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本 部 登 録 番 号 209ー748 サ ー ク ル 結 成 年 月

当社は1949年に設立された、自動車用システム製品から暮ら
しの製品までを取り扱う総合メーカーです。
私たちは、愛知県安城市にある、安城製作所に勤務しており、
魅力ある製品でお客様に満足していただける製品づくりをしてい
ます。

私たちの職場は、エレクトリック機器製造部、電機１工場、
生産２課に属しており、RAスタータのスイッチを生産していま
す。スイッチとはモーターの駆動を制御する重要な部品です。
巻線工程とプランジャ工程の二つのサブラインがあり、組付け
ラインは自動組付けですが、一部手作業にて結線とはんだ付
けを行い、性能検査まで行うトランスファーラインです。

ドリカムサークルは、メンバー14名のうち6割が50歳以上、
お父さん、お母さん世代がまだまだ活躍しています。
私達は、週一回の会合および、デバイスを有効活用した
情報共有や困りごとの打ち上げが行える環境を整え、
楽しみながら活動を進めています。世代ごとの能力レベル
を見てみると、お父さんお母さん世代に比べ、若手の能力
レベルが低く、中でも解析力が不足しており、サークル
レベルはBゾーンにあります。今回の活動で、私、磯部が、
’時は金なり’のモットーでサークルを引っ張り、若手の能力
を底上げし、サークルレベルAゾーンを目指します。

テーマの選定理由として、工場方針の’オルスタ総仕上
活動’の中に、’取引先との共存共栄を図るべく、安全と
品質を整えた工程設備の円滑移管’があげられています。
RAスイッチラインは30年以上稼働している老舗ラインで、
2025年度の中国生産移管が決定しており、作り手が変わ
っても良い品をお客様に届ける、安心安全なモノづくりを
するために、総仕上活動を進めています。その一環として
2021年ケース傷対策から慢性廃却不良の低減を毎年取り
上げこのように大きく減らすことができました。
中国へさらに良い状態で生産移管するために、引き続き
慢性廃却不良の撲滅を進めました。
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残された慢性廃却不良として、角シール捻じれ不良があります。
これは角シールという部品が捻じれた状態で組まれている不良で
外観検査工程で発見し、廃却しています。外観検査工程の前工程で
あるはんだ付け工程で目視チェックにて発見されると、製品を分解し、
再投入していますが、廃却が再投入に代わるだけで、慢性的に発生
していることに変わりはありません。再投入の中身として、角シール
捻じれ再投入は他の再投入不良と比べて、約40倍もありました。
私たちはこれに取り組むことで、職場の問題を解決できると同時に、
移管先へ自信をもってバトンタッチできると考えテーマとしました。

現状の把握として、角シールとはケースとブッシュ取付部に
気密性を保つために取り付けるシールのことです。角シール
組付け工程では、角シール組付け機にて、ロボットでブッシュに
角シールを組付け、角ブッシュ組付け機では、ロボットでケースに
角ブッシュを組付け、ワーククランプ治具で角ブッシュを保持します。
ナット仮締め機にて角ブッシュにドライバーでナットを締め付け、
ワーククランプ治具を外します。角シールのねじれ不良は、角
ブッシュにナットを仮締めするときに発生していました。

捻じれ発生のメカニズムですが、組付けチェック時に角ブッシュが
ケースに押さえつけられ、チェック後に後退したとき、角シールが
ケースにはりつき、ブッシュから外れてナット仮締め工程へ流れ、
ナット締付時に、外れた角シールの角部とブッシュの角部があたり、
当たった角シールの角部がケース側へ押し込まれ、巻き込まれ
ながら締め付けられることで角シールが９０度ねじれていました。
捻じれ不良流出防止として、はんだ付け工程と外観検査工程で
作業者による全数目視チェックが行われています。これを日本で
撲滅し、中国では人に委ねない安心した生産をしてもらえるように、
角シールが張り付く原因を追究し、対策を実施します。

目標設定として余裕を持った生産移管を見据え
ターゲットを設定し、23年10月84台発生していた
角シール捻じれ再投入台数を24年3月末までに
0台にすることを目指します。

