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発 表 者 の 所 属

メ ン バ ー 構 成 会 合 は 就 業 時 間

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

クリップ飛び不良の撲滅

株式会社 デンソー 高棚製作所

カブシキガイシャ デンソー   タカタナセイサクショ

早川 諒
ハヤカワ リョウ

チェイス チェイス
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会社紹介

◇会社概況

設立 1949年12月16日

本社 愛知県刈谷市

資本金 1,875億円

従業員数 連結 164,572人

単独 44,758人

※2024年3月31日

◇拠点 先端技術研究所

広瀬製作所

安城製作所

西尾製作所

額田テストセンター

幸田製作所

湖西製作所

豊橋東製作所

大安製作所

阿久比製作所

高棚製作所

善明製作所

豊橋製作所

本社

◇担当製品

エレクトリフィケーション

システム

パワートレイン

システム

サーマルシステム
◇事業分野

モビリティ

エレクトロニクス

先進デバイス

インダストリアル

ソリューション

フードバリュー

チェーン

お客様にご満足頂ける製品を提供

◇担当製品

機能：オルタネータにて発電した三相交流を直流化する

製品名：ＭＯＳレクチ

〈2品種〉

２in１ ４in１
第一世代 第二世代

オルタネータ
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【1.会社紹介】
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サークル紹介

若手社員主体のサークルを推進

サークルレベル把握（活動前）
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サークルの課題点

生産が減少傾向で人員削減され、最低人数での生産となり
サークルの活動も中堅メンバーで進めてしまうため、
一体感が不足し、各世代毎の溝も見られる。

社員6名 期間社員2名
大ベテランとアラフォー世代が中心メンバーで
若手社員と期間社員との世代間ギャップ大

今後の世代構成を踏まえ、中堅メンバー主体から若手の育成を
メインに据え、ベテランも巻き込みサークルレベルの底上げを
行い、全員参加のQCサークル活動を目指す。

目指すサークル像

2/23
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【製品の紹介】

車両オルタネータ

同一の合理化ラインで2品種を切替流動している

2in1×6個

製品名：MOSレクチ・・・車両オルタネータで発電された三相交流を直流に変換させる機能

品種：２in１

２品種 合理化ラインの組付工程を担当

製品1台に2つのチップが搭載

チップ フレーム単位で流動

２in１
後工程
個片分割（6個/1フレーム）

①②③④⑤⑥

個片

品種：４in１ 製品1台に４つのチップが搭載

①

個片

②③④⑤

（5個/1フレーム）

４in１

チップ

4in1×3個

2in1より
高集積化小型化を実現
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【2.サークル紹介】

