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テーマはＮ700Ｓ新幹線配電盤フレーム取付方法の見直しです。
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日本車輌製造株式会社 鉄道車両本部 内外装センター 便所前工程班

7

11

35 53 21

18

ただいまより、日本車輌製造株式会社 鉄道車両本部 製

造部 内外装センター チーム Follows’の発表をさせてい

ただきます。

テーマはＮ700Ｓ新幹線配電盤フレーム取付方法の見直し

です。よろしくお願いします

本日はこのような流れで発表します。 まずは私たちの会社紹介をします。日本車両は創立125年

を超える企業でこれまでに新幹線をはじめとする様々な鉄

道車両や輸送機器の製造に携わり2024年に新幹線製造

4500両と民生用バルクローリ製造２０００台を達成しました。

どちらとも業界トップの実績となります。

 

        

    

   

  

     

     

     

    

             

         

           

           

                   
        

 

 

        

  

 

  

  

  

  
  

  
  

  
   
   
   

  

         

    
     
     

    

       

    
    

     
      
     
      

 

       
          

                   

         

            

         
             

             

      
    

          
         

            

 

            

 

         

               

        

             

                   

 

 

         

       

       

              

  
    

   
   
 

  
    

  
    

   

       

      

       

            

         

       

               

 

内外装センターの組織は1ライン・2ライン・3ラインという3つ

のラインで車両内の部品を取付ける工程と、部品や車体を

塗装する塗装ラインの4つのラインで車両を製造していま

す。

また各ラインでは運転室・客室・デッキなどの作業分担が

あり、その中で私たちの班は2ラインの便所前工程班に所

属しています。メンバーは若手から中堅・ベテランとバラン

鉄道車両本部製造部は、4つのセンターに分かれており車

両の車体フレームを製作する構体センターと台車の組み

立てを行う台車・鉄工センター車両へ配管、配線などを取

り付ける艤装センター、その中で私たちは車両の内装品の

取付けを行う、内外装センターに所属しています。

私たちが働く豊川製作所は愛知県豊川市にあり、あらゆる

鉄道車両の開発、製造の拠点となっており、豊川製作所か

ら出場した車両たちが、全国で活躍しています。

また2024年7月で創立60周年を迎えました。

今回のQC活動のテーマ選定です。初めに、活動以前の1

年間に発生した後工程からの不具合指摘をまとめました。

その結果、N700S新幹線の配電盤フレーム取付不具合が

特に多いことが分かりました。

私たちの班のおもな作業内容を紹介します、N700S新幹線

では前工程で取り付けられる便所ユニットの前の通路床

板・床敷物やお客様が出入するデッキ部分の配電盤フ

レーム、荷物コーナー、洗面所などの取付けを行っていま

す。

通勤車では、つり手、灯具などの天井設備品の取り付けを

行っています。

愛知県名古屋市に本社を置き、愛知県内の鳴海製作所、

衣浦製作所、豊川製作所の３つの製作所にて鉄道車両や

大型キャリア、橋梁、建設機械等の様々な製品を製造して

います。その中で私達のグループは、鉄道車両本部の一

員として豊川製作所にて鉄道車両の製造を行っています。
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ここで、デッキの配電盤周りの内装作業について紹介しま

