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UBC作業AR化による塗布不足撲滅
ユービーシーサギョウエーアールカニヨルトフブソクボクメツ

トヨタ車体 富士松工場
トヨタシャタイ フジマツコウジョウ

福薗 光夫
フクゾノ ミツオ

トヨタ車体株式会社 試作部 車両試作室 メイクサークルの福薗です。

QCテーマ、UBC作業AR化による塗布不足撲滅について発表させていただきます。
まず会社紹介ですが本社は刈谷市にあり商用車やミニバン、ＳＵＶを生産しています。

次に職場紹介ですが企画から生産の流れの中で私たちは試作部に在籍しており、

試作車への塗装業務全般を行っています。

私たちの果たすべき役割は試作車を図面通り正確に作り上げることです。

次に、サークル紹介ですがメンバー構成は各世代がバランス良く在籍しているサークル

構成となっております。 サークルレベルとしては現状BゾーンでＡゾーンを目指し日々

活動をしている状況です。サークルスローガンは品質を追求し共に学ぶことで、

持続的な成⾧を実現させることです。

次にメンバー評価ですがサークルの強みとしてローテーションによる多能工が多く能力を

活かした改善が出来きるようになりましたが、その反面出来るがゆえに踊り場的に向上

意欲の低下や問題に対し誰かがやるだろうと言う風潮がある為、

あるべき姿である積極的に他部署と連携しより良いものを提供できるようスキルアップ

向上に努めています。

次に取り上げた理由ですが私たちトヨタ車体の取り巻く環境ではサステナビリティ経営を推進しユー

ザーから信頼を得るクルマづくりが必要です。

そのため今回の室方針である評価に値するくるまづくりや工程での品質保証度確保に向け、二度と

不具合を繰り返さない品質活動をしていきます。テーマ選定ではメンバー全員で過去に起きた品質

不具合を各項目ごとに評価を実施し最も基準点の高かったUBC塗布不足撲滅について取組みます

次に根拠としては、直前の型式の品質振り返りにおいて全体の不具合件数の中で

塗布不足が最も多く、工程別に見てもUBC工程での不足が10 件で全体の83％を

占めてます。また直近5年で脱脂不足による塗面の剥がれやUBCの穴あき等の修正

により評価を遅らせてしまった経緯もあり早急な対策が必要です。
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次にUBC作業概要ですがUBCとはアンダーボデーコートの略でボデーの防

錆・防音を高める為に必要な塗料を言います。塗布部位としては

主にボデー下面のエッジ部やホイールハウスに塗布しています。作業の流れ

としては必要部位にプラグシールを貼付け次に図面指示部位に塗布し、

作業終了時には品質確認を実施します。防錆・防音を確保する極めて

重要な工程です。

次にUBC不足が発生しますとボデーの錆が発生しやすくなり腐食に繋がります、

また走行性においても部品や構造物を保護出来ず、騒音や振動が増加します。

それらの影響により後工程のNV試験や塩害試験において適切な評価が

出来なくなる為、早急な対策が必要な状況です

続けて目標値の設定ですがUBC塗布不足件数を６月28までに現状10件を

０件にすることです。計画・実績についてはこのようになっております。

次に現状調査です。まず過去のチェックシートをもとに発生部位を確認したところ

各部位にまんべんなく発生している状況でした。

材料に関しても調査したところ材質、使用期限とも問題ありませんでした。

人についても調査したところスキルに関わらず誰もが不足を発生させる状況に

ありスキルとの問題は有りませんでした。使用している設備も日々の

点検表でも異常はなく問題はありません。

次に現状の作業方法を調査したところプラグシール貼付け、UBC塗布、品質確認とも

作業要領書をもとに作業されています。

本来、塗布不足を見つけ出さなくてはならない品質確認作業を更に細かく見てみると

チェックシートに確認項目があるにも関わらず不足が発生している状況でしたので

問題である確認方法について更に詳しく調査を実施しました。

確認方法を調査したところ以前は２D面図を使用し確認をしており平面視で線が

つぶれて重なっており展開しずらい状況にありました。その問題点を改良しCATIAを

使用し３D図面で見る角度を変えながら確認している状況です。メンバーのCATIA

操作レベルも多少のスキルの差はあるものの操作可能レベルにあり、問題なし

この活動により台当たり10分短縮でき、作業性は向上したと思っていました。

しかし対策済みにも関わらず塗布不足件数が10件発生しており３D画面で確認しても

塗布不足が発生している状況でした。

要因解析ではなぜ３D図面で確認しても塗布不足が発生しているのか?

