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テ ー マ 暦 1 回 あ た り の 会 合 時 間 0.5 時間

本 テ ー マ の 活 動 期 間 2023年3月 ～ 2023年8月 本 テ ー マ の 会 合 回 数 26

回

本 部 登 録 番 号 69-205 サ ー ク ル 結 成 年 月 2010 4

メ ン バ ー 構 成 5名 会 合 は 就 業 時 間

平 均 年 齢 33歳 （最高　50歳、最低　21歳）月 あ た り の 会 合 回 数 4

メンバーはベテランから若手までバランスの取れたサークルですが、組織変更によりサークルレベルがB

ゾーンからCゾーンに低下。理由は新サークルの立ち上げで前サークルリーダー、若手育成枠の異動に

よるX軸の低下です。長年支えてきた次期リーダーがサークルリーダーとなり次期リーダー、若手育成枠

が不在に。以前のサークルは全国QC大会感動賞受賞や社内優秀QCサークル金賞を受賞し活気あ

るサークルでしたが、現状はリーダーなしでは会合が進まずサークル存続の危機です。

私はお酒好きのポジティブな性格ですが、仕事中は口数が少なく内気な性格。ある日新井リーダーに

声を掛けられ不安でしたがポジティブにピンチはチャンスと思い立候補。私のレベルは手法と運営の項目

が低いので活動前に手法は社内QC教育を受講、運営は新井リーダーから運営ポイントが詰まった新

井メモを引き継ぎ活動開始。ですが活動になるとコミュニケーション不足で活動が進まず…そこで新井

リーダーの飲み会開催により、若手ともすっかり打ち解け活動が再スタート。

発表のセールスポイント

ＱＣサークル紹介 ペプシマン ペプシマン ＰＣ

豊田自動織機は、豊田佐吉翁が発明したG型自動織機の製造・販売を目的に、1926年

に愛知県刈谷市に創立。現在は愛知県内に11拠点を構え、繊維機械や自動車部品、産

業車両などを生産。近年では新規事業として車載電池事業を立ち上げた。また、カンパニー

スポーツでは様々なスポーツも応援しています。

高浜工場は海外10拠点のマザー工場でお客様に合わせた製品を完全受注生産。私達所

属の製造第五課はエコアという三輪タイプフォークリフトの溶接・組立・塗装を行っており、私

達は溶接を担当。エコアは少量機種で自動化率は低く、人の技能が品質を保証していま

す。

三輪フレーム溶接ラインにおけるハーネスBRKT溶接不良の低減
～ピンチをチャンスに変えていけ！伝統の堅持、そして継承へ～

深津 佑斗株式会社 豊田自動織機 トヨタL&Fカンパニー 高浜工場
(カブシキカイシャ トヨタジドウショッキ トヨタエルアンドエフカンパニー タカハマコウジョウ) (フカツ ユウト)

活動開始時はコミュニケーション不足で会合が

思い通りに進まず。飲み会実施で活動を

再スタートさせると、メンバー全員が同じ方向を向き、

活動が円滑に。

対策は飲み会でのある場面から得たヒントを基に

トライしやり遂げた内容で達成感やサークルの

レベルアップを感じることができた事例です。
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困りごとを吸い上げてみると飲み会のおかげか、多くの意見が飛び交い

