
№ テーマ

会社・事業所名（フリガナ） 発表者名（フリガナ）

　　　　サ　ー　ク　ル　名　（ フリガナ ）

（ ） ・

30年以上 前

名 内　・ 外 ・ 両方

歳（ 最高　56　歳、最低　22　歳 ） 3 回

 本テーマで　　5件目  社外発表　　2件目 0.5 時間

23年　　　2月　～　23年　　　7月 18回

勤続 30 年

ドリル研磨作業におけるセンシング異常の撲滅
～ベテラン・若手二人三脚で挑んだ撲滅の道～

めがねちゃんサークル めがねちゃん
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メ ン バ ー 構 成 会 合 は 就 業 時 間

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

試作製造部工具課工具組集研班

国内拠点は5つ海外拠点については4か国あり、主にエンジン動弁系

部品を生産しています。車の電動化が進んでいく中、電動車部品、ド

ライブトレーン部品、モータースポーツ部品の生産をしています。

工具課は試作開発部門のオティックステクノに属しており、業務は大

きく３つに分類されます。刃具の再研磨、刃具改善、刃具の調達、在庫

管理をしております。全ての拠点に刃具を供給している刃具のプロ

フェッショナルです。

職場の仲間としては16名体制で日々の業務にあたっています。

【めがねちゃんサークル】は、男女混合の10名で構成しており現在

のサークルゾーンレベルは、Bゾーンです。QC検定２級取得に向け頑

張っているメンバーもいるなど積極的にチャレンジしています。

問題点の抽出をサークル員全員で行いマトリックス評価を行った結果

“本テーマ”が一番高い点数となりました。TD-614Ｂが1番多くセン

シング異常が発生しているため対象刃具としました。
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設備名は【イプシロン】 自動工具研削機となっています。

