
多点式スポット溶接機の開発による
生産性向上及び高品質化

　わが国の天然ガスや石油を熱

源とする給湯暖房機用薄肉ステン

レスパイプ給排気筒は、当社の国

内占有率が７０％を超え、顧客に

高い信頼を得ている。しかし、顧客

からは、低価格化の要求が極めて

高い。また、燃焼ガスの漏れが絶

対皆無である高い品質と精度化

が希求されている。さらに、顧客か

らは必然的に多品種少量生産と

短納期化の要求がある。

　本事業の目的は、現状のスポッ

ト溶接加工方法の欠点を克服する

多点式スポット溶接機（以下半自

動スポット溶接機と称す）の開発・

導入を促進。製造工程を改善し、

生産性向上と精度の高い品質の

生産を図るものである。特に不慣

れな技能者でも、スポット溶接加

工の生産を担当することが可能な

工程の確立を目指す。また、今回

研究開発を行う半自動スポット溶

接機は、長年蓄積してきたノウハ

ウを取り込んだ当社独自の機械

で、コスト面や技術面などで差別

化が図れる。

表2.加工プロセスの技術課題と解決方法

事業の背景・目的

事業の内容と成果

今後の展望
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　従来の一点ずつのスポット溶接設備に代わる多点式スポット溶接機を研究開発した。これによ
り、約３０～４４％の工数削減及び多台持ちによる２～４名の省人化、スポット溶接条件を設備に
組み込んだことによる品質の安定を図ることができた。

（1）開発の具体的内容と解決方法

　今回の研究開発で目指すのは、

現状のスポット溶接加工の欠点を

解決して、半自動スポット溶接機

を開発・導入し、製造工程の改善

を行うことである。本製品で多く

の作業工程を費やす現状のス

ポット溶接加工方法の特徴と欠点

は表１に示すとおりである。

　また、生産プロセスの技術的な

課題と本開発で克服すべき解決

方法は表２に示すとおりである。

　工数低減・品質向上を目指し、

誰でも加工可能な半自動スポッ

「多点スポット溶接」「安全面考慮

（エリアセンサー、カバーなど）」

「稼働部の耐久性、位置決め・段

替えが簡単かつ正確であること」

「各スイッチ取り付け（電源入切、

手動自動切替、各手動動作、非常

停止、カウンター、カウンターの

入切など）」をすべて備えた設備

とする。

②生産性を上げるための導入加

工設備の内容と生産プロセスの

検討

③設備機器メーカーとの打ち合

わせ、発注、製作、納入

④製造ラインの構築

　従来の加工方法は、加工工程ご

とに作業者を配置しており、工程

間のやり取り（距離）の問題が発生

していた。スポット溶接方法は、１

点ずつ手作業で行っていたため、

社内規定で熟練の特定作業者に

限られていた。これらを改善する

ために設備開発及びレイアウトに

よる工程の見直しを行った。これ

により誰でも容易にスポット溶接

ができるようになった。加工設備

の多台持ちが可能になり、工数

削減、省人化、品質向上につなが

り、一貫生産システムを構築する

ことができた。

⑤半自動スポット溶接機の製品 

の評価・製造工程の検証

　品質及び出来栄えは従来品と同

等だった。製品工程の検証として、

二重管エルボ加工工程の成果は、

従来の合計工数が2.00分からレ

イアウトによる工程見直し後の工

数は1.67分、多台持ち工数は1.4

分となり、それぞれ約１７％、約３

０％の工数削減となった。また、３

人区の加工が１人区でできるよう

になり、２名の省人化が可能になっ

た。二重管伸縮管加工工程の成果

は、従来の合計工数が2.14分か

らレイアウトによる工程見直し後

の工数は1.7分、多台持ち工数は

1.2分となり、それぞれ約２１％、

約４４％の工数削減となった。

また、５人区での加工が１人区でで

き、４名の省人化が可能になった。

客からの高い信頼度を武器にした

強みの事業戦略をとる必要があ

る。本開発は、給排気筒の高い生産

性と品質信頼性を確立するための

ものである。当社の強みを活かす

開発を主体に、顧客との共同開発

などを進めて、海外企業や他社に

対する優位を築きたいと考えてい

る。

ト溶接機の開発・検討を行った。

（2）検討内容及び取り組み成果

①半自動スポット溶接機の基本

構想の検討と決定

＜半自動スポット溶接機の設計

経緯＞

　表2に示した現状の技術的な

課題を克服する半自動スポット

溶接機を開発するため、設備仕

様の検討を行った。設備仕様とし

て「半自動化」「溶接条件の変更

可能」「市販品チップの使用可能」

然、当社の顧客である機器メー

カー・設備メーカーからの要望は

商品コスト低減のみならず、寸法

精度や燃焼ガス漏れの絶対皆無で

ある高品質化と高精度化、即納・短

納期化である。

　当社の給排気筒製品及びそれに

接続する延長部材は、わが国におい

て高いポジションを占めている。顧

　電力供給の悪化に伴い、灯油・ガ

スを燃料とする給湯機や暖房機が

再認識され市場が伸長している。

給排気筒製品は、これらの機器に

適用されるものであるが、設置需

要者に提供する機器は、低価格化

が避けて通れない課題である。当
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写真1.今回導入した設備

表1.現状のスポット溶接加工方法の特徴と欠点

2322

も
の
づ
く
り
技
術
　
試
作
開
発
＋
設
備
投
資

26
年
度
補
正


