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他拠点から集まった仲間達と
手を取り合い、知恵を出し合い
ながら、最後まであきらめずに
問題解決を行ってきた活動です。
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封缶溶接機の概要です。
はじめに 前工程でフタをかぶせたケースを溶接治具に挿入し、
フタとケースの間を溶接、溶接治具からワークを取り出し次の
工程へ送ります。

シームトラッキング工法とは、
ケースを溶接治具に収める時、コンマ数ミリの溶接位置がバラ
ついても、スキャナで読み取る事で溶接位置を追従補正し、
微調整が不要になる工法です。

私達の職場は、リチウム電池 生産設備の保全業務を担当し、
主に事後保全、予防保全、改良保全を実施。
そして、日々知識と技能の習得に取り組んでいます。

メンバーは13名、アドバイザー 加藤職長、
サークルリーダー 峯松班長、テーマリーダー 遠山。
サークルの特徴は、他社からの出向、他部署からの異動、新人
の計8名がメンバーの半数以上を占めています。

新人4名は、問題解決ステップやQC手法の知識 と 改善技能
などが不充分。異動者や出向者の4名とは コミュニケーション
を図る機会も少なく、チームワークが取り難いと言う弱みが
ありました。

活動を通じて、新人メンバーの育成と、チームワークの向上を
目指し、サークルレベルをCゾーンからBゾーンへ目標設定しま
した。

課方針のひとつ「再発防止」を軸に、取り組むテーマについて
ミーティングを実施。
過去６ヶ月の再発故障の項目を挙げ整理し評価しました。

重要度、緊急度などで点数付けを行い評価した結果、
「シムトラＬＥＤ照明故障」を取り組む事に決定。
シムトラとはシームトラッキング工法の事を言います。
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スキャナで読み取り、

溶接位置を追従補正！



そして、問題点である焦げたLED照明の状態を
メンバー全員で共有。
正常品と比べ、明らかに焦げています。

『ＬＥＤの焦げ 』を、
『2022年3月末 まで』に、『０件に撲滅する 』
を目標に取り組みました。

封缶溶接機のLED照明は、溶接する位置をスキャナで正しく
読み取る時に重要な役割を果たしています。

ケースを上から見た図です。
通常は、スキャナで正しく読み取った基準となる溶接軌跡に
沿って溶接します。

LED照明に不具合が生じると、基準となる溶接位置をスキャナ
が誤検知し、溶接軌跡のズレが起き、溶接不良や、復旧作業が
発生するため生産が出来なくなります。

問題の明確化です。
この6ヶ月でLED照明の故障は18件発生。設備停止時間は495
分、対応工数も延べ2215分。生産減の要因となっています。

先ず不具合再発件数を時間軸で層別。LED照明の交換、照度や
露光時間の調整、レンズ汚れがあります｡　次にパレート図で
整理。LED照明の交換が14件(78%)と一番多く 攻める対象と
して決定。パレート図作成は新人の鈴木君が担当。

次に、問題点を掴むためにLED照明交換の内訳を層別。
「LED照明の焦げ」が11件(79％)と一番多く、焦げに的を
絞って取り組みました。
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対策案を評価。エアー吹付 冷却案を加藤職長に報告。しかし
ランニングコストやCO2削減 の視点から断念､全員困り果てて
いると杉原班長より「他部署の知恵を借りよう」と助言。専門
部署の今井さんより「窒素ガスを使って冷却しては？ 」

もともと、他の工程で使用している窒素ガスをＬＥＤ冷却へ
流用。

活動計画は、10月から3月までの6ヶ月間とし、
主なステップの担当は新人とベテラン社員をペアにして、
新人育成を図りました。

要因解析は、「シムトラＬＥＤが焦げる」を特性に４Mで要因
を洗い出し、主要因を絞り込んでいきました。

主要因➀制御基板不良。理由は過去の類似の経験から。
主要因②冷却機能が無い。理由は限界温度 超えを疑い。
主要因③レーザー光が入る。理由は反射光の影響の有無と、
全員の知識や経験を活かし,主要因を３つに絞り込みました。