中でも普段意見しない若手から『やり辛い溶接があり、失敗します』との声が。困りごとを整理

して評価すると、若手の意見であった「溶接不良が多い」、が最も高く、1位となり工程内不

良件数の推移も、組目標が未達。工程別でも、若手担当のロア溶接工程の溶接不良が

多く、中でもハーネスBRKTが82.4％を占めており、上位方針とも一致している為、今回の

テーマとしました。

現象別は溶け落ちが最も多く、ハーネスBRKTはロアプレートに溶接で取り付いてます。溶

接長さの指示は中央15ミリ、公差は+15-0ミリで脚長指示は3ミリ、公差は+3-0ミリ。溶

接の仕組みはトリガーを引くとワイヤーが送給ローラーでトーチに送られシールドガス範囲内

で母材との間にアークを発生、熱で母材とワイヤーを溶かし接合。溶け落ちは溶接部に穴

が開いている状態で溶け落ちが起こると溶接部を削り、部品を取り外し再度溶接を実施。

その為グラインダー操作の不安全作業や作業遅れになります。

工程の概要は、サブラインで製作したものをメインラインに流し組付け溶接でフレームの骨格

を形成し完成後は塗装ラインへ流れます。今回対象工程は、サブラインのロア溶接工程で

す。

手順は治具に部品をセット後、ロアプレートにセットし、仮溶接後、治具をアンセット、本溶

接を行い、後工程に供給しています。

ハーネスBRKTはロアプレートに対し台当たり5つ取り付いており、溶け落ち不良はトン数別で

不良率に大きな差はない為トン数による傾向はありませんでした。どのハーネスBRKTで溶け

落ち不良が発生しているのか、実際に溶け落ちたワークを調べると①②のハーネスBRKTが

91.7％を占め、部位は全て左側で発生していることが分かりました。

①②のハーネスBRKTの左側で溶け落ちが発生する、現実に対して4Ｍ調査をすること

に。まず人による違いを調べると、正規、代理作業者共に溶け落ちは発生しており、人の

関連はなく、設備ではワーク固定用のストッパーが機能し、ワークの動きはないか調べました

が問題なく、設備の関連もなし。材料では溶接部の板厚を調べました。板厚は問題ないも

のの、溶け落ちが発生した為、材料の関連もなし。



最後に方法ですが、溶接時の電流・電圧、ワイヤー狙い位置トーチ角度、トーチ距離を全て

同時に確認できない為、ビデオ撮影し映像で確認した結果、9台目観察中に違和感を感じ

溶接途中で狙い位置が上に上がったように見え、溶接後を確認してみると溶け落ちが発生し

ていました。

もう一度スロー再生で見てみると狙い位置が上に上がって溶け落ちが発生しており、ワイ

ヤーの狙い位置は、溶け落ちに関係していました。

4M調査を終えなかなか原理原則を理解できない僕に、リーダーが分かりやすく例えてくれ、

説明を受けることに。溶接継部へ斜めに20ｍｍのドリルで穴をあけるイメージをしてみて。継

部を狙うとロアプレートにドリルが向かうため20ｍｍでは貫通しない。ハーネスBRKTを狙うと

厚みがドリルより薄いから貫通する。ドリルが溶接ワイヤーと同じと考えると溶接の場合はドリ

ル回転の代わりに、ワイヤー先端に溶接熱があって薄い物に直接当たると、厚みが耐えられ

ないから、溶け落ちてしまうってことなんだよ。と教えられ、原理原則を理解する事が出来まし

た。

現状把握で分かった事をまとめると「溶接途中でワイヤーの狙い位置が上に上がる」という

現実を掴みました。

目標の設定は2023年2月のハーネスBRKT溶け落ち不良24件を工程内不良件数の組

目標を達成する為8月までに撲滅する目標を立て、活動計画はレベルアップの教育を織り込

み計画を立てました。

要因解析は現状把握で分かった事実を特性とし4Mで要因を洗い出し方法から、「手首

を逆に捻っている」を要因①材料から、「溶接中にマスキングが動く」を要因②とし取り上げ

ました。



対策は現状の作業台に対しローラーを外しワークを動かす為にフリーベアを設置。ストッパーを

軸に回転させるとワークが落下防止に当たり早速問題発生。搬出時は落下防止必要で回

転時は不要…どうすれば…と悩んでましたが、新井メモをきっかけに、改善場に行くことに。

改善場に相談に行くと、快く相談に乗ってもらえ対策案のアドバイスまでいただき起き上がり

こぼしを参考に回転用落下防止ガイドを製作しました。

要因①の事実確認として手首を逆に捻っているのかを5つのハーネスBRKT左右溶接時の

手首状態を確認すると基本は手首を右捻りで溶接していますが、対象の部位は手首を左

捻りで溶接しています。理由としては搬出設備がある為右捻りではなく、左捻りで溶接してい

るとのこと以上の結果を踏まえ手首を逆に捻っているのは事実。

結果を受け手首を逆に捻っている為トーチが持ち辛く固定できずワイヤーの狙い位置が上

に上がるのでは？という仮説を立て、手首の角度を0°、45°、-45°の3パターンで溶接し

ワイヤー狙い位置の変化を検証すると、-45°逆に手首を捻って溶接した場合ワイヤーの狙

い位置がズレる、そしてスタートから安定してないことが分かりました。手首の捻りが原因でワ

イヤーの狙い位置がズレる事が立証できた為、対策必要。

要因②の事実確認として加工穴への、溶接スパッタ付着を防止するマスキングが動くのかを、

検証した結果マスキングの動きはなく、対策不要。

対策の立案は手首を逆に捻らずに溶接するを目的に方策を立て評価した結果、最も評

価の高いフレキシブルトーチを使用するを採用。トライをすると溶け落ちはなくなったが安全、

作業性で多くの問題が発生し断念…次に評価の高い作業台にワークの移動機構を設置

する案に対しイメージがわかない…と困っていた時、中華料理屋の飲み会で料理を回す回

転テーブルを見て、イメージがわき、チャレンジしました。



回転用落下防止ガイドを各側面中央3か所に設置し、ワーク搬出時は搬出方向以外にワークが動

いてもガイドに当たり、回転用落下防止ガイドが落下防止の役割を果たします。

ワーク回転時はワークが回転用落下防止ガイドの正面に当たる為、ガイドが倒れ、回転できる仕組

みになっており落下防止は機能しません。

改善後のハーネスBRKT溶接手順はまず、全てのハーネスBRKT、右側のみ溶接します。ワークを

180°回転させ、全てのハーネスBRKT、右側を溶接することで、全ての部位で手首を逆に捻らず溶

接できます。

トライをした結果、手首を逆に捻って溶接することがなくなり、ワイヤー狙い位置がズレず溶け落ちが

なくなりました。

対策後、ハーネスBRKT溶け落ち不良は8月から0件を継続中で、撲滅により、8月度の溶け落ち不

良を85.7％低減でき工程内不良件数も減り、組目標達成。

経済効果は修正時間、月4時間低減。修正作業廃止で安全な職場となりムダなエネルギーも削

減することができました。活動前に掲げていた私の手法、運営のレベルアップは目標を達成しサーク

ルの弱みだった運営能力も向上して全体のレベルも以前のBゾーンに返り咲くことができました。

標準化と管理の定着では標準類、設備点検表を改正し、教え込みを実施。再発させない為に、作

業観察の実施と生産技術部に今回製作した回転用落下防止ガイドの図面化を依頼しました。

活動の振り返り。コミュニケーションを取り活動を再開させたことでメンバーの本音が聞け事前準備の

実施で活動が効率化し事前準備の大切さを実感できました。改善では学び、知識を得て最後ま

でやり遂げ、メンバー全員で達成感を味わえました。今回の活動が評価され社内優秀QCサークル

賞金賞受賞を継続中。若手もQC活動に興味を持ち始めてくれたので今後も活動中に新井メモの

アップデートを怠らず若手にいつまでも引き継げるよう今後も積極的に活動していきます。


