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小さな事からコツコツと （チイサナコトカラコツコツト）

５３２－２０

７ 名 内　 ・ 外 ・ 両方

40.2歳（最高　　49歳、最低　　　25歳） 4 回

本テーマで　２　件目　社外発表　１　件目 1 時間

24 回

ＰＫＧ事業本部 生産統括部 生産部 勤続 17 年

本 部 登 録 番 号 サ ー ク ル 結 成 年 月

ベーキング工程における基板破損不良ゼロへの挑戦
～次期リーダーと派遣社員メンバーで歩んだ活動記～

2020年　　10月　～　2021年　　3月

2019年   4月  1日

メ ン バ ー 構 成 会 合 は 就 業 時 間

発表のセールスポイント

Ｑ Ｃ サ ー ク ル 紹 介 ＰＣ

職場目標で未達成だった不良数に対して、サーク
ルとして「ベーキング工程の不良数ゼロ」に挑戦。
QCサークルメンバー全員参加で会合、QC手法の
勉強会を開催、勤続年数の長い正社員と短い派
遣社員でペアを組み、全員で協力して改善を進め
た結果、『枠治具マガジン挿入ミス』と『受取機基板
吸着異常』に対し、４つの対策を実施して、不良ゼ
ロ化とサークルのレベルアップが出来た活動事例
です。

発 表 者 の 所 属

平 均 年 齢 月 あ た り の 会 合 回 数

テ ー マ 暦 1 回 あ た り の 会 合 時 間

本 テ ー マ の 活 動 期 間 本 テ ー マ の 会 合 回 数

私どもの会社は、国内に４つの事業場があり、今回は大垣事業場での活動を発

表します。工場では、パソコンや情報センターのサーバーなどに使用されている、

ICパッケージ基板を製造している会社です。

生産工程を紹介させて頂きます。大きく6ブロックの生産工程に分かれており、

元となるコアを形成してから層間に配線パターンを形成し､製品サイズに切断し

検査後、出荷されます。今回はこの中にあります、我々パターン形成の活動の

紹介をさせていただきます。

パターン形成ブロックの紹介です。

パターン形成ブロックは大きく６つの工程にわかれており､今回は最終工程であ

るベーキング工程の活動を紹介させて頂きます。

ベーキング工程の役割は製品を熱硬化させる処理を行っています。

続いて工程の紹介です。

今回改善活動を行ったベーキング工程は、

反り抑制の枠治具を製品に自動で組付け・解体する熱硬化炉となっています。
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本社

岐阜県大垣市

1912年設立
従業員 〈連結〉13,019名
（2020年3月） ① 大垣事業場

② 大垣中央事業場
③ 青柳事業場
④ 河間事業場

新化し続ける技術で常に
世界トップレベルの技術を

提供します

● ICパッケージ基板 製造
●電子事業の国内４拠点

会社の紹介

ICパッケージ基板

パソコン サーバー
電子事業

情報端末向けのＩCパッケージ基板・高密度プリント配線板を製造
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⑤:個片加工

■生産工程

シート形状

切
断

②:絶縁層の形成

④:表面加工

シート形状

⑥:検査

個片形状

生産工程の紹介

①:コア形成 ③:パターン（配線）形成

大きく６ブロックの生産工程 パターン形成の活動をご紹介。
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P. 4自工程の紹介