【ドリル】【リーマ】【エンドミル】など多様な刃具を誰でも・簡単

に研磨できる設備です。

作業ですが、ホルダーの取り付けから完成までこのような流れで

行っています。 今回の問題はセンシング時に異常が発生し機械が停

止することです。停止後、異常の解消のため再度、脱着を行い起動さ

せます。

品番はTD-614Bストレートドリルで日当たり平均52本研磨を行って

います。使用済み刃具の状態としては写真4の様になっており指定摩耗量

以上の刃具については荒砥ぎをしています。荒砥ぎ無し・有りでは、形

状・汚れ・砥粒などが付着しているなどの違いがある。

センシングとは必要な情報をタッチセンサーで収集することです。

センシング異常とは、測定した情報が許容値外であった場合にエラー

で機械が止まることを定義とします。

発生率を確認したところ種類別では【振れ測定】による異常が

100％である事が分かりました。振れが悪いとワーク仕上がりに影

響するため測定値が0.035㎜を超えるものは異常と判断し停止します。

また、振れ測定値を基に位置補正を自動で行いリップハイトの差を無

くす機能が搭載されている事も特徴の一つです。

作業者別で使用している工具の違いを調査。ホルダー、コレットに

ついては同じものを使用しているがＢさんのみ締め付け方法がレンチ

である。刃具取り付け方法に違いがあるか調査。Ｂさん、Ｃさんは刃

具取り付け位置を決めて取り付けている。

以上の発生状況を調べた結果、日当たり平均6回発生、発生率は平

均14％。次に作業者別で発生回数にバラツキがあるか調査した結果

Ｂさんが一番発生回数が少ない。

目標はTD-614Bのセンシング異常回数を6月20日までに日当た

り平均6回を0回へ撲滅すると決めました。日程計画は表1のように

計画し実施してまいりました。

特性要因図を使用し『センシング異常が発生する』の特性で要因を

洗い出しました。４つの項目について仮説を立て検証を行いました。

手締めと､レンチで締めた時のセンサー測定値のバラツキを調査。

結果図9となり、手締めの方がバラツキが大きくレンチで締めるとバ

ラツキが小さいためレンチによる締め付けは、振れのバラツキを抑え

る事に有効。よって重要要因と判断。



荒砥ぎ有り、無し品で異常の発生回数が変化するか確認したところ

結果図10となり分かった事は、荒砥ぎ有り無しで発生回数に差はな

い。

シャンク部のふき取り洗浄を実施し、発生回数が変化するか確認し

たところ結果図11となり、分かった事は、洗浄すると発生回数は減

少する。検証結果:異物の除去は異常回数を低減するのに有効。よっ

て重要要因であると判断。

ホルダーの脱着を繰り返し、ホルダーの振れを調査しました。結果

図12となり、ホルダーの取り付け振れによるバラツキは小さく許容

値を超える数値も出ませんでした。ホルダーの振れ・バラツキ共に安

定している事から重要要因でないと判断。

「あまり変化がない所を見ると重要要因ではないという判断だね」

「ちょっと待って！！！」調査中に繰り返しの数値が変化することを

発見しました。タッチセンサーが怪しいと感じ追加検証を行う事にし

ました。

取り付け条件が同じ状態で刃先の位置を変えセンサー測定値を調査。

結果、④が一番良いがﾊﾞﾗﾂｷは0.004㎜とあまり差がない事が分かり

ました。

手動測定とセンサー測定でのバラツキを調査しました。結果、手動

測定とセンサー測定の差は、平均0.014㎜ありセンサー測定値の方

が高い。センサー異常値でも手動で測ると許容値以内であるため『刃

先の状態によって測定値が変わるか？』調査する事にしました。

新品と使用済み品のセンサー測定の繰り返し精度を確認。結果図

15になり新品ではバラツキが少なく問題がないが使用済み品は測定

値にバラツキが生じている。使用済み品の測定箇所に損傷や汚れが

あることを発見、正確な数値が測れていない可能性があり損傷のな

い場所での測定を実施しました。

センサーで振れのみを測定、補正機能を解除し研磨後のリップハ

イトを確認。規格０．０５㎜に対し、全て規格内という結果。「セ

ンサー測定値とリップハイトに相関がなければセンサー自体の必要

性はあるのか？」

オーバーラップ量を２mmから６mmへ変更し再調査。結果、損傷

のない所でも振れ異常が発生する。発生率も15％と変化はない。こ

こで一つ疑問としてセンサー測定値が悪いまま研磨するとリップハイ

ト値がどう出るか気になったため、調査を実施。

ｎ数を増やしセンサー振れ測定値と、リップハイト値の相関を調

査。結果図17となり、センサー測定値とリップハイト値に相関がな

い為、今の再研環境ではセンサー測定は必要ない。結果、バラツキ

の理由は微小な損傷に左右されており現状おさえる手立ては見つか

らないが取り付けを安定させることにより振れ測定を外すことも可

能のため、重要要因と判断。



方策展開系統図を用いて対策案を検討し、マトリックス評価にて対

策3つを進める事にしました。

③振れ測定をOFFに変更。OFFにした場合取り付けの振れが悪い

とリップハイトNGに繋がってしまいますが対策①②により取り付け

の振れが安定したことで、対策後、リップハイトNGは発生しており

ません。

①レンチにて締めるように統一。②洗浄場を作成し取り付ける前に

刃具洗浄を追加。対策①②より取り付けの振れを安定することが出来

ました。

効果確認。改善前平均6回出ていたものが、改善後はセンサー測定

をOFFにしたことでセンシング異常回数は0回になりました。

背反事項としてリップハイトＮＧが発生するとといけない為、リッ

プハイトＮＧでの発生回数を確認。ＮＧ回数0回であり7/18現在も

継続中であるため目標達成としました。

標準化と管理の定着はこの様になっております。サークルレベルに

おいては目標達成できなかったが全員参加によって個々のレベルを上

げる事ができた。

有形の効果：今回センサー測定をOFFにした場合全てのプログラ

ムに反映する為､その分を含めた年間効果金額、524,474円の低減

となります。無形の効果：検証を重ねる事で機械動作をより詳しく知

ること出来た。何度も付け外しを行わなくて良くなったため、気持ち

が楽になった。

良かった点は、現状調査・検証をしっかり行うことで目標を達成す

ることが出来ました。悪かった点は、多くの検証や調査を行ったが真

因を見つける事が出来ませんでした。今後の課題、今回センサー測定

値のバラツキの真因を掴めなかったので“なぜバラツクのか？”を

メーカーと話し合いながら解明して行きたいと思います。

以上で発表を終わります。