要因解析として、’角シールがケースに張り付く’に対して、
特性要因図を作成しました。部品・環境の解析については、
手作業工程や外観検査を担当し細やかな視点を持つお母さん
たちが担当し、方法・設備の解析については、メインオペレータ
として長年設備に触れてきたお父さんたちが担当して、要因を
絞りこみました。多くの要因があげられる中、設備の要因から
’チェック押え圧が高い’、部品の要因から’ケース表面がつる
つるしている’の2点に絞り込むことができ、各々役割を決めて
検証を進めていきます。

活動計画として、若手がベテランのノウハウを体得するために
担当者を振り分け、このような計画でサークル一丸となって
活動に取り組みます。



まずチェック押え圧が高いことの検証です。角ブッシュ組付チェック
工程では、原位置の状態からワーク押えが下降、ブッシュ押さえが
前進、角ブッシュをケースに押さえつけると、プレッシャースイッチが
ONし、角シールの欠品チェックを行い良否判定します。押え推力を
変更し角シールの張り付き台数が変化するのか確認しました。
現状の押さえ推力40Nより高くすると張り付き台数が増加したため、
押さえ推力と張り付き台数は相関関係にあると考えられます。
40Nより推力を下げ、張り付き台数の減少を図りましたが、ブッシュ
押さえが押し足らず、欠品NGの誤判定が多発してしまうことから、
現状のチェック押え圧が限界であることが確認できました。

次にケース表面がツルツルしていることの検証です。RAスイッチに
使われるケースにはブッシュ取り付け部に粉体塗装がないものと
あるものが存在します。粉体なしは表面がザラザラですが、粉体
ありはケース表面の凹凸に粉体が入り込みツルツルになるため、
角シールとの密着度が高く張り付きやすいと考えそれぞれ張り付き
台数を調べると、粉体なしは全数張り付きなし、粉体ありは張り付き
’あり’と’なし’が混在していました。なぜ張り付かない時があるのか
については、ゴム素材で出来た角シールから油が染み出しシール
同士のくっつき防止用に’ベビーパウダー’をつけているためこれが
ケースに付着することで、’密着度が低くなるため’と考えました。
そこで次にベビーパウダー量の変化について調査を行います。

ベビーパウダー量変化の検証として、角シールに付着したベビー
パウダー量を一個ずつ計測しました。計測した500台のうちベビー
パウダー付着量の少ないもののみ、はりつきが発生したことから、
付着量によるはりつき台数を調べました。現状の3ｇから1ℊずつ
付着量を増やしたところ、6ｇからはりつき台数に変化がなく、さらに
要因を探るために角シールを観察しました。6ｇ入れた時の角シール
を抜き取り観察したところ、見た目ではわかりづらいもののわずかに
角シールの色に違いがあることを発見。電子天秤で計測してみると、
ベビーパウダー投入量が同じにも関わらず付着量にばらつきがある
のを発見。次になぜばらつきが起きるのか調査することにしました。

前回の調査結果からベビーパウダー量を3ｇから6ｇに変更し作業
手順を確認しました。部品箱の中に角シール1500個を入れ、ベビー
パウダー6ｇをまぶし、ふたをして上下に20回振るという作業を新人
とベテランにして頂き、付着したベビーパウダー量を1個ずつ測り、
ヒストグラムで比較すると新人とベテランで付着量に大きな違いが。
経験の差による人要因の不良だとわかり、ばらつきの出ない方法を
検討しました。ベテランより「コツをつかむのに時間が掛り苦労した」
との声があがり、人の手ではなく機械による作業を検討しました。

機械で付着量を均等にするための動きを検討する中、お父さんや若手
からはミキサー車、シェイカー、お母さんから、泡だて器の動きが参考
になるとの意見が出ました。これらの動きを具現化することを考える際、
私の趣味であるケーキ作りでは、’混ぜる’動作で多くの機械が使われ
ることを思い出し、それらの動作に近い機器を選び、付着方法を比較。
電動ふるい機、卓上ミキサー、粉振るい機の3種類をメーカーから借り、
実際に試したところ、’卓上ミキサー’が最も均一にベビーパウダーを
角シールに付着させることがわかりました。

