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当社は愛知県、刈谷市に本社を置き、企画・開発から生産までを一気通貫で手掛ける完成車両メーカーです。

私たちの働く刈谷工場では、主にノア・ヴォクシー等の、走る・曲がる・止まるに直接起因する

足回りの重要部品を製造し、「ハコブ（HaCoB）を通じて世界に貢献する」というビジョンの

実現に向け取り組んでいます。

私たちはボデー工程の保全課として、81名が在籍し保全業務を担当し、

主にロボット、治具、搬送機を中心とした点検、改良、異常処置を行い、生産設備の維持・管理に努めています。

連携プレイサークルは4名で構成され、平均年齢54歳の色んな資格を持つ技能集団です。

ここ数年はサークルレベルBゾーンで停滞しており、サークル評価では、

チームワークと他部署との連携が低い状況でした。

評価の低い要因の課題として、高技能なベテランメンバーは自分の経験値頼りに

改善を行い、他部署との連携に消極的でした。

前回の会合議事録から発言数を確認しても、発言の偏りと意見交換の少なさが浮き彫りに。

私自身も否定を恐れ、ベテランメンバーに遠慮していました。

この危機的状況を打破するため、高木アドバイザーに相談し、私は

QCリーダーとテーマリーダーに就任。

学生時代に培ったチームプレーの経験を活かし、QCC活動を通じてコミュニケーションを

改善し、連携プレイサークルの復活、そしてAランクサークルを目指すことを目標としました。

そこで、高木アドバイザーに相談し伝えるスキルであるアサーションを学び、

受け身だった自分が変わることを意識しました。

以前の会合は雰囲気も固く意見が出にくい状況でした。

そこで昼食会とテーマ選定を組み合わせ、安心して話せる場づくりを行いました。

同じお弁当を囲むことで緊張も和らぎ、

立場に関係なく意見を出し合える雰囲気の中で議論が進みました。

その結果、マトリックス図の評価から「品質不良の低減」が最も重要と判断し、

本テーマとして取り組むことにしました。

初めに品質異常を確認すると、溶接不良が全体の95％を占めていました。

工程別では中間ビーム工程、現象別ではビード切れが61％と多くを占めています。

ビード切れとは、アーク溶接時に溶接ビードが途中で途切れる現象です。

足回り部品は重要品質部位に指定され、流出は絶対に許されません。

修正できない場合は再生産となり、品質・コストの両面で大きな影響を及ぼします。

更に今後も増産が見込まれ、このままでは不良増加の恐れがあり、工場方針の

「選ばれる工場」に反する事態になると考えました。

そこで上位方針との整合をサークル全員で確認し、設備管理における

品質不良ゼロを共通認識とし、活動をスタートしました。



現状調査として、アーク溶接の仕組みと不良の発生状況を確認しました。

アーク溶接は、ワイヤーと母材の間でアークを発生させ

溶かして接合する工法です

調査の結果、工程内でビード切れが発生しやすい箇所があること、

ロボットごとに不良発生件数にばらつきがあることが分かりました。

全14台のロボットのうち、不良が集中している2台に対象を絞り調査を進めました。

目標設定ですが、要因を潰しきればビード切れの品質不良を7月以降はゼロにすることは

可能と判断し０件を目標に設定しました。

サークルとしてコミュニケーションを絶やさずに活動するために少数を利点に全員参画とし、

関連部署の同世代に声をかけ協力体制を整えました。

QC会合を実施し、

過去の経験や現場の知見をもとに、不良発生につながる可能性のある項目を洗い出し、★

4M1Eの視点で整理しました。

現地・現物で一つずつ確認を行い、基準外やばらつきがないかを一つずつ確認しました。

その結果、複数の項目で影響が疑われる点がありました。

現状把握の結果、ワイヤー張力が基準外であることを確認。

経験上効果のあるGFライナーを交換しましたが、改善効果は確認できませんでした。

次にワイヤー経路を前後で切り分けた結果、ロボット側に問題があることが分かりました。

その調査の中で、中村班長がワイヤーのメッキ剥がれに気づきました。

ワイヤーのメッキは溶接品質に影響するため詳しい要因調査を進めることにしました。

そこで、現状把握の結果をもとに特性要因図を作成し、体系的に整理しました。

その中で、特に影響が大きいと考えられる主要因を3つに絞りました。

最初に、主要因①である、チップ摩耗について検証行いました。

本設備は加圧スプリングによりワイヤーをチップに押し付ける強制給電方式です

構造上、チップは一方向に摩耗する特徴があります。

チップの管理をしているツクシサークルにも協力依頼し、ビード切れが発生した

チップを確認した結果、摩耗は基準内で問題無し

さらに新品チップに交換してワイヤーを送給すると、ワイヤーメッキ剥がれは改善されず

チップ摩耗は今回の要因ではないと判断しました。



主要因②の異物混入の調査する中で、ロボット内部の清掃を実施しました。

その際、ワイヤーカスの中に黄銅のカスが混入していることを確認でき、

ベテランメンバーから、インナーチューブのガイド部ではないか、との意見があり、

主要因③のインナーチューブの破損を調査した結果、ガイドが破損してい事実を掴みました。

インナーチューブを新品に交換すると、ワイヤーメッキ剥がれは改善し、

ビード切れ不良も発生しなくなりました。

特定した主要因③の確からしさを確認するため、溶接電流および電圧データを解析しました。

