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株式会社　豊田自動織機　ﾄﾖﾀL＆Fｶﾝﾊﾟﾆｰ　高浜工場　製造部　製造第三課 5

メ ン バ ー 構 成 会 合 は 就 業 時 間

平 均 年 齢 月 あ た り の 会 合 回 数

テ ー マ 暦 １回あたりの会合 時間

2024年　4月　～　2024年　9月

データ分析。QC教育で学んだパレート図を実際に作成した結果。ピッカー機台のモデルチェンジに伴
い『板金溶接工程』の『ピッカータンク歪み不良』が全体の73％で急増している原因だと判明しまし
た。上位方針とも一致することから『板金溶接工程ピッカータンク歪み不良の低減』をテーマに決定
しました。

現状把握。ピッカータンクの歪み不良を部品別で見ると、全て『No.1』で発生していることがわか
りました。ピッカータンクはピッカー機台に搭載されるタンクで４つの部品で構成されています。
No.1部は7本のボルトを溶接し完成となります。

会社紹介。豊田自動織機は愛知県内に11拠点を構え繊維機械や自動車部品、産業車両などを製作して
います。工場紹介。高浜工場は、海外10拠点のマザー工場でフォークリフトや物流機器を製造。お客
様に合わせた製品を完全受注生産しています。私たちの所属する製造第三課では産業車両に必要な構
成部品の加工・溶接・組立を行っており私たちの職場は人の技能が品質を保証している工程です。

サークル紹介。レーザービームサークルは22歳～62歳までと幅広い年齢層で構成されています。個
人の評価を見ると若手は、意欲は高いが能力が低い。中堅・ベテランは、意欲は低いが能力が高い
という状況です。サークルレベル散布図を見ても若手と中堅・ベテランが2極化となっており現状C
ゾーンです。現状の会合は誰も発言せず『だんまり会合』となっており理想の『ワイガヤ会合』に
するために意欲のある若手を起爆剤にすることにしました。若手にQC本来の楽しさを説明したとこ
ろ、両若手が手を挙げ盛り上げ隊が結成されました。

私の紹介。私はキャンプ好きな入社5年目の23歳です。趣味は『何事にも挑戦意欲がある』ことですが
人前で話すのが苦手な一面もあります。現状レベルはQC手法・運営能力の項目が低いためこれについ
て『実践ができる』までを目標に掲げました。まずは社内QC教育を受講しQCの基本を学び、また社内
QC金賞受賞サークルの会合へ見学に行き運営を学びました。学んだことをいざ実践してみましたが会
話はなく困っていました。そこでリーダーが以前の職場で出来さんが職場のまとめ役をしていたこと
を思い出し、協力要請をしてみました。すると快く引き受けてくれ一致団結に成功しました。活発な
活動にしたいと相談すると『とにかく発言が多いといいぞ』とアドバイスがあったので発言を多くす
るための3箇条、批判厳禁・自由な意見歓迎・乗っかり意見歓迎を掲げて活動を進めることにしまし
た。

テーマの選定。3箇条を掲げて再出発しましたが『まだまだ自信がなく発言しにくいな』と若手同士
で話していた時、『SNSで”いいね”が付くと自信が付きますよね』と思いつき、発言に対し”いい
ね”を言う　『いいね会合』を発案し会合に取り入れることにしました。職場問題点の評では『板
金溶接工程内不良が多い』が1位となり工程内不良の推移を見ると24年1月より急増していることが
わかったので、この急増原因の調査が必要と判断しました。ここでメンバーより『不良が多いとど
んな困り事が出るの？』と質問が。困り具合として危険で難しい修正作業が増えることで作業工数
や災害リスクの増加が挙げられました。
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今回のピッカータンクの歪みはどんな条件で成り立っているのか再びAIに聞きましたが難しい内容の
答えが、、そこで材料のプロ材料技術グループに相談することにしました。回答は『100℃以上の面が
68％を超えると歪みが発生する』と教えていただいたので接触温度計を使用し温度と熱影響範囲を調
査した結果、『5本目溶接後100℃以上の面が68％を超える』ことがわかったのでこれを特性とし要因
解析を実施することにしました。

