
○ 設備仕様検討： ＊＊＊＊年＊＊月～＊＊＊＊年＊＊月

○ 設備設置、設備据付：　 ＊＊＊＊年＊＊月

○ 生産技術、製造技術指導： ＊＊＊＊年＊＊月～＊＊＊＊年＊＊月

　　　　　　設備仕様検討 　設備管理・品質管理項目洗出し 　　設備据付/標準類の整備 　　設備立上げ/作業習熟訓練 　　　　　　　　　量産立上げ 　　　　　量産（標準作業の定着） 　　　量産（不具合対策）

立上げ計画 塗装設備の設置～量産準備までの流れ 現地確認 工程設計・工場レイアウト協議 塗装設備仕様検討・決定 ラボラインでのトライアル（済） 量産ＰＪＴ体制の決定（ＳＥＩ） 塗装設備の製作、据付・設備稼動チェック　　 試運転調整（９月）

色調承認 量産検証（ロボット塗装色出し） 自社 塗装環境の整備 ロボットティーチング、トライ　　　　 塗装品の承認（塗装条件の仮設定） 量産塗装開始（塗装条件の設定） 　量産（課題抽出と対策、再発防止活動）

帳票類作成 量産立上げ計画立案・フオロ－ 自社 現状把握（工程分析→工順の検討・設定、品質不具合の発生状況） 量産立上げ計画（品質、設備管理、習熟訓練を重点に計画）

ＱＣ工程表作成 顧客 現状把握　　ＳCLA担当者で作成・・・現地で見直し、確認、承認　 日本語　→　中国語翻訳 ＱＣ工程表の見直し

作業ポイント表作成 顧客 現状把握　　ＳSLA担当者で作成・・・現地で見直し、確認、承認　 日本語　→　中国語翻訳（標準作業書＝作業ポイント表Ｏｒ工作指示書） 作業ポイント表と実作業の整合性チェック 追加、改訂はその都度実施

塗装仕様書 顧客 始業点検、日常点検の実施項目の設定、帳票類の整備 量産工程の確認項目（良品条件設定と作成）

限度見本 限度見本　Ⅰ（色調、ツヤ見本） 顧客 量産中の限度見本を確認　　 ①色調/ツヤ限度見本・・・センター、上下限を作成→顧客承認

限度見本　Ⅱ（ゴミ、ブツ等） 顧客 量産中の限度見本を確認 ②素材不具合/塗装不具合の限度見本を確認　　量産時に限度見本作成→顧客承認 限度見本リスト作成

事前対策 事前教育（顧客担当者対象） 自社 　　　　　　　①塗料、塗装の基礎知識 ②ロボット教育（ロボットメーカーにて実施） ③塗装不具合の事例と対策　 ④塗装不良率の低減提案

習熟訓練（現場作業指導者） 顧客 習熟訓練計画表作成　→→　作業ポイント表による習熟訓練（主なステップと急所とその理由が狙い）　→→　習熟訓練評価（品質習熟率・時間習熟率）　→→　初期流動要員の育成

塗装信頼性評価試験 顧客 信頼性評価サンプル作製（密着評価試験チェックシート）　→　ＯＫ　→　サンプル顧客へ提出 量産時　塗装一次密着評価試験項目確認→帳票作成→日常品質管理、異常時の対応基準

前処理～ 外観確認・ＩＰＡ処理 顧 客 計画 環境調査、整備（溶剤使用）  服装、保護具の選定 量産中の品質把握、素材受取り検査の有無（キズ、ダコン等）→品質不具合時の対応、Ｆ/Ｂ

　マスキング 実績

表面抵抗値測定　　Ω以下 顧 客 計画 現状把握後対応 帳票確認～現在使用の帳票を確認

機器・測定個所・規格 実績

塗装マスキング治具（裏面） 自 社 計画 現状量産仕様と図面確認　　　　　　マスキング不具合対策→塗装治具検討、製作→ロボット塗装トライ→評価確認ＯＫ→量産用製作手配 治具精度確認→メンテナンス、修正

仕様決定、量産用手配 顧 客 実績

作業員習熟、訓練 顧 客 計画 作業ポイント表：①ＩＰＡ処理　　　②マスキング治具取付け、取り外し　　　③除塵、除電ブロー

実績

塗　装 設備操作、良品条件設定 計画 作業ポイント表：操作要領(正しい操作）　 ロボットティーチング、塗装トライ、乾燥条件（乾燥温度測定：温度プロファイル） 異常復帰操作マニアル作成 品質、設備トラブルシューティング作成（品質不具合対策、設備故障の早期復帰と恒久対策）