卓上ミキサーを導入しベビーパウダー付着量の比較をしました。
6グラムのベビーパウダーを投入し卓上ミキサーで3分攪拌した
結果、だれがやってもバラツキが少なくなることがわかりました。
また卓上ミキサーを使用することで製品に傷がついていないか
部品検査に調査依頼を出し、問題なしとの回答を頂きました。
ベビーパウダー作業手順の①を部品箱からボウルに変更、
手順③を20回振ることから卓上ミキサーで3分攪拌に変更し、
効果の確認としてはりつき台数の調査をしました。
対策後に張り付きは0台となりましたが、角シール組付け機にて
センサー異常による頻発停止が急増しました。



なぜセンサー異常が発生したのか現地現物で確認したところ、余分な
ベビーパウダーが堆積しワーク確認センサーが誤判定していました。
ベビーパウダーが多いことが堆積の発生要因であると考えベビーパウ
ダー投入量の見直しを行うことにしました。適正なベビーパウダー量を
調査するには流動中にしか張り付きの有無を確認できず、粉体無し品
を流動している時間がもったいないと思い、時は金なりをモットーとする
私は、お父さんに相談したところ「オフラインで設備のチェッカーを再現
できれば流動させずに調査できるのでは？」との案を頂き、お父さんの
支援のもと判別装置を製作。実際のチェッカーと同じ推力のシリンダー
を用いて角シールをケースに押し当てて張り付きの有無を判別できる
この装置で適正なベビーパウダー量を調査確認することにしました。

ベビーパウダー量と攪拌時間から、張り付きの有無と頻発停止の
有無を調べ、結果として、ベビーパウダー量5ｇで4分の攪拌により
良品で、かつ頻発停止回数が0になることが判明。対策前と比べ、
対策後は偏差は変わらないままベビーパウダー付着量のみが少
なくなったことが確認できました。調査結果から、誰でも出来る作業
に向けベビーパウダー作業手順を見直し、手順2のベビーパウダー量
を6ｇから5ｇへ、手順③の攪拌時間を3分から4分へ変更し、作業
手順を作業要領書に反映、誰でも出来る付着作業を完成させました。

さらに私たちは生産移管しても誰でも出来る作業に拘り、関係部署
を巻き込み調査を開始しました。まず移管先でもベビーパウダーは
使えるのか成分に違いがあるのか中国からベビーパウダーの写真
を送って頂き、生産技術の石さんに翻訳してもらったところ、日本の
と成分が同等であることがわかりました。さらに中国の気候に合った
レシピの追加に向け、移管先の気温・湿度を調べ、湿度が低い時と
高い時を洗い出し、気温条件を設定し、調査を行いましたが、気候に
よる付着量に変化はありませんでした。移管先の環境でもこのレシピ
は活用できることを確認し、定量化の完遂としました。

効果の確認として、角シール捻じれ再投入を23年10月に84台
発生していたものを、24年1月には0台とし、現在も頻発停止回数
とともに0を継続しています。活動を通して、若手がデータ取りの
重要性を理解しデータから改善に必要な情報を読み取る解析力
の向上とベテランのノウハウを体得したことで、能力レベルが2.1
から4.2へ向上し、ベテランと若手がともに活動を進めたことで活気
が生まれサークルレベルがＢゾーンからＡゾーンへと向上しました。

標準化と管理の定着として、要領書・工菅表の改訂と作業指導会
を実施し、表のように管理して異常の未然防止を図ります。
また、中国とのＱＣ事例共有会を開催し、中国メンバーとオンライン
ミーティングにて今回の活動やサークル運営の仕方について意見
交換ができ、移管先からもデンソーから受け継いだ製品をこれから
も良い状態でお客様に供給していくとのお言葉があり、ともに良い
製品をお客様に供給し続ける意思を統一できました。

活動を振り返って、日本だけの改善で終わることなく、中国にも
良い品を渡すという強い思いで、メンバー全員で諦めず、総智総力
で活動に取り組み、30年以上なくせなかった慢性不良をつぶし切る
ことができました。
私自身、生産移管というなかなかない機会をチャンスととらえ、
経験不足と不安もある中で、テーマリーダーとして活動をやり切れた
ことで達成感と自信につながりました。
今後も全員参加を合言葉に生産移管先へバトンタッチするその日
まで安全品質にこだわり、活動を進めていきます。
日本と中国の懸け橋となるサークルへと飛躍することができました。




