイブリッドユニットを生産し
ており、人財の育成・情報発信を担っています。

メ ン バ ー 構 成 会 合 は 就 業 時 間

クミツケコウテイニオケルカドウリツソガイヨウインノテイゲン

＜本社工場スローガン＞

技能が支える技術の進化

世界へ発信フェーズイン本社

本社工場から支援・情報発信

本社工場概要

操業 １９３８年（昭和１３年）

従業員数 ２１３８名

機械部 RAV4・クラウン等の

ハイブリッドユニット
他５部

主な生産品目

【取組み工程】

12軸ソケットによる

ナット同時締付け

【取り組み工程の流れ】

スタック搬入
極柱位置確認

(自動補正)
スタック搬出

①ナットを自動でセット

②逆転しナットが嵌る

③正転で締付け

締付け角度・トルクを

自動で測定し品質を担保

【ソケットの動き】

【ラインマップ】 １本ラインになっており、ナット締付け工程がラインに障害を及ぼす要因になっている。

ナット

締付け

今回取り組み

工程 １本ラインの最初の工程になっており

停止すると後工程すべてが停止してしまう

AM-4450

ナット自働締付け

（４6か所）
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ＱＣ実施状況

関連部署との

連携
意欲

５Ｓ

【サークル能力評価レーダーチャート】

竹内TL

花嶋(70)

大城(70)

上松(70)

池田(70)

川上(90)

宮川(90)

丸山(90)

控え目に仕切る

ニコニコしてる

活発に発言

積極的に聞く

QC会合の様子

ひたすら見守る

個人で動いちゃう

活発に発言

会合でも寡黙寡黙な侍

のんびり屋さん

感情豊か

きっちりタイプ

負けず嫌いギャル

メンバー 性格・特徴

楽観的

めんどくさがり屋

沖縄の天才

【明るく働きがいのある職場評価レーダーチャート】

前回テーマでの残課題→QC手法を理解しているメンバーが少なく個人での活動になってしまっている

竹内TLの想い

QC手法を勉強し活動内での発言率を増やして全員で活動できるサークルに

したい。QCを通した問題解決の楽しさをメンバーに知ってもらいたい。

QC若手実践研修を自ら手を挙げ受講

テーマリーダー池田

QCを通し職場の風土を変えたい

【サークルメンバーの能力診断と課題】
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【能力レーダーチャート】

TLの作戦

相談 指導

「花嶋」 個人プレーから

チームプレーへ

「池田」 リーダーとして

レベルアップ

「丸山」 QCを通し問題解決

の楽しさを知ってほしい

Cゾーン

QC手法の正しい使い方・書き方を勉強し

Cゾーンー２を目指す！！

目標

池田をパイプ役にさせメンバーの能力の底上げを目指す

ソケット

愛知県

豊田市

本社工場

創業者

豊田 喜一郎

（1938～1950

年在籍）

トヨタ生産方式発祥の地

トヨタ自動車株式会社

大野 耐一

（1943～1978年在籍）

平井 勝利

（1964～2010年在籍）

よいモノづくりは

河合 おやじ

（1966～現在）

1938年

拳母工場設立と同時

鍛造工場操業開始

『品質は工程で

造り込む』

喜一郎さんの意志を脈々と受け継ぎ今に至る

旧

本

館

旧本館の階段や

創業時の設備が残る工場

よい人づくりから
ＴＰＳの生みの親

本社工場

「技能を常に育てて強くしていれば

どんなものが来ても怖くない!!」

skm-bpo06
テキストボックス
104



5.【テーマ選定/選定理由①】 6.【選定理由②】

7.【現状の把握①】 8.【現状の把握②】

9.【現状の把握③】 10.【目標の設定/活動計画】

テーマ選定では課方針を基に問題点を洗い出し、マトリックスにて評価し
たところ、「可動率が低い」が評価点1位となりました。活動に入る前に原
価への影響を説明し、メンバーへ重要性を共有しました。図１では生産台
数が横ばいで推移しているのに対し、直近3か月で可動率が低下していま
す。