す。

まず自工程で配電盤フレームを取り付けます。その後、

配電盤フレームを基準に後工程で配電盤パネルを取り付

けます。

さらに、デッキの天井パネル、配電盤パネル内部の底板

も後工程で取り付けます。

現状把握としてまずは後工程にどんな不具合が起きてい

るか聞き込みを行いました。すると2つの大きな不具合が

見つかりました。配電盤パネルが配電盤フレームの位置

と合わず取り付けができなかったり、天井パネルがズレて

取りつくことで隙寸法が不均一になる、という事象です。ま

た、この2つの状況を後工程・完成検査場まで班員全員と

行き完成車両の現車調査も行いました。その結果、最終

的な出来栄えの悪化にもつながっていることがわかりまし

た。

また、この不具合により、後工程の作業者に無駄な時間

を発生させてしまっていることもわかりました。

配電盤フレームを加工して修正するのに30分、天井パ

ネルを配電盤パネルの形に切断するのに4時間と、後工

程がスムーズに仕事が出来ていないのが現状でした。

これらは全て、配電盤フレームの取付位置不良が原因

です。

工程ごとの配電盤取付手順です。自工程でまず配電盤フ

レームを取付、それを基準として後工程で配電盤パネル

を取付というように、同じ配電盤周りの作業でも別々の作

業者が取付を行っています。

こちらは新幹線のデッキ付近を上から見た図となります。

今回の改善対象の配電盤は出入口を入ってすぐのご

覧の図の位置にあります。配電盤は配電盤フレームに

パネルが取りついた構造になっています。また配電盤

の周りには、便所ユニットや、車体内柱、ドア押さえ装置

などが配置されています。

今回の活動計画です。

青が計画、赤が実績となります。毎月一回は班員全員と

ミーティング行いスムーズに活動を進めることができたと

思います。

まず特性要因図を使い、なぜ後工程からクレームがで

るか班員と分析しました。

結果 正しい基準・許容範囲がわからないという要因に

たどり着きました。これは、後工程からのクレームの原

因が、自班と後工程の基準の違いにあると考えたため

です。

目標設定としては、配電盤フレームに関する後工程で

の手直しを2024年12月までに0時間にすることとしました。
以前から配電盤の手直しが多いことは感覚的に分かって

いましたが、通常のライン作業をこなしながら不具合の原

因究明や基準の見直しなどを行うのは難しいと考え、な

かなか改善できずにいました。

そこで、1年間という長いスパンのQC活動を通じて、改善

に挑戦しました。
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対策の内容です。

まず通路寄りの取付寸法です。後工程と同じ車体中

心という絶対的な寸法から取ることで基準を統一出

来る治具を新たに製作しました。また以前の紙フイル

ムの治具からブリキの治具に変更し、これによりワン

タッチで車体中心からの寸法取りができるようになり

ました。

自工程と後工程との基準の違いが誤差に繋がっていると

いうことは、配電盤フレームも後工程の基準に統一化し

取付すれば誤差が無くなるのではと考えました。しかし、

今までのやり方を変更するということはリスクもあります。

今までのOJTにとらわれないように後工程に出向き寸法、

基準、治具、やり方を班員全員で何回も話し合いました。

その結果、品質・作業能率を向上するには後工程の基準

であるドア押さえ装置と車体中心を絶対基準とする「配電

盤フレーム取付治具の新規製作」をし対策することにしま

した。

改善前の取付基準は自工程では車体内柱や便所ユ

ニットを基準に配電盤フレームを取付しています。

一方、後工程では車体中心やドア押え装置を基準に配

電盤パネルを取付しています。この取付基準の違いが

原因で、配電盤パネルが、正しい位置に取り付けらなく

なっていました。
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続いてドア寄りの寸法基準も同じく、後工程と同じドア押

