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電子部品製造部電子知多工場製造課

Ｑ Ｃ サ ー ク ル 紹 介

発 表 形 式

本 部 登 録 番 号 64-173 サ ー ク ル 結 成 年 月

プロジェクタ

高みを目指す集団は強くなる ～最高の作品を目指して～

当社は、愛知県東海市に本社を置く特殊鋼メーカーです。つくろう未来を、つくろう素材で、をキャッチフレーズに

自動車産業はじめ高品質で多様な製品を提供しています。私たちは電磁品事業に所属し、その中で車載用リードフレームを製造しています。

リードフレームはハイブリッド車のインバータ内に搭載されるパワーカードを構成。

自職場ではコレクタ、エミッタといったリードフレームをプレスからめっき、検査

まで一貫工程で生産しています。今後もHV車を支える重要な電子部品です。

私は当社技術学園を経て、電子部品の開発部門に配属されました。

慣れないパソコン業務に苦悩しながら、めっきの知識とパソコンスキルを習得し

製造課へ異動後は、めっき、プレス工程に従事し、主要工程を経験しました。

私たちのサークルはプレス工程を担当。寸法精度がミクロン単位の精密プレスです。

青春映画から名付けたサークル名のもと改善という最高の作品を目指し2014年に

結成しました。若手が多く経験は浅いですが、チームワークが強みです。

２年間の試作期間を経て、ラインが本格稼働開始しました。急激な繁忙期の到来と同

時に徐々に活動も下火に。創設メンバーの離脱と忙しさからメンバーの意識も低下

し、まさに悪循環の沼に陥りました。
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そんな私たちは能力が向上するはずもなく、サークルレベルも次第に低下。

結成当時の志もどこへやら・・・。

サークル活動は低迷期に突入しました。

そんな中2020年に重安新課長が就任。現場力向上が打ち出されました。

他の現場で経験豊富な重安課長は、現場力としてＱＣ活動の重要性を強調。しかし

当の活動は工場全体を見ても活発とは言えず。ＱＣ理念「自主性」「継続性」「互いの尊

重」のもと工場全体の活性化を目指し、電子知多三カ年計画がスタートしました。

今後も増加が予想される受注量。工場方針はこの先年間5%の生産性向上です。

再出発に掛ける私たちは、サークルとしてより高みを目指したい。

そのためには三カ年計画による人材強化で、強いリーダー育成が不可欠です。

私が異動してきて以降、続く低迷期…。サークル内では経験豊富なはずの私。

若いメンバーを先導し、結成時の意欲を取り戻したい！

上司の平田直長に直訴し、サークルを立て直す決意を固めました。

三カ年計画で取り組んだ

１年目 基盤作り ２年目 結果に拘った改善 ３年目 全社大会上位入賞

の事例と成長した歩みを紹介します。

「なぜ活動意欲が低下するのか」浮かび上がった要因から

①興味を抱かせる②基礎知識を学ぶ③成功体験を積む

の三つの課題に絞り込みました。



                 

図15.検査工程不良率内訳

これら課題に対し

・きっかけ作り ・学びの共有 ・身近な問題をピックアップ

でアプローチ。３ステップで活動開始です。

棚に詰まれたQCサークル誌。手に取って見てみると、そこには私たちの製品が掲載

されていました。それは納入先のお客様による事例でした。メンバーへ教えると興味

を持って読む姿があり、私の中で小さな手応えを感じました。

この経験からQC情報板を作成しました。運用方法は、担当のメンバーがピックアッ

プした記事を紹介し、学んだことや感じたことを他のメンバーに発信。サークル全体

で興味を抱く試みです。小さな一歩ですが、メンバーの向上意欲が芽生えました。

次に学ぶ場を平田直長に相談したところ「週報会に出てみないか」とのアドバイス。

週報会とは、週に１度、各部門基幹職と慢性不良について協議する場です。

モットーは品質不良ゼロの追求。しかし、実際の報告では、現状認識の無さを痛感。

課長からも、データを可視化する必要性を説かれQC活動にも繋がる重要要素で

あることを学びました。

QC指導士の資格を持つ課長に相談し、火曜データ塾を開催してもらいました。

目的によっての使い分けや、基本となるグラフ、パレート図等を改めて学習し

得意のパソコンスキルを使って現場活用にチャレンジです。

日々の日報から、不良率を可視化する仕組み作りを実施。ベキ動率は自分たちで書

きながら状況を共有し、QC手法の基礎知識が向上しました。

いよいよ３ステップ目。週報会では慢性打痕が議題になっていました。

打痕とは、銅コイルをプレスする際に発生した切粉が原因で製品に圧痕が残ること。

プレス工程における最大の課題です。

製造、生技協業で打痕低減に取り組んでほしいとの上位方針もあり活動を開始しました。



                 

