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アースねじ締め時のねじ傾きによる頻発停止撲滅

株式会社 アイシン 安城工場 林 嘉宏

今回、テーマ解決に向けて新人も会合に参加しやすい

雰囲気作りなど活動の進め方を工夫して問題解決できました。

『ねじ傾き』に対して徹底した調査、改善案に向けての

話し合いを行いながら活動を進めてこれた事例を紹介します。
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 ー  紹介ですが、X の  工   QC  が  、  工  に い

ては       に基づいて教 を進めています。

QC  に いては、  QC  の  会を  したが個人   が

下がっていた為、聞き込 を こなった ころ『  会では理解できたが 

 で  してな て れてしまった』のが原因でした。

 ー     は新人加 もあってC ーンにいます。
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株式会社アイシン 安城工場の紹介
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ま 工場紹介ですが安城工場は2024 に新工場へ移転、

 ン   を  る工場 し  を き立てる 調するこ で

  した   が  を いた なるよ な工場を  しています。

 らに旧工場 業時 らのミシンの  で ち ったものづ りの文 を継

承し、「暮らしの未来に安心を 々の暮らしに笑顔を」をスロー ンに  

に てるものづ りを  し、 々の  に り  でいます。

                                                               

                                    

                     

                         

  

   

   
  

  

  

    

  

   

   

  

   

    
    
     

              
       
             

株式会社アイシンの紹介

会社紹介ですが弊社は、愛知県刈谷 に本社を置き、経営理念に

『”移動“に感動を、未来に笑顔を。』を掲げています。

アイシン  ー  して国内外194社の拠 があり、

  の自動車メーカーを支えている ローバ   ライヤーです。

自動車  はもちろ 、    ー関連  など幅広い事業領域 

 い専門性を活 し、  なニーズに える事業を幅広  掛けています。

( ブ キガ  ャ        ョウコウ ョウ) (ハヤ ヨ ヒロ)
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テーマ選定ではメンバーの３Fを抽 。

評価の工夫 して ー  の  を克服するため評価項 にQC  

  数  員参加を追加し評価する 『ねじ締め時にねじが浮きやす

いので不安』の評価 が いこ がわ りました。

    ー を 立てるのに 動ドライバーを  して、合 152箇所のねじ

締めを行っています。

ねじ穴は２パターンあり、  の 1/３がタッ が切られていない下穴への

ねじ締めを行っています。

システ 4工程はすべてタッ が切られていない下穴へのねじ締め作業になっ

ています。

また、ねじ締め時に発 するねじ浮き異常の内訳は私たちの職場では

主に4パターン発 しています。

職場  でのねじ浮き発 件数を調査する システ ４工程が最も 

 ねじ浮きの内訳を る すべてねじ傾きであるこ がわ りました。

システ ４工程のねじ締め箇所はHM  ー ４箇所、アース線2箇

所、 バナが1箇所あります。

ねじ傾き異常の内訳を る アース線 付け時が84％ 大半を占め

ていました。

テーマ選定にてねじ締め作業はメンバー 員が自工程にて  してい

る、もし は過去にねじ締め作業を経験したこ がある為、意 が 

しやす  員参加できる問題だ メンバーに伝え、テーマは

システ ４工程のアース線 付け時のねじ傾きに決定。

ま アース線 付け時のねじ傾き は、ス リューねじにて  ー にアース線を

ねじ切りしながら締め付け固定します。

 の にねじが斜めに ってしまい着座  アース線   ー  の に隙 がで

きるこ です。

ねじが着座しない どのよ な影響がある を 質 理 に確認

以前、 署内の  会で  した資 を提供してもらいねじ締結の  会を  。

斜めに締めてしま    不足により輸送などの振動でねじ緩 の原因になるこ 

がわ りました。
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テーマ選定  システ ４工程ねじ傾き箇所調査 

    ー  箇所、アース線 箇所、
 バナ 箇所の  箇所のねじ締めがある

システ  工程ねじ締め箇所

アースねじ締め時が
  の  ％  い

システ ４工程はアース線 付け時にねじ傾きの発 が い
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テーマ選定  メンバーのねじ締め作業経験 

メンバー 員がねじ締め経験があり、 員参加しやすい為
 システ ４工程アース線 付け時のねじ傾き をテーマに選定

自工程のねじ締め箇所数

ねじ締め作業は 員が経験ある らこ 
意 を し合って活動を進めていこ  

テーマ決定
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テーマ選定では 位メッ ー  ら私は ー  の  克服に向け

