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私たちが生産するパワーカードとはハイブリッド車のインバー
ター内に搭載されており直流と交流の変換時の発熱を冷却する
為に使われています。エミッタ、ターミナル、コレクタの３種
類で構成されています。
ハイブリッド車において不可欠な電子部品です。

私は２１歳愛知県あま市出身です。
２０２２年に入社　技術学園３８期生です。
２０２３年には岐阜工場　製造課配属になりました。
趣味は音楽ライブに行くことです！

サークル名は、画像検査の画像（ＧＡＺＯ）から取って
ＧＺサークルです。サークル員は７名で２０２３年４月に発足
しました。
ＱＣ初心者が６名で、サークルレベルはＤゾーンです。

本 部 登 録 番 号 ６４－２０８ サ ー ク ル 結 成 年 月

私が担当するターミナル画像検査工程は、外注でコイルを購入
しプレス加工後にバレルめっきをし、岐阜工場へ入荷されま
す。その後は画像検査工程に流し、複数のカメラで「キズ・異
物・打痕・汚れ・銅付着」の画像検査を行い、ＯＫ品のみをロ
ボットでトレイに収納します。

ＧＺサークルでは全１０品番の製品を担当しています。
製品サイズは大きい物で「約１３㎜ １.６g」小さい物で
「約７㎜　０.６g」で、１円玉よりも小さく軽い製品を扱って
います。

岐阜工場製造課は現在１７６名在籍
私は、画像検査装置を担当する第３製造直
Ｂ組のターミナル画像検査工程所属です。
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3号機のべき動を解析した結果、設備の頻繁停止が多いことが判
明しました。詳細を確認すると、吸着異常が225回発生してお
り、全体の約80％を占めていることが分かりました。これを受
けテーマを『吸着異常による頻発停止の撲滅』に決定しまし
た。

ターミナル画像検査の労働生産性が12月から下降傾向にあり、
この変化を調査するため、活動を開始します。上司から誰か
テーマリーダーをやらないかと言われ「私でもできますか？」
と声を上げると先輩立から賛同の声が上がりました。先輩たち
の思いが私のハートに火をつけ、テーマリーダーを引き受ける

目標設定と活動計画について報告します。吸着異常を8月末ま
でにゼロにすることを目標に設定し、活動計画もこれに基づい
て決定しました。活動を開始します。

吸着異常を現地で観察しました。正常時には、真空で吸引し、
吸着パッドでワークを吸い付けて上昇します。しかし、異常時
には真空で吸引しても吸着パッドにワークが吸い付かずに上昇
し、この時に吸着異常が発生しています。

ターミナルの増産に対応するため２０２０年度から１台/年づ
つ増設されています。
２０２４年度以降も装置増設が計画されており、これらの装置
を活用し、効率的な生産を実現することが重要になります。

現状の把握です。
ステップ１として、設備に関するロスとなる頻停の改善してい
きます。ここが今回の事例になります。
ステップ２として、人に関するロスをTPS改善していきます。活
動を始めるにあたりテーマリーダーを選定します。

ターミナル画像検査装置は７台あり１人で多台持ちで作業して
います。今年度１台「増設」され、８台になっても一人で担当
できるように生産性を上げていきます。

２０２３年度工場長より、増産下での限量経営徹底による
収益最大化が掲げられ、課長から現有設備の生産能力を最大化
する指示があり、労働生産性を５％向上させる目標が設定され
ました。これを目標に活動を進めていくことになりました。



対策立案です。系統・マトリックス図を作成し評価した結果、
以下の対策を進めることにしました。対策１としてホースを固
定すること、対策２として最適な位置・高さを決めて固定する
ことです。

ホースは特に固定されていなかったため、検討した支えについ
て生技の方に確認し、許可を得ました。これを受けて、自分た
ちで作成・依頼・設置を行い、上昇下降時のブレ防止が完了し
ました。

特性要因図を用いて吸着異常を特性に設定し、４Ｍ（Man,
Machine, Material, Method）で解析しました。その結果、
『傾いて面当たりしていない』『高さが決まっていない』とい
う要因に絞り込みました。

現物を確認したところ、摩耗している箇所があり、面当たりが
できていないことが判明しました。摩耗の程度はかなり進行し
ていました。

吸着下降位置の状態を確認したところ、吸着ヘッドが完全に下
がりきっておらず、先端部が傾いて隙間が発生していることが
分かりました。

現地・現物で全員ミーティングを行い、吸着の構造について何
か気が付いたことがあるか尋ねました。吸着パッドは定期交換
しているが、吸着ヘッドは管理していないこと、吸着の真空圧
は問題ないことなど意見が出ました。これらの意見をまとめ、
特性要因図を作成します。

コンベアにチップを運ぶ際、高速で左右に移動するため、可動
部の微妙な隙間から摩耗が進行しています。

上昇下降時にホースの引っ張りによって、可動部の微妙な隙間
から摩耗が進行し、吸着時に先端部が傾いて面当たりしない
為、吸着異常が発生しています。



ＱＣレベルがＣゾーンからＣ－１ゾーンにレベルアップしまし
た。今回のＱＣ活動では現地で設備の仕組みや動き方をよく観
察し、労働生産性を向上させることができました。今後も保全
能力の高い製造マンを目指して頑張っていきます！

標準化と管理の定着について報告します。
手順書、発注表、点検表、今後の新規設備仕様書等の見直しを
担当し、納期を設定して完了しました。

吸着ヘッドを交換する際に予備がなく、起票しようとしたとこ
ろ廃番になっていたため、新しく選定することになりました。
ボールペンを見て『これだ！』と思い、私のアイデアを元に皆
で選定しました。

私のアイデアで選定したものについて、上司と生技の方から許
可をいただき、早速購入します。

全設備の下限位置の隙間を測定したところ、23㎜から24㎜であ
ることが分かりました。吸着ヘッドの使用標準は1～2㎜が最適
であり、ナット下部から先端までの高さを25㎜に設定しまし
た。25㎜がすぐ分かる専用の治具を作製し、交換時の高さ調整
を明確化しました。

アドバイスを受けて、以下の手順で取り付けを行いました。
①取付前に下部ナットを25㎜位置に設定し、印を付けた測定器
で確認する。②吸着ヘッドをセットする。③上部ナットを回し
て固定する。④25㎜か再確認する。

対策実施前には吸着異常が２２５回発生していましたが、対策
実施後の８月から現在にかけて、吸着異常は０回を継続してい
ます。目標を達成しました！

労働生産性を確認したところ、頻停改善により１５０９個/MHr
で目標を達成しました。さらにTPS改善により１５３９個/MHrと
なり、すべての対策後の４か月平均は１５４１個/MHrとなりま
した。昨年度比で５％の向上を達成しました。