異常停止時間との関係性を日別の推移図でみたところ、反比例している
ことが分かりました。更に、パレート展開したところ、角度上限超え異常が
多く発生していることが分かりました。

現状の把握ですが、締付けOK時と角度上限超え異常発生時の波形を比
較すると、異常時はトルクが上がらず、締付け角度が規格を超えていま
す。メンバーの提案から管理図を使用し傾向を探ることに。まずは、本社
工場独自の研修「QC若手実践研修」で学んだ、ばらつきを共有。若手を交
え管理図を作成しました。

可動率９８％時では点の動きに癖は無く、安定状態です。可動率９０％時
は異常原因によるばらつきを確認できました。

ヒストグラムで評価したところ、安定状態時は正規分布型で工程能力が十
分なのに対し、異常原因発生時は離れ小島型で工程能力が不足している
ことが分かりました。

2024年12月末までにナット自働締付け機の工程能力をCp１．３３・
Cpk１．００以上に上げることを目標に掲げ、「若手主体」をモットーに各ス
テップで狙いを決め活動するよう計画を立てました。

品質を担保する(品管技室と)

特性値がどう変化したのか確認

技室・生技に活動内容を共有

メンバー全員でQC手法の勉強会

現状把握で出た特性値を使用する

関係部署への協力要請も織り込む

質より量・若手に自由に発言させる

若手の意見を大切に

人材育成・ワンポイント

可動率と原価の勉強会実施

⑤要因解析
⑥仮説検証

⑦対策立案
⑧対策検証

ステップ項目

①選定理由

②現状把握

③目標設定

④活動計画

１１月 １２月

計画　　　　　　　　　　　　実施

全員(若手中心)

活動期間

役割分担

どのように

手法 9月 １０月

P

グラフ
パレート図

池田・宮川・丸山
管理図

ヒストグラム

全員 ヒストグラム

池田・花嶋 マトリックス図

全員(若手中心)
特性要因図
折れ線グラフ

全員
系統図

折れ線グラフ

池田・花嶋

池田・丸山

全員・技術員

棒グラフ
折れ線グラフ

ヒストグラム

マトリックス図

D

C・A

S

⑨対策実施

⑩効果の確認

⑪標準化
⑫管理の定着

ナット締付け機の

工程能力を

2024年

１2月末までに

何を

Cp1.33

Cpk１．００

以上に

上げるどうする

どれだけ

いつまで

現状把握の特性値を用いて

目標設定を行うよう指導
【ナット締付け機締付け角度ヒストグラム】 【ナット締付け機締付け角度ヒストグラム】
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【図１．設備安定状態時のナット締付機締付け角度ヒストグラム】

作成者：池田

期間:R5.6.14

作成日：R6.9.１７

n=１００

平均値=2９２１．０７

標準偏差=１３８．０５

Cp=2.１７

Cpk＝２．１２

Cpk≧1.00

Cpk＜1.00

平均値の偏りは問題なし

平均値の偏りに処置が必要

CP＜1.00

1.33＞CP1≧1.00

CP≧1.33

工程能力不足異常が発生

工程能力ありただし0.27％
から0.01％の確率で異常発生

工程能力は十分、異常の
発生率は0.01％以下

ヒストグラムの使い方を

メンバー全員で共有

CPは工程が規格を満足

した製品を造る能力の事

Cpkは平均値からの偏りを

考慮したものの事

【特徴】

工程の変化などで異常があった場合に

現れる原材料の変化、機械、設備のトラ

ブルなど突発的な原因が考えられる

【ヒストグラムの型】 ①正規分布型 ②歯抜け型

③右スソ引き型 ④絶壁型 ⑤ふた山型

⑦離れ小島型⑥高原型 ※形で大まかな特性が判別できる

CP・Cpkともに十分

正規分布型で工程は安定

・実際のデータを使って勉強会を実施

離れ小島の形！

この異常値の要因を探そう

何か突発的な

要因がありそう

QC手法の使い方をメン

バーが理解するまで説明

TL（2000） TU（3800）

作成者：丸山

期間:R5.6.14

作成日：R5.9.１７

n=１００

平均値=３０３１．３７

標準偏差=５３９．０６

Cp=０．５６

Cpk＝０．４８

【図２．異常原因発生時のナット締付け機締付け角度ヒストグラム】

（度）

（度）

TL（2000） TU（3800）
(度数)