■パターン（配線）形成の工程フロー

表面粗し化学銅めっきする
フィルムを貼付け配線パターンを
露光しパターンを形成する

配線形成部に電気銅めっき
する

配線の検査をする

活動工程の役割(ベーキング工程)
製品を熱硬化させる処理

熱処理を実施する

③-1:化学銅めっき工程 ③-2:露光工程 ③-3:電気銅めっき工程

③-4:エッチング工程③-5:検査工程③-6:ベーキング工程

フィルムを剥離し、余分な
残銅を除去する

３
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P. 5工程の紹介

■ベーキング工程の流れ

④連続乾燥炉
⑤専用マガジン抜取 ⑥枠治具:解体部 ⑦受取機

③専用マガジン挿入 ②枠治具:組付部 ①投入機

製品マガジン枠治具専用マガジン

冷却搬送CV

産業
ロボット

枠治具

製品

受取機

製品の流れ

③

⑥⑤ ⑦

④

投入機

産業ロボット

①②
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QCサークルメンバーをご紹介させて頂きます。

小さな事からコツコツとサークルは７名、平均年齢

40.2歳、勤続年数が短い派遣社員３名と長い正社員

４名で構成しています。

QCサークル活動を始めるにあたり、先ずはサークル

のレベル評価を行いました。結果、サークルレベル

はＤゾーンでした。QCサークル結成２年で活動経

験が浅く、成功体験が少なかった為、推進側にサ

ポートを依頼して次期リーダーと派遣社員のスキル

アップと弱みを強みに変える活動を開始しました。

現状把握です。

基板破損不良の発生状況を確認しました。

熱硬化炉で基板破損が発生する部位は

③専用マガジン挿入機と⑦受取機の2箇所でした。

１箇所目は、③専用マガジン挿入機で枠治具に組

付けた基板を専用マガジンに挿入する時、マガジン

のガイドに枠治具が衝突し基板破損を発生させて

いました。

2箇所目は、⑦受取機が基板を受取り、

製品マガジンまで移載中、移載アームから基板が

外れ、製品マガジン上に基板を落下して基板を破

損させていました。

今回の目標は、2021年3月末までに基板破損不良を

ゼロにすることにしました。

サークルレベルはDゾーンからCゾーンを目指します。

活動計画は、勤続年数の長い正社員と短い派遣社

員でペアを組み、各Stepごとに全員で協力して進捗

管理をしました。コミュニケーションを向上させるため、

会合を毎週実施、改善技能、QC手法の勉強会も並

行して進めました。

要因の洗い出しと絞り込みを行なう前にサークルで

QC手法の勉強会を開催し、今回の不良発生は設備

に起因していることから、要因追求型系統図を活用し

ていくことにしました。

テーマの選定です。職場目標である不良数は不良

数推移グラフをみると2020年9月の目標10枚/月以

下に対して17枚/月と未達成。不良の内訳をみると

基板破損が17枚/月で全ての不良となっていること

から、基板破損の不良をゼロにする活動をしていき

ました。

③専用マガジン挿入機と⑦受取機で設備管理項目、

設計上の規格外れが無いか、設備総点検を行いま

したが、規格から外れる項目はありませんでした。

現状把握からわかったことをもとに今後の進め方に

ついて議論する中で、メンバーから興味深い話がい

くつかありました。

全員で設備の初期清掃を実施して設備の構造を理

解したうえで問題点を抽出してみることにしました。

まずは設備の状態を把握する為、初期清掃をメン

バー全員で実施し、設備の劣化、エアーホースや専

用マガジンの摩耗粉など１５５件の不具合を発見しま

した。
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P. 6サークルの紹介

メンバー：7名
平均年齢：40.2歳
勤続年数：11.4年

サークル名：小さな事からコツコツと

勤続年数が短い3名と長い4名の７名で構成（２極化している）

世話人 ：上田
グループマネージャー

リーダー：小林 靖典
メンバー：金堀 真人

宮口 浩行
澁谷 将也
早野 雄貴
長屋 弘和
秋友 淳一

短い

長い
金堀

秋友長屋早野

宮口

小林
渋谷

派遣社員
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P. 7サークルレベルの把握

サークルの能力

明
く
働
き
が
い
の
あ
る
職
場

弱み
強み

上位方針
事業部課題（収益と人財育成）に拘り
直結したテーマを選択し、世話人が
QCCリーダーを指導しながら成果を必達させる
テーマリーダー
次期リーダー渋谷さんが経験の浅い派遣社員
3名を巻き込みながら､成功体験をさせ
弱みを強みに変え現場の活性化に繋げる

点数
1.6

点数
2.8

サークルレベル Dゾーン

サークルの1番の弱みはQC手法・改善能力のスキル不足が弱み。QC手法を学び
改善能力・自主性をupさせてサークル能力を向上させることにした。

イ ロ ハ ニ ホ イ ロ ハ ニ ホ

●●●●● 小林S ●●●●●
●●●●● 金堀H ◕ ◕ ◑● ◕
●●●●● 宮口H ◕ ◕ ◕ ● ◕
●●●●● 澁谷H ◕ ◑◑● ◕
◑◑ ◔ ◔ ◕ 早野(派遣) ◔ ○○◑○
◑◑ ◔ ◔ ● 長屋(派遣) ◔ ○○◑○
◑◑ ◔ ◔ ● 秋友(派遣) ◔ ○○◑○

意欲
5Sと

ﾙｰﾙ
メンバー

問題

解決

自主

性

Ｙ軸　明るく働き甲斐のある職場 Ｘ軸　サークル能力

技術

習得

改善

能力

習熟度(%)ＱＣ

手法

習熟度(%) ｺﾐｭﾆ

ｹｰｼｮﾝ
会合

ﾁｰﾑ

ﾜｰｸ 0              50  100100            50 0

弱い

次期
ﾘｰﾀﾞｰ

派遣社員

活動前：

6
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P. 8テーマの選定

■職場目標

目標に対して
不良数が未達だ！
不良数を減らすこと
ができないかな？

9月の不良内訳をみると17枚全て基板破損不良となっていますね！
基板破損不良ゼロにする活動を進めましょう！

小林

渋谷

作成者：小林 靖典
小さなことからコツコツとサークル
作成日：2020.10.02

20年

設備異常多発!!

