
発表№ テーマ

工程改善ツールTULIPを活用した業務DX化

会社・事業所名（フリガナ） 発表者名（フリガナ）

DMG森精機(株)・伊賀事業所（ディーエムジーモリセイキ（カブ）・イガジギョウショ） 柿本　智昭（カキモト　チアキ）・日下　笙（クサカ　ショウ）

　　　　　サ　ー　ク　ル　　名 （　フリガナ　） 発　表　形　式

TULIP FARM 伊賀 （ チューリップファームイガ ）

1824－1 2022年 1 月

4 名 内　 ・ 外 ・ 両方

35 歳（最高　45　歳、最低　23　歳） 4 回

本テーマで　１　件目　社外発表　1　件目 1 時間

　2022年　1月　～　2023年　　3月 43 回

主軸加工部主軸加工課・デジタル化・組立生技室デジタル化推進グループ 勤続

メ ン バ ー 構 成 会 合 は 就 業 時 間

発表のセールスポイント

Ｑ Ｃ サ ー ク ル 紹 介 ＰＣ

本 部 登 録 番 号 サ ー ク ル 結 成 年 月

16年/2年発 表 者 の 所 属

平 均 年 齢 月 あ た り の 会 合 回 数

テ ー マ 暦 1 回 あ た り の 会 合 時 間

本 テ ー マ の 活 動 期 間 本 テ ー マ の 会 合 回 数

サークル写真
工作機械の運転中に発生する故障やアラームに

よる停止により、夜間の自動運転ができない問題

に対し、アラーム情報とその要因を分析し、運転

の停止を未然防止するためのアプリを作成する

ことができました。

アプリを初めて作成した私たちが活動を通じて成

長することができた一例になります。

当社は5軸マシニングセンタ、複合加工機といった

工作機械を中心としたトータルソリューションプロ

パイダーです。

工程集約や自働化推進のための活動を全世界で

展開しております。

2009年にドイツのGildemeisterと業務・資本提携を

開始し、2013年に社名を統一しました。2016年に

完全経営統合が完了しました。

私たちは工作機械の心臓部である主軸を生産して

います。

主軸は金属等の被削材を加工する上でとても重要

な部品です。ドリル等の回転する工具を主軸に取

付けて精密な加工を行うため、主軸の振れ精度は

1μm以下が要求されます。

主軸は三重県伊賀市にある伊賀事業所で集中生

産しています。
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当サークルは合計4人で活動を行いました。活動開

