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会社紹介

私たちが働くジヤトコは静岡県内を

本拠地に国内4拠点、海外4拠点に

生産拠点があり自動車に搭載する

トランスミッションの開発、製造、販売

を行っています。

サークル紹介

私たちSOUTH12サークルは

サークル員12名、平均年齢47.3歳と

年齢が高めですが、全体的にサークル

レベルは低く、若手の吉武君の成長と

共にサークル全体の成長を皆で協力し

助け合いながら活動しています。
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　　　ジヤトコ株式会社 　　　　山本大輔

組立ファイナルラインにおけるチョコ停の低減

発表の聞きどころ

異常低減に向け、原理・原則に乗っ取り問

題点を解決していきます。新人吉武君に

対し先輩社員達が原理の部分を例えで

説明しながらストーリーが進み、新人・先

輩社員が一緒に活動する事で、結果的に

サークル全体のレベルアップに繋がるストー

リーとなっています。
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只今より、ジヤトコ株式会社　サウストゥエルブサークル　テーマ【組立ファイナルラインにおける

チョコ停の低減】について、発表させていただきます。発表者はわたくし、山本、アシスタントは吉

武が務め発表させて頂きます。どうぞよろしくお願いします。

会社紹介です。私たちが勤務するジヤトコは静岡県富士市に本社を置き国内外に8か所の

生産拠点があります。自動車に搭載するトランスミッションの製造を行っています。皆さんご存じ

の車のシフトレバーそこから繋がっている変速機。それがトランスミッションになります。エンジンの

動力をタイヤへ伝える機能で走行をよりスムーズに快適にする装置です。

次に職場紹介になります。私は第一パワートレイン工場　第三製造課　以下第三製造課に

所属しており、第三製造課のスローガン【笑顔でチャレンジ！苦しいことから逃げずにONEチー

ムで乗り切り結果に繋げる!】を掲げ、日々の活動を行っています。組織図はこのようになってお

り、秋山課長のもと、宮光係・渡邉組になります。

私たちは、トランスミッションの組立部門を担当しており、トランスミッションの部品を組付けている

メインライン、バルブラインを経て最終テスト工程である、通称ファイナルラインを担当していま

す。

サークル紹介です。サークル人員は12名、平均年齢47.6歳、勤続24

年のベテラン揃いです。唯一若手の吉武君は皆にアドバイスをもらいQC

を教育中です。サークル自己診断レーダーチャートを見ると2点レベルが多

く総合的に点数が低い状態です。今回の活動を通し、全員で成長し,目

標Ｂゾーン到達を狙います。さらに新人吉武君のQCレベルアップも目指

します！

次にテーマ選定です。自組の問題点について話し合ったところ、

停止時間は短いが頻繁に異常が発生する「チョコ停発生頻度目標未

達」の評価点が最も高く最優先課題となりました。

そこで自組のチョコ停発生件数を調べたところ、第二リークNGが全体の

66.6％占めていました。

この第二リークNGが多発すると…チョコ停発生頻度が目標未達となります。

また10月には時間毎目標生産台数54の計画に対し生産遅れに繋がるリスクもありま

す。更に第二リークNGは重要な不具合に繋がる可能性があります。

NGが流出するとお客様に多大なご迷惑をかける事になります。

そこで第二リークNGについてサークル会合を実施！サークル員の声で『また！第二リークNGかー』、『もう慢性

化している』との声が上がりました。過去対策を行った経緯があるも撲滅出来ていない経歴があり、第二リーク

NGの知識を増やすべく設備に詳しい技術員を呼び第二リークNGの勉強会を実施。そこで【組立ファイナルラ

インにおけるチョコ停の低減】をテーマとして掲げ、チーム一丸となり取り組む事としました。

その会合時、吉武君本人から『そもそもリークNGって、どういう仕組みなんですか』と質問が堀川先輩が『じゃ

あ説明するから一緒に考えていこうか』という、やりとりから説明をすることになりました。まずトランスミッションを

風船に例えます。　風船に空気を入れると膨らむ一方ですが、イラストのように穴が開いている風船は空気が

漏れるのをイメージできると思います。
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次に自組では第一、第二とリークテスターが二台あります。第一、第二の違いを説明すると第