え装置基準の新規治具の製作を行いました。

更にドア寄りは部位や号車による基準寸法の違いがあり、

その対応をするため、6パターンの治具を製作しました。

この通路寄りとドア寄りの２つの新規の治具を使用して配

電盤フレームを取り付ける様に変更しました。

対策の効果です。

後工程との基準合わせ、新規治具製作の活用の取り組み

を実地したことにより、製作ナンバーJ03では4.3時間発生

していた後工程での手直し工数が、活動を開始したJ04で

は0時間に低減できました。その後も同じ作業方法を継続

し、J15までの3ロット連続で0時間を達成することができま

した。

ここまでで活動の目標は達成です。

しかし、今回の活動を通じて後工程に対する意識がさら

に変わり、自班が後工程に及ぼす不具合や問題が他に

も無いか、また後工程が満足して作業できているだろう

かと改めて考えました。そこで、満足度チェックシートを

製作し、後工程の作業者へ配布し、作業性の改善度合

いや他の不具合についてさらに調査を実施しました。

対策の結果です。

こちらのグラフが前工程へのフィードバックをもとに改善さ

れた傾き度合いをグラフで表しました。便所ユニットの傾き

具合が、改善前のロットでは平均４ｍｍだったのに対し改

善後のロットでは平均２ｍｍまで半減させることができまし

た。後工程に高品質な車両を流すためには、前工程との

コミュニケーションも非常に大切だということを改めて実感

しました。

前工程と相談の結果、まず自工程で配電盤フレーム取

付前に便所ユニットの取付位置を毎回レーザー測定し、

悪い場合は前工程に手直しを依頼します。

また、そのデータをもとに重要となる寸法やポイントを分

析し前工程作業者に展開、事前に寸法調整してもらうこ

とで対策することとしました。

調査の結果、2つの不具合とその原因が分かりました。

1つ目は、配電盤フレームがズレるという不具合です。治

具を使って基準穴をあける際、本来M6のところをM4のビ

スで仮止めして位置だしを行っていました。M4での仮止

めを行っていた理由は、治具で開けた穴位置が万がいち

ズレていた場合でも、M6穴を開けるときに修正が効くと考

えたからです。しかしこの対策として、今回製作した治具

の効果が確認できたため、初めからM6で止めることによ

りあそびを無くし取付するようにしました。

2つ目は、便所ユニットが原因で天井パネルの隙が不

足するという不具合です。調査を進めると、前工程作業

者が便所ユニットを車両に取付後、自工程のラインに

車両が来た時に前後で傾きが発生していることが原因

だと分かりました。しかし、便所ユニットは前工程での取

付であるため自班だけでは解決できません。そこで、自

ら前工程へ出向き、後工程のためにどのような対策が

できるか相談しました。

製作ナンバーJ06での満足度チェックシート集計の結果、

後工程作業者から問題ないよ・良くなったなどの嬉しい

回答もある中、私たちの知らない未知だった後工程の

要望を新たに発見しました。 そして、改めてその内容を

調査しました。

ここで先ほど出てきた満足度チェックシート説明をさせて

いただきます。

満足度チェックシートとは自班の作業が後工程で満足し

ているか、改善出来ているかを、後工程の作業者に記入

してもらうツールで、チェックシートの結果を班員全員で話

し合い、次なる改善を発見するためのコミニケーション

ツールです。

さらに、自班でも今回の活動によって 配電盤フレー

ム取付が 新規ゲージ製作による、作業性の向上に

より、

半年で13時間の低減になりました。

これにより、部署全体では、半年で39.４時間の工数

低減を実現することが出来ました。

活動のまとめです。

後工程の手直し工数は 対策前は製作ナンバーＪ33～Ｊ

03で26.4時間でしたが、 新規治具の製作の対策後のＪ

07では0時間となり半年の削減効果は26.４時間になりま

す。

さらなる改善の成果です。

製作ナンバーＪ０６でわずかに発生した後工程の手直し

時間が、J07ではさらなる改善の効果で０時間に戻り再

び目標を達成できました。

  

                 

    

         

                     

  

       

    

      

    

      

       

    

                  

 

 

 

 

 

  

                                                

発
生
工
数
  
 

製作   

手直し工数  

    

      

   

            

       

     

       

                     

  

                 

            

                  

                       
                       

                

                

            

        

  

    

      

           

         
         

      
     

        

            

    

           
             

   
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
  

                                                

発
生
工
数
  
 

製作   

手直し工数  
    

      

   

        

  

          
    

            

                        

  

              

                     
             

              
           

            
               

   

   

        

                          

  

  

          

              

      

       

      

 
 
 
 

                   

               

           
            

            

        

                          

     

  

  

  

                  
       

                  

        

                          

          

                 

  

       
        

       

   
      
     

  

                        

       

        

  

号車   

                  
                  

28

272625

242322

3029

  

               
                  

        

  

 

 

 

 

 

  

                                                      

発
生
工
数
  
 

製作   

手直し工数  

    

      

   

            

       

   
 

       

        

                           

  

         
                
         

               

         

  

 

 

 

 

 

  

                                                      

発
生
工
数
  
 

製作   

手直し工数  
    

      

   

       

    

       

        

            

                           

  

                     

                  

           

             

             

                            
              

         

     
     

       

     
  

   

    
   

          

  

    
    

  

          

              

      

       

      

 
 
 
 

                   

               

           
            

            

        

                          

     

  

  

  

                  
       

                  

        

                          

          

                 

  

       
        

       

   
      
     

  

                        

       

        

  

号車   

                  
                  

302928

333231



標準化と管理の定着です。

今回の対策を手順書とチェックシートに反映させて、正し

い手順で寸法管理を徹底し、対面対物チェックを実施しま

す。

また満足度チェックシートも継続して活用、また他の案件

にも展開し、後工程の要望を漏れなくフォローをして品質

管理を徹底していきます。

以上でチームF ll ws’の発表を終わります。

ご清聴ありがとうございました。
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