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住友電装(株)のQCサークルの報告をさせていただきます。

活動テーマは「サンプル採取時間ゼロへの挑戦」に取組みました。

活動期間は2023年1月～3月

メンバー構成はベテランと若手3人ずつ計6人です。

今回の活動では若手が活躍しますのでご期待ください。

活動のねらいとして、問題解決以外に全員が

QC手法の知識を深めること、特に若手の人材育成を

ねらいとして、チャレンジ精神をモットーにサークルレベル

Bゾーンを目指します。

私たちの職場では、車載用の高速通信用コネクタを生産しています。
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 活動への   み 
 QC手法を で  し、問題解決を い目 を 成したい
 活動を通 て、若手の人材育成に  ていきたい
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現状は生産能力に対し受注が上回り生産が追い付かない状況。

機械別の停止時間・稼働率を調査した結果、目標の稼働率70％に対

し、A-8・B-4・B-8号機が目標稼働率を下回っていた。今回は最も稼

働率が悪いA-8号機をターゲットに選定した。

A-8号機の停止要因をパレートで調査しました。機械故障が最も多い

ですが、こちらは別サークルにて改善中のため、次に停止時間の多いサ

ンプル採取をターゲットに活動。これは現場での困り事として多数の意見

があることからも、テーマ選定は適正と判断しました。

改善対象の製品・工程を紹介します。

製品は高速通信用コネクタで5部品で構成されています。

生産の工程は、材料を投入し、自動組立、検査、梱包、出荷の流れに

なっており、サンプル採取はこちらの梱包機で採取しています。

サンプル採取工程の説明です。

梱包機に専用のリールをセットし、サンプル採取モードに切り替えると、自

動で巻き取る仕様になっています。

数字は製品の型番を表しています。

サンプル採取時の梱包機の動作（アニメーション）です。

梱包機を上から見た図で、数字は製品の型番を表しています。

この様に、設定数20個に到達するまで自動で投入されます。

又、サンプル20個は全機械共通となっています

サンプル20個の内訳を説明します。

サンプルは定期検査で使用され5つの項目で検査しています。

その中で対象製品のみ型番指定があり1～4の2セット計8個の検査が

必要で、残りの12個は型番に指定はありません。私たちは、この型番指

定の8個を採取する事に、すごく苦労をしています。
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サンプル   は
全機械共通です

 上から見た構図 
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まず、サンプル採取の標準作業は、この様に1番～4番の手順で行ってい

ます。主に人作業がメインとなっており、1回の作業時間で29分掛かって

いました。又、この作業中は設備は停止中となっているので、すごくロスし

ています。

採取作業の29分の内訳みると、最も時間が掛かっているのは、型番選

別で20.1分と全体の64％を占めており、なぜ時間が掛かるのか、リール

に収容されたままの製品から、顕微鏡で1個1個型番を確認する事に

時間が掛かっていた。その事から型番選別作業に時間を費やしている

事が分かりました。

作業者別の作業時間調査を行った結果、上段のグラフは1回あたりの

作業時間、下段のグラフは月単位です。1回の作業で人による差は

ありませんが、月単位で見みると作業時間に差が出ていることが

分かりました。そこで、なぜ月単位では作業時間に差が出るのか

調査を開始しました。

調査の結果、指定された型番は1回で揃い難い事が分かりました。

必要とする型番が揃わないとこの様に、型番を再採取する為に、作業を

始めからやり直さなければならない。型番が揃うまで繰り返し作業をする

為、時間が掛かってしまい、これが時間の差が出た原因と判明しました。

ではなぜ型番が揃い難いのか、調査を進めます。

調査回数は30回行い、1回で成功したのは7回だけで、残りの23回

は再採取しています。

再採取になると多くのムダが発生してしまい、現状の方法にはムダが

多すぎる事が分かりました。

調査する中で梱包機を確認すると、この様にランダムで流れてきた物

を、そのまま投入する仕様の為、型番が揃わない状況が発生してしまう

のです。又、成功した例を説明すると,この様に1から4の2セットが揃っ

ているとＯＫとなり、それ以外は再採取となります。

そこで私達は何回再採取しているか実態調査しました。
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現状把握で判明した事から目標設定として、