一リークテストは製品テストを行う前で油を入れず内部はドライ状態第二リークテストは製品テ

スト後で油が入っている状態で内部はウエット状態です。そこで二台のリークテスト機自体の違

いを確認をしました。結果、リークテスト機の型式、設定値も同じでした。

現状把握のまとめはこのようになっています。そこで自組の問題点であるチョコ停発生頻度目標

を達成する為に見かけ（プラス）NGを、2024年6月までに、0件にするを目標の設定とし、

以下のように活動計画を立て進めることにしました。

要因の解析です。【見かけ(プラス)NGが発生する】について特性要因図

を作成しその中で、４つの推定要因があがりました。①異物が付着する

②シールゴムが摩耗している③標準作業書を守っていない④油温が高い

以上の４つについて、検証していくことにしました。

先程の風船を当社のトランスミッションに変えると、車両搭載時組付け部となる３つの

穴部分を押え、トランスミッションを密閉させてからエアーを流し漏れのテストします。最

終的にはトランスミッションには油が入りますが、油の代わりにエアーを使用し漏れのテス

トを行っています。そしてリークテスターがトランスミッションの『どこかが漏れていると判定

する事』をリークNGと呼んでいます。

次に漏れを判定している、リークテスターの仕組みについて説明します。まず先程説明したトラン

スミッションの穴部分を密閉しエアーを送りトランスミッションとマスターにエアーが供給されます。

次にエアー供給を止め設備内でエアーを保持します。次にトランスミッションとマスターの圧力の

バランスを取り圧力差を測定します。リークテスト規格プラス・マイナス40ミリリットルに対し、漏

れが無い場合はバランスが保持できリークテストOK。漏れがある場合はトランスミッション側の圧

力が低下し、バランスが崩れてリークNGとなります。

次に第二リークNG発生時の処理内容ですが、NG発生後作業STからリークテスター

まで移動し、設備を原位置に戻し、キャップ類組付け確認をします。確認後、設備を

再起動させ、リトライ結果をチェックシートに記入し作業STへ戻ります。第二リークNG

の処理時間は、歩行含め1回当たり合計1.25分掛かります。

次に人・物・設備で第二リークNG発生状況を調べたところ、作業者・車種別・W/Bに

よる偏りはありませんでした。

では現状把握に入ります。まず第二リークNGの内訳を調査した結果、98.4%が再ト

ライでOKになる。見かけ(プラス)NGであることが分かりました。ここでみかけ（プラス）

NGについて説明をします。第二リークテスターでNGとなったトランスミッションを、再テス

トをするとOKとなる。トランスミッションに漏れはなく、設備のリーク点検も問題はない。

つまり製品や設備の漏れはなく、再テストをするとOKになる事をみかけ（プラス）NGと

呼んでいます。
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検証①【異物が付着する】に対し、オイルシールとデフキャップをマイクロスコープで確認

した結果異物の付着は無く問題ありませんでした。

検証②【シールゴムが摩耗している】に対し、エアーブリーザーシールゴムとチャージング

パイプ穴シールゴムを投影機にて測定した結果、全ての図面寸法に対し規格内で問

題なしと判断しました。

検証③【標準作業書を守っていない】に対し、デフキャップ組付の標準作業書の内容・作業時

間を調査しました結果、標準作業書通りの作業と標準時間内で問題なし。急所・過去不具

合も答えられ問題ありませんでした。検証④【油温が高い】に対し、ATFろ過装置と起振力テ

スターの設定温度規格を調査したところ、ATFろ過装置は規格内でしたが、起振力テスターは

規格設定がありませんでした。そこで、起振力テスターの後工程である、第二リークテスター前

でトランスミッションの油温を調査した結果平均61.5℃、ろ過装置の設定油温に対し6.5℃も

油温が高い事が分かりました。

では、トランスミッション油温61.5℃に対し【リーク数値に影響があるのか】

調査しました。テスト直後は油温が高い事から、1台のトランスミッションを

【24時間放置】・【10分放置】・【放置無し】の３つの放置時間が違う状

態を作り、リーク数値を調査結果、トランスミッション油温が高いとリーク数

値が上がる事が分かりました。

では『なぜトランスミッションの油温が上がるとリークテスターの数値が上がるのか？』です

が、気体が温められると体積が変化します。身近なもので例えると風船を温めた時中

の空気が温められ膨らみ冷えるとしぼみます。高温のトランスミッションにリークテスターか

らの冷たいエアーが入った事で、内部の温度が変化、それに比例してトランスミッション

内の体積が変わりリークテスト値が上がっていることが考えられました。

図で説明しますと、リークテスターのエアーがトランスミッション内に入った時

からのトランスミッション内の温度を下げトランスミッション内の体積が圧縮、

その分マスター側のエアーが流れ込みプラスNG判定となっています。

年間のトランスミッション温度と第二リーク測定値の平均をグラフにした結果、トランス

ミッション温度は年間通して大きな差はありませんでしたが、リーク測定値については夏

場は下がり冬場に上昇することが分かりました。そこに年間平均気温を照らし合わせる

とリーク値の下がる8月はトランスミッションとの温度差は小さくなり、リーク値が上がる1

月は差が大きくなります。この温度差がリークNGの発生源である事がわかりました。
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検証のまとめです。第二リークテスター前で、トランスミッション油温が平均61.5℃、外