離れ小島型でCp・Cpkともに低く、工程能力が不足している
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〈判定ルール〉

・点が管理限界線の外に出ない

・点が管理限界線の中にあり癖がない

〈異常判定ルール〉

(度)

(群番号)
【図１．可動率𝟗𝟖％時のナット締付け機締付け角度𝑋-R管理図】

異常判定無し

設備は安定状態です

若手の丸山に管理図の作成を

任せQC手法のレベルアップ

作成者：丸山
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【図２．可動率𝟗𝟎％時のナット締付け機締付け角度𝑋-R管理図】

異常原因によるばら

つきがあるね

ヒストグラムでもっと

詳しく見てみよう

偶然原因の中でも

点の動きにクセはないね！
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【締付NG 角度の推移】

計量値に対しては管理図

を使うと傾向が見えるよ

設備の異常を見分ける為

管理図を全員で勉強

締付けOK 角度上限超え異常発生

トルクが上がっていない
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角度規格線 角度OK

【角度上限超え異常の概要～波形比較～】

【管理図使用の目的】造られる製品の品質が偶然原因によるばらつきの範囲内なのか、異常原因によるばらつきなのかをみる
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〇ばらつきの種類

・偶然原因・・・同じ材料・工程で標準通り作業しても発生する

防ぐことができないばらつき

・異常原因・・・いつもと違った見逃せない異常が発生した時に生じ、

防ぐことができるばらつき

管理限界線で判断で

きるよ！

管理限界線

異常原因

異常原因

異常原因は管理限界線内へ、

偶然原因は点の動きのクセを無くそう！

偶然原因

折れ線グラフと同じだと思ってた・・・

自分で管理図をつくってばらつきの

種類を確認したい！

【丸山】

～QC若手実践研修での学びを共有～

【池田】

管理限界線外の打点は異常原因・管理限界線内の打点は偶然原因によるばらつき
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日別で内訳をみると可動率が低下している日の異常停止時間が長くなっている。

【図２．６～８月 可動率98％未満時要因別

異常停止時間（日当たり平均）】

【図３．６～８月 可動率阻害設備別

異常停止時間（日当たり平均）】
【図４．6～８月 可動率阻害異常別

停止時間（日当たり平均）】

締付け角度上限超え異常による停止時間が平均３９分/日発生しており可動率を阻害している。
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11.【要因解析】 12.【仮説の検証①】

13.【仮説の検証②】 14.【仮説の検証③】

15.【仮説の検証④】 16.【対策立案】

ブレーンストーミング４つのルールとサブアドバイザーの教えを基に要因
解析を実施。意見に便乗することで若手の発言率が上がり、「締付け角度
上限規格を超える」→「ソケットが空転する」→「ナットが嵌らない」→「ユ
ニットが押し込めてない」→「ソケット内部の可動に必要な圧力が高い」→
「摺動面に異物が溜まる」が主要因として挙がりました。

バックアップ機を使用し意図的に空転させ再現テスト実施。締付け波形が
角度上限超え異常発生時とほぼ同一になったことからｎ増しを実施した
結果、全数約５０００度回りました。ナットを締付けるボルトが９山という
ことから、「ソケットが空転する」仮説が立証されました。

「ナットが嵌らない」に対して、嵌り代を徐々に減らしていき調査。ナット出
代0㎜・嵌り代3㎜の際に角度超過が発生しました。締付け波形も空転時
と同じことから、仮説が立証されました。

ユニットとソケット可動部の因果関係調査結果を基にプッシュプルゲージ
にて圧力調査実施。ショット数が増すごとに可動に必要な圧力は上がり異
常発生時は１５Nを超えることが分かりました。また、ナットの出代調査で
は、3㎜を記録したことから可動部の押し込み圧力が高くなることでユ
ニットが押し込み切れずナットが嵌らないことが立証されました。