職場目標

区分 管理項目 目標 9月結果 評価

安全 災害件数 0件 0件 ○

品質 不良数 10枚/月以下 17枚 ×

原価 労務原単位 1,000円/㎡以下 950円/㎡ ○

納期 ﾘｰﾄﾞタイム 0.8日 0.7日 ○

人材育成 認定検査員 1級:9名 15名 ○

7
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P. 9現状の把握：基板破損不良の発生状況

事象 写真 発生個所 発生数 発生状況

衝突 ③
専用マガジン挿入機

１２枚
枠治具に組付けた基板を専用マガジンに挿入する
際、マガジンのガイドに枠治具が衝突し基板破損
不良が発生する

落下 ⑦
受取機

５枚
受取機が基板を受取り製品マガジンに移載中、基
板を落下させ基板破損不良が発生する

現状の把握：基板破損不良の発生状況

■ベーキング工程

冷却搬送CV

製品の流れ

⑥⑤

④ ②

製品マガジン枠治具専用マガジン

受取機

①

投入機

③

⑦

産業ロボット

8
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P. 10現状の把握：③の衝突による不良発生状況

産業ロボが枠治具を専用マガジンに挿入する際、枠治具と専用マガジンが衝突する

■ベーキング工程

9
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P. 11現状の把握：③の衝突による不良発生状況

受取機で基板移載時に移載アームから基板が外れ製品マガジン上に落下している

■ベーキング工程

10
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No 点検作業項目 方法 部位 基準 点検結果
1 目視 エアーホース 漏れ無き事 〇
2 時計 挿入部 規格±0.5秒 〇
3 目視 クランプシリンダー 動作不良なきこと 〇
4 目視 クランプ形状 摩耗なきこと 〇
5 目視 チェーン たるみなきこと 〇
6 目視 ガイド 摩耗なきこと 〇
7 目視 スプロケット 摩耗なきこと 〇
8 聴診 モーター 異音なきこと 〇
9 目視 支えシリンダー エア漏れなきこと 〇

10 目視 マガジンクランプ ガタツキなきこと 〇
1 目視 エアーホース 漏れ無き事 〇
2 計測 上昇下降位置精度規格±1㎜ 〇
3 目視 吸着圧 -60kPa以下 〇
4 目視 チャックゴム 摩耗変形なきこと 〇
5 聴診 シリンダー エア漏れなきこと 〇
6 計測 回転角

水平で受取し

垂直で受渡す 〇
7 目視 チェーン たるみなきこと 〇
8 目視 ガイド 摩耗なきこと 〇
9 目視 スプロケット 摩耗なきこと 〇

10 聴診 モーター 異音なきこと 〇
11 目視 基板押えシリンダー動作不良なきこと 〇
12 目視 吸着圧 -60kPa以下 〇
13 目視 クランプ 摩耗変更なきこと 〇
14 目視 チェーン たるみなきこと 〇
15 目視 マガジンクランプ ガタツキなきこと 〇

受

取

機
⑦

産業用ロボット

搬送部

挿入部

受取部

搬送部

反転機

吸着移載部

区分

専

用

マ

ガ

ジ

ン

挿

入

機

③

基準内：〇 基準外：×

現状の把握：設備の総点検

③専用マガジン挿入機10項目 と⑦受取機15項目の
部位別設備点検結果に異常はありません

部位別設備点検表

宮口

③専用マガジン挿入機

⑦受取機

No 点検作業項目 方法 部位 基準 点検結果
1 目視 エアーホース 漏れ無き事 〇
2 時計 挿入部 規格±0.5秒 〇
3 目視 クランプシリンダー 動作不良なきこと 〇
4 目視 クランプ形状 摩耗なきこと 〇
5 目視 チェーン たるみなきこと 〇
6 目視 ガイド 摩耗なきこと 〇
7 目視 スプロケット 摩耗なきこと 〇
8 聴診 モーター 異音なきこと 〇
9 目視 支えシリンダー エア漏れなきこと 〇

10 目視 マガジンクランプ ガタツキなきこと 〇
1 目視 エアーホース 漏れ無き事 〇
2 計測 上昇下降位置精度規格±1㎜ 〇
3 目視 吸着圧 -60kPa以下 〇
4 目視 チャックゴム 摩耗変形なきこと 〇
5 聴診 シリンダー エア漏れなきこと 〇
6 計測 回転角

水平で受取し

垂直で受渡す 〇
7 目視 チェーン たるみなきこと 〇
8 目視 ガイド 摩耗なきこと 〇
9 目視 スプロケット 摩耗なきこと 〇

10 聴診 モーター 異音なきこと 〇
11 目視 基板押えシリンダー動作不良なきこと 〇
12 目視 吸着圧 -60kPa以下 〇
13 目視 クランプ 摩耗変更なきこと 〇
14 目視 チェーン たるみなきこと 〇
15 目視 マガジンクランプ ガタツキなきこと 〇

受

取

機
⑦

産業用ロボット

搬送部

挿入部

受取部

搬送部

反転機

吸着移載部

区分

専

用

マ

ガ

ジ

ン

挿

入

機

③

No 点検作業項目 方法 部位 基準 点検結果
1 目視 エアーホース 漏れ無き事 〇
2 時計 挿入部 規格±0.5秒 〇
3 目視 クランプシリンダー 動作不良なきこと 〇
4 目視 クランプ形状 摩耗なきこと 〇
5 目視 チェーン たるみなきこと 〇
6 目視 ガイド 摩耗なきこと 〇
7 目視 スプロケット 摩耗なきこと 〇
8 聴診 モーター 異音なきこと 〇
9 目視 支えシリンダー エア漏れなきこと 〇

