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1.会社の紹介

当社は、愛知県刈谷市に本社を置く自動車用システム製品の総合メーカーです。

私達は環境と安心で高い目標を掲げ、国内最大の生産拠点である西尾製作所で

カーエアコンをはじめとする自動車用製品を、お客様にお届けしています。

職場は、エアコン機器製造部 熱交換器工場HT２号ラインで、

人員構成は若手からベテランまでバランスの取れたラインです。

担当製品は、HVACの部品であるヒータコアを生産しています。

2.職場と担当製品の紹介

3.サークル紹介

サークルレベルは、ギリギリBゾーン。

若手が入り、活気は出て来ましたが、サークルの能力では「QC手法」や「問題解

決能力」が低く、Aゾーンを目指すには、サークル能力の向上が必要です。

職場は、設備２６台のトランスファーラインで、古い設備が多い為、メンバーは

現状維持の「諦め感」体質です。

中津班長は、課のスローガンである「今迄の当たり前からの脱却」を

実現すべく、今回のQC活動で、「QC手法」や「QC的考え方」の基本を

学び、サークルの当たり前を変えたいと意気込んでます。
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チューブ穴あき不良低減活動

4.テーマの選定

工程内不良率は、目標に対し3.21％と未達成。工程別では、中間工程が51％と多く、

不良内訳はチューブ口拡とチューブ穴あきの慢性不良が多いです。ワースト1の口拡不良は

現在、生技と活動中で、穴あきの慢性不良は今迄も対策をしてきましたが、下げ止まりで

諦めているのが現状。設備が古いからしょうがない！炉など見えない設備で分からない、

まさに負のスパイラルが慢性不良の難しさ。そんな中、私は「QC全社大会」を聴講。

私と変わらない若手が、自信を持って発表してる姿に衝撃と感動を体感。

中津班長にその思いを伝えると、サークルの当たり前を変えて行こうとテーマリーダーに

任命され、「チューブ穴あきの慢性不良低減」に挑戦！

5.工程の概要

工程の流れは、部品加工から組立て検査となっており、組立てたコアにはワイヤを

巻き熱膨張を防ぎます。その後、フラックスを塗布しろう付けを行い、コアに巻いた

ワイヤを切断し、洩れ検査・品質チェックを実施。

チューブ穴あきは、ろう付け後のワイヤ切断工程で発生。

中神 良介
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6.チューブ穴あき不良とは

チューブ穴あきとは、ろう付けされた製品のチューブに、穴があく不良で、チューブに穴が

あくと、エンジンで高温になった水が洩れる重大不良に繋がります。

不良発生のメカニズムは、コアに巻いたワイヤを切断後、両サイドから引っ張り抜く時に、

ワイヤがチューブに張り付き発生します。

不良は、全ての品番で発生し、製品の体格に関係なく、上面・下面共に

ランダムに発生してます。

7.現状把握１
まずは現状把握。なぜ、ろう付け後にワイヤがチューブに張り付くのか、ベテランの井藤さん

に聞くと、部品を組んだだけでは、部品どうしが接着されていない状態。

部品を接着させるには、この白い粉、フラックスを製品全体に塗布する必要があります。

このフラックスが、炉の熱で溶け部品表面の被膜を除去し、ろう材が溶け部品を接着させます。

フラックスの役割を初めて知り、とても勉強になりました。

フラックス工程は、パウダー状の粉体を上から製品に吹き付けます。

その後、ろう付け工程で部品どうしが接着された際に、この様にフラックスがワイヤとチューブに

張り付き不良が発生します。

8.現状把握2

9.目標の設定

目標設定は、不良50％低減で、工程内不良率は達成します。

しかし私は、チャレンジ目標として、不良撲滅を掲げました。

活動計画を立て、サークル一丸で、今迄の当たり前を変えるべく、慢性不良撲滅にチャレンジ！

10.要因の解析

特性要因図で、要因を絞り込むと、炉の安定条件と、

フラックス塗布状態が挙げられ、この2点の調査を実施。