目標は打痕不良率0.2%。

製造の担当は流出対策です。年内での目標達成を目指します。

プレス工程の外観チェックで打痕検出ができず、後行程への流出が課題となってい

ました。後行程でめっきされると、めっき原材料であるニッケルや金の価格高騰もあ

り、不良ロスが原価を圧迫。プレスでの流出対策が急務となっています。

部位ごとの打痕を可視化した結果、B’gエリアが全体の62%を占めていました。

B’gエリアは他の箇所と比べても、規格が厳しく打痕の大きさは髪の毛１本レベル。

流出要因を皆で解析です。

打痕を見逃す要因解析を実施し

・照度が低い ・視認性が低いが挙げられました。

対策案を皆で話し合った結果

・照明位置を下げる ・実体顕微鏡を使用する が挙げられ、まずはできることから

対策実施です。

活動開始から５か月。

目標である打痕不良率0.2%以下を達成しました。

生技と協業で成功体験を得ると同時に他部署との連携が向上しました。

基礎から経験を積み、サークルレベルはCゾーンへ。

週報会の場で感謝の言葉を頂き、喜びを実感。基盤作りが完了です。
１年目で得た基盤、課題として改善力や解決力は今後さらに実積を積む必要が

あります。次のステージでは、メンバーの自主性が不可欠です。

協業から脱却し、自分たちの力で自行程完結を目指す為、自主性を尊重しテーマ

リーダー選出です。



                 

メンバーの積極性に期待！したものの、自信の無さが浮き彫りに・・・

ならば私がタッグで盛り立てるまで！目を付けたのが、29歳になる信太君。

高校時代はバドミントンで全国大会出場。体育会系で責任感の強いリーダー肌です。

ただ、仕事では能力に行き詰まり、自信の無さが見え隠れしていました。

信太君は責任感と自信のなさで一人悩む日々・・・

そこで以前の私のように、ともに週報会へ参加してみることにしました。

週報会では２１年度の不良率目標が６月時点で未達状態であることが議題に。

なかでも異物付着が増加中でした。何事もまずは実体を知ることから。

異物の現状把握開始です。

現地現物で状況調査を開始しました。

検査員への聞き込みでフレームに削れたような異物が付着しているとのこと。

全異物中、半数が同様の異物で占めていました。削れの要因を調査開始です。

現物を確認するとフレーム両端に発生しており、プレス品収納カセットの受け部と

場所が一致。製品を支える受け部はV受け構造となっており、ここに薄く柔らかい

銅フレームが当たって削れが発生していました。

現状のV受け構造はフレームを点で受けています。それに対し

カセットに接する面積が増えることで、めっき未着が発生しやすくなり

銅地露出不良の原因になることがわかりました。「構造を変えるのは難しそうだ・・・」



                 

カセット収納後で発生工程の絞り込み調査をしたところ、外観チェック以降で

発生していることを掴みました。自分たちの検査方法に問題があるのかも・・・

外観チェック方法の改善に挑みます。

目標はフレーム削れによる異物撲滅。

異物の半数に当たる0.13%の撲滅を目指し計画を立てました。

全員参加での活動に着手です。

調査の中である気付きが。異物増加の５月から検査の抜き取り枚数を増やして

いました。皆ワークを戻すときどうしてる？信太リーダーの疑問で落下テストを

実施。ワークを戻す際に同様のキズが発生していました。

フレームが削れるについての要因解析。

・接点が当たる ・衝撃が大きい の要因を挙げ、対策立案をワークの受け台

となる「台座治具を作製」 に決定しました。治具製作にチャレンジです。

数々の検証を経て、信太リーダーの方向性が固まり自主性が芽生えました。

メンバーによる自前の活動でサークルの改善力と解決力もアップ。

活動とともにサークルの成長を実感しました。

試作治具を使用し、ワークの接地高さを検証。

削れの有無とワークの安定性を繰り返し落下調査で検証し

適正な接地高さを１ｍｍに決定。結果を基に本製作に取り掛かりました。

完成した台座治具を使って効果を確認。

フレーム削れによる異物発生がゼロとなりました。

結果、全体不良率0.9%も達成しその後も継続。

標準化にも落とし込み、遂にサークルの力で問題を

解決しました。



                 

課題だった改善力を中心に、個々の能力も成長。サークルスキルも着実にレベルアッ

プしています。課長から感謝の言葉に、信太君の自信とサークルの結束を実感。

２年目の結果に拘った改善がここに完了しました。

現地現物による現状把握で基本の考えを身に付け、サークルレベルもBゾーンへ。

自分たちの力で自工程完結を達成した私たち。いよいよ３年目の集大成として

全社大会に挑みます。

私たちの部署が所属するスマートカンパニーは全社大会での上位入賞経験がなく

当然全国大会も未経験。全国大会常連の他のカンパニーは、まさに鋼のように大き

な存在。自職場の長年の雪辱を果たしたい。成長したサークルの力を試すときです。

そんな中、一人の男がテーマリーダーに名乗り。小林君28歳。信太君の１つ後輩

ですが、唯一立ち上げ時を知る創設メンバーです。家庭でも一児の父親となり、

より責任感が芽生え自信を付けた先輩を見て、ひそかに情熱を燃やしていました。

今回、私小林がテーマリーダーを務めるにあたり重視したことは生産性の向上。

続く旺盛な生産と残業の高負荷。娘と遊びたい、ゴルフの練習も行きたい。

深堀リーダーや信太先輩のサポートのもと問題解決を目指します。

さかのぼること１年前。全社TPM活動がキックオフしました。

しかし、開始当時の製造課内では９３％、サークル内では１００％がTPM未経験者

とまさに素人集団でした。

基本の初期清掃から徐々に活動を根付かせオリジナル活動としてMY活動を開始。

見やすい、やりやすいの発想を改善に繋げる活動です。自分事の活動という意味も

込めて通称「マイ活」です。この活動を通した事例を紹介します。



                 