10 目視 マガジンクランプ ガタツキなきこと 〇
1 目視 エアーホース 漏れ無き事 〇
2 計測 上昇下降位置精度規格±1㎜ 〇
3 目視 吸着圧 -60kPa以下 〇
4 目視 チャックゴム 摩耗変形なきこと 〇
5 聴診 シリンダー エア漏れなきこと 〇
6 計測 回転角

水平で受取し

垂直で受渡す 〇
7 目視 チェーン たるみなきこと 〇
8 目視 ガイド 摩耗なきこと 〇
9 目視 スプロケット 摩耗なきこと 〇

10 聴診 モーター 異音なきこと 〇
11 目視 基板押えシリンダー動作不良なきこと 〇
12 目視 吸着圧 -60kPa以下 〇
13 目視 クランプ 摩耗変更なきこと 〇
14 目視 チェーン たるみなきこと 〇
15 目視 マガジンクランプ ガタツキなきこと 〇

受

取

機
⑦

産業用ロボット

搬送部

挿入部

受取部

搬送部

反転機

吸着移載部

区分

専

用

マ

ガ

ジ

ン

挿

入

機

③
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サークルの能力

明
く
働
き
が
い
の
あ
る
職
場

活動前： 目標：

■サークルレベル■基板破損不良

目標の設定

：基板破損不良を
：2021年3月末までに
：現状 17枚を
ゼロにする

何を
いつまでに
どうする

：サークルレベルを
：2021年3月までに
：サークルレベルを

Cゾーンにする

何を
いつまでに
どうする

作成者：小林 靖典
小さなことからコツコツとサークル
作成日：2020.10.20

12 Ibiden confidential
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活動の項目 担当 10月 11月 12月 1月 2月 3月

1
テーマの
選定

小林

2 現状の把握
宮口
早野

3 目標の設定 小林

4
活動計画の
作成

澁谷

5 要因の解析
金堀
長屋

6 対策の検討 全員

7 対策の実施
渋谷
秋友

8 効果の確認 小林

9
標準化と
管理の定着

澁谷

10
維持定着の
確認

小林

11
活動の
まとめ

小林
渋谷

12
チームワーク
向上活動

全員

13
改善・QC手法
向上活動

全員

活動計画と進捗管理

チームでの困りごとを確認

ベーキング工程での基板破損現象把握

基板破損のメカニズム解析

ポカヨケ・アイデア工夫

作業訓練教育標準化

試行評価→横展開

他部署と協業して
総点検の実施

3回に分けて
対策実施

設備管理を巻き込んで
の知恵出し会

1回目 2回目 3回目

実施計画

知恵だし会

グラフ 系統図 マトリックス図

コミュニケーションを向上させるため
会合を毎週実施、改善技能

QC手法の勉強会も並行して進めた

会合 会合

2020年 2021年

作成者：澁谷 将也
小さなことからコツコツとサークル
作成日：2020.10.22

勤続年数の長い人と短い人で
ペアを組んで活動し弱点である
改善能力を学んでもらおう

13 
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P. 15現状把握の結果を踏まえサークルで意見交換