現物ソケットを調査したところ異物を確認。電子計量器にて異物堆積量を
計測したところショット数に比例していることが分かりました。更に、異物
の成分分析の結果ナットに塗布されているトルク安定剤と判明しました。
安定剤堆積量と可動必要圧力が正の相関関係にあることから仮説が立証
されました。

対策立案ですが、制約条件を基に締付け角度上限超えを無くす為の対策
案を洗い出し、有効と考えられる上位２つの対策案を検証することにしま
した。

作成日：R5.11.18

作成者：ウッディサークル(全員) 【図１．「締付け角度上限越えを無くすには」の方策展開型系統図】

【制約条件】 ・改善費用5万円以下(機械部予算内)

・短期間(活動期間内に実施できるか)
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　　　調査項目
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ナット出代 ソケットイン代 サイクルタイム 角度

① ３ｍｍ ０ｍｍ 4.1ｓ ５６３２°

② ３ｍｍ ０ｍｍ 4.2ｓ ５２７７°

③ ３ｍｍ ０ｍｍ 4.1ｓ ５２０４°

可動に必要な圧力がユニット押し込み力を上回る

【検証①】ユニット圧力とショット数毎の

可動に必要な圧力をプッシュプルゲージにて測定

ユニットが押さえつける際、ソケット内部の可動部が

押されソケットインする仕組みになっている
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【図１．ショット数とソケット内部可動必要圧力の推移】

作成者：大城

作成日：R5.12.13

期間：R5.11.13～12.13

【ユニットと可動部の因果関係を調査】
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【仮説の説明】

（例①） （例②）
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ナットが嵌る
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必要な

圧力

５N

可動に

必要な

圧力

１５N

可
動
部

ユニット押し込み圧力

スプリングが収縮しないからナットが嵌らないのでは？

ユニット押し込み力

【検証②】可動しにくくなったソケットを使いナット出代を調査

可動部の押し込み圧力が高くなることで

ユニットが押し込みきれずソケットインできない

【図２．ソケット調査結果のL型マトリックス図】
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「現物確認」

異物がトルクを維持する安定剤と断定

【調査③】異物に赤外線を当て成分分析実施

【図２．FTIR測定】
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【図３．安定剤堆積量とソケット内部可動必要圧力の散布図】
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作成者：大城

作成日：R5.11.16

期間：R5.10.20～11.15

作成者：大城

作成日：R5.11.16

期間：R5.10.20～11.15
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【調査①】可動部が動きにくくなったソケットを使用し現物調査 【調査②】異物の堆積状況を調査

【図１．ショット数と異物堆積量の推移】

(ショット)

(mg)

【調査④】安定剤堆積量とソケット内部の可動必要圧力の相関性を調査】
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【図２．締付判定OKとバックアップトライ品の締付け角度推移】
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9山に対して１４回転と乖離がある

※1回転で1山入る

「ネジ拡大図」

①

⑨

ソケットの空転を立証！

全て約５０００度＝約１４回転を記録

ソケットが空転する為締付け角度が規格の３８００度以上回る

作成者：宮川 作成日：R5.1０.１６ 期間：R5.１０．１６

(度)

(ms)

【図１．異常発生時とバックアップ機トライの波形比較】

波形の数値がほぼ一致

作成者：川上

作成日：R5.１０．１６

期間：R5.１０．１６

【検証内容】バックアップ機にて意図的に空転をさせ検証

設定条件が設備と同様のバックアップ機を使用

【検証方法】

【n増し実施】
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メンバー：竹内TL（竹） 花嶋（花） 大城（大） 上松（上） 池田（池） 川上（川） 宮川（宮） 丸山（丸）

24%

EX 70層 90層

47%

【前回テーマ発言割合】 【今回テーマ発言割合】

～ブレーンストーミング４つのルール～

①批判禁止②自由奔放③量を多く④便乗歓迎

※前回テーマからメンバー変動なし

【丸山】

便乗してもらうと

自信につながって

発言しやすかった！

【QC若手実践研修での学びを共有】

締付け角度上

限規格３８００

度を超える

ソケットが
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ソケット内部の
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圧力が高い