【3.製品の紹介】

【4.品質指標・過去の取り組み】

当社は自動車技術、システム・製品を提供する、グローバルな自動車部品メーカーです。

私たちの事業分野は先進デバイスで、生産拠点は高棚製作所となっています。

担当製品はMOSレクチというオルタネータにて発電した三相交流を直流化する機能を担う製品を

2品種、提供しています。

サークルメンバーは社員6名、期間社員2名の職場です。サークルレベルは3.0となっており、課題点として

人員削減から最低人数での生産となりサークルの活動も中堅メンバーで進めてしまうため、

各世代毎に溝があります。

そこで目指すサークル像は、今後の世代構成を踏まえ、中堅メンバー主体から若手の育成をメインに据え、

ベテランも巻き込みサークルレベルの底上げを行い、若手社員主体の全員参加のQCサークル活動を

目指します。

製品の紹介です。

私たちはＭＯＳレクチ2品種の組付工程を担当し、2in1は1台に2つのチップ、4in1は1台に4つのチップが

搭載されており、フレーム単位で流動しています。

2in1は1フレーム6個取り、4in1は1フレームで5個取りで右から個片①、②・・・と数えています。

特徴として4in1は2in1の次の世代となっており、高集積化小型化を実現したものとなっています。

モールド成形後の姿はこのような形になっており、最終的にオルタネーターに搭載されお客様のもとに届きます。

また、同一のラインで2品種を切り替え流動しています。

そんな私たちの職場の品質指標がどのようになっているか見てみると、青い折れ線の不良率の目標達成はこ

れまで同様厳しい状況です。

これまでのAQC活動は主に喜屋原班長、渡辺副班長、小川リーダーが行っており、私は参加しているものの

見ているだけという状態でした。前回のコンデンサ落下不良撲滅活動で初めて発表を担当し、今後は自分

が活動の中心となり活躍したいという思いで今回の活動に参画しました。

そして、職場の不良率目標達成が厳しい状況を受けて、不良低減に拘り活動を継続していくことを

決めました。
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クリップ飛び不良
発生 0％

品種：２in１

未習得工程の活動で
全工程マスターを早めたい！思いが一致

【テーマ選定】

テーマ【クリップ飛び不良撲滅】に決定
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品種：４in１

品種別 不良率パレート図（12月実績）担当：組付工程
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クリップ飛び不良発生は、早川の未習得工程
OJT進度管理表

ブロック1 ブロック2 ブロック4ブロック3
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【5.テーマ選定】
そこでテーマ選定としてまずは組付工程で実際にどんな不良が出ているか、調査しました。

先ほど話した通り2品種を流しているのですが、2in1ではクリップ飛びという不良はまったく発生していないのに

4in1ではワースト１で発生しています。

私たちのラインは4ブロックに分け、OJT進度を管理しています。

そして、このクリップ飛びという不良は先頭のブロック1工程で発生しており、私自身まだ未習得です。

将来、ラインリーダーになるためにもここで未習得工程をAQCで取り上げることで、全行程マスターを早められる

という思いからテーマをクリップ飛び不良の撲滅にしました。

108
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クリップ飛び不良とは、決められた位置にクリップが搭載されていない不良

製品１台にクリップ(4個)が決められた位置に搭載

【現状把握】

クリップがフレームと繋がっていない

クリップ飛び不良の説明

役割
チップ-フレーム間をクリップではんだ接続
・大電流(125A)対応
・接続抵抗減→チップサイズ縮小
・一括接続で短CT化(アルミ線の接続を低減)

発生状況を担当を
決めて調査

良品

個片①

4in1（5個/1フレーム）

側面図

不良品

クリップが搭載されていない

不良サンプル1 不良サンプル２

クリップとは・・・
クリップ組付け状態

クリップ
フレームチップ

はんだ
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【目標設定】

目標 クリップ飛び不良 0.15％→0％
チームの力で目標を達成させる！
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過去から同様に 4in1のみで発生

全てのクリップで発生・傾向無し

（台）

クリップ飛び不良発生状況（12月実績）
品種別 不良数

２in1 ４in1

担当：浜島

４in1フレーム個片別 不良数

担当：佐々木

（台）

クリップ搭載位置別 不良数

担当：平本、竹下

D Ｃ

Ａ Ｂ

（台）

4つのクリップを記号分けして調査

個片①と⑤に
多少の傾向あり

【現状把握】

9/23

個片①②③④⑤
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4in1のみで発生・個片①と⑤に多少の傾向あり
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チップ組付

フレーム

MOSチップ

はんだ塗布

クリップ組付 4in1のみクリップ飛び
不良発見

リフローはんだ付け

フレーム

MOSチップ

クリップ

はんだ印刷

フレーム

マスク

はんだ

スキージ
ノズル

MOSチップ

吸着
パッド

フレーム

フレーム

MOSチップ

クリップ

工程の流れ

品種別 工程の流し方比較調査

フレーム
投入

はんだ
印刷

チップ
組付

はんだ
塗布

クリップ
組付

リフロー
はんだ付け

はんだ
目視外観

不良発見

品種別の加工条件確認

項目：搬送速度・位置 項目：はんだ充填圧等 項目：吸着・組付条件等 項目：はんだ塗条件等

項目：組付条件等 項目：温度・圧力条件等

フレーム投入

はんだ目視外観

項目：外観作業方法

2品種とも差異なし
全工程 正常

30フレーム入り
マガジン手投入

搬送

1フレーム単位で搬送

【現状把握】
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クリップ組付後、全数自動視覚検査 はんだ外観で見つかった
クリップ飛び不良を確認