基板破損不良は枠治具の衝突と
基板の落下で発生しています！

専用マガジン挿入機と受取機で何か起きてそうですね
まずは設備の構造を理解してみましょう！

全員で設備の初期清掃を実施して設備の構造を
理解したうえで問題点を抽出してみよう！小林

宮口

渋谷

金堀
枠治具の衝突は専用マガジン挿入機、

基板の落下は受取機に特定されているね！

小林

ここまで現状把握で分かったことや問題点を
ブレーンストーミングを実施して整理しよう！

14
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活動風景

設備構造の理解と初期清掃の実施

まずは、設備の状態を把握する為、作業者（派遣社員）と初期清掃を実施
設備の劣化、エアーホース、専用マガジンの摩耗粉など155件の不具合を発見

不具合件数 是正件数 是正率

１５５件 １４３件 ９２％

不具合内容

サークルメンバー全員で設備構造を理解しながら初期清掃を実施！

作業前ミーティング

汚れて
いるな

小林

12 7 55 28 5 14 34

83%

100%
93%

100% 100%

79%

91%

0%

50%

100%

0

20

40

60

① ② ③ ④ ⑤ ⑥ ⑦

部位別 不具合件数（件） 不具合件数 是正率

摩耗粉

ｴｱｰﾎｰｽ摩耗粉

15
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P. 17要因追求型系統図の勉強会

小林

特
性

設備方法

人材料

特性要因図 系統図(要因追求型）

要因の洗い出しと絞り込みに使用するQC手法をみんなで勉強しよう渋谷

洗い出された要因はどのように整理する感じですか？

特性要因図や系統図を使用して絞り込みましょう

系統図は要因を特性からなぜなぜを繰り返し整理する感じですね
早野

今回学んだ系統図を要因追求型で活用して
要因を整理して重要要因の絞り込みを行っていこう

特性要因図では

長屋

金堀
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４つの重要要因について検証内容、方法、期日を

マトリックス図で具体的にし、検証を進める事にしま

した。

重要要因①の検証です。

枠治具の摩耗・変形がないか確認した結果、異常

は発見されず、要因判定としてはバツとなりました。

重要要因②の検証です。まず枠治具の構造を調査

しました。枠治具は上下左右に耐熱性の強力なサ

マリウムコバルト磁石が内蔵されており、上治具と下

治具で基板を挟み１つの枠治具を形成、Ｎ極治具と

S極治具を交互にマガジンに入れる事により治具同

士が引き合わず、マガジンに挿入されます。

衝突発生のメカニズムは、正しい治具配列の時は、

隣り合う枠治具同士が同極となり、反発しながら垂

直を保ち降下してしますが、誤った治具配列の時は、

隣り合う枠治具同士が異極となり、引き合いながら

降下する為、治具ガイドと衝突することが分かりまし

た。よって要因判定はマルでした。

重要要因④の検証です。受取機が基板を吸着し製品

マガジンまで移載途中、エアホースや配線を収納する

ケーブルベア内のエアーホースが潰れ、吸着圧が低

下していたことが分かりました。ケーブルベア内の余裕

率は規格40％以上に対し、11％となっていた為、余裕

率が確保出来ていないことが分かりました。

よって要因判定は、マルでした。

結果として、Ｓ極治具のみ色別しやすい黒色の耐熱

チューブへ変更し、外観からでもＮ極・S極治具の識

別できるように見える化を実施しました。今回の対策

内容を標準化し作業者へ教育する事により、枠治

具を正しく配列し維持管理出来るようになりました。

要因の解析です。設備の構造を理解したうえで、

金堀さんを中心に全員で議論。

要因追求型系統図を作成し､重要要因を４つに絞り

込み､検証を進める事にしました。

重要要因③の検証です。搬送ラインを総点検すると

66箇所も搬送ガイドと干渉箇所を確認しました。干

渉による専用マガジンの摩耗・変形で専用マガジン

が斜め搬送されると、片側1点クランプ固定の為、θ

ズレ起こしたまま専用マガジンが固定されてしまい、

枠治具挿入時、専用マガジンの治具ガイドと衝突し、

基板破損を発生させることがわかりました。よって要

因判定はマルでした。

重要要因の検証結果です。

重要要因４つの検証から、重要要因②、③、④に

基板破損の発生に因果関係があることが分かりま

した。

検証結果をもとに、方策展開型系統図を作成し、対

策を検討した結果、評価点が一番高くついた4つの

手段で対策をする事に決めました。

対策１の立案に向けたミーティングを実施しました。

メンバーで意見を出し合い、外観からでは治具の種

類が判別できない為、配列が合っているか確認でき

ないという真因にいきつき、対策を考えていくことに

しました。

対策１の実施

枠治具フックにある耐熱チューブが赤色一色になっ

ているのに着目し、耐熱チューブは４色あったので、

他の色と視認性の確認を実施しました。

Ibiden confidential
P. 18

要因追求型系統図を作成して重要要因を４つに絞り込み検証することにしました

要因の解析

基板が破損するのは何故かをメンバー全員で要因を抽出

１次要因 ２次要因 ３次要因 ４次要因