摺動面に
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～サブアドバイザーの教え～
・角度の規格は2000～3800度（約５．５～１０．５回転）

・トルクの規格は1.7～4.9N

・サイクルタイム4秒

・ソケット内部が可動式になっている

・ソケット内部のスプリング反力によって締付け

・ソケット先端の磁力でナット取り出し

・ユニットがソケットを操作している

ネジが馬鹿になっている（池）

どちらの手で取り付けても

安定状態。搬送時の振られなし

ナ
ッ
ト
締
付
機
の
工
程
能
力
が
不
足
す
る

設備 部品

方法 作業者

ナットが嵌らない（池）

ソケット内部の可動に必要

な圧力が高い（川）

連結部の剛性が低い（花）

ソケットの磁力で

ナットを保持する（宮）

ソケットの振れ

幅が大きい

（上）

締付けトルクが低い（川）

締付時ナットが傾く（丸）

バスバーモジュール

が浮きやすい（花）

固定治具の取り付け方が

不安定（竹）

吊り具が

スタッドボルトに当たる

（池）

吊り具を下げすぎる（上）

吊り具の重さ

に

耐えれない

（丸）

搬送時の衝撃が強い（宮）

搬送速度が速い

左手で取り付けている（丸）

光学顕微鏡にて確認。

摩耗量は微量。

力が弱い（丸）

昇降釦にて補助あり

適正トルク値。変更不可

摺動面に異物が溜まる（丸）

押し出す力が強い（大）
自働コンベアの為、押し出し力に

よって搬送速度変わらず

高速度カメラにて確認。締付け時の傾きなし。

【図１．「ナット締付機の工程能力が不足する」の特性要因図】

ナットが

小さい（宮）

締付け箇所が

狭い（宮）

スタッドボルトが細い（丸）

締付けトルクが4.9N以上になる（大）

締付け異常が発生する（上）

締付け角度上限規格

３８００度を超える（丸）

締付けトルクが１．７N

以下になる（池）

締付け角度が2000度以下（丸）

回転数が

少ない（上）

ソケットが空転する（宮）

締付け箇所が

４７か所と多い（竹）

バスバーモジュールが

大きい（川）

ソケットの

摩耗量が多い（花）

スタックが

大きい（大）

充電量が多い（大）

ナット保持後の

移動距離が長い（池）

締付け部までの

距離が長い（川）

無駄な作業動線が多い（上）

締付け位置に対する

精度が低い（丸）

作業動線確認。

機構上最短距離で締付

け

初期充電量微量。

SOC１～２％程度

SOC＝充電率

カメラにて全数位置確認

トルクが高い

（池）規格４．９N超えなし。

ユニットが押し込めてない（川）

サイクルタイムが４秒を超える（丸）

ソケット回転速度が遅い（丸）

ランダウン速度別で検証。現状値適正。

【若手の声】
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　　　　　　　調査項目

ナット出代
ソケットイン代 サイクルタイム 角度

0mm ３ｍｍ 1.68ｓ ２７６４°

0.5mm 2.5㎜ 1.68ｓ ２７９３°

1mm 2㎜ １．７１ｓ ２７９３°

1.5mm １．５ｍｍ １．７４ｓ ２７８５°

２．０ｍｍ １．０ｍｍ １．７５ｓ ２８０１°

２．５ｍｍ ０．５ｍｍ １．８０ｓ ３１０２°

3mm 0㎜ 4.1ｓ ５３２４°

ナット出代３ｍｍで少しもソケットインしていないものは角度超過

【図１．ナット出代別最終判定のL型マトリックス図】

【検証内容】バックアップ機にて嵌り代を

徐々に減らしていき傾向を調査 NG

ナットがソケットに入っていないのでは？

OK

ナット側面

寸法

3ｍｍ

調査方法

ソケットインしてない為ソケットが空転する

O

K

N

G

嵌り代

ナット出代

【図２．ナット出代別締付け角度推移比較】
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作成者：宮川

作成日：R5.１０．１８

期間：R5.１０．１８
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17.【対策案の検証①】 18.【対策案の検証②/対策実施】