始時のメンバーのチーム平均のサークルレベルは

Cランクでした。

Dランクのメンバーもおりましたので、活動終了時に

は全員１つ上のゾーンを目指して取り組むことにな

りました。

部門方針として“作業環境の改善、及び労働力不

足に対応するため自動化の促進”があり、4つの

テーマが持ち上がりました。改善担当部署を話合

い、“自主保全不備による機械自動運転停止の削

減”をQCサークルで取り組むことになりました。

作業環境の変化から労働力不足に対応するため、

夜間等の自動運転が重要になります。ただ、自動

化を行なっても機械が故障やアラーム等で運転停

止していては意味をなしません。そのため、運転停

止を未然に防止する仕組みが必要です。

今回の取組では、主軸関連部品の荒加工を行って

いる複合加工機（NT4250）をターゲットに“自主保

全不備 “に焦点を当て取組を実施しました。

日常点検は一覧の内容を実施しております。日常

点検では人の目や耳に頼った定性的な判断項目

が多く、人によって判断基準が異なっていました。

また、油量、クーラント量が規定値以内であっても、

点検後の使用量によっては不足による運転の停止

につながってきます。

右図は2020年1月～2022年7月までに、自主保全

不備により発生したトラブルを抽出し、パレート図

にしました。

パレート図からわかるように発生したトラブルの要

因は５つでした。

目標は自主保全不備による自動運転の停止を0件

にする事です。

活動計画と実績は御覧の表の通りです。要因分析

と対策実施に時間を要したのは、後々の水平展開

も考える必要があったからです。設備の種類の多

さと、日常点検の方法が設備毎に異なり標準化さ

れていなかったため、情報の整理に時間が掛かり

ました。



現状把握で“判断基準が不明確”との意見がありま

したが、他にも要因が潜んでいるのではとなり、メ

ンバー、現場担当者も巻き込んで知恵を出し合い、

「人」、「機械」、「素材」、「方法」に着目し要因を分

析し、特性要因図にまとめました。

人による点検方法のバラつきや、油量等の減り方

を予測できないといった意見が出ました。赤と緑の

丸で印したのが重要だと考えた要因です。

洗い出した要因の中から特に重要な要因として“点

検時の判断基準が不明確な事”、“稼働停止の原

因を分析・予測できない事”の2点に絞りました。

特性要因図の主要因について、系統図で検討した

結果、赤で塗りつぶした項目について、対策するこ

とにしました。

TULIPは、パソコンや携帯端末で使用するアプリが

作成できるDXツールです。通常、そのようなアプリ

を開発するにはプログラミングの専門知識が必要

ですが、TULIPではプログラムに必要なコーディン

グの作業をほとんど行わず、直感的な操作でアプ

リを作成可能です。

他の要因はないかと考え、2019年以前に発生した

過去のトラブルを確認し、抽出しました。抽出したト

ラブルを「発生頻度」と「1回あたりの機械停止時

間」から重要度順にA,B,Cのランクに分け、従来の

日常点検とは異なる新しい点検方法を策定しまし

た。

センサを取り付けた理由は、減り方が不明確と

いうメンバーの意見から、機械の状態が長い時間

をかけて徐々に悪くなっていく場合と、あるとき急

激に悪化する場合があると考え、1日1回の点検だ

けでは未然防止できないと考えたためです。



センサによって、24時間常時自動収集したデータを

自動でグラフ化し、可視化したものがこの図になり

ます。取得したデータが上限値を超えた場合、また

は下限値を下回った場合は担当者にメールを送る

仕組みなどを組み込んだアプリを自分たちで開発

しました。

改善前と改善後のパレート図を比較すると運転の

停止要因は2023年1月～11月までは発生しており

ませんので、目標達成したと考えております。しか

し、今まで発生したことがない要因で運転停止して

おりますので、未然防止できるよう、対策していき

ます。

予測について、機械のクーラント残量を例にします

と、クーラント量が下限に到達すると機械は停止し

てしまいます。今回の取組で時間軸に対する減少

量が見える化できたことで、例えば「このまま動か

すと10時間後には機械が停止してしまうので、クー

ラントを補充しておこう」といった、機械の停止を事

前に予測し、未然防止するという管理方法へと変

化しました。

メンバー全員がQCの手法を学習、実践し、さらに

アプリの作成やセンサの取り付けといった今までに

やったことのない作業にも挑戦しました。個人のレ

ベルが上がり、サークル全体としても全員Cゾーン

以上になりました。チーム平均としてはBゾーンに

なりました。



機械の点検は、同じような点検項目でも機種によっ

て確認する場所や限度の数値が異なります。機種

別に点検項目、点検方法を標準化し、さらに一つ

のアプリにまとめることで管理を容易にしました。

今回の取組で効果を確認できましたので、水平

展開を行いました。

センサは機械の制約をほとんど受けずに取付可

能なので、弊社の主軸工場10台、精密工場28台の

機械について既に水平展開済みです。

運転の停止件数を削減するために、何から手を付

けようか、初めは頭を悩ませましたが、停止要因を

見える化出来ないかと思い、始めてみました。

TULIPアプリの作成は専門知識がなくても作成でき、

簡単に作成することができ、自分たちで意見を出し

合い、アプリを作成したが、自信にも繋がりました。

現地・現物で仕事をしていても、まだまだ見えてい

ないFact(事実)が多くあったことがとても新鮮で、

TULIPを活用した改善がとても楽しくなっています。

今後の活動として、今までになかった要因で運転

停止しておりますので、対策を検討し、未然防止す

ることで、安心して自動運転ができるようにします。