て意 を言いやすい職場づ りを行い活動を進め職場の

   アッ を ります。

 ー   標は 員がQC  を正し 理解し、会合にてメンバー

 意 を し合 こ  しました。
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   ー  活動の意 を正し 理解し、 員参加で
  る  きやすい職場づ り を  し、 ミュニ ーシ ンを
大切にして 気よ 活動を進めるこ 

    を正し 理解し、 ミュニ ーシ ン を
アッ し 員参加の活動を  す
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 ー  の  克服      を  し、 員参加で意 が
言いやすい職場づ りを心掛けるこ で ー  の   アッ に
 なげてい   

今 の ン    ー  の活動 標

 員が    を正し 理解し、会合でメンバー 
意 を し合 こ   

ねじが緩 でしま  安 面では漏 時に 気を逃が  感 の

恐れがあります。

また、ねじ締め作業のRA評価もアース線を持ってねじ締めしてい

るためリス    が  なっています。

                                               

テーマ選定理  安 面では    

漏 時に感 する恐れがあり、ねじ締め時に  をするリス も い

アースねじ締め時の  評価

ねじ締め時の持ち方



 質面では イズが発 し基盤など 子機器が誤作動を起こす

リス がありFMEA評価も  なっています。
  性ではねじ再締め付けにより処置に時 が  り作業が遅れ

技 員も っている  です。

  把握にて、システ ４工程では２ の  のアース線をねじ締め

し 付けています。

アース線 付け時の角度に 定があり角度がズ る 突っ張って断線

の恐れがあります。

 の為、アース線が  ー の右側に るよ に左 で保持したまま

右 で 動ドライバーを持 為、 が ロスした 勢でねじ締めして

います。

次に４M調査を  。

  では  ー 穴径 ねじを調査どちらも 面規格内で問題ありま

  でした。

 備では ッ スビッ 内の外観      を調査し問題はありま

  でした。
方 ではほ の工程でもアースねじ締め作業を行っているため

マ リッ ス で作業性を評価して 較する システ 4工程は評価

 が  作業性が悪いこ がわ りました。

人ではメンバー 員がねじ締め作業を  。

する 身長差によってねじ締め時、前傾姿勢になっていました。

し し、ドライバー傾き方向は身長差関係な  ら きが られまし

た。
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身長差によって前傾姿勢になっているが       傾き方向は
身長差は関係な  ら きがある

身 長
  

 下方向

左右方向

ドライバーの傾き角度の ら き結果 らドライバーが何度傾  ね

じ傾きが発 するの 調査。

ま 、角度を 測するための方 を検討。

マ リッ ス で評価しドライバーにデ タ   器を付け

調査しました。

                                               

  把握  ドライバーが何度傾  ねじ傾きが発 するの     

       傾き調査結果

４ 以 ドライバーが傾  ねじ締め時、ねじ傾きが発 

 測方 

ドライバーにデ タ   器を付け調査

 測方 の検討 評価基 
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 標 定ではねじ傾き発 件数を撲滅するこ で処置時 を にし

FMEAの評価 を下げるこ で職場に  し同時に技 員の り  

も解消します。

個人   ではQC  のワン イン アッ を  し同時にY   

 アッ を ります。

 ー     はB ーンを 標へ。

 らに 員参加で意 が言いやすい職場づ りのため、

各ステッ に る前に  リ ーシ ンを  しました。

工夫  してステッ に合った  リ ーシ ンを  するこ で

事前にステッ の イン をメンバーが理解できるよ にしました。

 因解析では問題 を ドライバーが４度以 傾   し 員で

連関 を作 。

推定主 因は『 が ロスした持ち方になる』 

『まっすぐの感覚が人により  』 しました。

検証①アース線を が ロスした持ち方なのがドライバー傾きへ影響

している を確認するため各工程で傾きを 較、結果はシステ ４工

程の傾き角度の 均 はほ の工程より  ４度以 傾きやすいこ 

がわ りました。

検証②個人によってまっすぐの感覚が い４度以 傾 時が

ある 確認。

アース線を持た にねじ締め姿勢になり,まっすぐだ    ころで停

止し角度を 測する 4度以 傾いているメンバーもいるこ が

わ りました。

検証結果 らシステ ４工程はアース線を右 ら持 こ で窮屈な

姿勢になり、まっすぐの感覚を りに  , らにまっすぐの感覚が

人により  こ でドライバーが４度以 傾きやすいこ が

わ りました。
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アース線を持た に
まっすぐの所で
停止し角度を 測

