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A車ナットプロジェクション溶接　スパッタ付着ゼロへの挑戦

スパッタがナット内に付着し、全数検査保

証を実施。

スパッタの方向をコントロールした改善によ

り、問題を解決した事例です。
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テーマ選定理由①。

上位方針をもとに、ラインごとに品質課題を取り上げ、重要度、ロス金

額、効果の3点で評価を行い一番総合点の高かった、「A車ナット内のス

パッタ付着不良」に決定。

テーマ選定理由②。

そもそも、プロジェクション溶接とは？プロジェクションとは突起という意味。

溶接したい金属部材の一方にプロジェクションを作り、加圧しながら集中し

て電流を流す。金属の抵抗発熱により、プロジェクションが解けることで部

材同士が溶接する。

テーマ選定理由③。

発生工程、A-BRKTsubプロジェクション溶接工程。

作業内容、A-BRKTを治具にセット。次に、ナットを位置決めピンに合わ

せ2個セット。そして溶接。

テーマ選定理由④。

良品は、スパッタ付着が無く、ボルトがスムーズに締付できる。しかし不具

合品は、A車ラインのプロジェクション溶接で発生する、2ミリほどのスパッタ

が、ねじ山内部に付着し、スパッタが付着している個所でボルトの締付出

来なくなる。

テーマ選定理由⑤。

スパッタ付着のため、工程内でボルト2ヶ所の全数検査を手作業で実施

し、品質保証をしている。

1日4時間の検査作業は、心理的負担、やりがい低下、仕事に対するモ

チベーションの低下に繋がっており、ストレスの一因となっている。

現状把握①。

スパッタ付着発生率を調査したところ、ナットAは発生数ゼロの日もある

が、断続的に発生。

ナットBは、発生率が高い傾向にあり、A、B共に慢性不具合となってい

た。
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現状把握②。

A車ラインでプロジェクション溶接している製品は４品番。その全ての製品

で不具合が発生。 又、日勤夜勤のA・B作業者、どちらの作業者からも

スパッタ付着不具合が発生していることが分かった。

現状把握③。

まずナット単品の検査を実施。10,000個確認し、異物などの付着は無く

材料による影響はない。 プロジェクション溶接で使用している電極は

2000ショットで新品と交換。電極命数とスパッタ付着発生数を調査とこ

ろ、相関性は無い事が分かった。

検証①。

今回検証として、溶接電流・通電時間・加圧力の項目ごと、条件を上限

下限に設定し、スパッタ付着発生率に変化がないか調査。

トライした結果、スパッタ付着発生率に差はなく、現状の条件は適正であ

ると判断。

検証②。

ナットをセットする位置決めピンの確からしさを確認。ナット内にスパッタが

入り込む隙間があるか。現行品は90°、トライとして60°と120°の角度で

調査を実施。結果、どの角度を使用してもナット内部へスパッタが付着し

ていた。

検証③。

良品と不具合品は目視では違いが分からないため、カットしてマイクロス

コープで断面を確認。 結果、OK品は、ナットがブラケットに対して左右平

行に溶接されていたが、NG品は、ナット突起の変形状態に差があり、ナッ

ト右に対して左が0.15㎜高い状態で斜めに溶接されていた。

検証④。

斜めに溶接された製品にボルトを締付け、剥離試験を実施。結果、ナッ

トA、B共に母材破壊しており、4kN以上で規格は満足していた。

まずはひと安心。
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目標設定と活動計画。

2024年2月までにスパッタ付着不良を撲滅！

活動計画は、3つのシンカを盛り込み技術伝承と改善能力向上を図る

要因解析。

現状把握で分かった「ナットが斜めに溶接される」を特性とし、4Mで要因

を洗い出し、設備から『上部電極プレートがズレている』を重要要因として

取り上げた。

要因検証。

カーボン紙で、上下電極の平行度調査を実施。

ナットA点はほぼ均一に圧力がかかっているが、ナットB点は右側だけに圧

力がかかっている。 電極移動量に対し、プレートが短く傾いた状態で加圧

し、ナットが斜めに溶接されてしまう。