付いているはんだには
光沢と膨らみがある

リフローはんだ付け前と後
どっちで発生？

再現テストで状態を観察

サンプル①はんだ付け前で飛んだ

まずは組付工程と発見工程に着目
現地・現物で観察

クリップ組付工程後 ～ リフローはんだ付け前 で発生している

どこで発生しているのか

フレーム
投入

はんだ
印刷

チップ
組付

クリップ
組付

リフロー
はんだ付け

はんだ
目視外観

はんだ
塗布

不良発見組付

工程観察

⇒正常に組付されている

クリップ飛び不良品の視覚検査の
データ記録を確認

現物観察

クリップ飛びの状態を
作ってはんだ付け

光沢・膨らみあり

サンプル②はんだ付け後に飛んだ

クリップ正常組付品を
はんだ付け後、
クリップを剥がす

光沢・膨らみなし

工程の流れ

クリップ組付で発生していない はんだ付け前でクリップが飛んだ顔と同じ

【現状把握】
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前 後

【6.現状把握-1】

【7.目標設定】

【8.現状把握-2】

【9.現状把握-3】

【10.現状把握-4】

まずクリップ飛びとはどのような不良なのかを説明します。

クリップとは製品の中のこの部品のことを指し、チップーフレーム間をはんだで接続することで、

一括接続で短CT化ができるものとなっています。

本来の良品ではクリップが決められた位置に4個搭載されるのですが、

クリップ飛びでは「クリップが繋がっていない」、「クリップが搭載されていない」などのものを言います。

次に発生状況を担当を決めて調査することにしました。

目標設定として6月までにクリップ飛び不良の不良発生率を0%にする目標を立て、活動

計画をこのように立てて進めてきました。

現状把握としてクリップ飛び不良の発生状況を調査しました。

品種別で見てみると4in1のみで発生しており、

個片別で見てみると個片①と⑤に多少の発生傾向があり、

クリップ位置はバラバラで発生していることが分かりました。

次に工程の流し方について調査しました。

工程の流れはこのようになっており、まずフレーム投入で1フレーム単位で搬送します。そして次に

はんだ印刷でリードフレームにはんだを印刷します。次にチップ組み付けではんだの上にMOSチップを

吸着パッドで組み付けます。

次にはんだ塗布ではMOSチップの上にノズルではんだを塗布します。次にクリップ組付け工程では

実際にクリップを製品に組付します。その後減圧リフローはんだ付けにてはんだを硬化して、クリップを

くっつけます。ここで各工程の2in1と4in1の加工条件をこれらの項目で確認したところ

2品種とも良品加工条件は同じで現状の状態を確認しても全て正常でした。

次にどこで発生しているのか、実際にクリップを組み付けている工程とクリップ飛びの発見工程に着目を

して現地現物で観察することにしました。

まずクリップ組付では全数検査を行っており、クリップ飛び不良品の視覚検査のデータ記録を確認した

ところ正常に組付されていたため、この段階ではクリップ飛びは発生していませんでした。

次に現物観察として今回発生したクリップ飛びの顔を確認したところ、クリップに付いたはんだは膨れており

光沢がありました。リフローはんだ付け前と後のどの時点でクリップが飛んだかを調査するために

再現テストとしてサンプル①をはんだ付け前に飛んだモノ、サンプル②をはんだ付け後に飛んだモノ、として

テストワークを作成。その結果サンプル①のはんだ付け前の顔が今回のクリップ飛び不良と同じ顔になった

© DENSO CORPORATION All Rights Reserved.

ロボットチャック搬送部

ロボットチャック搬送部で落下している
クリップを見つけた！

落下した

クリップ発見!