まっすぐの感覚の いで４度以 傾いているメンバーもいた

                                               

検証  検証結果のま め 

まっすぐの感覚アース線を持 姿勢

   

 が ロスした窮屈な姿勢 人によるまっすぐの感覚の い

窮屈な姿勢でのねじ締め まっすぐの感覚の いで
４度以 傾きやす なっている

活動  はこのよ にし、ワン イン アッ に向けて足りない項 

の  会を  。

  方 はも も 考察、作 できる人が教えるこ で

長所を  し らなる   アッ をしていきます。

                                               

活動   リー ーの いを  した活動  作   

ワン イン アッ に向け、各ステッ にて  な    の  会をメンバーにも
  になってもらい  

 性 因   会      
対     、   、  

    

         会      
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 ス  ラ   会    大 
対   中 、  

パ ー    会     谷
対     、   、  

      

 ー  の  克服      を  し、 員参加で意 が言いやすい職場づ りを
心掛けるこ で ー  の   アッ に なげてい   

                                               

活動   リー ーの いを  した活動  作   

各ステッ にあった  リ ーシ ンを行いアイス  イ ができ話しやすい雰囲気を作った

 ー  の  克服      を  し、 員参加で意 が言いやすい職場づ りを
心掛けるこ で ー  の   アッ に なげてい   

数  て ー  ３人 ー で各    の
数 カードを  し   れた    の数 を
３人が  に し える ー 

新聞 タワー  ー に  れて新聞 の で
 いタワーを作った ー の ち
２ラ ンド行い ラ ンド に作 会   

 しり り  ー に  れて しり りを
行い、 員がしり りが わった ー の ち

自 紹介 ー    工 社の為、自 紹介を
事前に い、 員で えを てる
例  きな べ   ど 

  リ ーシ ンのねらい

新人も今 意 を言いやす 、ほ の
メンバーも を掛けやす するこ で
 ミュニ ーシ ン アッ へ

 ー  での作 会 で  のタワー
の問題 を  けるこ で  把握時
の調べる箇所を い しやす なる

  の  を検討する為、  の為

３人でのわ りやすい ー を決めるこ 
で数 が いやす なるこ を理解して
もらい 持  理の ー はわ りやすい
決まりにするこ の大切 を  



ま 、支え  の  を 員で検討。

 ロッ の の  に穴を開け  ー に  を っ掛けれるよ な

  に決定。

  方 は  を  ー に っ掛け、穴にビッ を れねじ締めす

るこ で傾きを規制する い ものです。

次に  の材質を決めるためマ リッ ス を作 。

評価項 は  の り扱いやす  して軽  摩耗による削れの恐れもあるため耐

摩耗性を追加する システ ４工程担 の技 員 ら

純   するけど錆   大丈夫です ？ 意 があがりました。

システ ４工程では改質  ン    イン を  時に潤滑液 して純 をOリ

ン に塗布しています。

よって評価項 に防錆性を追加し評価する 材質は評価 の  った

ステン スに決定。

  の  決定では穴の深 は、 ッ スビッ  端を覆い、傾きを

規制できる深 にし穴径は三角関数を いて３度以内し 傾 ない穴

径を算 。

  の穴の深 は２ mm、穴径は11.4mmにしました。

 らに、ねじ締め作業時の 袋巻き込まれによるRA評価が  った為,  の穴に切り きを れ、アース線持たな ても 定角度で 付け

できるよ にしました。  面を作 し技室に加工を依頼し完 した  がこちらです。

対策    は、  を り し  ー に合わ る、

ねじを りドライバーを持ち ッ スビッ にねじを ッ し左 で

アース線を持ち,丸端子にねじを通します。

アース線を保持したまま  の穴に挿し左 を離して らねじを締め

ます。

ドライバー   を置場に します。

 果の確認では対策   ねじ傾きは発 して ら 、安 面はアー

ス線を持た にねじ締めできるよ になった為、RAの評価 を下げ

るこ ができました。

 質面でもねじ傾きを撲滅したため、FMEAの評価 を下げるこ が

でき、メンバーの り  解消 職場へ  できました。

                                               

対策立案 支え  の  検討 

  の  検討

  の  方 

  ら た 

  の穴に ってねじ締めすれ 傾きを規制できるは    

  をスライドし
  ー に っ掛ける

      