気が寒くなる事でトランスミッションとリークテスターの温度差が大きくなる。その為、真の

要因は【トランスミッション油温とリークテスター温度差大】としました。

対策として【トランスミッション油温とリークテスター温度差大をなくすには】の系統ﾏﾄﾘｯｸ

ｽ図を作成・検討した所、エアーブリーザー穴部から内圧解放するの評価点が高く対

策を行うことにしました。

ここで、内圧開放動作について説明します。第二リークテスターでトランスミッションの温

かい空気を排気させる為チャージングパイプ穴部からエアーを送り、エアーブリーザー穴

部の押えを開放する事でトランスミッション内の空気を排気することです。技術、品証、

保全と連携し、第二リークテスターでリークテスト前に内圧開放動作を追加、その後

リークテストするように回路変更をしました。変更後の確認をしたところ、改善後は動作

ステップが4ステップ増えたことにより設備のサイクルタイムが0.38分増加しました。

副作用の確認ですがS,Q,Cでは問題がありませんでしたが、第二リークテスター回路

変更でサイクルタイムが増加、その為、時間毎生産台数が69.6台から45.5台に低

下しました。このままでは【生産の達成】が出来なくなりますそこで吉武君が『発想を変

えて別の部分からエアーを送るのはどうですか』といい気づき。吉武君の気づきから対策

の検討と実施を再検討。【トランスミッション油温とリークテスター温度差大をなくすに

は】の系統ﾏﾄﾘｯｸｽ図を見直し・再検討した所、エアーブリーザーからエアーを注入する

の評価点が高くこの案を採用。対策していく事にしました。

対策を練り直した結果、第二リークテスターの前STにエアーノズルの取付

けを改善班へ依頼し、作製してもらいました。取付けの際にエアー注入時

間と圧力の設定を検討・検証を行い設定値を決めました。副作用の確

認です。SQTCにて確認した結果、SQTは問題なかったのですが、Cにて

新たにエアー費用が掛かりこれじゃカーボンニュートラルじゃない・・・という事

でエアー費用が掛からない対策をする事にしました。

何かいい案はないかと悩んでいると、渡邉工長が『ジヤトコの改善事例を

見るといい』とアドバイスをしてくれてました。改善事例を調査していると社

長メッセージでヒントが。車輪の回転で空気を圧縮し、給油するという改

善事例が載っていました。これを自職場のコンベア回転を利用して対策出

来ないか改善班に相談したところ、設備を作製してくれる事になりました。

改善班にてエアー発生装置を作製。その内容ですがまずコンベアモーター

と連結してコンベアモーターの回転でシリンダーを自転車空気入れの様に

押します。その時発生する排圧エアーを設備のタンクに貯め、次にレギュ

レータからエアーブローへ送ります。そして最後にエアーブリーザーにエアーを

注入します。
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作製したエアー発生装置の副作用の確認です。SQTCにて確認した所、

設備の排圧エアーを利用している為、トランスミッション内に異物混入の恐

れがあります。その対策としてウォーターセパレーターを設置。これですべて

の副作用が解決！また、このエアー発生装置をジヤトコ改善事例制度に

登録し全社に情報共有しました。

効果の確認です。改善前、第二リークNG554件発生していましたが、改

善後は、見かけ(プラス)NGが０件、0%になり、全体のNG数が49.1％

低減しました。有形効果1、年間339,782円、有形効果2、チョコ停発

生頻度の目標0.3％以下に対し0.29％と目標達成。無形効果として

作業者の異常処理の負担やストレス低減に繋がりました。

標準化と管理の定着ですがこのようになっており、見かけ(プラス)NGを発

生させない仕組みとなっております。

活動を通してのサークル評価になりますが、サークル員全員で考え・行動・

粘り強く活動したことで全体の評価がUP！Bゾーンへ突入することができ

ました。また、今回の活動を通し吉武君のQC手法と全体的な成長に繋

がり本人も次年度のサークルリーダーをやって見たいと積極性がUP！QC

に対する意欲がつきました。

活動の振り返りです。今回自職場の想いに沿った活動・そしてサークルと

して全員であきらめず最後まで活動できた事が良かったと思います。悪かっ

た点として、異常が慢性化していて対策が遅れたことです。今後は発生す

る問題点に対しスピード重視し、PDCAサイクルを意識して活動を進めて

いきます。

以上で報告を終わらせていただきます。

ご清聴いただきありがとうございました。
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