TPMを通して設備の頻停回数に注目。プレス工程で頻停に係わる設備はプレス品

をカセットへ収納する２台の収納機。中でもエミッタを収納する80t収納機は頻停の

９割を占めています。そのうち「装填引っかかり異常」 が全体の37%になります。

プレスされたワークは、段々状の置き位置に移載され、スライドで挿入ポケットに

押し込み挿入、その後９０度姿勢変換。ワークは移載装置で収納カセットにセット

されます。日当たり、およそ１４００回、挿入・姿勢変換の動作を繰り返します。

ポケットへの挿入は ポケット幅 3mmに対して厚さ2mmのワークを

48個同時挿入するシビアな設計。ある日突然発生し始め、その後も継続中です。

早急に手を打つ必要があります。

目標は80t収納機の装填引っかかり異常を、７月末までにゼロ回にすることを

目指し活動を開始しました。

さっそく「挿入ポケットと ワークのセンターズレ」についてFTA解析。

姿勢変換した際の位置ズレ、つまり位置決めが不十分という要因が挙げられました。

確認すると、姿勢変換の位置は位置決めボルトによるメカストッパー方式。

ここを調整で解決！と思いきや、すぐに再発。何度やってもゼロ回になりません。

行き詰っての１週間。信太さんから「初心に帰って要因解析してみよう」との提案。

特性要因図で解析したところ ①設備でストッパーへの衝撃が強い ②方法で、感覚

に頼っている ③人で個人差があるに絞り込み。さらに要因を深掘りです。

姿勢変換の原理は エアーシリンダーによる回転。繰り返し強く当たることにより

潰れや変形で位置がズレる状況でした。調整については、ただボルトを回しても

わずかなクリアランス調整が非常に困難。まさに「みやすい」 「やりやすい」視点で

改善が必要です。



                 

会合には保全課にも参加を依頼。「引っかかり異常の再発」に対して対策を検討

です。着眼点はMY視点。見やすく、やりやすく目で見る管理で数値化を提案し

・対策１エアー流量を数値化 ・対策２変位センサを設置に決定しました。

エアー流量調整のため、目盛りつきスピコンを取付けました。流量を絞り回転を

遅くすることで、衝撃による摩耗を緩和する狙いです。課題としてプレス工程全体

のワーク搬送サイクルと同期すること。検証により適正速度を決定し、標準化しまし

た。 スピコン目盛り数値で、MY改善です。

次に感覚に頼った調整で、こちらも装填角度のズレを数値化で解決したいと考えま

した。保全課と相談し「デジタル変位計はどう？」 との提案。レーザー式で微妙な傾

きが「数値」で示され、まさにMY。適正な傾き範囲と管理値を決めるための調査を

実施です。

調査方法は、変位計の数値で0.05ずつ回転させワークの当たり有無をチェック。

結果は…変位計の値が0.05～0.40の範囲でワークへの当たりがないことを確認。

この範囲の中心値から上下0.15 内を管理範囲とし傾き標準を決定しました。

日常点検で傾きをチェックすることで、変位計管理値を数値でMYです。

対策後、装填引っかかり異常の発生がゼロ回となり目標達成。頻停時間も改善前の週あたり120分が60分に半減し、見事目標をクリアしました。

メンバー主導の活動で、サークルは更なるレベルアップ。念願だった自分時間の

確保に貢献し、メンバー間での感謝と喜びを経験したことで、またひとつサークル

が進化を遂げました。

３年目。遂にサークルレベルはAランクに到達しました。

この事例で、全社大会を３位入賞し悲願だった初の全国大会出場を経験。

続く改善事例発表会でも奨励賞を頂き、新たなステージに到達です。



                 

３年間を通じて QC活動による職場全体の活性化を実現。その証として女性サークルであるレインボーサークルが全国大会に出場し

自職場から２年連続での快挙を達成しました。

強いリーダー育成を掲げ、活動した３年間。メンバーの８割がテーマリーダーを経験、さらにサークルリーダー経験者のうち３人が班長へ昇格し

人財という”最高の作品”が生まれました。全体の労働生産性は目標の20%を上回り26%のアップ。高みを目指した結果です。

現在の私たちは３つのサークルに独立。より個々の意見を反映し、競って活動しています。

個々の成長から職場の活性化まで、３年間の経験を今後さらに継承し、青春映画のようなシ

ナリオを生みだせるＱＣ活動を続けていきます。