  の穴へビッ  端を れ、
ねじ締めするこ で
ドライバーが
傾 ないよ にできるは    

  が れない
よ にするには 

                                                         

対策立案 支え  の材質検討 

システ ４工程

  イン   時に潤滑液
 して純 を  

材質によっては
錆 てしま  

システ ４工程
担    

 ー  リー ー
林

純   けど
錆 たりしないです ？

未 防止のいい案だね

                                               

穴径

傾き３ 以内に
 える為   

 

 

 

 

三角関数 ら算 

     

           

            

            

  

対策立案   の  決定 

  の穴の深 は    で穴径は       で作 

穴の深 

ビッ  端長     
ねじ 端 らビッ  端の面までの長      

   

ドライバー傾き規制  の穴の深      

  

穴の深 

  ー 

ビッ  端

  

                                               

対策立案  面作  

アースねじ締め時の  評価 ら

技室に 面を提 し作 を依頼

 面 完 した  

   側    側

アース線を持た にねじ締めできるよ にし  リス   へ

                                               

対策   対策     

作業方 

ねじを２  り、
ドライバーを る

ビッ に   を
合わ 、アース線の
丸端子を通す

  の穴にビッ を
挿しねじ締めする

  を り す

  を  ー に
合わ る

ドライバーを置き場に
 す  を置き場に す

                                               

 果の確認 アースねじ締め時の傾き撲滅 

   

    評
価

    数       に 発 頻度     

  回 の  性     評価       に 

   

  評価

ねじ締め時に浮きやすい ら不安システ ４工程     解消

アースねじ傾きを撲滅でき職場に  しメンバーの３ 解消 

対策立案では系統  にて3 以内でねじ締めする方 を立案し

マ リッ ス で評価し対策案は支え  で傾きを規制するこ にしました。

                                               

対策立案 系統  にて 

評価基 

対策案 支え  で傾きを規制する に決定

系統  作       、大 、
 谷、 々 、   



活動の振り返りですが、活動  に  リ ーシ ンを盛り込 

  通り  したこ で意 が言いやすい雰囲気づ りができ

 員で活動を進めるこ ができました。

 らに 初 ー  の  であったQC  に いても  会を行い、

活動の中で  するこ で自信が きQC活動以外でも

改善活動にてQC  を り れて問題解決に り むメンバーもいました。

今 の進め方 してほ の工程ではまだアース線 付け時のねじ傾きは発

 しているため  を横展し職場  のアースねじ傾き撲滅を  してい

ます。

                                               

標    理の定着  本  件 ら 

 本 

 検 領 
  ン  検       

自主保        

通し  

穴径の      

４度以 傾 穴径の
      

通し  を作 、 らに 検時の 領 も作 し 持 理

ねじ傾き規制  に いてはドライバーによる回転での摩耗によって

穴径の イズへ影響がでる もしれないので確認ができるよ に穴径確認 の通し  を作 。

 らに 検時の 領 を作 。

誰でも正確に 検できるよ にし、 検項 にも追加するこ で 持、 理をしていきます。

                                               

今 の進め方

今 の進め方

    ー 職場のアースねじ傾き件数

３４件  件

  を 工程へ横展し職場の
アースねじ傾き異常撲滅へ  

 工程へ横展

  へ向け    検討中

標  では作業  の 更に伴い、

 領 の改訂を行い技 員へ教 。

作業観察にて確認。

 らに朝礼時に 領  イズを  しています。

  方 は  作業の急所 守らない ど なる を イズ 式で

 題するこ で作業の イン を理解している を確認しています。

個人   は  会  やQC  を教え合 こ でX  Y を 

  アッ でき、 ー     はB ーンへ到達しました。

                                               

 果の確認 個人     ー      

活動 活動前

 

 

 

 

 

 

       

      

          

    

 
 
 
 
 
 

      

      

       

    
      

      

    

 ン    ー  の       

  会     を  で  するこ で、
     を   アッ でき、  ーン到達  

  

          

       

 ン    ー  の   

                                               

標    理の定着 標  に向けて 

 領 改訂

作業観察      

 領 の改定 作業観察にて確認  領  イズで 持  理

 領  イズ

 質面

                                               

活動の振り返り

    の理解、  での活 で自信に ながり
 問へ  する意 の向 ができた 

パ  ねじ穴 れの問題解決へ向け
    を活 し調査

改善活動事例意 を しやすい職場づ り

アイス  イ にて雰囲気づ りができ
対策立案時に新人も発言できた  