対策立案。

要因解析で掴んだ真の要因を解決するため、対策案を洗出し最適な対

策へ絞り込んでいく。 費用、期間、実現性、期待効果で評価。

対策案として「電極プレートの長さと材質変更」を採用。

対策①。

上部電極傾き対策として、プレート長さを120㎜から150㎜に変更、更

に材質も「銅合金」から「銅」へ変更。 均等に圧力が加わるようになり、

ナットが真っすぐ溶接できるようになった。

他部署への応援要請。

サークルグループラインより、電極位置を簡易的に確認できる方法はないか？を

やり取りした内容がこちら。結果を上司へ相談。翌日、製造、製造技術、品質

管理、生産技術、工機が集まり、会議を開催。関係部署の知識と知恵をいた

だき、ゲージ保証していくことに決定。図面化し、内製製作、更に点検校正ま

で。やはり組織で動くと早い！

・順横で並べて下さい。
・右下にＮｏを入れて下さい。

・６コマを密着で組み込んで下さい。
19 20

21 22

23 24



対策②。

加圧時の上下電極位置関係は、目視での確認不可。リングゲージを製

作し確認を実施。 上下電極位置の繰り返し精度も、ナットA、B、それぞ

れ100回確認。結果、位置ずれは、ゼロ！

これで問題解決！！スパッタ付着の慢性不良は撲滅できた！

と、思ったが…対策後発生率については大幅に低減したが、ナットA、B共

にスパッタ付着がゼロにならず発生し続けている。

追加要因解析。

プロジェクション溶接から発生するスパッタのメカニズムを調査。現状、加圧

時に発生するスパッタは、下部からのエアーブローにより上部へと吹き上げ

られている。 上部電極内部を確認、飛散されたスパッタが電極内部に蓄

積されていた。

追加要因解析。

下部電極からのエアーのみの場合、ピンとナットのネジ(谷)に沿ってエアー

とスパッタが渦巻状に上昇。だから、上部へ飛散又はスパッタが谷に付着

する。

アイデア創出。

サークルメンバーで、スパッタの飛散方向をコントロールできないかについて話し

合った。 下からの風が吹けば、上に流れる。上から風が吹けば、下に流れる。

無風では上下左右へコントロールできない。

では、上下同時に風を送れば…風同士がぶつかり合って、横に流れるようコント

ロール出来るのでは？と考えた。

対策③。

二刀流によるスパッタ付着撲滅へ。上下からエアーを一定量流すことで、

エアーがぶつかり合い真横にスパッタが飛散。

上部電極内部にもスパッタの付着は無い。

・順横で並べて下さい。
・右下にＮｏを入れて下さい。

・６コマを密着で組み込んで下さい。
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効果確認②

慢性不良であったスパッタの付着不具合は、対策後ゼロを継続できてい

る。 こんどこそ問題解決！スパッタ付着の慢性不良は撲滅できた！

効果確認③

職場能力、改善前2.2点→改善後3.2点と目標クリア。

サークル能力、改善前2.4点→改善後3.1点と目標クリア。

サークルレベルは、D→Cへランクアップ。

効果確認④

強みは伸ばし、弱みは強みに。明るい働き甲斐のある職場！サークル能

力向上！、個人スキルもup！ 今回の活動を通じ、真因へたどり着くまで

少し時間はかかってしまったが、問題解決ができ目標達成！

私自身のスキルupにも繋がりました。

効果確認⑤

作業者別発生状況確認：A、B作業者共にスパッタ付着発生不具合

はゼロ！ストレスチェック診断結果：やりがい、適正度、心理的負担が解

消！ 付帯効果：全数ナット検査廃止により年間2,400千円の効果へ

も繋がった。

標準化と管理の定着では、標準類を改訂し、現地現物にて教え込みを

実施。 再発させないために、図面化と命数管理を徹底。更にゲージ登

録の校正点検を実施。

活動の振返り。反省点は、真因にたどり着くまで時間を費やしてしまった

等ありますが、上位方針に沿った品質向上活動を関係部署と協力し実

施出来たこと、また、活動方針である「失敗は恐れず気にせず、まずは

やってみる。」 を実現できたことは大きな達成感となりました。

今後も様々な課題にチャレンジし続けます。

・順横で並べて下さい。
・右下にＮｏを入れて下さい。

・６コマを密着で組み込んで下さい。
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