インナーチューブ破損時には電流・電圧の乱れが確認され、

交換後は安定していることが分かります。

もう１台のロボットについても、インナーチューブの破損履歴とグラフを照合し

同じ兆候が確認でき、インナーチューブ破損が真因であると結論付けました。

ガイド破損がなぜ起こるのか、再度つくしサークルと会合を開き

5現に基づいて意見を収集しました。

その中で、ボデー課さんから「ロボットの溶接姿勢の違いが影響しているのではないか」

という設備面の着眼点が出されました。

この意見にベテランメンバーも興味を示し、溶接姿勢の違いに着目した調査を進めました。

ロボット姿勢によって影響を受ける部品を調べるとパワーケーブルと一次コイルがありました。

ケーブル断面をみるとパワーケーブル内に一次コイルが配置され、

その中をワイヤーが通る機構となっています。

さらに分解調査するとパワーケーブルは６本の銅線が右捻りに束ねて作られていました。

この右寄り構造ではロボットの回転動作でタオルを絞るように、パワーケーブルがねじれます。

その影響で、中の一次コイルが前方へ押し出され、インナーチューブおよびガイド部に

負荷がかかっていると考えました

先ほどの右撚りの構造が、ロボットのどの動作に影響するか調査し、６軸の右回転動作が

影響していることを突き止めました

さらに、右回転角度と交換件数の関係を調査しました。

その結果、最大180度右回転するロボットで交換件数が多い傾向が見られ、右回転角度と

不具合発生に相関があることを確認しました。

要因解析をまとめるとチップ口摩耗と遺物混入では再現せず問題無し、

一方インナーチューブ破損は、右回転時に一次コイルが押し出される現象を再現できました。

このことから、「ロボット右回転× ケーブル構造」が起点となり品質不良に至る因果関係が

あると判断しました。

これまで保全は、トーチ側の条件に注目しがちでしたが、ロボット姿勢による影響は

盲点でした。

この“視点の違い”が他部署連携の価値であり、保全の思い込みを外す

大きな転機となりました。

対策は真因が構造にあることから一時的な調整でなく構造的対策が必要と判断し、

ガイドの材質見直しに取り組むこととしました。

本対策はメーカーの協力が不可欠であるため、「私が窓口役を担うこととし、

関連部署とも連携しスムーズに対策を推進できるよう計画しました。



また、材質変更の経験のある、保全のべんり屋サークルにも協力を依頼しました。

一緒に特性表を作成し、材質検討会を実施した結果。

ロボット右回転による繰り返し負荷に対し、摩耗しにくいと考え、ステンレス鋼を採用しました。

さっそくトライし効果の確認中、中村班長、門野ペアが新たな問題を発見、

緊急会合を開きました。

確認の結果、インナーチューブのガイド自体には摩耗はなかったのですがジョイントボデーの

保持部に段摩耗が発生していることが判明しました。

この部品の硬さはステンレス鋼と同等ですが、グレード違いで摩耗することが分かり

追加対策を検討することに。

前回対策の学びを踏まえ、想定されるリスクを評価項目に加え検討しました。

その結果、構造的に動きを拘束する必要があると判断し、インナーチューブを

固定する方針としました。

あわせて、固定アイテムおよび固定部位を選定しました。

一方で、高い加工精度が求められるため、自分たちだけでの加工は難しいと判断し、

精度管理を担っている、ボデー課さんに協力を依頼し対策を進めることにしました。

誰もが同じ位置に穴あけできる、専用のシリコン粘土治具を作成し、再現性のある穴あけが

実現し、止めネジ穴の加工が完了しました。

さっそくトライし、ステンレス製ガイドのインナーチューブへ交換し止めネジで固定する

対策を行い、ガイドと保持部の摩耗は無くなりました。

トライの結果、品質面での問題はなく、電流・電圧の変動も見られませんでした。

そこで、本対策を１４台すべてのロボットへ横展会し、対策の有効性を確認しました。

対策後は、摩耗による品質不良ゼロ件を継続しており目標を達成することができました

また、本対策は同様の課題を抱えていた他社へも展開され再発防止の取り組みとして

評価されています

その結果、サステナビリティへの貢献に加え挟まれリスクの低下やコスト効果の

向上にもつながりました

次に、標準化と管理の定着です

インナーチューブのイモネジ固定方法と点検項目を追加し、要領書とチェックリストを

整備し、維持管理として月1回の定期点検を行い、結果を記録しています

また、要領書による教育で判断のばらつきを防ぎ、さらに電流・電圧の乱れを

兆候として管理し変化があれば送給経路を重点点検することで不良を未然に防ぐ

仕組みとしました

活動後のサークル変化として会合の場づくりをきっかけに発言が活発になり

関連部署との連携を密にしたことでサークル全体の意識に変化が生まれました

その成果として、サークルレベルもB＋へ向上し、私自身も活動前は指示待ちでしたが

自ら課題を提起し、他部署と調整する立場へと成長しました

今回の活動を振り返ると、保全と関連部署が連携することで課題を的確に捉え、

真因の特定につなげることができました。また、連係プレイが品質をつくることを

現場で示せた点は、サークル復活に向けた大きな一歩だと感じています。

一方で、データ収集や分析のタイミングに課題があり、異常の兆候をリアルタイムで

把握できなかった点は反省点です。

今後は、設備データの見える化とデジタル活用を進め、異常の常時監視による

予測保全につなげ、Aランクサークルを目指して活動を継続していきます。


