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データサイズ３００KB以上で鮮明な ﾄﾗﾌﾞﾙによる機械停止の多い分析機器を、

写真を貼り付けて下さい。 納期遅れ”ｾﾞﾛ”を継続するため

またはデータで添付してください。 対策に取組み問題を解決した事例です。
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活動の事前準備
レベルアップへの第一歩！として、
QC手法・問題解決スト－リ－を学び、
サ－クル内での勉強会を開催しました。
そして改めてQCの基本
『全員参加』　『活動継続』　『三現主義』で活動することと
しました。

活動計画と実績
会合は月３回行うことし、全員参加が重要なので、
ステップリ－ダ―を中心に、皆が協力する体制で計画を立て実
施しました。
また、活動計画に対して一部遅れてしまいましたが、挽回し、
計画通り活動を行うことができました。

テ－マの選定 ①
私たち職場の問題点を取り上げ、
みんなで意見を出し合い「 分析機器の機械停止 」が、
最も活動に適すると判断しました。

テ－マの選定 ②
次に、問題の大きさを明確にするためメンバーによる意見交換
と調査を行いました。
重要度はその日の予定が滞ること。緊急度は納期に支障が出る
こと。拡大傾向として機械停止が、年々増加していることがわ
かりました。この評価は、部方針の業務効率アップにも合致し
機械トラブル停止の撲滅が、重要と判断しました。

テ－マ選定 ③
次にどの機種、どんな作業でトラブルが多いか調査しました。
機種別機械停止状況をみると、GC-MSにトラブルが多発していること
が、一目でわかり作業別機械停止時間を見るとVOC測定時に、停止時
間が80％発生していることがわかりました。
これらの調査によりテーマを「VOC測定作業における機械トラブル停
止時間の撲滅」に決定しました。

現状把握 ①
まず初めに、今回対象となる機器紹介をします。
GC-MSとは・・有機化合物を分離し、物質を定性・定量分析す
る装置です。当社では使用頻度が高く、重要な分析機器となっ
ています。
VOCとは・・・日本語では揮発性有機化合物と訳され、シック
ハウス症候群の原因物質です。
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現状把握 ②
VOC測定の流れをみんなで、再確認しました。
サンプル封入から測定まで、225分かけて行っています。
測定中にトラブルが発生すると、
ここまでのサイクルがやり直しになります。

現状把握 ③
VOC測定時の停止時間を調べてみました。
すると、フィラメント断線、デソ－バエラー、タイムアウトエ
ラ－の３項目のエラーメッセージがあり、
６ヶ月で７７時間、月にすると、約１３時間ロスしていること
がわかりました。

現状把握④、各エラーコードの調査をしました。
調査解析 ①フィラメントとは・・物質の質量を検出するためのも
の。
フィラメント断線とは・・ＭＳ内検出器の予備フィラメントまで切
れ、質量を検出しない現象です。通常は、分析中にフィラメント①
が切れた場合、予備のフィラメント②に切り替わりますが、それも
切れてしまうと、フィラメント断線が起こり、分析が停止してしま
います。

調査解析 ②
デソ－バエラ－とは・・捕集管キャップが外れないことです。
捕集したガスを密封するため、キャップ内にO-リングをセット
します。通常は、捕集管を装置にセット後、自動で捕集管の
キャップを外し稼働しますが、キャップが外れないまま、機械
が誤作動したために、破損して停止してしまいます。

現在捕集管は、２社使用しています。
もともとはB社品を使用していましたが、
材料商社からウール止め用のくぼみ付きで、使いやすさという点
で、紹介してもらい、B社製の残り分と併用して使用しています。し
かし、捕集管の破損状況を調査してみると、A 社の方が B 社に比べ
て、破損発生率が 7倍高く、ここ半年で損失額が月で約25,000円と
会社にとっても損害を与えています。

調査解析 ③
タイムアウトエラ－とは・・60分以内に設定温度まで下がらず、装
置が停止してしまう現象です。
ＧＣ－ＭＳは、外気を取り入れ庫内を冷やす仕組みになっていま
す。発生状況はコロナ対策で分析室の扉を開放してから発生。
こちらのグラフは、浜松市の月平均気温のグラフです。
棒グラフは件数、折れ線グラフは気温を表しています。冬場は発生
しませんでしたが、外気温が上がり始めた4月に再発しました。
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目標設定
「トラブルによる機械停止　１３時間を」「９月末までに」
「０時間にする」を目標としました。
根拠として、トラブルで時間を取られても、
分析計画を遅らせることが出来ず、納期遅れを発生させないた
めに改善を進めます。