不良発生箇所を特定する為に
設備停止後、各搬送部を点検する

ロボットチャック搬送部の動作を確認してみる

この間で発生している

工程の流れ

クリップ
組付

リフロー
はんだ付け

はんだ
目視外観

前 後

コンベア
搬送

ロボット
チャック
搬送

パレット
搬送

リフロー
炉投入

工程分解

各搬送部の点検

どこで発生しているのか【現状把握】
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【11.現状把握-5】
そこでクリップ組付～リフローはんだ付け前を工程分解をして各搬送部を点検してみました。

するとロボットチャック搬送部で実際に落下しているクリップを発見することができました。

そこでロボットチャック搬送部の動作を確認してみることにしました。
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アーム

パレット

②アームが下降しフレームの両端にある
位置決め穴に位置決めピンが入る

④プッシャとストッパが後退 ⑤アーム上昇 ⑥フレームをパレットへ移動

③アームでフレームをチャック

位置決め穴

ロボット

クリップ落下位置

位置決めピンストッパ チャック

アーム

プッシャ

流動方向 流動方向 流動方向

流動方向 流動方向

ストッパプッシャ

ロボットチャック搬送部の動作確認１【現状把握】

設備動作が速く見えにくい。ドラレコを設置して観察

位置決めピン アーム

13/23

①プッシャでフレームが
ストッパまで搬送される

フレーム
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穴にピンが入らず、
バネの弾性が強まる

ドラレコ動画 スロー映像を確認

“フレーム位置決め穴にピンが入らない”要因解析

フレームに注目

アーム上昇時、フレームが揺れている!!

ロボットチャック搬送部の動作確認２

特に両端が大きく揺れていることを確認

事実１：不良はフレーム両端(個片①,⑤)が多い傾向

事実２：フレーム両端には、位置決め穴がある

事実３：アーム上昇時、特にフレーム両端が揺れる

これまでの現状把握で分かったことを整理

位置決めピンが入らずフレームが揺れ、クリップが飛ぶ

仮説

ピンが入らないと・・・

位置決め
ピン

穴

バネ

アーム上昇の振動で
穴にピンが強く入る

衝撃でフレームが
揺れクリップ飛ぶ

クリップ

【現状把握】
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（特性）

フ
レ
ー
ム
位
置
決
め
穴
に
ピ
ン
が
入
ら
な
い

重要要因1
ガイド、ストッパが摩耗している

重要要因3
プッシャ搬送位置がズレている

重要要因2
ピンの位置がずれている

【要因解析】特性要因図

アーム上昇動作が速い

把持力が強い

高さが違う

フレーム

ストッパが
摩耗している

ボルトが緩んでいる

フレーム厚が
ばらつく

ロボット

位置がずれている

傾きがある異物がある

反りがある

アームの回転が速い

温度の
ばらつき

冷えて固い

高くて膨張している

クリアランスが無い

バリがある

メッキが薄い

メッキが厚い

湿度が高い

ガイドが歪んでいる

軸が傾いている

水分を含んみ重い 形状の規格が
外れている

フレームが固い

フレームがやわらかい

強度の規格が
外れている

把持力が弱い

ガイドが摩耗
している

レーンが
摩耗している

ガイド幅が狭い

アームの
動きが悪い

位置決めピンが
ズレている

チャックに
ガタがある

動作速度が速い

②
①

ピンが摩耗している

環境

搬送レーン
搬送ガイドの摩耗

プッシャ搬送位置
がズレている

プッシャが送り過ぎ

プッシャ送りが足りない

ダンパが摩耗している ③
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①
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摩耗量調査

重要要因①：ガイド、ストッパが摩耗している

摩耗量（最大４μｍ）の影響確認

0.13% 0.12%

0.00%

0.05%

0.10%

0.15%

0

2

4

6

8

10

交換前 交換後

台数

率

不

良

数

クリップ飛び発生状況(1W)

