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全員参加で解決！三次元測定機における縦置き測定時間低減！
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1.会社紹介

カナイ　タカユキカブシキガイシャ　アイシン　ガマゴオリコウジョウ

9.三次元測定機とは

株式会社　アイシン　蒲郡工場 金居　孝幸

2.工場紹介 3.職場紹介

4.サークル紹介 5.サークルレベル把握 6.サークルレベルアップ計画

BOSS ｻｰｸﾙ ボス

2018 1

5

35 51 23 2

13 2

2020 4 2020 12 18

10

当社は、愛知県刈谷市に本社を置き、経営理念に

『”移動“に感動を、未来に笑顔を。』を掲げています。

世界の自動車メーカーを支えているグローバルサプライ

ヤーです。

私の働く工場は、自動車のオートマチックトランスミッショ

ンの部品を3種類(オイルポンプ：O/P デフケース：D/F 

バルブボディー：V/B)生産して国内外へ出荷しています。

私の職場は、部品の受入から納入先引き渡しまでの

品質保証を担当しています。正しい検査と迅速な情報発

信を心がけ、100%良品保証に努めて,日々の業務を行っ

ています。

私たちBOSSサークルは「全員がリーダー！」をスローガン

に活動。中堅社員とベテラン社員が多く、次期リーダー育

成の為、若手の教育に力を入れています。

サークルの弱点項目は「QC手法」「技能向上意欲」でした。

弱点項目のレベルアップの為、若手メンバーを中心に目標

設定を行い、現状のCゾーンからBゾーンを目指します。

QCサークル活動経験豊富なメンバーと浅いメンバーを組

ませて集中教育を実施。実践で成長を確認・実感。

手法の向上には10分間の勉強会を、技能向上意欲の

向上には図面勉強会を実施。

選定理由ですが、まずメンバー各自で作業の困り事を

抽出し、提案者が現地現物現認でプレゼンして

メンバーへ共有しました。出された困り事を上位方針と

係目標に照らし合わせ、４件まで絞りました。

メンバーで決めた評価基準5項目で評価を行いました。

評価の結果、係目標である[人によるばらつきの排除]に

沿った内容の「三次元測定機の縦置き測定に時間がかか

る」をテーマに決定しました。

三次元測定機はステージ上の部品に測定子を当てて、

XYZから成る三次元座標を作成し、部品の図面上の

位置関係などを測定できる精密測定機です。

工場では、アルミ製品などの長い孔が多くある製品を

測定しています。
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10.作業内容① 11.なぜ、縦置きにするのか① 12.なぜ、縦置きにするのか②

13.作業内容② 14.作業内容③ 15.現状把握①

16.現状把握② 17.現状把握③ 18.目標の設定

三次元測定の初めの作業は、部品設置です。部品の

置き方は縦置きと横置きの2通り。縦置きは測定部位

をステージに対して垂直に置き、対して横置きは測定

部位をステージに対して平行に置きます。縦置きと横

置きではステージに対して置き方が異なっています。
 

では、縦置きはどんな状況の時に使用するのか？

それは部品の長い孔の奥を測定する時です。長い

孔の奥を測定する時に測定可能な測定子は、1種類

のみです。 

その測定子で横向きに測定した場合、測定子は自

重で曲がり、孔の奥を測定した際に測定子の根本

と孔の口元が干渉してしまい、正しく測定ができま

せん。しかし、縦置きであれば測定子は曲がること

が無く正しく測定できます。 

次の作業は平行出しです。平行出しは測定する際に

測定子を部品内径に干渉する事なく奥まで入れる作

業で、測定子と測定物を平行にする作業です。平行出

しの方法は2つの短い孔の距離を測定します。平行が

出ていれば正確な距離の数値が出ます。 

この2孔の距離が公差±0.05mm以上外れていた場

合、部品を手で調整します。平行出し成功のイメー

ジは赤い丸が線の中に納まっている状態です。平行

出しが終われば、残りの作業は座標作成・測定・

データのまとめです。 

縦置き測定を3人の作業経験者に測定してもらい、

比較を実施。その結果、「平行出し」時間にもっとも

差が大きく見られ、最大で約3分間の差がありまし

た。平行出しはカンコツ作業であり、経験年数に関

わらず差が出やすいことが分かりました。

作業者間でばらつきが見られたので

平行出しをさらに作業分解。①部品を手で動かし調整、

②部品の端と端の距離を測定、③数値を確認・比較。

この流れを公差内に入るまで繰り返し行っていました。

 