重要要因１

重要要因２

重要要因３

重要要因４

特性

基
板
が
破
損
す
る

枠治具が
専用マガジンに衝突
する

受取機から基板が
落下する

治具ガイドの位置
がズレる

吸着された基板が
移載中に外れる

枠治具の挿入位置
がズレる

サーボモーターが劣化する

枠治具に摩耗・変形がある

枠治具同士が磁石で引き合い
ながら挿入する

解体から治具がズレて置かれる

治具固定プレートが劣化し
変形する

治具ガイドが劣化し摩耗する

搬送ガイドと専用マガジンが
干渉している

クランプが劣化し変形する

基板が受取機の受取位置からズレ
ている

吸着パッドとの距離が広がっている

吸着パッドが摩耗している

エアーホースがつぶされている

基板移動時の基板との距離が近い

ロボットの動作に
バラツキが発生する

枠治具に異常がある

クランプ位置がズレる

治具ガイドが変形する

専用マガジンが磨耗し
変形する

専用マガジンの固定クラン
プ不良が発生する

基板吸着の吸着圧が
小さい

受取時に吸着パッドが基
板を吸着していない

基板吸着の吸着圧力が低
下する

吸着後にデラッキング
された基板と衝突

専用マガジンの位
置がズレる

最初から基板を吸
着していない

真空ポンプが劣化する

電磁弁が劣化する

金堀

17 
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要
因
№ 重要要因 検証内容 方法 いつ

枠
治
具
の
衝
突

１

枠治具に摩耗・変形
がある

すべての枠治具の摩耗を
確認

外観を定規で確認 11/2
～

11/6

すべての枠治具の変形を
確認

定盤に置いて確認 11/2
～

11/6

２

枠治具同士が磁石
で引き合いながら
挿入する

隣り合う枠治具の磁石を異
極で配列して引き合いなが
ら挿入されるか確認

産ロボを動作スピード
を緩めて作業観察

11/9
～

11/13

３
搬送ガイドと専用
マガジンが干渉して
いる

搬送ラインを総点検して
マガジンとの干渉箇所を
確認

搬送状態を
目視確認

11/9
～

11/13

基
板
の
落
下

4

エアーホースがつぶ
されている

受取機で受取搬送前後で
エアホースにつぶれ無いかを
確認

外観を目視確認 11/9
～

11/13

要因の解析で絞り込んだ４つの重要要因にて検証内容､方法､期日を
決めて検証を進める事にした

重要要因の検証方法 18 
Ibiden confidential

P. 20重要要因①の検証

金堀
枠治具の摩耗・変形は無く要因ではない

■枠治具の摩耗・変形の確認
検証内容 検証方法 検証数 異常発見数 検証結果

枠治具の
摩耗

外観を定規で確認

576/576本 0本 正常

枠治具の
変形

定盤に置いて確認

576/576本 0本 正常

要因
判定

×

19 
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専用マガジンあるべき姿

■枠治具構造の理解 下治具 上治具

Ｓ
極
治
具

S極:磁石

下治具

基板

上治具

【S極治具】 【N極治具】

下治具

基板

上治具

Ｎ
極
治
具

N極：磁石

SN

下
治
具

上
治
具

N
N

上
治
具

S

下
治
具

S

SN

下
治
具

上
治
具

N
N

上
治
具

S

下
治
具

S反発 反発反発

マガジン
挿入

重要要因②の検証１

S極:磁石N極：磁石

上下左右に3個ずつ
磁石が内蔵されている

調査結果２ 枠治具同士が磁石で引き合いながら挿入する

下治具と上治具で基板を挟み一つの枠治具を形成
S極治具とN極治具を交互のラックへ入れる事により治具間スペースを均等に確保する

20 
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P. 22重要要因②の検証2 21 
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P. 23重要要因③の検証 22 
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要
因
№ 重要要因 検証内容 方法

要因
判定

枠
治
具
の
衝
突

１

枠治具に摩耗・変形
がある

すべての枠治具の摩耗を
確認

外観を定規で確認

×すべての枠治具の変形を
確認

定盤に置いて確認

２
枠治具同士が磁石
で引き合いながら挿
入する

隣り合う枠治具の磁石を
異極で配列して引き合い
ながら挿入されるか確認

産ロボを動作スピードを
緩めて作業観察 〇

３
搬送ガイドと専用
マガジンが干渉して
いる

搬送ラインを総点検して
マガジンとの干渉箇所を
確認

搬送状態を
目視確認 〇

基
板
の
落
下

4

エアーホースがつぶ
されている

受取機で受取搬送前後で
エアホースにつぶれ無いか
を確認

外観を目視確認

〇

４つの重要要因の検証から、重要要因2・3・４が基板破損の発生に
因果関係があることがわかった

重要要因の検証結果 24 
Ibiden confidential
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実
現
性