大きな
変化無し

ガイドとストッパが摩耗していると、
摩耗量分フレームの位置が変わるのでは？

摩耗量の4μmでフレームを送る位置に
影響はあるのかな・・・？

一度ガイドとストッパを新品へ交換
してみて、発生頻度に変化があるのか
確認してみようか！

【要因解析】要因①の検証

摩耗量
1～3μm

ガイド 上側・下側 ストッパ

摩耗量
2～4μm

流動
方向

ガイド下側

ガイド上側

フレーム

摩耗量は最大で ストッパの4μｍ

検証：ガイド・ストッパ交換 前後の比較

交換前 交換後

不

良

率
(台)

摩耗による影響は見られない
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②フレームと搬送ガイドの隙間

Y方向

最大0.2mm

62.4mm

搬送ガイド

62.2mm

①搬送ガイドとピンの位置関係

搬送ガイド

チャック

位置合わせ治具で確認

フレーム

ピンが正しく穴に入る為の寸法は？

フレーム位置決め穴
Φ2.0mm

チャック位置
決めピン
Φ1.5mm

左側の位置決め穴は中心から
0.25mmズレるとピンが入らなくなる

よく見ると左側のピンだけが入っていないよ。

この摩耗量では影響なかったけど位置決め穴に
ピンが入る為にはどれぐらいの余裕があるんだ
ろう。

フレーム位置決め穴

Y方向

X方向

3.2mm

左側 右側

③ピンの間隔 図面寸法230.4mm

0.05mm

位置決め
ピン

判定
〇

判定
〇

判定
〇

流動方向
実寸230.45mm

重要要因②：ピン位置がずれている

フレーム位置決め穴とピンの位置は問題無し

2.0mm
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【要因解析】要因②の検証
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【12.現状把握-6】

【13.現状把握-7】

【14.要因解析-1】

【15.要因の検証-1】

【16.要因の検証-2】

ロボットチャック搬送部の動作を見てみると、①プッシャーでフレームを送り、②アームが下降しフレームの

両端にある位置決め穴に位置決めピンが入る、③アームでフレームをチャック、

④プッシャーとストッパ逃げ、⑤アーム上昇、⑥フレームをパレットへ移動するという流れになっています。

そしてクリップはこの場所に落下していました。

ここで設備動作が速く見えにくかったため、ドラレコ（ドライブレコーダー）を設置して観察してみることに

しました。

特性要因図を用いて、重要要因１をガイド、ストッパが摩耗している。

重要要因２をピンの位置がずれている。

重要要因３をプッシャ搬送位置がずれているとしました。

まず重要要因１のガイド、ストッパが摩耗しているについて調査をしたところ、

上下ガイドとストッパの摩耗量は最大4ミクロンとなっており、

この値が本当に影響が無いか確認するためガイドとストッパを新品に交換したところ

大きな効果は得られなかったため、摩耗による影響はないことが分かりました。

次に重要要因②のピン位置がずれているについて調査をしたところ、ピンが正しく穴に入るための寸法と

しては、チャック位置決めピンの寸法が1.5mmなのに対して、フレームには両側に位置決め穴があり、

左側の位置決め穴の寸法が2mmであることから中心から0.25mmずれてしまうとピンが入らなくなること

が分かります。このことから搬送ガイドとピンの位置関係、フレームと搬送ガイドの隙間、ピンの間隔に

ついて調査をしましたが全て0.25mm以下となっていたため問題無いことが分かりました。
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重要要因③：プッシャ搬送位置がズレている

【要因解析】要因③の検証

品種別フレーム寸法確認

過剰負荷によりフレームがたわみ位置ズレする

4in1フレームが3.7㎜長い

〈他寸法は同じ〉

3.7㎜

246.0ｍｍ

249.7ｍｍ

2in1

品種

4in1

プッシャのバネ収縮量調査

通常、プッシャのバネの収縮量で
送り過ぎにならないはず

245.8㎜

フレーム
246.0㎜

２in1
フレーム

0.2㎜

フレーム
249.7㎜3.9㎜

9.2㎜

バネ
収縮量

0.0㎜

前進端

フレーム
なし

許容最大
フレーム

なし

負荷状態

255.0㎜

許容長さ

４in1
フレーム

バネ収縮量 許容内で問題なし
プッシャ搬送の影響は見られない

フレーム

プッシャ
位置決め穴

ストッパ

送り方向

フレームが長い分送り過ぎて、ズレている？

搬送位置の基準となるフレーム寸法を確認

位置ピン

※１ ピンとフレーム穴の中心位置に搬送している
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※１

ストッパ面
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【17.要因の検証-3】
次に重要要因３のプッシャ搬送位置がずれているについて調査をしたところ、搬送位置の基準となる