19.【効果の確認～有形効果～】 20.【効果の確認～無形効果～】

21.【標準化と管理の定着】

洗浄液を染み込ませた綿棒で清掃を実施しましたが、ソケット内部のス
トッパーがカシメてあり内部形状も複雑な為、安定剤を除去できず、清掃
後２万ショットほどで再発してしまいました。

ソケット内部の固定方法をピンでの固定に変更。ピンを抜くことで内部の
部品をすべて取り出せる機構にし、超音波洗浄を実施したところ、ほぼ全
ての安定剤を除去することができました。洗浄後のソケットを問題なく使
用することができた為、取り回し方法を決め対策実施。

対策後の工程能力はCp・Cpkともに向上し目標達成。異常停止時間の低
減と平均可動率の向上を果たすことができました。

メンバーの不足している部分に役割を当てはめることで、レベルアップで
きサークルレベルをCゾーンー２を達成することができました。

ソケット交換要領書変更・ソケット図面の変更・ソケット洗浄要領書作成。
関係部署への周知徹底も実施。管理の定着はトルクチェック・ソケット定期
交換の設定を行い、再発防止を実施しました。今回はQC手法をメンバー
全員で勉強する事に力を入れ活動しましたが、習得に時間がかかってし
まった為、今後はスムーズな育成ができるよう活動します。

〈評価2位：清掃を行う〉 〈評価１位：分解機構し超音波洗浄する〉

Cゾーンー２
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【能力レーダーチャート】

【今テーマ終了後のメンバーの変化】

「花嶋」

今まで個人で動きがちだったが・・・

チームで動くことで後輩の成長に繋がり

その姿を見てやりがいを感じた

主な役割・リーダー池田の相談役
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【能力レーダーチャート】

「池田」

QCを通して職場の風土を変えたい

皆で調査や資料を作る際、徐々に意見

や笑顔が増えてきた。やってよかった

主な役割・調査、対策など中心で活躍

「丸山」

最初は何が何だかわかんなかったけ

ど
先輩達のフォローもあって楽しくやれた

私もQC若手研修に参加したい

QC手法を学びグラフ作成を担当
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【サークル能力評価レーダーチャート】

「成長した所」本テーマ後設備異常時などなぜ異常になるのかプロセスを調査するようになった

QCを使用した人材育成を意識して活動を続けていきます！！
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【対策前・一体物】

超音波洗浄機の特徴

複雑な形状をしたものや小さく

て洗いにくいものの洗浄に有効

【対策後・分解機構】

カシメからピン

での固定に変更

ピンを抜くと分解出来る機構に変更

【分解後超音波洗浄】

(mg)

【図１．安定剤堆積量】

安定剤をほぼ除去することができた

【図２．ショット数と安定剤の堆積量推移】

洗浄後も問題なく使用可能

【対策後の取り回し】

10万ショットで洗浄

洗浄済ソケットと交換

【対策実施】
作成者：川上

作成日：R5.12.20

期間：R5.11.24～

R6.12.20

作成者：宮川作成日：R5.11.24

超音波洗浄後ソケットを電子計量器で計測

0

1

2

3

4

5

6

7

8

9

10

11

12

13

14

0

5
0

0
0

1
0

0
0

0

1
5

0
0

0

2
0

0
0

0

2
5

0
0

0

3
0

0
0

0

3
5

0
0

0

4
0

0
0

0

4
5

0
0

0

5
0

0
0

0

5
5

0
0

0

6
0

0
0

0

6
5

0
0

0

7
0

0
0

0

7
5

0
0

0

8
0

0
0

0

8
5

0
0

0

9
0

0
0

0

9
5

0
0

0

1
0

0
0

0
0

1
0

5
0

0
0

1
1
0

0
0

0

1
1
5

0
0

0

1
2

0
0

0
0

1
2

0
0

0
1

1
2

5
0

0
0

1
3

0
0

0
0

1
3

5
0

0
0

1
4

0
0

0
0

1
4

5
0

0
0

1
5

0
0

0
0

1
5

5
0

0
0

1
6

0
0

0
0

1
6

5
0

0
0

1
7

0
0

0
0

1
7

5
0

0
0

1
8

0
0

0
0

1
8

5
0

0
0

1
9

0
0

0
0

1
9

5
0

0
0

2
0

0
0

0
0

#REF!