コ
ス
ト

●評価基準: 〇：５点 △：３点 ×：１点

１次手段

枠治具同士が磁
石で引き合わせて
挿入させない

枠治具2種類を交
互に配列できるよ
うにする

２次手段 ３次手段

基
板
を
破
損
さ
せ
な
い
た
め
に
は

搬送ガイドと専用
マガジンを干渉
させない

エアーホースを
つぶさない

効
果

判
定納

期

評
価
点

△× ８
枠治具コーナー部の
形状を変更する

×

〇〇〇 20
枠治具のフック部で
判断できるようにする

〇
対策１

〇△×× ８
カメラを設置し刻印
№を読み込み管理

×

〇〇〇〇 20
ベアリングを
搬送ガイドに取付け

〇
対策2

〇〇〇〇 20
マガジンのクランプ固
定を追加する

〇
対策3

〇〇〇〇 20
ケーブルベアーの断
面積を大きくする

〇
対策4

〇

搬送ガイドとの
摩擦を減らす

専用マガジンの
位置ズレを無くす

ケーブルベアー内
の余裕率を40％
以上にする

目的

●対策採用基準:18点以上

対策の検討

×

〇

評価点が高かった4つの
対策を進めよう！

小林

評価項目

25 
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P. 27対策１の立案に向けたミーティング

N極治具

Ｎ
極

Ｓ
極

N極治具

枠治具が
異極どうし引合う

Ｎ
極
Ｓ
極

枠治具の配列間違いはなぜ
発生するんだろう？ 小林

異常処置をして枠治具を戻すとき
に間違えて戻していました

枠治具の
挿入状況確認

現状の枠治具

隣り合う枠治具の種類が
分からないから仕方ないよな…

早野

N極・S極が
分からない

宮口

現状の枠治具の刻印

枠治具に刻印はされてるんだけど
設備の外からは見えないんですよ… 長屋

刻印№も治具側面に
あるから、ライン内のは
見えないよ…

秋友

渋谷

枠治具の種類(N・S極)が
外観から一目で分かるように
したいですね！

小林

一目で種類の判別が
できるように対策を
考えてみよう！

① ②

③ ④

26 
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黒色 赤色 青色 透明

チューブの色別種類

対策１の実施

耐熱チューブは青・黒・赤・透明の４色あるね

実際にサークルメンバーで、どの色が見えやすいか確認しよう

宮口

専用ラックへ収納し視認性を確認

渋谷

実際の作業での作業者～専用
マガジンの距離と合わせパッと見て
どれが一番解り易いかな～

金堀

27 
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間違った配列（改善前） 正しい配列（改善後）

すべての下治具フックに赤色の耐熱チューブ
が付いており外観上では枠治具の識別が
出来ない。

Ｎ極治具の下治具フックに黒色の耐熱
チューブを取付け外観で識別出来るように
した。

枠治具の種類を見える化し正しく配列する事ができ､維持管理出来るようになった。

SN NN NS SS

対策１の実施

SNS

赤色チューブ 黒色チューブ

青色と透明はちょっと見難いよね

現状、赤色を使用しているから色別し易い様に
一番遠い色の黒色が一番いいね！渋谷

宮口

28 



対策２の実施

他ラインの搬送ガイドにベアリングを使用していたの

を参考に、対策として各種ベアリングを検証した結

果、ナイロンベアリングに決定。ナイロンベアリングを

干渉する全ての搬送ガイドに取り付けることにより、

専用マガジンの摩耗の進行を抑制しました。

対策４の立案に向けた再検証を行ない、

ケーブルベア内に仕切りを設けて、

ケーブルベアの余裕率とエアーホース潰れによる吸

着圧力低下の関係を再検証しました。

効果の確認一つ目です。

対策を実施することにより不良ゼロを達成することが

できました。不良数が100％改善されたことにより、

職場目標も達成することが出来ました。

効果金額として月235000円の仕損費も削減できまし

た。

効果の確認二つ目です。

サークルレベルは、D⇒Cに向上し目標達成。

個人のスキルレベルも向上することが出来ました。

サークル活動メンバー全員で問題解決にあたり、

QC手法を用いた改善をすることが出来ました。

発表は以上となります。

サークル名『小さな事からコツコツと』のように

今後もQCサークル活動をがんばって行きます。

ありがとうございました。

対策３の実施

クランプ固定を２点にすれば、摩耗したマガジンでも

是正できるのではという案が出たので、

クランプ固定箇所が1点から両側2点にＸＹ方向から

のクランプ固定することにより、θズレが修正され停

止位置ズレの異常が無くなりました。

結果として、ケーブルベアの容量を2倍の大きさに

変更し、ケーブルベアの余裕率を規格40％以上と

なる55％にし、かつ電気配線とエアーホースに仕切

りを設けることで、エアーホースの折れや潰れによる

吸着圧低下が無くなりました。

標準化と管理の定着については、改善した内容を

標準化して作業要領書・点検表に落とし込み教育

を実施しました。

今後の進め方としては品質に拘ったテーマに挑戦

し、仕損費低減に貢献すること、

全員でQC手法を使った活動を継続し、サークルレ

ベルBを目指します。
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同じ樹脂性でもウレタンベアリングは熱に弱いのは厳しいね

対策２

搬
送
ガ
イ
ド

各種ベアリングを検証した結果、耐摩耗性のナイロンベアリングを全ての搬送ガイドに取付、
専用マガジンの摩耗の進行を抑制した

対策２の実施

いろいろなベアリングを
試してどれが最適か
検証しよう!

小林

金堀

各材質のベアリング 摩耗性 耐熱性 コスト 結果

ナイロンベアリング ○ ○ ○ ○

ウレタンベアリング ○ × ○ △

ステンレスベアリング × ○ × ×

ナイロンベアリングが一番検証結果が良かったので
使用する事にしよう!!

渋谷
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P. 31対策３の実施

2点クランプは良い考えですね
XY方向からクランプ固定すること
でΘズレが修正されますね

小林

みんなが出してくれた対策
を保全チームに協力して
もらい進めよう！

小林

２点でクランプすれば
専用マガジンが摩耗しても
是正できるのでは･･･
一度保全に相談しては長屋

１点クランプを
追加しては･･･

保全チーム：野村

【次回の会合にて・・・】片側１点クランプ固定による
問題を解決方法を考えよう
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対策前
検証1 検証２ 検証３ 検証４