フレーム寸法を確認したら4in1のフレームは2in1のフレームよりも3.7mm長いため、このことからフレームが

長い分送り過ぎていて、たわみが発生して位置ズレをしているのではないかと考えましたが、通常プッシャ

のバネの収縮量で送り過ぎにはならないはずのため、プッシャのバネ収縮量の調査をすることにしました。

前提として搬送位置が問題無いか確認したところ、両品番ともピンとフレーム穴の中心位置に搬送して

いる状態で問題ありませんでした。

バネの収縮許容最大が9.2mmなのに対して4in1のフレームは収縮量は3.9mmとなっていたため、

バネ収縮量は許容内でプッシャ搬送の影響は見られないことが分かりました。

この時のドラレコの映像をスローにしてみると、アーム上昇時フレームが揺れていることが分かりました。

揺れているのが分かりやすいここに注目して見てください。【動画】赤い矢印の箇所でフレーム揺れが

確認できるより詳しく追加調査をしてみると特に両端が大きく揺れていることを確認できました。

これまでの現状把握で分かったことを整理してみると、

事実１：不良はフレーム両端が多い傾向にあり、事実２：フレーム両端には、位置決め穴がある、

事実３：アーム上昇時、特にフレーム両端が揺れる、このことから仮説として位置決めピンが入らず

フレームが揺れ、クリップが飛んでいるのではないかと考えました。原理としてピンが穴に入らないとバネの

弾性が強まり、その状態でアームが上昇することで穴にピンが強く入る時の衝撃でフレームが飛んでいると

考えたためです。そこでフレーム位置決め穴にピンが入らないことを要因解析することにしました。
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再・要因解析 重要要因④アーム上昇動作が早い

【要因解析】再・解析と検証

プッシャ後退後の
アーム上昇タイミング
が近い。

もう一度ドラレコと特性要因図を振り返り

プッシャがフレームから離れる前に上昇していた場合
接触面が干渉して揺れている？

【特性要因図】

4in1はプッシャ面が離れきる前にアームが上昇

検証：

〈イメージ図〉

プッシャ前進端から後退させ、
どの位置で前進端がＯＦＦするのか実機で確認

プッシャが前進端から2.5㎜後退した時点で前進端ＯＦＦ

アーム上昇条件を回路図を見て確認してみよう。

回路図

プッシャとストッパの前進端OFF→アーム上昇
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前進端ＯＦＦ
時の状態

前進端ON
時の状態
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プッシャとフレーム面が離れきる前にアームが上昇しフレームが振動→クリップ飛び発生

【要因解析】クリップ飛ぶ不良発生メカニズム

アーム上昇時、プッシャと
フレームの接触面が擦れる

クリップが飛んだ状態で
リフローはんだ付け

クリップ飛び不良発生

フレームが振動し、
クリップが飛ぶ

ストッパとプッシャが
後退動作をする

プッシャが2.5㎜後退し
オートスイッチOFF、
アーム上昇条件が入るが・・・

2in1より4in1フレームが3.7㎜
長いことで収縮量1.4㎜分
接触している状態でアームが上昇

プッシャでフレームが
ストッパまで搬送される

アームが下降し位置決め後
フレームをチャックする

〈4in1フレーム流動時〉

プッシャ ストッパ

フレーム チャック

上昇

下降

前進
後退後退

上昇

オートスイッチ

OFF
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アーム上昇時 プッシャとフレームの接触面がなくなり フレーム振動なし

