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トヨタ紡織株式会社　高岡製造部　トリム・ウレタン製造課
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ＱＣサークル紹介
発 表 形 式

プロジェクタ

本 部 登 録 番 号 25-215 サ ー ク ル 結 成 年 月

永友　徹
トヨタボウショクカブシキガイシャ タカオカセイゾウブ トリム ・ ウレタン セイゾウカ ナガトモ トオル

当社は愛知県刈谷市に本社を構える自動車内装部品メーカーです。私の勤務する
高岡工場は工場スローガン『笑顔とチームワークで未来を創る思いやりの高岡』
のもと車両内装部品を日々生産、改善活動にも取り組んでいます。

当サークルは発足12年目を迎え、若手とベテランが在籍しています。
年齢層に違いはありますが、良好なコミュニケーションを図りながら、
メンバー全員で成長し、進歩できる活動を継続しています。

サークルの現状は次期リーダー育成が課題で、私はリーダーの発言を受け
スキル向上を目的に次期リーダー候補としてテーマリーダーに立候補。
早速メンバーへ困りごとを聞き取りしました。
その結果、ビス締め不良が約8割を占めてる事が分かりました。

当職場ではドアトリムを順立、前組、設備加工の各工程を経て生産しています。
また、休憩中の会話や社外レクリエーションを通じてコミュニケーションを深め、
いきいきと働ける職場づくりを目指し活動しています。

サークルレベルは、運営方法・問題解決・他部署連携が低く、個人レベルでも
スキル向上が課題となっています。CゾーンからBゾーンへのレベルアップを目標に、
明るく楽しく元気よく、メンバー全員のレベル向上に取り組んでいます。

ビス締め不良により、係の不良率は目標未達。難しいテーマになる事が
予想されましたが困りごとの解消と係目標達成の為、
慢性不良であるビス締め不良に挑戦する事に決めました。

ビス締め３大不良低減活動
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不具合現象の調査結果をまとめると、ビス浮きは傾向が無くビス欠・ビスズレは
傾向がある事が分かりました。発生傾向が異なり、進め方に悩みアドバイザーに相談。
不具合現象別にチームを分ける案を頂き、
ソーシャルスタイル診断を活用し3チームに分け対策を進めました。

上位方針である工程内不良率前年度比30％減達成に向け、サークル目標を
不良率0.21％以下に設定。さらに各チーム毎に30%減の目標を掲げ、
メンバー全員のレベルアップを目指した改善活動を開始しました。

ビス締め不良は、ビス浮き・ビス欠・ビスズレの3つの現象があります。従来の
不良個別に対する対策では他の不良に悪影響を及ぼす課題がありましたが、
アドバイザーの助言を受けテーマ「ビス締め3大不良低減活動」に決定。
現象別に4M調査を行う事にしました。

人では不良現象を作業者別に調査した結果、差は無し。
材料では構成部品とロボットの動作に影響を受けやすいビスの十字孔高さや
幅を調査しましたが、全て規格内で問題はありませんでした。

方法の調査。ビス締めロボットの締付け方法は車種や部位による差は
ありませんでした。次に設備をロボット別・不良現象別で調査した結果、
発生の傾向が見られた為、設備に着目して
不良現象別で更に調査を進めることにします。

ビス浮きについて現状把握を行い、車種・部位・打点・仕様で調査、
傾向は見られませんでした。そこで原理原則でビス浮きの発生する条件を
電動ドライバーで実施。確認した結果、締付け速度が速過ぎる等の条件で
発生する事が分かりました。

ビス欠についても同様に調査。その結果、車種AのフロントHI仕様の
特定打点でのみ発生。これはドアトリムにシンサレートという吸音材を使用している
仕様に発生の傾向がある事が分かりました。

ビスズレについても同様の調査。車種による発生の傾向はありませんでしたが、
特定打点で発生している事が分かりました。
ビス浮きと同様に発生条件の確認を行うと締付け時にビスの中心が
ビス孔からズレることで発生することが分かりました。



ビス欠の検証では設備動作を遡って調査を実施。
受け型セット時はビス孔が隠れておらず、問題無し。型搬送時に
押さえ治具のない位置でシンサレートが動き、ビス孔が隠れて補正カメラで
検知出来ず、ビス締付けがされない為、ビス欠が発生する事が検証できました。

対策立案では「シンサレートを保持する」事に着目し、
シンサレート押さえの追加を決定。トライ＆エラーで段ボールを使用し
設置場所の検討をしました。
保全部署と改善グループの協力で押さえ治具を作製・設置しました。

個人レベルの習得率向上を狙い、経験の浅いメンバーに役割を与える計画を立て
活動を開始しました。勉強会に時間を要し一時遅れは出ましたが、
その後はチームのコミュニケーションが深まり、活動の遅れを挽回する事ができました。

ビス締め不良低減に向け、メンバーに設備は保全課、製品は検査課の協力で
勉強会を実施。ロボット動作やビス締付け方法、図面と検査法から寸法・公差を
学び、良品の限界値を超えると不良が発生する事を理解しました。

ビス浮きの要因解析を行った結果、
主要因は『締付けトルクの適正値が出せていない』が挙がりました。

ビス浮き検証ではビスの締付けトルク適正値に着目し、締付け中にビット先端から
ビスが外れる現象を確認。これはビスを押す力と回す力のバランスが悪いと発生する
カムアウト現象がビス浮きの原因である事が分かりました。

対策立案では系統図とマトリックス図で評価を行い、
押す力と回す力の設定値変更を採用。現地現物で適正値を評価し、
N増しによるリスク評価を実施し、品質に影響のない適正値へ変更しました。

次に二つ目の不良であるビス欠について要因解析を実施。
その結果、主要因は『部品が保持できてない』が挙がりました。



活動のまとめでは個人レベル把握表で評価し、メンバーの弱点項目が向上。
課題だった運営方法・問題解決・他部署連携も上がり、
小集団活動により意欲が高まりました。
サークルレベルはCゾーンからBゾーンへレベルアップを達成しました。

PDCAで活動を振り返り、慢性不良をチームで分かれ取り組んだ事で
活動が活発化。低減目標を達成。
一方、設備理解に時間を要した点が課題です。
今後は残ったビスズレに焦点を当て、真因追及し撲滅を目指し活動していきます。

三つ目の不良であるビスズレについて要因解析を実施した結果、
主要因は『シャフトのストローク量が長い』が挙がりました。

ビスズレの検証ではシャフトのストローク量に着目し、ズレ量をヒストグラム、
関連性を散布図で確認。その結果、シャフトのストローク量が
141mm以上になると良品の限界値2.7mmを超え
ビスズレになる事が検証出来ました。

対策立案では検証結果からユニット原点位置変更を採用。
対策前はユニット原点が遠くシャフトのストローク量が長く、
シャフトのブレによるビスズレが発生。
ユニット原点をビス孔近くに変更し、シャフトのストローク量を短縮しました。

チーム合同で効果確認の報告会を実施。
ビス浮き72件、ビス欠52件、ビスズレ16件の計140件低減。
各チーム目標達成。ソーシャルスタイル診断活用で意見が活発化しましたが、
チーム毎の分析の差が今後の課題である事が分かりました。

目標の工程内不良率0.21％に対し0.07％まで低減し、係目標を達成。
現在も維持継続中です。年間214万円の低減効果に加え、
手直しでのストレス軽減や設備知識向上を実感。
5現主義で取り組み、達成感と成長を得ました。

5W1Hで標準化と管理を定着させ、各対策をFMEAとQC工程表へ反映。
1回／直点検としてPMチェックシートに追記し、
点検作業者への教育と管理を継続しています。