目標設定。手直し作業による災害リスクをなくすためゼロ目標を掲げました。活動計画は若手をス
テップリーダー、中堅・ベテランがフォローする体制にし各ステップで勉強会や対策伝授会などを
実施しレベルアップに励みました。

歪みとは。物体に外力が加わることで元の形状より変形することを言います。歪みの種類は『湾曲歪
み』や『部分歪み』などがありますが、今回の歪みの現象は3D測定器で測定した結果、直線に対しS字
に曲がるS字歪みとなります。修正時間は月当たり140分で修正時の安全リスクとしてハンマーで手を
打つリスクがあります。

ピッカータンクNo.1の製作概要は素材納入～品質確認までこのような流れで製作しています。溶接
はスポット溶接機で溶接しており、概要は①プレートセット②ボルトセット③上型下降④通電と
なっており①～④を7カ所繰り返し完成となります。

スポット溶接の中で歪みがいつ発生するのか追跡調査するため役割分担し確認した結果、5本目以降で
発生していることがわかりました。このことより4本目と5本目の違いについて4Mにて調査することに
しました。

人にて。作業者の違いにより歪みの発生に差があるか調査した結果、作業手順の違いもなく4名全員
5本目で発生したことから人による関連はないことが判明。設備では設備機能の違いにより歪みの違
いに差はあるのか調査した結果、全て問題はなく設備による関連もないことがわかりました

方法では。溶接順序の違いにより差はあるか調査した結果、どの順番でも5本目で歪みが発生している
ことから方法の関連もなしと判明。材料では寸法の問題によって歪みが発生するのか調査した結果、
規格範囲内に入っていても歪みが発生するため材料による関連もなしとなりました。

4M調査で行き詰っていた際、副世話人より金言が。『この調査は原則しか見てないから原理の視点
で確認してみよう』とアドバイスを受けました。しかし溶接時の歪みの原理がイマイチわからな
かったため、まずは自分達で確認できるAIに聞いてみることにしました。すると溶接時の歪みは
『入熱すると膨張し冷えると収縮する。この収縮が歪みになります』との回答だったので今回の現
象と照らし合わせることにしました。結果は一致しておりスポット溶接による熱で歪みが発生して
いることがわかりました。ここで私はキャンプでの経験から焼きそばプレートの変形も同じ原理だ
と気づき身近なところにも歪みがあると実感しました。
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対策。誰でも同じ条件で冷却できるよう専用の台を製作することに。ここでベテランの仁科さんが
『作り物の製作を担う』と立候補！若手に対策のノウハウを伝授する対策伝授会を開催しました。実
際にできた専用台のイメージ図がこちらになっており、対策のポイントは基準に当てるだけで距離と
角度を”ピタッ”と出せるということでこの専用台をピタッと君に命名しました。時間も人の感覚で
ブレが発生しないようタイマーを設置し時間のブレをなくしました。

実際にピタッと君を使用し冷却した結果、100℃以上の割合を68％以下にでき歪みを防止できまし
た。しかし冷却手待ち時間90秒が技能員のストレスとなってしまう背反が発生しました。そこでス
トレス指標の『気にならない』レベル30秒以下に短縮する方法を考えることにしました。

要因解析。5本目溶接後100℃以上の面が68％を超えるを特性とし1人2回の挙手にて重み付けした結
果、①ボルトの熱が面に伝わる②面が片当たりしているの2つの重要要因が挙げられました。

要因①ボルトの熱が面に伝わるに対し熱の広がりを可視化できるサーモカメラを使用し熱の広がり
を調査した結果、ボルトの熱が面に伝わり広がっていく事実を確認しました。

仮説をスポット溶接で発生したボルトの熱が面に広がり歪むとし、スポット溶接直後に5本目以降のボ
ルトを急冷したら熱は広がらず歪まないか検証することにしました。急冷方法はエアーで実施しサー
モカメラで急冷時の動画を撮影した結果、熱の広がりはなくなり歪みも起きないことがわかったため
対策必要と判断しました。