【対策案の実施】

プッシャが2.5㎜後退し
プッシャ前進端OFFで
アーム上昇条件が入るが・・

〈4in1フレーム流動時〉

アーム上昇時、プッシャと
フレームの接触面が擦れ振動

プッシャのバネ収縮量1.4㎜分
接触している状態でアーム上昇

上昇

オートスイッチ

OFF

ストッパ後退端ＯＮ
プッシャ後退端ＯＮで
アーム上昇条件が入る

プッシャが後退端に到達し
プッシャとフレームの接触なし

ストッパ
後退端
ＯＮ確認

プッシャ
後退端
ＯＮ確認

アーム上昇時、フレーム振動
なし。クリップ飛び発生なし

アームが下降しフレーム
位置決め後
ストッパとプッシャが
後退動作をする

改
善
前

改
善
後

この時の
状態

懸念点：ＣＴロス発生なし

上昇

この時の
状態
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【18.要因解析-2】

【19.要因解析-3】

【20.対策案の検討】

【21.対策案の実施】

【22.効果の確認・まとめ】

ここで分かったクリップ飛びのメカニズムとしては、まずプッシャでフレームがストッパまで搬送され、

その後アームが下降し位置決め後、フレームをチャックし、ストッパとプッシャが後退動作をするのですが、

プッシャが2.5mm後退した時点でオートスイッチがOFFになりアーム上昇条件が入り、

フレームとプッシャ面が接触している状態でアームが上昇してしまい、

接触面がこすれてフレームが振動しクリップ飛びが発生していたことが分かりました。

対策案の検討としてアーム上昇時にフレームが振動しないための対策をTPM、生技と協議したところ

メカシリンダで動作精度を上げる、速度調整をするなどの案が出ましたが、

マトリックス図を用いて評価したところ、

最も評価の良い”アーム上昇条件の回路変更”を対策と決定しました。

改善前の回路としては2.5mm後退しまだフレームとプッシャ面が接触した状態でアームが上昇して

いましたが、改善後の回路としてストッパとプッシャの後退端がONになることでアーム上昇条件が入る

ようにしました。これによりアーム上昇時、プッシャとフレームの接触がなくなり、クリップ飛びの発生を

防ぐことが出来ました。

効果の確認としまして、クリップ飛びの発生率を回路変更をすることにより0%にすることが出来ました。

付帯効果もこのようになりました。またサークルレベルに関してもメンバー全員で一体となって

取り組めるようになったことにより3.6まで上げる事ができました。

また私自身のブロック１のOJTレベルを2まで上げることができました。

今回の活動の反省点として挙げられることは、要因解析で真因を１回で掴めずもう一度調べ直しに

なったことが挙げられますが、メンバーや関係部署の皆さんの協力により、なんとか目標達成出来ました。

この活動で得た現地現物での確認の大切さや調査の仕方などの学びを活かし、職場の不良ゼロを

目指します。

重要要因の３つから原因が分からなかったため、もう一度ドラレコと特性要因図を振り返ることにしました。

そこで、ドラレコの映像からプッシャ後退後のアーム上昇タイミングが近いことに気付きました。

ここにプッシャがあって、後退動作をします。直後アーム上昇しますのでその動きをご覧ください。

【動画】プッシャが後退した後、すぐのタイミングでアームが上昇しているのが分かる

このことからプッシャがフレームから離れる前に上昇していた場合、接触面が干渉して揺れているのでは

ないか、という話になり再度の要因解析として「アーム上昇動作が速い」を重要要因として調査をしました。

アーム上昇条件を回路図で見ると、プッシャとストッパの前進端がOFFになることでアームが上昇することが

分かりました。そこで検証としてプッシャ前進端から後退させ、どの位置で前進端がOFFするのか実機で

確認することにしました。調査した結果プッシャが前進端から2.5mm後退した時点で前進端がOFFに

なっており、4in1のフレームはまだプッシャが1.4mm収縮していることからプッシャ面が離れきる前にアームが

上昇していたことが分かりました。