サンプル採取に於ける型番選別時間と再採取をするムダを23年3月

末までにゼロにすると目標を掲げました。

この3つのムダを無くし生産性を向上させようと、メンバーで一致団結し

活動に取り組みます。

活動計画ですが、ステップリーダーを決め、目標達成に向けて、諦めず、

チャレンジ精神をモットーにメンバー全員でゼロにこだわり取り組む事が出

来ました。

要因解析です。

メンバー全員で「サンプル採取時間が長い」に対して

現状把握から分かった事実をまとめ、赤枠で示す要因に

対して、さらに解析を進めていきます。

特性要因図から分かった主要因について深堀りを行いました。

人・材料の作業手順の違いと成形品の寸法差については調査した結

果問題はありませんでした。

しかし残りの要因については問題がある為、対策の検討が必要です。

7つの問題についてメンバーで対策の検討を行いました。

実現性や品質、費用などを踏まえメンバー全員で会合を行い、

総合評価の高かった「サンプル採取数量を増やして選別作業を省略

する」の項目に絞り検証開始しました。

検証内容として、まず現状は20個のサンプルを採取しても型番1～4の

2セットが揃う確率は低く、なかなか揃わない事が分かっています。

私たちは、サンプル数量を増やし、型番が揃うようにしよう。型番が揃え

ば、選別作業は省略できるのでは、と考えました。そこで、何個まで増や

せば揃うのかを検証を実施しました。
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問題 対策 実現性   作業性 費用 品質 総合評価

 型番  で  している
    成形   で型番
選別してから組      する

      

  定型番を採取出来ない
型番別に選別してから 動 に
  する

      

               
       

             
                

 サンプルに型番 定がある 型番別の検査を める       

 型番が揃わない時は再採取
 型番を選別して 出している

  型番のみ選別して   に
  する

      

     

                

実現性   作業性 費用 品質

  3   で取り組める 1 月 内  動     内   なし

  2  時間が かる 2 月 内 やり い 10   内   出来る内容
  1    に  3 月 内 やり い 20   内   する  性あり

  0    業 に    月 上 出来ない 30   上   する
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20 1分

                 
                   

     

   

                    

                   

 セット ップ

3  分

 サンプル採取

3 2分
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検証の結果、サンプルを60個採取すれば必要な型番は揃う事が分か

り選別作業は省略できます。しかしデメリットとして、サンプル60個だと

後工程の検査で、負担がかかってしまい、又、必要なサンプル数は20

個の為、残りは廃却となってしまいロスが増加してしまいます。

その事から対策としては成り立たないと判断しました。

諦めずにもう一度メンバーで会合を行いました。ここで新たな対策案とし

て自動化の意見が挙がりました。この案は私達の理想ですが、知識も

無く難しいと思っていました。しかしモットーである「諦めずにチャレンジしよ

う！」と、メンバー全員のパッション(情熱)を強く持ち進めることにした。

緊急ミーティングにてセンサー追加、画像検査機追加など、様々な意

見が出ましたが、これだっ！という対策出ず悩んでいました。

すると若手の大西さんから「設備の機能について調べてみては」と意見

をだし、全員が確かに！と、設備の機能について知らない事がたくさん

あることから、早速機械の機能について現地で学習を行いました。

情報を収集し学び考える中で、組立設備には型番の判別機能と、

判別された型番を記憶する機能が搭載されていることが分かり、この

モニターを見ると、設備内のどこに、どの型番が、一目で分かるように

なっており、今1～5の工程には1番と3番の型番があると見える様に

なっています。この機能を知り、自動化にする為に有効で必要な機能

であると私たちは考えました。

梱包機の動きを学びました。梱包機の機能は、サンプルを採取する

モードが搭載されているだけで型番を選別する機能は、何も見つかりま

せんでした。現地で確認した結果、組立設備は『生産』、梱包機は

『梱包』とそれぞれ役割が異なる為、搭載されている機能も別々である

事が分かりました。

これらの学びをもとに、再度対策を検討しました。

そこで意外性の男 山野から「組立設備の判別機能と記憶機能を

活用すれば自動化できるのでは」と発言、なるほど！搭載機能を有効

活用し、現場の新たな発想で梱包機へ連動できれば自動型番選別が

実現出来ると思い、プログラム変更案で話を進める事にしました。

   対策案 実現性   作業性  用    合  

 型番  で  している
 工程 成 工程 で型番選別
してから組立工場へ  する      断 

   型番を採取出来ない
型番別に選別してから自動機に
  する      断 

 20個 内に  型番が揃 ない
 再採取が発生

サンプル採取数 を増 して
選別作業を省略する      断 

 サンプルに型番  がある 型番別の検査を める      断 

 型番が揃 ない場合は再採取
  型番のみ選別して梱包機に
  する      断 

                              