さらに、平行出しを5回成功するまで連続で実施。完

了するまでに調整した回数・時間を比較すると作業

者間・個人内においてもばらつきが発生。つまり、同

じ作業の繰り返しを複数回行っている為、

作業時間が増加し、ばらつきが発生していました。

繰り返し作業を減らし、縦置き測定の時間を低減す

る為に目標を設定しました。20年12月までに、平行

出し時間を誰が調整しても調整1回での最小125秒

にチャレンジすることにしました。

改善前 改善後



19.実施計画 20.要因解析① 21.要因解析②

22.検証① 23.検証② 24.対策案検討①

25.対策案検討② 26.対策案検討③ 27.製図勉強会

実施計画はステップリーダー制を取り、メンバー全員

に役割を与えることで全員参加を実現しました。上司

の定期的なフォローのおかげで、ほぼ当初の計画通

りに行えました。

ポイント1：意見を出しやすくするのを狙い、普段から

三次元測定に携わらない人に再度、平行出し作業

を体験。ポイント2：勉強会で学んだ特性要因図を使

用して重要要因を出し理解度を確認。次々と意見を

出してくれた若手の成長を実感。

「繰り返しが多い」という特性に対して意見出しをし

たところ「方法」の【傾きの調整が手感であり、力加

減がわからず、部品動き過ぎてしまう】という重要

要因が挙げられました。

【重要要因】が、真因であるかの検証を実施。手順

①固定治具に部品をクランプして目視で平行に合

わせる②部品左下の孔で原点を設定③部品右上

の孔の距離を測定④手感で距離が公差内に入るよ

うに、左右に傾け調整⑤公差内に入るまで③と④を

繰り返す。

検証結果、最大約2㎜の振れ幅があり、調整しても

変化なしという人もいました。また、誰がやっても1回

で公差内に入れることはできませんでした。よって

手感で調整すると、部品が動き過ぎるという重要要

因は真因であることが分かりました。

続いて、対策案検討ではメンバーで改善案を出し

合った後に系統マトリックス図で評価を行い「微動

台を用いて微調整できる治具を作製する」に決

定！

微動台は台の傾きによって「傾斜」を付けることがで

きる治具です。普段から粗さ測定で使用している微

動台で簡易治具を作製して「治具によって微調整が

可能なのか」を検証しました。

この治具はネジを回して調整を行います。ネジを時

計回りに1/4回転回すと111.5に対して0.03～0.01ま

で距離が伸びました。結果、0.01mmの微調整は可

能で、公差内の調整にも活躍でき、平行出し時間の

低減に期待できることが分かりました。

治具の構造を決める前に図面勉強会を開催。図

面を書く上で必要な線や記号の意味を学び、立体

図を平面図に書き表す練習も行いました。若手も

図面を書けるまで成長し、中堅も製図リーダーとし

て若手と協力して図面を作成することで技術向上

意欲もアップ。



28.対策案検討④ 29.弊害検討① 30.弊害検討②

31.弊害検討③ 32.対策案実施① 33.対策案実施②

34.効果の確認① 35.効果の確認② 37.サークルの成長・今後の進め方

36.標準化管理の定着

治具具現化に向けて、メンバーから様々な意見が

出ました。また、部品固定時、ズレを軽減する為に

ガイドを付けてみては？という推進者からのアドバ

イスがあり、鉄板でガイドを作製することに。また、

軸となる材質はよく曲がるものを選定する為、創作

課に材質を相談することに。

完成した治具の図面でメンバーと弊害検討を行った

ところ、治具の形状により支柱を持ってしまい、つな

ぎ目の鉄板が折れてしまうのではという意見が出ま

した。それに対し対策案を考えたところ「左右にナイ

ロン製のバーを付けて挟みこむように持つ」対策に

しました。

また、初期位置のズレを抑えるガイドについて弊害

検討を行ったところ、部品によってはガイドが邪魔で

大きくズレて設置してしまう事が分かりました。そこ

で様々な部品の形状に対応する為、3種類のガイド

を作製して部品によって使い分ける対策にしました。

治具の材質選定時、軽い材質を調査。材質を調べ

た結果、アルミとジュラルミンがほぼ同じ軽さ。どち

らにするか迷った時にメンバーが「測定系の治具に

は耐久性も兼ね備えたジュラルミンを使用している」

と助言を。過去の採用実績があるジュラルミンで決

定！

こうして創作課の協力のもと微動台を用いて微調整

できる治具が完成。この治具はなんと、蒲郡工場で

生産している全部品に対応しています。

作業者間のばらつきを無くす為に調整値換算表を

作成。これにより、調整1回での平行出しが可能！

治具精度確認のため、MSA解析で判定。しかし、こ

の解析は難解なのでスタッフに頼み、勉強会を開催。

内容を理解して、データ取りを実施。精度は問題無

し。

効果の確認は作業者全員で平行出しを実施。最大

926秒かかっていたものが、1番平行出しに時間が

かかった人の時間でも113秒となり、目標時間125秒

を下回ることができ、目標達成です。また全員調整1

回での平行出しに成功することができました。不随

効果として、係目標年間工数に対して88時間低減

することができ、人件費の低減に貢献できました。

調整回数・平行出し時間を低減でき、係目標のばら

つき排除に貢献できました。

標準化は安全や品質面で気をつける事をまとめ、作業

要領書を作成。管理の定着として現地で教育実施。ま

た、類似工程がある部署・他工場にも水平展開実施。

個人目標のレベルアップもでき、QC手法と技能向

上意欲は2から3に上昇。目標のBゾーンに到達。今

後は、治具作製依頼後の時間が掛かったので関連

部署とさらに連携を取り、依頼事項は納期に余裕を

持たせます。テーマ選定時には、自職場の問題だ

けでは無く,視野を広げて選定します。

最後に、この改善事例はスムーズに進まないことも

あったが、全メンバーの協力で目標の達成とメン

バーの成長を実感できた事例となりました。

これからも全員参加で職場の品質向上を目標とし

てレベルアップを目指して行きます。


