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山ちゃんのプライベート奪還作戦　～Rrクッション生産性向上活動～

ヤマチャンノプライベートダッカンサクセン
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本 テ ー マ の 活 動 期 間 本 テ ー マ の 会 合 回 数

発 表 者 の 所 属

弊社は、トヨタ紡織精工株式会社といいます。

1992年7月1日に設立され、今年で34年目です。

従業員数は1478名在籍しており、

生産拠点は国内4工場海外子会社2工場となっております。

自職場で主に生産している車種はランドクルーザーで２列目の

バックシートフレームとクッションシートフレームを作っています。

そのどれもがお客様の命に関わる重要な仕事です。

私たちはシートフレームの組付け・加工・検査を行っており、

アーク溶接が主な加工方法となっています。

検査工程では目視や検査設備を用いて品質を確認し、

高品質なシートをお客様に届けています。

One Tサークルは計5名でしたが1名転籍による脱退。新メンバーを募ったところ

2名の若手が『是非僕らもQCを学びたい！』と手を挙げてくれ、

計6名のサークルとなりました。

チームワークや向上意欲はあるが、メンバーの平均勤続年数3.5年となっていて、

知識経験が浅い為今回の活動を通してQC手法を学び５ゲン主義に基づいた活動で

情報を整理し問題解決へ繋げ、Ｃゾーンの上位を目指して活動していきます。

QCメンバー6名で会合を開き様々な困りごとを聞き、評価基準を決め

マトリックス図を使い評価。その中で2025年度入社の若手

山崎君が『残業時間が長い為プライベートを充実させることができない』

と悩みを打ち明けてくれました。
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組全体の可動率、可動時間を見ても山崎くんが担当している

【Rrクッション工程】がワースト1位となっていた為、これは何とかしてあげよう！と

メンバーと話し合い今回のテーマはRr1クッション生産性向上活動に決定しました。

生産している製品は左席と右席のクッション

フレームで物の流れ、レイアウトはこのようになっています。

山崎くんは2者の左席クッションのチェック作業に従事しています。

計画運転時間は0.5ｈ残業となっています。

まずは日々の可動表から調べました。2月度の実績で可動率が85.9％、

総停止時間が1,557分あることがわかりました。

その内、設備停止時間が1,334分と85.6％を占めていました。

次に設備停止時間の内訳を調査していくと、アーク切れが1,130分と

84.7％を占めており、RBごとでみると1RBが1,089分と96.4％でした。

１RBで集中しておることが分かりました。

1RBの中でも溶接ID73が1057分97.1％と

なっており、この1057分の停止がなくなれば、日々の残業に換算すると53分早く終わ

るので1時間近く残業を減らすことができるため

ID73のアーク切れをなくすことを目標に決定しました。

続いて目標値の設定ですが、2月度実績で1057分あった

RB1 ID73のアーク切れを5月末までに0にすることを目標にしました。

今回の活動は問題解決型となっておりこのように計画を立て実行してきました。

現状調査を始める前にアドバイザーから

QC経験が浅い新メンバーにQC手法の勉強会を開いてもらい

現地で活動を進めていきました。

そもそもアーク切れとは、溶接中に溶接機が電流を流せなくなった。

溶接機からのアーク発生信号が1秒以上入信しなくったことを言います。

簡潔に言いますと、溶接途中で溶接ができなくなることを言います。

     

   

                

       

  

                 

      
     

      
     

                   
                  
             
                       
                 

  

          
                 

                   

    

   
   

   
   

  
    

  
    

    
    

  

       

        
            
      
          

         
    

    
   
   

            

      
       

  

  

  

  
    

       

       

       
          

       
     

     

      

     

    

        

     

     

    

                 
           

    

                   

            
             
              

         

              

       

              

    

            
                 

                       
                      

                         

  

              

             
           

       
     

        

   

 
 
 
 

 
 
 
 

              

       
             

           
            
           

 
 
 
 

 
 
 
 

   

     

     
     

              

       
             

           
            

                 

   

 
 
 
 

 
 
 
 

    

  

       
             

  

           

  

                       

              
                  
                 
                
                

                 
           

      

       
     

            
   

          
               

                  

  

    

      

                          
                            
                         
                      

      

    

       

              

            
                          
                                 

         
     

        
         