     

                      

                     

実現性   作業性  用   

  3   で取り組める 1   内 自動 5   内   なし

  2    が かる 2   内  り い 10   内   出来る内 
  1    に  3   内  り難い 20   内   する 能性あり

  0   外業 に  6    出来ない 30      する
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標準化と管理の定着です。

今回の改善内容を作業指示書に織り込み改定

し教育を実施。

標準化した指示書を基にチェックシートを作成し

週１回巡視を行い管理します。

良かった点として、自分達で設備仕様を勉

強し、メンバーからのアイデアと発想が

初めてのチャレンジにつながる有意義で楽し

い活動でした。

今後の課題は、工程設計時に改善内容を

仕様書に織り込む様にし。他設備へ計画的

な展開、改善継続による更なる生産性の向

上に努めていきます。

サークル評価です。

現場の困りごとを解決できたことに

メンバー全員が喜びを感じており、若手の成

長・底上やチームの団結力が向上できたこと

で、活動を通じてＣゾーンからＢゾーンまで到

達することができました。更なる生産性向上を

目指しこれからもＱＣ活動に取り組みます。

以上、ありがとうございました。

現状組立機には型番データをPLCに送信し製造条件を設定していま

すが、梱包機にはデータを送信出来ていません。さらに深堀りを行うと、

梱包機にもPLCが搭載されていることが判明。この事から型番データを

梱包機にも送信し連動させる事が可能と分かり、理想とする動作を活

動メンバーと協議を行いました。

自動化に向けて、着々と話し合いが進む中、実際に作業した時を想

定し、皆が使い易く、より実用性のあるモノにしたいと思いプログラムを

検討しました。私達はこの難しい内容で悩んだ反面、自分達で設備

を良くする事が楽しく感じました。そしてこの４つの内容を織り込めば

理想の動作に出来ると判断しました。

改善した新サンプル採取モードです。

必要な型番はサンプル採取用に投入してい

き、必要数以上の物は通常生産用へ投入す

る様変更できました。さらに必要数が揃うと残り

の型番指定無しの12個をサンプル採取用に

投入できるよう改善。必要な数だけを採取で

きる為、選別するムダ、再採取のムダ、製品廃

却のムダがなくなりました。

動作異常や想定される問題について慎重に議

論対策を行い、1週間の動作確認においても

想定通りの動作を確認、品質等の想定外の問

題発生が無かったことから、品質保証Gr承認の

上で量産工程へ導入を開始しました。

結果、型番選別に掛かっていた時間20.1分と

再採取がゼロとなり目標を達成することができ

ました。付随効果として廃却品、停止時間も

削減でき、メンバーだけではなく掛全体で喜ん

でいます。

他設備も展開完了済。

       
      
       
      

      

     

                   

  

  

      

                     

   

   

           

   
   

   

   

   
   

       
          

         
           
       

      

  

     

             

               

       

                   

            
              

   

   

   

                  
              

  
            
                                    
                                 

     

                  

 議論内容        

・必要な型番は確実に採取出来るのか            

・必要な型番を採取した後の動作は             

・必要以上の型番は うするのか             

・指定なしのサンプルは採取可能か                    
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サークル能力  い

     

明るく きがいのある 場

C 2ゾーン

能力はやや いが 場に

活 がない

  2ゾーン

能力はそこそこあるが 場に

活 がない

 ゾーン

明るい 場 くり、

  活動も

トップレ ル

  1ゾーン

そこそこ明るい 場

だが能力は い

C 1ゾーン

明るい 場だが

能力はやや い

Cゾーン

明るい 場 くり・  ・

活動において  的
 ゾーン

明るい 場 くり・

  ・活動において

努力が必要である

 ゾーン

明るい 場 くり・  ・活動において

よくやっている

活動後

活動 

   
   

   
   

                   

      

      

  

            
              

            
              

             
              

            
            

      

                             

   

     

     


