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データサイズ３００KB以上で鮮明な ロボットケーブルの断線故障に対し
写真を貼り付けて下さい。 専門スキルを結集して今までにない
またはデータで添付してください。 全く新しい方法で断線故障の撲滅に

成功した事例です。

ジヤトコはクルマの頭脳であるトランスミッションの 私たちの職場は設備のメンテナンスを行う保全で

開発・生産・販売を行っています。 私の部署は鍛造工場を担当しています。

主な業務内容として鍛造プレスマシンやロボットなど サークルの課題は人手不足による改善意欲低下で

合計約500台の設備メンテナンスを行っています。 改善策として『マルチペア活動』を取り入れ

"二刀流保全マン"を目指して活動中。

サ　－　ク　ル　名　：

2014 年 4 月

8 名 8 回

34 歳 0.5 時間

54 歳

21 歳 32 件目 ・ 4 回目

（サークルの写真） 発表のセールスポイント
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ジヤトコ株式会社 工務部保全技術課 那谷 尚輝    

（所属部署）
工務部　保全技術課

ＱＣサークル紹介 ＰＭ倶楽部

 就業時間内・就業時間外・両方会 合 は

構 成 人 員

平 均 年 齢

サ ー ク ル 結 成 時 期本 部 登 録 番 号

月 あ た り 会 合 回 数

1 回 あ た り 会 合 時 間

最 高 年 齢

最 低 年 齢 テ ー マ 暦 ・ 社 外 発 表
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上位方針『4000tプレスラインOEE向上』より目標達成に向け ライン内設備ごとに見ると『DA炉』で故障が最も多く発生。

昨年度実績を振り返ると、設備の故障ロスが最も大きく DA炉は鍛造製品の焼きなましを行う熱処理工程で

OEE悪化、信頼性低下につながっていることが分かった。 650℃に設定された炉内にRBでワークの投入を行う。

DA炉の故障内容を見ると『RBチャック異常』が最も多く、

削減効果が高いことからこのテーマに決定。

RBに取り付けられたチャックは、エアーシリンダーの まずは、４Mによる現状把握。

力で動作しワークをクランプしています。 人・もの・方法の３つに問題は無く、『設備』に関しては

今回のテーマである『RBチャック異常』はオートスイッチの マルチペアで監視システムを活用して調査することに。

検知が入らない時に発生する異常のことです。

監視システムとは、製造現場と保全エリアをネットワークで 調査の結果、

つなぎ、設備データの収集と解析ができるシステムです。 ①RBが炉内でワークをクランプする時に異常発生

機械系・足谷さんがシステムの活用に初チャレンジ。 ②指令は出ているがクランプ確認が検知していない

③アンクランプ確認はOFFの為チャックは動き始めている

以上を踏まえ、チャック本体の点検をすることに。

・順横で並べて下さい。

・右下にＮｏを入れて下さい。

・６コマを密着で組み込んで下さい。
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チャック本体の動きに問題は無いか？ 現状把握の結果から、異常を検出しているオートスイッチに

調査結果をまとめると、各項目基準値以内。 問題があると判断。

結果的に、チャック本体の動きに問題は無かった。 また、監視システムの活用方法を学んだ事で

足谷さんの電気系スキルアップにつながりました。

目標をオートスイッチ検知不良撲滅に設定し、活動を計画。 特性要因図にて要因の洗い出しを行った結果、

マルチペア活動として、各ステップごとに担当を振り分け ①マグネットの異常

専門スキルを共有しながらこの問題にチャレンジです。 ②環境温度の問題

③ケーブルの異常

３つの項目が上がり、検証スタートです。

検証①マグネットに異常はないか 検証②使用環境温度は適正か

ピストンに取り付けられたマグネットリングの状態、 稼働中の温度測定、サーモカメラを使用した熱伝導チェック

チューブ内の状態、オートスイッチを使った検知テスト 全て問題なし。

全て問題なし。

・順横で並べて下さい。

・右下にＮｏを入れて下さい。

・６コマを密着で組み込んで下さい。
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検証③ケーブルに異常はないか 半断線とは電線の一部が断線した状態のことで、