#REF!

#REF!

(ショット)

(mg)

超音波洗浄実施

ソケット①

ソケット②

ソケット③

11.1
10.4

11.8

7
6.5

7.2

0

2

4

6

8

10

12

14

ソケット① ソケット② ソケット③

#REF! #REF!

清掃後堆積量は低減されるが十分ではない

綿棒

抑え棒

安定剤が摺動部に堆積

対策案を出した丸山が担当

ピンが邪魔で清掃出来ない

形状が複雑

固着が酷い
自分で対策検証を行い
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【図１．安定剤堆積量】

平均して堆積量の3割ほどしか取れない
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【図２．ショット数と安定剤堆積量推移】

作成者：宮川

作成日：R5.11.23

期間：R5.11.20～11.23

作成者：宮川 作成日：R5.11.20

清掃後ソケットを電子計量器で計測
２万ショットで再発
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工程能力不足

【図３．可動率阻害異常別

停止時間（日当たり平均】
【図４．可動率阻害異常別

停止時間（日当たり平均）】

ライン停止時間を日当たり３９分低減
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【図５．2023年9月～2024年５月 可動率と停止時間の推移】
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Cp2.２６ Cpk２．２１

偏りもなく工程能力あり
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【図１．対策前ナット締付機締付け角度ヒストグラム】

【図２．対策後ナット締付機締付け角度ヒストグラム】
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ピン径を太くする

品質チェック標準変更

品質 実現性 コスト
予想
効果

△ △ 〇

◎

ピン摺動部に
コーティングをする

ソケット内部構造変更

自動排出装置を付ける

清掃を行う

分解機構に変更し
超音波洗浄する

ソケット先端形状変更

今回はQC手法をメンバー全員で勉強するに

力を入れ活動を進めました

その中で手法習得に時間がかかってしまい

計画が遅れてしまう事がありました。

サークル内でQC手法の教え方も考え

スムーズな育成が出来るようにしていきたい

です。

【反省と今後の進め方】

【再発防止】

【残課題】

安定剤堆積の発生を防ぐため、ピン摺動部にコーティングをする対策を実装させる

メーカー協力のもと検討中

生産技術部・技術員室・同一車種生産部署へ情報展開実施。

次回から類似ソケットにフィードバック要請し、ソケット製作時参考にしますと回答頂きました。

Why
（なぜ）

When
(いつ)

Where
(どこで)

Who
(誰が)

How
(どのように)

チェック

ソケット形状変更に伴い 対策評価後 現地・現物 TL or TL代行
改訂内容

理由を明記
課長

ソケット形状変更に伴い 対策評価後 現地・現物 TL or TL代行
改訂内容

理由を明記
課長

ソケット形状変更に伴い 対策評価後 現地・現物 TL or TL代行
改訂内容

理由を明記
課長

ソケット形状変更に伴い 対策評価後 現地・現物 TL or TL代行
新規作成

理由を明記
課長

要領書変更に伴い 対策評価後 現地・現物
サークルリーダー
テーマリーダー

要領書を基に
反対番

品質管理部

要領書変更に伴い 対策評価後 現地・現物
サークルリーダー
テーマリーダー

要領書を基に
反対番

品質管理部

締付不良流出防止 ４回/直 現地・現物 ライン外 トルクレンチ 管理監督者

締付け角度上限超え
異常頻発防止

１００，０００ショット/回 現地・現物 ライン外 六角レンチ 管理監督者

管理の定着

ソケット分解方法

標準化

ソケット分解
洗浄要領書作成

周知徹底

ソケット洗浄方法

項目

トルクチェック

ソケット定期交換

ソケット工作図変更

ソケット交換
要領書変更

ソケット図面変更
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