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1　技術革新ＧオリバンスＴ（製造部）

OPJサークル　　　　　　　（　　　オーピージェイ　サークル　　　）
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　　22.8歳（最高　　31歳、最低　　18歳）

103 OPS Aライン 着座異常 撲滅
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弊社は自動車部品を中心とした

「小物切削・研削」の加工メーカーとなり、

昨年度、創業70周年になります。

国内3拠点、海外1拠点あり、今回は桑名市にあります、

「桑名先進工場」の事例となります。

エイベックスでは経営理念のもと、

３つの心「気づきの心」「思いやりの心」「共育ちの心」を

共有し、人を大切にする経営として、

人材育成に力を入れています。

また、弊社では「教育」を「共育」と書き、教える人も、

教えられる人も「共に育つ」という方針で、

共育（きょういく）として人材育成を行っています。

製品は自動車部品が主力で

「プランジャ」は１３万本/日（世界シェア５％）、

「スプールバルブ」は

２６万本/日（世界シェア８％）となっています。

最近ではワークサイズアップや

ホブ加工など削る領域を拡大させ、

技術軸をそのまま様々な製品を生産しています。



今回のサークルメンバーは、

新入社員２名、リーダーが２年目と、

若いメンバーで構成。

次世代の改善推進者育成のもと、

上長より任命を受け

サークルレベルは低いですが、

平均年齢が22.8歳と非常に若く、

元気いっぱいのメンバー構成となっています。

まずはプロセス重視という事もあり、

みんなで取り掛かりやすいテーマとして、

困り事を吸い上げた結果、

一番点数の高い

「ＯＰＳラインのチョコ停」を

テーマ選定としました。

チョコ停項目をパレート展開したところ、

Aライン着座異常が重点項目と分かりました。

またチョコ停の復旧作業にも

「16時間/月」と数字にすると改めて、

凄く時間がかかっていることが分かりました。

Aラインとは内製で作られた連結ラインで、

搬送作業は全てロボットで

行われる内製のラインとなっています。

余談ですが、弊社の会社方針として、

「なんでも自前でやる」といったところから

昨今では、生産準備、改善活動においては、

外製や購入品はできるだけなくし、

自分たちできることは、

すべて内製で行っています。

また今回の着座異常はマシニング①で

100％発生しています。



今回は「Aラインの着座異常ゼロ」を

改善目標に設定しました。

4ヶ月後に行われる社内発表会を

ターゲットに標準化まで実施する

スケジュールに設定しました。

メンバーは昼勤・夜勤のある

活動メンバーばかりなので、

きちんと会合に全員参加できるように

打ち合わせの後のスケジューリングなどを

しっかりと行いました。

マシニングに搬入された製品が、

正しく取り付けられたかの確認を

センサーで実施しています。

そこが何らかの要因で、

正しく取りつかなかった場合、

着座異常となります。

センサーの製品確認方法ですが、

着座台の３つの穴から出ている

微量なエアーがあり、

その流量をセンサーにて感知しており、

現状の製品有無を認識しています。

現地現物で対象のラインを現認すると、

搬入に使用しているロボットのアームの

先端についている「エアーノズル」が

変形している事が分かりました。

ロボットの軌跡は付帯のオイルパンの

ギリギリであり、

干渉して変形したと推測しました。

また特性要因図の解析から、

重点要因が

「着座台にブローが当たっていない」と

解析しました。

また深堀の要因解析からも、

着座台と製品の接地面に圧痕がある事から、

切粉などを挟み込んでいる可能性が高い。

そのことからも、

台座の上の切粉などを除去するための

エアーブローが機能していないと断定しました。



エアーノズルとオイルパンの隙間が90㎜、

元々ついていたノズルは100㎜と

干渉する長さになっていたので、

トライ用ノズルとして85㎜にしました。

また角度によってもロボットの軌跡で

干渉のリスクがあるので、

角度も標準化しやすいように平行で

設置しました。

トライを実施し効果はあったがゼロにならず、

更には着座異常が「いつもと違う」

現象で発生するようになりました。

いつもは工程6の仕掛け品供給後の

一番最後で、製品が台座にある状態で、

チョコ停のアラームが発生しています。

これに対しては、エアーノズルがずれていて、

着座台に切粉などがあり、

製品が正しく取り付けれていない事が、

現象の要因と解析できています。

しかし今回のトライ後では、

工程6の仕掛け品供給後のチョコ停は

発生がなくなりました。

ですが、工程5のエアーブローOFFの後に

チョコ停が発生するようになりました。

ここでのチョコ停は今までに発生がなく

さらに要因調査が必要となりました。

ノズルや角度を変更したことで、

エアーブローが確実に着座台に

当たるようになりました。

そこで着座のセンサーを確認した結果、

台座の穴を製品ではなく、エアーブローで

塞ぐ形になり、センサーが製品があると

勘違いし、誤検知しました。

そこでブローがOFFになった時に、

製品がなくなったと誤検知し、

異常のアラームが発生しました。



台座の上の切粉などを

飛ばす必要はあるが、

台座の穴を塞がない方法として、

エアーノズルの口径を

変更する方法を対策案として検討し、

マトリクス図にて評価した結果、

Φ3.0口径のノズルの評価が

最も高かったのでトライを実施しました。

またトライの前に、

しっかりと効果確認を行うため、

現状の仕様、点検方法など

ばらつきが発生しないように

標準化を行い、トライを行いました。

そこでは今の設備の日常点検の

チェックシートに改定依頼を出し、

内容を盛り込んでもらい、

始業前に確認できる仕組みにしました。

トライの結果、着座異常は

発生ゼロを達成。

（現状もゼロを継続中）

相乗効果として、チョコ停の

処置時間が無くなり、

生産性もよくなって、

早く帰れるようにになり、

プライベートの時間が増えました。

活動から自信が出てきて、

見事、社内発表会では、

「社長賞」を受賞しました。

またサークルレベルの自己採点で、

全員に成長が見られ、

改善する事で、周りから認められ、

自身の成長と会社の発展に貢献でき

とてもいい活動になりました。
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