要因②面が片当たりしている。ボルト溶接時、面が片当たりし過電流が流れ温度が過剰に上昇する
のか事実確認を実施した結果、片当たりはなく温度の上昇もないことから対策不要と判断しまし
た。

対策の立案・検討。5本目以降で熱が広がらないようにするを目的とし方策方策系統図にて対策案を挙
げ評価した結果、『ボルトをエアーで冷やす』を採用することにしました。

ボルトをエアーで冷やす際、一番早く冷却できる条件を出すためトライを実施した結果、距離は5ｍ
ｍ、角度は０度、場所は⑤⑥⑦にすることで最速の冷却時間は30秒となりました。
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標準化と管理の定着は5W1Hで歪みを発生させない管理を実施しました。 反省と今後の進め方。若手に対しQC活動の楽しさを伝えて活動を再開させ 、"いいね会合"を実施す
ることで全員の意見を吸い上げることができました。対策では対策伝授会を通じ 改善ノウハウを学
び、また私のアイディアを他部署と協業し形にできたことは素晴らしい経験となりました。" いい
ね会合"を最後までやり遂げ成果を出せたことでメンバー全員が達成感を味わうことができました。
今回の活動が評価され社内優秀QCサークル賞の金賞を受賞させていただき、 さらにサークルの意欲
が向上しました 。若手の成長と自信により 積極性が増すことで 雰囲気作りから成果を出すべく”
いいね会合”をさらに進化させ今後も精力的に活動を続けていきます。

まずは既存の設備で短縮案を出し、工場動力グループに相談しましたが2案とも難しいという回答
が、、ここで柴田さんから『視点を変えて元々の歪みを少なくしたらどうかな？』と助言がありまし
た。しかしなかなかいい方法が見つからず困っていた時、ある日親戚の集まりにて子供が丸まったポ
スターを重しで挟み込み真っすぐにしている光景を見て挟み込みのアイデアを思いつきました。

挟み込みが今回の歪みに有効か確認するため端材とシャコマンを使用し挟み込みのトライを実施し
た結果、冷却時間1本あたり30秒を7秒に短縮することができたので挟み込みは有効と判断し治具化
を検討することにしました。

挟み込み拘束治具を製作するにあたり拘束方法・材質・拘束具を評価基準に沿って評価した結果、拘
束方法は『両面挟み』材質は『鉄』拘束具は『ボルト』を採用しました。

拘束治具製作にあたり自分達で製作できるものは準備をし、できない部分を生産技術部に協力して
いただき拘束治具を完成させました。この治具はしっかり固定ができて手っ取り早く脱着できるこ
とから固手っちゃんと命名しました。実際の固手っちゃんセットの流れはこのようになっており対
策前90秒あった冷却手待ち時間は21秒となり目標30秒以下を達成できました。

効果の確認 。活動前に28件あった歪み不良は0件に撲滅 。それにより板金溶接工程内不良件数を73%
低減できました。 工程内不良件数の推移も 目標30件以下を達成し継続中です。 経済効果は月当たり
121.2分低減。 安全効果は ハンマー作業を廃止したことでリスクを排除。環境効果は 修正作業に必
要だったCo2を16.8kg 低減しSDGsに貢献できました。

無形効果として個人レベルは全員苦手分野以外もレベルアップでき 、私個人も目標を達成できたこ
とはもちろん弱みであった人前で話すこともこのQCを通じて克服することができました 。サークル
レベルは若手と中堅・ベテランの融合で起こした化学反応により Bゾーンにレベルアップすること
ができました。 ”いいね数”は全員100いいね以上の発言となり 、一番発言の多かったベテランの
杉浦さんには表彰を行ないました。 この”いいね会合”の甲斐あって 理想であったワイガヤ会合
を実現できました。
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