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予期しない不良をどう
食い止めよう・・・ 

コストをかけないで不良率
をさげれないだろうか・・・ 

検査データの確認に
時間がかかって・・・ 

不良発生しない様にPDCA
サイクルを回したい・・・ 

1.現状課題と目指す姿 
1-1.現状の課題 
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1.現状課題と目指す姿 

IoT活用にて品質データのリアルタイム管理を

行い、品質にかかるコスト(Dコスト)の最適化

を目指す。 

・検査目的が不良品の流出防止に留まっている。 

・再発防止のための品質改善に検査データが 

タイムリーに活用されていない。 

・検査にかかるコストの適正化に苦慮している。 

1-2.目指す姿 

設計 

製造 
検査 

販売 

製品 
規格 

設備 
設定 

検査 
方法 

最適化 

クレーム 

品質データのリアルタイム管理 

設計品質の最適化 

製造品質の最適化 
検査品質の最適化 

サービス品質の最適化 

課題 目指す姿 

最適化 

最適化 

最適化 

製造 

営業 

検査 

要因分析 

傾向分析 
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1.現状課題と目指す姿 
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1-3.品質コストの考え方 http://www.omoshirogari.com/quality0205.htm 

品質コスト(Qコスト) 

管理に要する費用 
(Cost of Quality) 

管理不良により 
発生する費用 

(Cost of Poor Quality) 

予防コスト(Pコスト) 
Preventive Cost 

評価コスト(Aコスト) 
Appraisal Cost 

失敗コスト(Fコスト) 
Failure Cost 

品質管理費 

品質改善 
信頼性管理 
生産保全 

TQC 
TPM 

教育費 

品質教育 
安全教育 
小集団活動 
改善提案 

 

検査費 

工程検査 
受入検査 
出荷検査 
定期点検 
日常点検 

品質監査日 

品質監査 
QCパトロール 

 
 

不良損失 

不良品材料 
不良ロス工数 
廃棄材料 
手直し再生 
不良選別 

苦情損失 

顧客対応 
代品納入 
ペナルティ 

 

IoT活用にてDコストの

最適化を目指す 

Defective Cost(Dコスト) 



Copyright 2017 (IVI) Industrial Value Chain Initiative 5 

2.実証実験シナリオ 
2-2.実証実験シナリオ  十和田エレクトロニクス半田実装ライン 

・プリント基板実装ライン内のはんだ印刷検査機からログデータを抽出し、クラウド上で用意されるBIツール

で検査データの傾向分析やパレート図による不良発生状況の分析 

・検査頻度と不良流出リスクの相関から不良リスクを一定にする検査頻度を導く 

※AOI：基板外観検査機 

※SPI：半田印刷検査機 

※SMT：Surface Mount Technology 
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3.プラットフォームの構成 

ファクトリーＰＣ 

検査機
ログ 

SMT 自動化ライン 

前工程 印刷 SPI 搭載 リフロー AOI 目視検査 
~ 

 
 
 
 

  クラウド 

変換 送信 

検査機
ログ 

分析 
データ 

加工 蓄積 分析 監視 受信 

監視・分析ＰＣ 

通知 分析 

6 
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4.実証実験の結果 
4-1.実証実験動画 
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4.実証実験の結果 
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不良発生しても 
データが残っておらず原因

特定が難しい 

不良発生後に 
後追いで調査・対処を 

行っている 

品質重視ではんだ印刷
機の検査頻度を多くして
いるが、さらに生産性向
上・コストアップしたい 

不良発生状況を詳細に
分析することで、 

迅速な発生原因特定が
できる 

検査データ傾向を分析す
ることで、早期・事前に対

処ができる 

クリーニング頻度を減らし
たときの品質への影響を
分析できれば、頻度の最

適化ができる 

実証実験では不良発生件
数が少なかったが、良品で
もばらつきがあることがわか
り、改善に繋げられる 

日々のデータ傾向を把握で
きるようになり、不良発生
時の対処迅速化が期待さ
れる 

検査頻度を1/5にしても品
質に影響がなく、生産性
45％向上の可能性が見い
だせた 

4-2.仮説と検証結果 

検査頻度

不
良
流
出
リス
ク

5 10 15 20 25 30

品番毎の検査実績と不良率 

品番ごとの不良率詳細 

品番ごとの生産数 
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不良発生しても 
データが残っておらず原因

特定が難しい 

不良発生後に 
後追いで調査・対処を 

行っている 

品質重視ではんだ印刷
機の検査頻度を多くして
いるが、さらに生産性向
上・コストアップしたい 

不良発生状況を詳細に
分析することで、 

迅速な発生原因特定が
できる 

検査データ傾向を分析す
ることで、早期・事前に対

処ができる 

クリーニング頻度を減らし
たときの品質への影響を
分析できれば、頻度の最

適化ができる 

実証実験では不良発生件
数が少なかったが、良品で
もばらつきがあることがわか
り、改善に繋げられる 

日々のデータ傾向を把握で
きるようになり、不良発生
時の対処迅速化が期待さ
れる 

検査頻度を1/5にしても品
質に影響がなく、生産性
45％向上の可能性が見い
だせた 

4-2.仮説と検証結果 

検査頻度

不
良
流
出
リス
ク

5 10 15 20 25 30

不良発生箇所のパレート図 

レイアウトNoごとの不良数 

不良率 
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4.実証実験の結果 
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不良発生しても 
データが残っておらず原因

特定が難しい 

不良発生後に 
後追いで調査・対処を 

行っている 

品質重視ではんだ印刷
機の検査頻度を多くして
いるが、さらに生産性向
上・コストアップしたい 

不良発生状況を詳細に
分析することで、 

迅速な発生原因特定が
できる 

検査データ傾向を分析す
ることで、早期・事前に対

処ができる 

クリーニング頻度を減らし
たときの品質への影響を
分析できれば、頻度の最

適化ができる 

実証実験では不良発生件
数が少なかったが、良品で
もばらつきがあることがわか
り、改善に繋げられる 

日々のデータ傾向を把握で
きるようになり、不良発生
時の対処迅速化が期待さ
れる 

検査頻度を1/5にしても品
質に影響がなく、生産性
45％向上の可能性が見い
だせた 

4-2.仮説と検証結果 

検査頻度

不
良
流
出
リス
ク

5 10 15 20 25 30
検査頻度

不
良
流
出
リス
ク

5 10 15 20 25 30

流出防止限界値

検査頻度に対する不良流出リスク 
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4.実証実験の結果 
4-2.実証実験まとめ 

GOODポイント BADポイント 

• 検査機データはボリュームが大きくクラウドへの送
信に時間を要した。さらにデータストックにコストが
かかる。 

• 大量データを扱う際のシステム性能面及びコスト
の考慮が必要 

• 数百万件/日のデータ解析が2日で実施可能 
• となった。 
• 不良の傾向がクラウド上にあるためどこでも誰で
もいつでも情報の確認と共有が可能となった。 

• 品質情報を検査頻度と不良流出リスクに利用
し、不良リスク一定のまま1/5のコスト削減につ
ながった。 



Copyright 2017 (IVI) Industrial Value Chain Initiative 

5.成果と今後の課題 
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今後の課題 

・検査データなどの大量データの取り扱いを見据え、運用やセキュリティ、プラット

フォーム仕様を具体化し、実用化に取り組む必要がある 

（対象データの絞り込み、多重化、エッジへの実装など） 

・費用対効果の見積もり 

成果 
 
・IVIプラットフォーム上で、製造現場（検査）の実データを用いた実証を行ったこと
で、効果と課題などが明らかになった。 
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ご清聴ありがとうございました 