      

            
          
   

            
                             
                              

                          

                
                  

  

        

    

                      

                   



アーク切れが出た場合、異常処置となるので、異常発生。列外呼び出し

以降、ライン復旧までに1回のアーク切れで約5分のロスが発生します。

アーク切れ発生により、オペレーターはもちろん異常処置者の負担も大きく

コンタクトチップを交換しないといけないので変動費に大きく影響します。

発生部位の溶接ID73はこちらで24ヶ所溶接するうちの18番目の溶接です。

溶接が始まるところでよくアーク切れになると教えてもらいました。

アーク切れに関するチェック項目を教えてもらいサークルメンバーは6名なので

2名1組の班に分かれてそれぞれ基準と現状のギャップを現地で調べました。

6つの項目全てが基準値内で、どこに問題があるかわからない。

そこで他部署の知恵を借りることとしました。

約10年前に生技留学し、そこで溶接のノウハウを学んだ生産技術部の新垣さん。

アーク溶接の原理やアーク切れが発生しやすくなる原因を教えて頂きました。

特に溶接が始まったところ、スタート部で発生しているなら、1つ前のポイントの

クレータ処理を行ってるエンド部も調べた方がいいと教えてくれました。

クレータ処理の方法やポイントも教えてもらい

他にも様々な教育を経た結果、追加調査で6項目上がり

再調査の実施。今回も3チームに分かれ、調査していきました。

結果、No12のティーチングポイントで

あるべき姿が、間隔が均一のことに対して、現状が均一になっていないことが

分かりました。

A、B間やB、C間は12.5ｍｍに対して、現状はA、B間が9.8ｍｍ

B、C間が15.2ｍｍで誤差が2.7ｍｍありました。

石川さんに狙い位置の調整をしてもらいましたが

アーク切れ全然減ってないと山崎くんがお怒りに。

ある日、ビード切れという工程内不良が18番目の溶接で多発すると気づいた

石川班長は17番目終わりの球滴をｎ増しで確認することにしました。

n=30調査したところ、5回目/7回目/17回目に1.4ｍｍを下回る結果に。

    

                       

                                        
                               

          

          

    
  
    
   

    
   

       
     
  

     
    
   
  

      
   
     
  

    

       
    

  

  

              

              
                 

    

          
            
         

  

          
       

                 
                

  

  

                       

  

           

        
     

    

  

  
                        

          

    

             

    
          
       
              

              

                 
                 
       

  

    

       

                           

  

  



平均でみたら問題ないのですが、1.4ｍｍを下回った際にアーク切れが

発生するのではと、石川さんは考えました。

メンバーから、なぜ球滴が小さいとアーク切れが発生するのかと意見が。

新垣さんに原理を聞きながらまとめることに。

接触面積が小さいと不安定になるとわかりました。電流が流れる部分が限られて

しまう。発熱が局所的になり、球滴がはねたりする。ワイヤ送給の影響で簡単に

離れてしまう。以上の３つががあげられました。

球滴の大きさが安定しない、を大骨に特性要因図を使い、要因解析を行いました。

新垣さん、石川さんにも意見もらい4Mごとに層別し要因を解析していった結果、

設備から処理時間が適正でないが重要要因であると考えました。

処理時間を確かめるための手段を調べると、溶接波形を見れば

処理時間がわかると教えてもらいました。

処理時間を確かめる為、ハイコーダーという専用の機会を用いて溶接波形を

確かめました。

車で例えると、スタートはゆるやかにアクセルを踏み、本ビード部ではアクセルを調整

し速度を一定に保ちます。エンド部ではゆっくりブレーキを踏み、車を止めます。溶接

で言うと、本ビード部では高い電流・電圧に対して、スタート部では徐々に上げていき、

エンド部に向かうにつれて徐々に下げていく為台形が理想の形となります。

他のアーク切れがでていないポイントをランダムに3ヶ所測定しましたが、

どこもエンド処理時間が約0.3秒になっているのに対し、17番目の処理時間が約0.1秒

となっていました。ここで重要要因が真因であると断定して、対策をすることに。

系統図を使い出た対策案に対して

マトリックス評価しました。対策案として3つ出て、処理時間を0.2秒

長くするという案が評価点として一番高かったので、こちらを採用しました。

しかし採用した波形を見てみると、理想である台形になっておらず

他の方法も調べると、スロープ機能という方法もあることを

聞きました。こちらも新垣さん監修のもとスロープ機能を導入。

    