実績

点検基準書、メンテナンス 計画 自主点検と維持管理：日常点検、月次、年次点検の設定 設備仕様一覧表作成 予備品管理 自主保全、メンテナンス設定

実績

下塗り 計画 塗料名、Ｌｏｔ　Ｎｏ： 塗料ろ過フイルター、吸込み口、戻りフイルター番手トライ→決定 品質確認表： 膜厚、硬度測定 塗料使用量低減＝ロボットティーチング見直し修正 ①標準作業の設定とその指導

実績 塗料入荷日： 塗装仕様書、ＭＳＤＳ受領 ②作業者への技能教育訓練

計画 現状把握後対応 ③正しい仕事の指導

実績 研ぎは行わない（顧客） ④改善活動の実施

上塗り 計画 塗料名、Ｌｏｔ　Ｎｏ： 塗料ろ過フイルター、吸込み口、戻りフイルター番手トライ→決定 品質確認表：色調、ツヤ、 膜厚、硬度測定 塗料使用量低減＝ロボットティーチング見直し修正

実績 塗料入荷日： 塗装仕様書、ＭＳＤＳ受領

塗装条件表作成 計画 塗装環境：温度、湿度 ①塗料：シンナー比率 ②シンナー種類　 ③吐出量 ④エアー圧 ⑤塗装時間/台当り ⑥塗料使用量/台当り 歩留り向上＝塗装環境の分析（不具合要因の洗い出し→解析→対策→歯止め、標準化）

下塗・上塗 実績 　　年間シンナー比率、シンナー種類の変更表　作成準備

色調･ツヤ・膜厚測定 計画 現状量産仕様と図面確認　　 帳票類整備 ４Ｍ変更の提出、承認

実績

試験機、測定器準備 計画 ①風速計　　②パーティクルカウンター　　③炉温測定器　　④色差計　　⑤表面抵抗値計　　⑥膜厚計　　⑦温水試験機　　⑧クロスカットゲージ　　　⑨ニチバンＣＴ１８　　⑩台はかり　　⑪粘度カップ　イワタＮＫ－２　　　　

実績 ⑫温湿度計　　⑬照度計　　⑭検査照明＋色調検査　３波長昼白色蛍光灯　　⑮鉛筆硬度（三菱Ｈｉーｕｎｉ）　　⑯ＰＨ計　　　⑰きょう雑物測定図表

作業員教育 顧 客 計画 規定：防塵服の完全着用指導 ロボット操作実地訓練 ウエット塗装品質確認指導

ロボット操作、ウエット品質 実績

塗装治具　洗浄 計画 塗装治具洗浄（洗浄方法検討）

実績

検　査 検査基準書作成 顧 客 計画 外注の規準書を使用（顧客） 現状の工作指示書、限度見本を準備 量産中の見逃し多発部位の重点検査を追加（工作指示書Ｏｒワンポイントレッスン） 定期検査：出荷品の抜き取り検査（検査員の検出力の維持、向上）

実績

検査員教育 顧 客 計画 第三技術、電着から互換（顧客） ①量産開始前：検査員教育→検査員の検出力把握→判定の適正考査、任命→検査員名簿、登録 ②量産開始時：検査後初物出荷品の全数検査（レベル合わせ）実施→不良発生時：担当検査員へ再検査、再指導

品質習熟率、時間習熟率 実績 検査員評価：品質習熟率（検出率）と時間習熟率（決められた時間内）で検査ができる 作業開始前：限度見本（色調、ツヤ、ゴミ、ブツ）を検査員に確認させレベル合わせ

検査結果表作成 顧 客 計画 外注の結果表を使用（顧客） ＳＥＩ様使用品流用 ４Ｍ変更管理の提出、承認

実績

矯　正 計画 現状把握後対応

顧 客 実績 矯正は行わない（顧客）

修　正 計画 現状把握後対応 　サンプル品でミガキ修正方法決定→現地で確認、ボカシ修正、全面リコート＝（歩留り向上対策）　　　塗装不良品　ハクリ修正＝（素材歩留り向上）

顧 客 実績 修正は行わない（顧客） （３Ｍ　コンパウンド　＃２０００番～４０００番）

修正方法教育 計画 現状把握後対応 ＳＥＩ様と打合せにより日程調整

顧 客 実績

打合せ内容 □第１回打合せ　 □第２回打合せ □第３回打合せ

※ポイントを記載

＊＊＊＊株式会社　御中
＊＊＊＊年＊＊月＊＊日

シナノア株式会社新塗装生産ライン量産立上げSV計画（案）

＊＊月 ＊＊月 ＊＊月 ＊＊月 ＊＊月

日

程

全

工

程

項 目 内 容
＊＊年＊＊月～＊＊年＊＊月 ＊＊月

工 程 業務段階 担当 区分
１４年１０月～１５年６月 ７月

ＳＥＩ担当者に実施して頂きたい

事項（継続的）

塗装後矯正

修正方法承認

下塗り研ぎ

８月 ９月 １０月 １１月 １２月