コネクターの接触不良や、電源電圧に問題なし。 原因の深堀りとしてRBの各動作でケーブルの状態を

ケーブルの導通チェックを行った結果、半断線を発見。 確認すると、手首の反転動作時ケーブルに引っ張り力が掛り

半断線の原因となっていることが分かりました。

原因が分かったところで対策案の検討に入ります。 悩んでいた時、最年少上門君から『ケーブルを無くすことは

まず1つ目の対策案として挙がったのが、ケーブルの保護を できないか？』と意見が生まれ、２つ目に考えたのが空圧

目的としたRB用フレキの追加案です。 回路での検出方法です。

しかし、こちらの対策案はフレキ自体の摩耗や擦れにより そこで、圧力センサー検出に変更することを考えましたが

断線リスクが残るデメリットがありました。 こちらの対策案にもデメリットがあり・・・

圧力だけでは検出できない異常パターンがあること。 圧力に加え、エアーの流量を検出することができれば

このデメリットを解消できないか悩んでいると、 デメリットを解消できるアイデアでした。

佐野リーダーがあることに気が付きます。 このアイデアを実現させるため精度やコストを考えながら

それは、正常時と異常時でエアーの消費量に差が出る事。 センサーの選定を行った結果、エアーの圧力と流量を同時に

検出できる一体型センサーを発見。

13

17 18

1615

14

・順横で並べて下さい。
・右下にＮｏを入れて下さい。

・６コマを密着で組み込んで下さい。

                     

            

             
           

  

             

  

               

            

         

    
        
      

             

          

                       

                    

                         

             
                

     
    
      

                

        

    

               

                    
                    

                       

                 

         
           

    

          

   

              

   

          

 

      
     
     

         
           

   

  

                

              

                       

                 

              

      

       

  

    

        

             

    

 

    
                       

   

       

                       

                  

      
      

        

  

  

             
          

  

  

             
 

  

       

    

  

          

        

         

         

                       

                   

        

                   

       

     
         

    

  

   

    

      
             

  

      

 



このセンサーは超音波式でエアーの流量を計測する為、 これまでの調査から、最終的に対策案は圧力×流量のエアー

配管内の詰まりリスクはゼロ。 検出センサー化に決定。

早速、採用できるか確認する為シリンダーのエアー消費量を マルチペア活動を通し、専門外スキルを強化しながら

算出し、デモ機を使った精度テストを実施。 最適な対策案に辿り着きました。

結果的に、このセンサーが採用できることが分かりました。 テスト結果から閾値を設定し、対策の実施へGO!!

RBベースにエアー検出センサーを設置。 エアー検出化にしたことで副作用が無いかを確認。

オートスイッチを無くしたことで、ケーブルレスを実現。 チェック項目全てをクリアで、問題なし。

ケーブルの断線故障を完全に撲滅することに成功しました。

DA炉故障のうち、38％を占めていた『RBチャック異常』を 標準化と管理の定着はこのように設定しましたが、

撲滅したことで、目標としていた故障ロスの低減に貢献。 チャックシリンダーの維持・管理の為に必要な点検作業は

有形効果は約137万円で、無形効果として劣悪環境での負担を 現場の困りごとを考慮すると難しい。これを受け、

軽減することができました。 管理方法をもう一度見直し、条件を改善することに。
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・順横で並べて下さい。
・右下にＮｏを入れて下さい。

・６コマを密着で組み込んで下さい。
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まず実施したのは、シリンダー状態の見える化です。 これにより、必要だった点検作業はモニター値をチェック

今回導入したエアー検出センサーの現在値を取り込み するだけで済み、工数不足の悩みを解消。

操作盤のモニター画面に表示させる改造を実施。

また、２つ目の条件改善として状態監視機能を追加。 全ての改善が完了し、サークルの成長を確認します。

シリンダー動作時の圧力変動を基にトラブルの予兆をとらえ マルチペア活動を通して専門外としていたスキルが向上し

予知・予防保全につなげます。 業務効率がUP！！結果的に改善意欲が向上したことで

こちらも同様にモニター画面へ表示させ、メンテナンス時期 目標としていたＢゾーンにランクアップです。

を一目で分かる様改善。 個人的にも技能検定にチャレンジし、成長を実感。

最後に今回の活動を振り返り、良かった点として

発生源対策だけで満足せず、現場の困りごとに耳を傾け

より楽で、正確な管理方法を実現することができました。

この経験を活かし、今後も現場に寄り添った改善を行って

いきます。

・順横で並べて下さい。
・右下にＮｏを入れて下さい。

・６コマを密着で組み込んで下さい。
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