             
                   

          

       

     

     

                  
             

  

               

               

   

    

    
        
         
     

               
             

  

         
             

           

    

                                   

            
                 

  

   

  

        

             

   

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

    

      
                           

      

    

    

    
   

       

    

    

   

         

    

    

  

  

      

     

      

     

  

      

      

      
   

    

    

    
      

    

    

    

        

  

    

    

         

          

          
         
        

        

          

  

 

  

 

 

        

            
    

     
     

      

  

  

              

    
                  
                      

      
              

  

              
                    

    

        
         

    

  

      
                 
                      
                    

           

               
         
           
        

               
       
       
          

              
                  
       
                

                  
              

  

  
                         

  

              

     

     

     

     

            

                  
                   

              

          
             
           

  

           
            
            

          

    

                        

  

                        
                  
                    

                        

  

     

      
    
     

     

     

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

  
  

  

    

        
      

     
     

     
    

     
    

     
     

        

    

                        

  

          

              
              
                

           
               

          

  

           

                    
              

    



結果、波形が理想の形となりました。球滴の大きさも問題なし。

あとは安定しているか効果の確認をしよう。n=30調査

対策前、処理時間が短く、球滴の大きさが

バラついていましたが、対策後はスロープ機能導入により波形を4回

球滴を30回それぞれランダムに調査した結果、安定していることが

わかりました。

有形効果として1057分あったアーク切れが0に副効果として人件費の削減1年あたり

約190万円の効果。直あたり15件発生していたビードギレもなくなり電気の使用量、

Co2排出量の削減無形効果では、課題であったQC手法を学び問題解決能力を

向上させることができ、同じCゾーン内でも上位レベルへ向上することができました。

2月度平均可動率85.9％でしたが、6/1から連続して平均95.0％を達成！

残業時間も1時間以内に生産を終えるようになりました。

プライベートの時間がないと嘆(なげ)いていた山崎くんですが

このように仕事もプライベートも両立できるようになりました。

今回アーク切れに関して、僕達や石川班長 生産技術部 新垣さんの知識や経験、

また新たな知見などを集めたQRコードを作成し共有化。

またID73のアークエンドファイルの条件表変更依頼を標準化としています。

今回の活動を通して、いつも何気なくチェックしている

ロボットの溶接の原理原則などを深く知ることができ対策に携わることで

溶接についての興味関心をもつことができた。

今回学んだことを活かして今後も働きやすい職場づくりに励んでいく。

  

                  

          
          

  

               

       
         

         
           

                       

                 
               
                  
            
                   
                    
                  

         

               
                    
                 
                     
                    
                 

     

                  
                    
                  
                  
              
                
                  
              

       

   

            
                 
                   
                
              
                  
                      
                    
            

  

  

             

  

                        

                   
                

          

           

  

              
           

   

             

   

   

   

   

   

   

   

   

 

   

   

                

         

 
 
 
 
 
 
 
 
 

       

   

   
               

    
        
         
     

               

           

                      

           

   

      

        

    

     
      

    
        
         
     

    
        
         
     

            

     

                        
  

      

      

      

            

     

  

                 

                   
               
             

        

                              

                     
                     

  

  

  

                      

                        

  

              

     

         
           

    
   

           
             
             

   

     
                           
                         

                         

         
                          

                       

       
                  
                                 

                            
     
                       

             

 
 
 
 
 
 
   

      

        

    

 

 

 

 

 

 
    

    

       

    

    

   

   

   

   

   

   

   

   

   

   

   

   

                        
                

         
      

         
            

        
          

         
            

     

      

           

      

   

   

   

   

            

 

 

 

 

 

  

  

  

  

                                       

               

   

    
        
         
     

    

処理時間が0.1秒だと球滴が安定しなくて0.3秒なら安定したけど、はたして0.3秒の

設定で本当によいのだろうか？処理時間と球滴の相関関係を調べたい。

処理時間0.1秒～0.5秒までの球滴をそれぞれn=30調査。結果、正の相関があり

0.3秒が中心値を頂点とした正規分布型であるため、処理時間は0.3秒に設定。