要因解析
３つの機械停止の要因を方法、人、材料、機器で行ってみると
・フィラメント断線では経年劣化で断線する。端子が膨張し外れる。端子の交換
時期が決まっていない。
・デソーバエラーでは捕集管の太さ、厚さが違う。形状が左右対称でない。Ｏ－
リングが経年劣化で内径が縮み、強度が増す。装着方法の標準化がされていな
い。交換時期が決まっていない。
・タイムアウトエラーではコロナ対策での扉の開放。室温が上がると発生。室温
設定基準がないことが、主要因と挙げられます。

要因の検証 ①
フィラメント断線の要因調査をしてみると、
フィラメントに断線はなく、真因でありませんでした。
また、端子が加熱劣化で変色・径が広がり、接続部が膨張して
外れ、接触不良していることが真因でした。

要因の検証 ② _ デソ－バエラー
O-リングの影響による要因調査をしました。
新しいもの古いものについてマイクロスコ－プで内径を測定し
たところ、経時で内径が徐々に縮むことがわかりました。
その結果、古くなると内径が縮むことで、強度が増して外れに
くいことが真因でした。また、内径と強度の関係は引張試験機
で相関があるか確認しています。

また、捕集管の断面と側面の形状の違いを調査しました。
断面を測定したところ、径、肉厚に差は見られず、真因でない
とわかりました。そして、側面の左右差を確認したところ、A
社製に0.17㎜左右差があり、長い方に抵抗がかかることで、
キャップが外れにくいことが、真因とわかりました。

要因の検証 ③ _ タイムアウトエラ－
室内温度によるエラ－の発生状況を調査しました。
すると、室温が２４．３℃以上になると、タイムアウトエラ－
が発生していることがわかりました。
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対策立案
要因の検証をもとに、系統マトリック図により対策を考え
「 VOC測定時に機械停止をさせない 」ために
６項目の対策案を導き出しました。

対策案をまとめると
① 「 フィラメントを断線させない 」 ために交換目安一覧表を作
成し、定期的に交換 、部品交換方法を標準化
② 「 捕集管を破損させない 」ために、捕集管をB社製に統一 、
キャップＯ-リングの装着方法を標準化 、Ｏ－リングを定期的に交
換
③ 「室内温度を安定させる」 ために実温管理をし、室温を24.0℃
以下で安定化、以上の対策を進めることにしました。

対策実施
このように、メンバーで効率良く実施項目別に分担を決め、
取り掛かりました。

対策①では、交換部品一覧表を作成し、定期的に交換すること
ができるように、次回の交換時期を記入。
また、部品の交換手順書を作成し、手順に沿って交換方法を標
準化させました。

対策②は、
捕集管をB社に統一。
そして、キャップO-リングの交換手順書を作成し、誰でも専用
治具を使用して装着できるように標準化し
Ｏ－リングを定期的に交換をしました。

対策③は、
室温を２４℃以下で安定化させる為に、扉開放のルール決めとし
て、ＧＣ－ＭＳが室外の影響を受けやすい扉②を常時閉めるとし、
扉①の開放時間を管理することで、室温安定と換気を両立。
最大４名の作業者で、ＣＯ２モニタ－を見ながら試行し、１時間毎
に５分開放するとしました。また、エアコンの設定温度を２２℃±
１℃に基準化したことで２４℃以下をキープし対策後、タイムアウ
トエラーの発生はありません。
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効果の確認・評価
粘り強い活動により、対策① ・ ② ・ ③ を実施していく中
で
8月以降は効果が出て、機械停止時間は0時間。

これらの改善で機械トラブル停止時間「ゼロ時間」を達成し、
納期遅れ無しを、継続することができました。
そして、背反事項の有無はこのようになっており、
すべての対策案に問題はありませんでした。 また副効果とし
て、捕集菅の破損損失額が月約25,000円がゼロになりました。

標準化と管理の定着
5W1Hで管理の定着を図りました。
この5項目について、風化していかないように、継続して活動
をしていきます。

チームワークとコミュニケーションが良くなり
活動後、メンバー個々のレベルが上がり
サークルレベルは、
問題解決のための専門技術と、向上意欲の弱点を克服し
Ｃ１ゾーンにレベルアップ致しました。

反省と今後の進め方
今回のQCサークルを振り返り、良かった点　、反省点・苦労した
点、今後の進め方をまとめました。
調査解析、要因の検証をする中で、問題点を見つけることができま
したが、問題点を数値化し、改善に結びつけることが難しかったで
す。今後の進め方として、日常から、身の回りの問題点を観察し
て、日々改善意識を持ちながら業務に取り組みたいです。

以上、発表を終了します。
ご清聴ありがとうございました。

25

29 30

2827

26