12.要因の解析2 フラックス塗布状態

11.要因の解析1 炉の安定条件調査

要因検証１、炉の安定条件の調査。

生技に協力してもらい、炉内の温度分布を見ると、設定分布通りの波形で設備には問題なし。

次に、炉内での製品温度を調査。

今迄は、生技に任せの温測を、3現主義のQC的考え方を実践すべく、私が実際に

測定を実施。 製品温度は、良品波形通りの温度で問題なし。

炉に変化を与えると、大量不良のリスクが高い為、炉の条件でワイヤの張り付きを無くす

事は出来ないと判断。

検証２，フラックス塗布状態。

まずは、塗布量を調査。

私の担当工程ではない為、管理図とヒストグラムを初めて勉強。

規格内ですが、かなり上限よりなのが気になります。

そこで、フラックス塗布状態を調査。

塗布後の製品を見ると、ワイヤの上にフラックスが付着しています。

その時、工程の担当、山本さんから、ワイヤ上のフラックスは過去に対策済みだと

教えてくれました。



13.過去の対策案から学ぶ
過去の対策は、刷毛でワイヤ上のフラックスを除去。不良は大幅に減りましたが、ゼロになっていません。

サークルの思いは、今迄の当たり前を変えたい、その思いで一歩踏み込んだ調査を実施。

ワイヤ上のフラックスを刷毛で除去しますが、その時フラックスは製品の上に落ち、ワイヤと製品の隙間に

溜まっている事を発見。ワイヤ上に付着するフラックスを、完全に除去する方法を再検討。

なかなか案が出ない中、私は単純に製品を逆さにすればフラックスは下に落ち、製品の上には落ちないと提案。

早速、サークル全員で3現主義を実践。すると、全ての品番で穴あき不良ゼロ。

これだ！と思っていた矢先に、井藤さんから、現状の設備は製品を逆さにする事ができず、

大幅な設備改造が必要になるとの事。古い設備を使い続けているのも、このコストの壁がある事を知り、

これが、このサークルの諦め感の原因でした。私は、初めてのテーマリーダーで諦めたくないとメンバーに打上げ、更

なる調査を実施。 ここで分かった事は、ワイヤと製品の間に溜まったフラックスを無くせば、ワイヤとチューブの張り

付きは無くなります。

14.対策案の検討
サークルで、ワイヤと製品の間にフラックスを溜めない、対策案を検討し、エアーでフラックスを

吹き飛ばす案を採用。

製品の上からエアーを吹き付けると、ワイヤと製品間のフラックスが無くなっている事を確認。

これなら大丈夫と、流動トライすると、穴あき不良発生。またもや、慢性不良の壁に激突！

慢性不良の難しさかを痛感していると、メンバーから、製品上面の穴あきは無くなり、製品下面だけ

穴あきになっているから、一歩前進していると、前向きな報告。

確かに、ろう付け後の製品を見ても、下面のワイヤとチューブにフラックスが付着、

この原因を深掘る事にしました。

15.製品下面の張り付き調査
製品上面をエアーで吹くと、見た目にはフラックは無くなってます。そこで、エアーを吹く前と後の重量を比

較すると、重量に変化が無い事が判明！

フラックスを吹き飛ばしたのに、重量に変化が無いのは何故か、製品をばらして調査。

フィンには、風を通す隙間が無数に空いています。この隙間に、エアーで吹き飛ばしたフラックスが溜まって

いるのを発見。なぜ、フィンの隙間に入り込んだフラックスが、製品下面の穴あきになるのか、炉の中で、

何が起きているのか、大きなブラックボックスの壁が出現です。

そんな時、課内のQCサークル会合で、課長より、現場・現物で現実を捉えたら、「原理」「原則」を学ん

でみたらと、QC的考え方のアドバイスを頂きました。

16.見えない炉の中で、何が起きているのか

見えない炉の中で、何が起きているのか、ヒータコアの生き字引である、寺西さんを講師に、ろう付け勉

強会を実施。

フラックスは568℃で溶け出し、ろう材は、577℃で溶け、溶けたろう材が部品の隙間に流れ込み、

ろう付けされる事を学びました。

フラックは溶けて流れだす事を考えると、溶けた液体は製品をつたい下に流れると推測。

そう考えると、製品下面だけ、穴あき不良がでるもの分かります。そこで、この仮説の検証を実施。

17.仮説の検証
溶かしたフラックを加工油に混ぜ、霧吹きで吹き付けると、製品下面のチューブとワイヤの間に油の塊を