仕切りで分ける ケーブルベアからエアーホースを抜きケーブル内の余裕率確保

ケーブル
ベアの
断面図

ケーブル
ベア内の
余裕率 BL 11% 11% 11% 11% 20% 11% 30% 11% 40%

結果

対策４の立案に向けた再検証

仕切りで電気配線とエアーホー
スを分ければ、電気配線でエ
アーホースが潰れなくなると思
います

対策:電気配線とエアーホースを分け吸着圧力の確認

秋友

面積率=配線・ホースの断面積／ケーブルベアの断面積

エアーホース押し
潰して吸着圧低下

エアホース電気配線 エアホース電気配線 エアホース電気配線 エアホース電気配線 エアホース電気配線

潰れたエアー
ホースは残し検証

5本抜取り 10本抜取り 15本抜取り

しかし、吸着圧力低下回数が
16回も発生している。
ケーブルベア内からエアーホース
を抜き吸着圧力低下が発生しな
いケーブルベア内の余裕率を検
証しよう。

検証4で成功！40％以上の余裕率で
吸着圧力低下は０回になる事が分かった。

BL
11％ 11％ 20％ 30％ 40％

仕切り有り
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区分 管理項目 目標 9月結果 評価

安全 災害件数 0件 0件 ○

品質 不良数 10枚/月以下 0枚 ○

原価 労務原単位 950円/㎡以下 945円/㎡ ○

納期 ﾘｰﾄﾞタイム 0.7日 0.7日 ○

人材育成認定検査員 1級:15名 18名 ○

対策１・２・３・４を実施したことにより、不良ゼロ達成！！

不良数が100%改善されたことにより、チーム目標不良数10枚/月以下を達成！
仕損費も23.5万円/月 削減できた（ゼロを継続中）

効果の確認①

■職場目標結果

作成者：小林 靖典
小さなことからコツコツとサークル
作成日：2021.3.31

ゼロ継続

対策1

対策4

対策2･3
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サークルレベルＤ⇒Cで目標達成!! サークル活動を実施する中でQC手法のスキルがUP
また、設備管理など協業で活動していく中で改善能力も向上する事が出来た

効果の確認②

秋友

長屋

早野

問題解決方法が
分かったぞ！

今回の活動で改善
能力が上がりました

活動を通じてQC手法
を学べました

活動後

レベル
UP

目標

イ ロ ハ ニ ホ イ ロ ハ ニ ホ

●●●●● 小林S ●●●●●
●●●●● 金堀H ◕ ◕ ◑● ◕
●●●●● 宮口H ◕ ◕ ◕ ● ◕
●●●●● 澁谷H ◕ ◑◑● ◕
◑◑ ◔ ◔ ◕ 早野(派遣) ◔ ○○◑○
◑◑ ◔ ◔ ● 長屋(派遣) ◔ ○○◑○
◑◑ ◔ ◔ ● 秋友(派遣) ◔ ○○◑○

Ｙ軸　明るく働き甲斐のある職場 Ｘ軸　サークル能力

技術

習得

改善

能力

習熟度(%)ＱＣ

手法

習熟度(%) ｺﾐｭﾆ

ｹｰｼｮﾝ
会合

ﾁｰﾑ

ﾜｰｸ
意欲

5Sと

ﾙｰﾙ
メンバー

問題

解決

自主

性 0              50  100100            50 0

レベル
UP

活動前
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標
準
化
と
管
理
の
定
着

なぜ
（目的）

何を
（項目）

誰が
（担当）

どこで
（場所）

どのように
（方法）

いつ
（期間）

標準化

枠治具の定期点検表

直班長

ベーキング炉

点検表に追記
作業要領書に
追記

WW11ラインの日常点検表

点検作業要領書

ケーブルベア内の余裕率40％以上確保 設備技術
設備共通仕様書
追記

WW12

教育訓練 点検表・作業要領書に追記した内容 直班長
現地・現物で
教育実施

WW12

維持管理
作業要領書に追記した内容が遵守され
ているかどうか

主任 遵守パトロール時 1回/週

実施状況確認 チョコ停・故障発生率 班作業者 生産管理板 毎日

日常点検や作業要領書は自分達で更新した事で

更に理解を深めること出来た！

日常点検の枠治具管理も耐熱チューブで

色別管理する事で間違いなく点検出来るね

渋谷 宮口
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P. 37反省と今後の進め方

反
省
（
振
り
返
り
）

手順 良かった点 悪かった点

Ｐ

テーマの選定
上位方針に基づき品質と人財育成に拘ったテーマを選定
できた

現状の把握
ＱＣ手法でデータを正しく取り層別し解析の糸口に繋げら
れた

活動計画と進捗管
理

ステップリーダー制を取り、全員が主体的に責任を果たせ
た

進捗管理の確認が弱かった

Ｄ

要因の解析
ＱＣ手法の使い方が分からない作業者に教育をしながら
実践する事により習得させることができた

要因系統図で要因を考える
時に、階層が逆になることが
あり、うまくできない点があっ
た

対策の検討と実施 真因に対し有効な対策案をたて実施できた

Ｃ 効果の確認 有効な効果を得られた

Ａ

標準化と管理の定
着

再発防止のために決めたことが浸透できた

維持管理の確認 決められたことがきちんと遵守できていた

小林

更に全員でQC手法を習得し活動を継続する中で、
品質に拘ったテーマに挑戦する！
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ご清聴ありがとうございました

イビデン株式会社

小林さん

宮口さん

秋友さん

渋谷さん

早野さん

長屋さん

金堀さん

小さな事からコツコツと
がんばって行きます
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