という問題に対して特性要因図を用い４Mで検証したところ

【見間違いが発生する】を主要因と断定しました。
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次に要因の検証ですが見間違いがなぜ発生するのか解析したところ人的要因では仕様

違いにより塗布部位が大きく変わる為、思い込みが発生していました。また作業時首の

上下に動かすことが多い為、疲れによる集中力不足が発生しています。

次に物的要因では塗布部位の形状が似ているものが

多く見間違えが発生しやすい状況でした

以上のことより多くの要因から見間違えが発生していました。

対策の方向性を定める為に意見出しを行ったところメンバーより大量の意見が出て

おり中々、方向性を定められずにいるとベテランの青山ＣＸより新しいＱＣの七つ

道具である親和図法を使てってみてはどうかとアドバイスを頂き実際に使って意見集

約をしました。この図法を使うことにより大量の意見を整理でき対策の方向性として

デジタルツールを使用し見間違いを無くすことにしました。

対策案の検討では主要因に対しメンバー全員意見を出し合い検討したところ、

デジタルツールに詳しい浦部さんより各ツールの特⾧を説明、みんなで理解したうえで、

各項目で評価したところ最も評価点が高いARコンテンツの作成を採用し進めていきます。

対策実施ではまずブレンダーに関する知識が乏しいため、試作評価に勉強会

を実施していただき試作車生産と並行し、何度も作り直しを行い苦戦しなが

ら作成を進めました。メンバーのやる気と努力のかいもあり、線データ、ARコン

テンツが作成でき、以前は対策品を完成するまでに

100時間掛かっていたものが３時間で作成可能になりました。

再度、試作評価に相談したところ新たなプログラムを組んだ方がいいと

アドバイスをもらい。勉強会の実施により新たにジャバスクリプトという

プログラミング言語の１種を学び、それを活用し新たな対策品を

作成することにしました。

対策実施では生技、試作評価と協力のもとARデータを作成しました。

対策前は線の交わりが多く見づらかったものが、しゃへい機能により見やすくなりました。

また、ジャバスクリプト機能によりタップした際に色が変わり確認が可能になりました。

実際に動画を見ていただきます。
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再度、生技も含めて確認会を実施。意見出しをしたところ確認が簡単なった、

図面との見比べがいらない、線の交わりもなく見やすい、確認箇所が一目で

分かるという良い点が上げられ、課題点はなし、よって全ての課題を克服し生産に

導入できるようになりました。

効果の確認では塗布不足件数が２件で目標未達です。

対策の際に他部署とのコミュニケーションが深まり繋がりも強化することが出来ました。

また、ベテランから若手にアドバイスを求めることにより世代間コミュニケーションも

アップしました 。メンバー評価においても連携・向上意欲にも大きな効果があり、

サークルレベルもAまであと少し。

最後にまとめですが、標準化としてARソフト使用要領書、維持管理では動作確認

点検表を新規作成しました。また、使用方法の展開を現地現物で実施しました。

反省と今後の進め方ですが、なかなか会合が開けず計画より遅れてしまうことが

あったので今後は定期的に会合を開き計画に遅れがないように進めていきたいです。

また、ベテランから若手までが向上意欲を持ち活動を行うことで、改善技能や

チームワークが向上しているのを感じ取れてよかったです。今後は今回つくり上げた他

部署との連携を生かしてデジタル技術を向上させ、品質不具合ゼロを

目指して活動していきたいです。以上で発表を終わります。

ご清聴ありがとうございました。