発見。

やはり、製品上面に塗布されたフラックスが、炉の温度で溶けだし下に流れて、下面のチューブとワイヤの

間に溜まり固まる事でチューブとワイヤが張り付くのを確認。

見えないブラックボックスを、原理・原則の5ゲン主義で克服。

溶けたフラックスが下に流れ、チューブとワイヤの間に張り付く事が慢性不良の真因でした。

18.対策内容の検討

まずは、対策内容を確認。

連関図で、真因との関係性をまとめると、ワイヤの余剰なフラックスを減らす対策を検討。

19.対策案の検討

次に、対策案の検討。サークル全員で、思い付く案を出し合い、ブレーンストーミングでまとめ、更に、今

迄の検証の結果から分かった、製品の上からエアーで吹いた時、フラックスは製品内のフィンに入り込む。

また、製品を逆さにしてフラックスを下に落とせば不良は発生しない、この2点を活かした対策を検討す

ると製品上面のフラックスを、製品下面からエアーで吹き飛ばす！

この対策案を採用！



20.対策案の品質確認

改善イメージは、製品上のフラックスを、搬送ローラーの下からエアーを吹き、ワイヤに付いている余剰なフ

ラックスを飛ばします。

実際に、製品下からエアーガンで吹くと、見事に余剰なフラックスが舞い上がる事を確認。

フラックス塗布後の重量と、エアーでフラックスを吹き飛ばした重量を比較すると、0.25グラム減少。

エアーで、安定的にフラックスを飛ばせるのか検証すると、対策前に比べ、重量は管理中央付近になり、

工程能力も2.77と向上。

早速、流動テストを実施。各品番500台、全2500台流動し、穴あき不良ゼロを実現。

品質確認では、ロウ付け状態・静圧破壊テスト・漏れ検査、全て問題なし。

上面のフラックスを、下からエアーブローで吹き飛ばす改善で進めます！

21.対策案の実施

まずは、ノズル幅の検討。ヒータコアは、色々な体格が有り、ワイヤの位置もバラバラです。

各体格で製品を横から見ると、ワイヤの位置はズレています。また、製品の嵌合部は確実なロウ付けが必

要なため、この部分にはエアーが当たらないのが大前提です。

嵌合部にエアーを当てず、全体格のワイヤー部にエアーが当たる40ミリのノズルを使用。

設置場所は、TPMメンバーと一緒に検討。搬送ローラーのストッパーに、エアーノズルを設置。

TPMの案で、ストッパーに取付ける事で、ストッパーを下降させるエアーを利用すれば、新規に配管するこ

となく、また、ストッパー下降時だけエアーを出す為、エアー費も抑えられコストをMinで出来ると提案。 さ

すがTPM！ TPMのお陰で、たった1382円で取り付け完了！

22.効果の確認

設置後がこちらになります。こちらがエアーノズルです。

搬送ローラで送られた製品がストッパーで止まり、その後、ストッパーが下がると、エアーが下から吹

き出し、製品上部のワイヤに溜まっているフラックスを除去します。

23.効果の確認

効果の確認。

まずは、品質確認として、ノズル位置40㎜幅のろう付け性を調査。ろう付け性・静圧破壊に

問題なく良好。

7月12日に取付け、その後、穴あき不良ゼロを実現！工程内不良率も、目標を大きくクリアする2.20％。

不良撲滅で、毎月約23万円の仕損費低減を実現。

標準化と管理の定着として、エアー圧とエアー位置の管理を直1回実施。

フラックス塗布量やろう付け性も管理しています。

今迄、設備が古いから、見えない箇所が多く分からないなど諦めていた事が、QC手法を学び、

8個の手法を使う事ができ、3現主義や5ゲン主義、仮設の検証などQC的考え方で、

一つひとつ壁を乗り越え、慢性不良撲滅を達成。

サークルは、問題解決能力と改善能力が向上し、Aゾーンへ到達！

私は、初めてのテーマリーダーで正直不安が有りましたが、メンバーのサポートやベテランのアドバイスを貰い

また、難し事は生技やTPMの方々が援助しくれるなど、チャレンジする姿勢が周りを巻き込む力となり

QCの楽しさや達成感、やりがいを体感しました。

この成功体験を活かし、サークルメンバーと共に、職場の姿を変える改善に、

積極的にチャレンジしていきます。

24.サークルと私の成長


