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発 表 者 の 所 属

当社は愛知県岡崎市に本社があり、自動車部品や産業用製品の製造等
を行っています。社是の『和』のもと、「個性を活かし、夢へ挑戦し
続ける人財城」を目標に掲げ、サークル活動は職場の成長と人財育成
の重要な手段として取り組んでいます。

当社の主力の製品として、排気ガスを冷却して燃費を向上させるEGR
クーラーや、燃料配管・パージ配管・ブレーキ配管などを一体化した
集合配管。また、エンジンを支えるエンジンマウントがあります。

その中で、御津工場の主力製品である高圧デリバリパイプは、
エンジンに搭載される部品で燃料タンクから供給された燃料をイン
ジェクタに分配する機能をもつ製品で、燃料噴射圧20Mpaに耐えうる
剛性を確保しています。

私の職場では大きく分けて３つの工程があります。
製品の防腐、耐食性を高める電気めっき工程。
廃水中の重金属を処理し下水へ放流する廃水処理工程。
電気めっき後の製品を検査し完成させる最終工程があります。

サークルの特色として、各軸のバランスは取れていますがスキル向上
意欲と活動の積極性が低い状態です。また若手メンバーは活動経験が
浅く、全体のスキルが低い為、成功体験を重ね弱みから強みへと変え
ていくことを課題としています。

会合にてサークル員が抱えている製造部の困りごとを洗い出すと、
「最終検査工程における異物除去時間の低減」の総合評価が最も高
く、作業者からも異物を除去するのに時間が掛かってしまうとの声が
多かった為、今回取り組むことにしました。

メ ン バ ー 構 成 会 合 は 就 業 時 間

平 均 年 齢 月 あ た り の 会 合 回 数

テ ー マ 暦 25件目　社外発表　 2件目 １回あたりの会合時間
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最終検査工程における 異物除去時間の低減
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電気めっき加工をする際に製品内部へめっき液が入り込まないよう、
製品の穴部分にキャップを組付けして液の侵入を防止しています。

工程概要は、①差し込み式ゴムキャップを設備で自動挿入
②ネジ式キャップを回転させながら手で挿入
③めっき液に漬け電気めっきを行う
④ネジ式キャップを回転させながら取り外す
⑤差込キャップを設備にて自動で取り出し
⑥機能部と外観を拡大鏡を使い目視で検査　となっており
異物付着は検査工程で発見されています。

外観検査作業の内容は、製品全体をフットペダル式エアーブロー機に
てブローを行った後、拡大鏡を使用し製品の外観確認を行います。
異物除去作業とは、外観検査の中で製品内面に異物を発見した際に、
除去棒やブロー機にて異物除去を行う作業です。
もし、異物除去を怠ると、異物が製品内面につまり、重大災害が発生
する危険がある為、とても重要な作業であります。

異物付着箇所の調査としまして、製品内面に異物が付着する箇所は全
３カ所あります。週当たりの異物付着件数パレート図を作成してみる
とSHの異物付着が多いことが分かりました。

異物除去時間の調査として週当たりの異物除去時間パレート図を作成
すると、SHの異物除去に6.6時間/月掛かっていました。
異物除去手順を確認すると、INJ/インレット部は内面形状がストレー
トなので除去棒のみで異物除去が出来ますが、SHは内面形状がネジで
ある為、溝に異物が入り込んで取れにくいことから時間が掛かってい
ることが分かりました。

活動計画はこのように進めていき、ベテランと若手をペアにし若手の
レベルアップを図ります。

目標の設定としまして、６月末までにセンサホルダ異物除去作業時間
6.6時間/月をINJ/インレットの平均時間に合わせて1時間/月に目標を
設定しました。

センサホルダ異物除去作業に時間がかかるの特性要因図で要因を洗い
出したところ主要因として
「１、エアーブロー時製品が動いてしまう」
「２、締め付けの力加減が分からない」が上げられました。
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②締め付けの力加減が分からないの検証として、SH異物の後追い調査
を行った結果、ネジ式キャップを取付した後に発生している事が分か
りました。またネジ式キャップのネジ山部が削れた物が異物の正体で
あることが分かりました。

①エアブロー時製品が動いてしまうの検証として、SHの構造上エアー
をピンポイントで当てなければ異物の除去が難しく
実際にエアブローを当ててみると狙い位置からズレており、結果とし
てエアーブロー時製品が動いてしまう為、ブローの狙い位置が定まら
ず必要なところにブローが届いていないことが分かり、検証OK。

作業者から「締め付けが甘いとめっき液が侵入して廃却不良になって
しまう」「しっかり締め付け出来ているか不安があり強く締めれば安
心する」といった声が上げられ品質に不安を抱えながら作業している
事が分かりました。
そこで現状のネジ付キャップの締め付けトルクを確認してみると
0.575N・ｍ以上だと異物が発生する事が確認出来ました。

次に液侵入、異物付着が発生しない為のトルク範囲の調査を行い、図
のように0.1以下でめっき液侵入、0.575以上で異物付着が発生するこ
とが分かりました。結果として0.12～0.55Ｎ・ｍの範囲以内であれば
品質に影響がないことが分かりました。
この範囲以内にトルクが安定するよう対策を進めて行きます。

SH異物除去作業に時間が掛からないようにするにはの
対策案をまとめた結果①設備にエアーブローを設置
②トルクレンチの導入この二つの対策をすることにしました。

対策としましてめっき設備で使用する塩ビ配管でエアーブローを作
成。狙いが固定され異物除去が設備で出来るようになりました。また
SHだけではなく、INJ、インレットもブローを設置し、異物除去作業
時間の低減につなげることが出来ました。

対策案の実施①設備にエアーブロー取り付け。このようにチューブで
エアーブローを取り付けしました。しかし問題が発生しホースが暴れ
て狙いがうまく定まらないという結果になってしまいました。

対策案の実施②トルクレンチの導入は、ネジ式キャップを手で仮締め
した後、トルク値の規格を0.3N・m±0.1N・mに設定したトルクレンチ
で増し締めするようにしました。締め付けトルクが安定して安心して
作業できるようになりました。
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効果の確認。有形の効果はこのように改善前6.6時間/月を改善後0.6
時間/月にすることができ目標達成。
副効果の方もこちらのような効果がでました。

無形の効果としましてはBゾーンには届きませんでしたが、問題解決
と改善意欲向上ができレベルアップする事が出来ました。
標準化と管理の定着はこのようになっております。

反省と今後の進め方について、
封止キャップのネジ山の樹脂は耐久性が低く脆い為、異物撲滅をする
ことは出来ませんでした。今回の活動で「なんとか異物発生を０にし
たい」というサークルメンバーのやる気から、今現在は樹脂製キャッ
プをやめてゴム製のプッシュキャップに変更できないかトライ実施、
取り組んでいます。
撲滅を目指して今後も活動していきます。
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