「主要因➀制御基板不良」の検証。
基板を新品に交換しても、1ヶ月のテストランで焦げが発生。
基板が原因ではありませんでした。

「主要因②冷却機能が無い」の検証。
初めにカタログでLEDの作動温度上限85℃を確認。

新人の高橋君と鈴木君でＬＥＤに熱電対を取り付け溶接中の
温度測定を実施。温度変化を折れ線グラフで見える化。
最大で約90度まで温度が上昇。焦げの原因を「作動温度超え」
であると仮説を立て、対策案を５つ立案。
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光の波長に詳しい青砥先生が講師をしてくれました。
先ず、光には波長毎に特徴があり、例えば車のUVカットガラス
は紫外線をカットしてくれます。新人4名が同じ原理で溶接レー
ザーだけをカットしてくれるフィルターを探しました。

溶接レーザーの反射光の波長だけを透過しないフィルターを
様々な情報の中から、条件に合う「ＩＲカットフィルター」を
探し出しました。このフィルターはＬＥＤの波長を透過し、
反射光の波長を透過させないと言う特徴を持っています。

窒素ガスをＬＥＤ冷却に有効活用することで低コストで実現。
まさに一石二鳥。 名付けて「窒素ガス冷却システム」の完成。
早速検証します。

先ず検証。温度を70度以下に抑える事に成功。
次に1ヶ月のテストランを実施。しかし再発！
「まだ主要因③の対策があるから頑張ろう！」と峯松班長の
ひと言でやる気が戻り「主要因③レーザー光が入る」に着手。

「主要因③レーザー光が入る」を検証。よく設備を観察する
と、溶接レーザー反射光が溶接ヘッドやスキャナ以外の機器に
も当たるのに、なぜＬＥＤだけ焦げてしまうのか？と疑問。
LED照明をもっと詳しく調べてみよう！

早速調査のためＬＥＤ照明を分解。ＬＥＤとコリメータレンズ
の二つで構成。次にコリメータの特徴を調べ「光を拡散且つ平
行に出す」性質である事が判明。「という事は、逆から入って
きたレーザー反射光はＬＥＤに集中するのでは？」と推測。

検証のためにコリメータレンズ無しと逆向きの照度を比較。約4
倍の光を集光させることが判明！　この結果より、ＬＥＤが焦
げる原因は、コリメータレンズに逆から入ったレーザー反射光
が集中し、LEDを焦がしている。と仮説を立てました。

対策立案のため 緊急ミーティングを実施。
「保護メガネをＬＥＤにかける？」と冗談から「溶接用の保護
ガラスやフィルターは無いかな」とアイデア、提案に発展。そ
こに高橋君が「波長って何ですか？」・・早速 勉強会を実施。
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反省として調査や要因解析が不充分な面がありましたが
原理原則に沿った対策の重要性を学び、自信にもつながりまし
た。今後は、経過観察でLED照明の適正な命数把握を実施、
他の再発問題などを取り組みます。

以上で発表を終わります。
 
　　　　ご精読いただき ありがとうございました。

早速フィルターの効果を検証。
フィルターの有りと無しで照度の比較を実施。
フィルター有は無しに比べ照度が約９割低減。フィルターの
効果確認が出来ました。これならＬＥＤは焦げないはずです。

次に、ＩＲカットフィルターを取り付けるために、既存のＬＥ
Ｄ照明を改善しフィルター付きＬＥＤ照明を完成させました。
検証のため、溶接強度や溶接ズレなどの品質条件に問題が無い
事を関係部署と確認。更に１ヶ月のテストランを実施。

効果の確認。主要因①や主要因②の対策検証では効果が出ず、
あきらめかけたが根気強く取り組み、IRカットフィルターを
用いた対策で、ＬＥＤ照明の焦げを０件にする事ができ、目標
を達成。他の不具合も無くなり 現在も効果を継続中。

無形の効果です。
サークルレベル把握を行い、活動前と活動後を比較。

問題解決ステップに沿った「運営」やLED照明の「専門知識」
が向上、フィルター付きLED照明の内製化では「改善技能」が
向上。全員がひとつの目標に向かう事で「チームワーク」の
向上が図れBゾーンへレベルアップ。

標準化では、LEDの取り付け方の要領書や管理方法など、
５W1Hに沿って実施。6ラインすべてに横展開を実施済。

33

37 38

3635

34

39 40


