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　点火ユニットの生産を始めて20年が経過し，こ

れまでに約280モデルを生産，現在も100モデル余

りを量産しておりパーツ生産のみも80モデルに達

している．

　このため製品の種類が増え，多品種少量生産に

よる管理Il数の増大・生産ラインでの段取り時間

の増大が起きており，Il場の生産性向上の大きな

障害となっている．

　従って，Il場の生産性向ヒを実現するためには

製品の種類を減らし，かつ同一Il程で組、Zができ

るようにすること（製品・ll程の標準化・統合化）が

急務となっている．今lll陀要な製品において統合

化を実施したので紹介する．
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2．1統合化実施レベル

　将来的には1ユニットまたは1部品でほとんど全

てのモデルへ対応出来るものをH指しているが，

今回は1要機能の回路・部品・ソフトウエアをそ

れぞれ標準化し，それらを複数機能組合せること

により1ユニットで複数のモデルへの対応を可能とし丁

種類の削減をH指した．

2．2統合化の対象

　現在種類が多く、またノ〉後の燃費・排ガス対応

で使用モデルの増大が見込まれるデジタル進角式

のCDI．ユニットを対象とした．

　このタイプのユニットが使川されている50cm：3か

ら125cm3のスクータやDT50、TZR125，V50，V125，

YZ　125などが主対象となる．

2．3実施内容

　以ドの項目を実施し，統合を実現した（表1）．

（1）ラストバイによる生産モデル数の削減

　　パーツのみのモデルについては部品事業部殿

　　の協力を得t各モデルにおいて今後必要とな

　　るパーツの数量を決定した．これによりその

　　数量をまとめて生産することで，そのモデル

　　の生産を終rした．

（2）機能のモジュール化による組み合わせの容易化

　　（図1）

　　同一の機能に対しそれを実現する回路やソフ

　　トウエアが何種類か存在したが，機能ごとに

　　標準化を実施した．また各機能を実現する［pl

　　路やソウトウエアをそれぞれモジュールとし

　　て分離独立させることにより，機能の追加・

　　削除を簡単かつ確実にできるようにして，必

　　要なシステムを容易に構築できるようにした．

（3）部品の小型化による組み込みt1∫能機能数の増加

　　部品に小型な面実装部品を使用することで，

　　各回路モジュールを小さな基板面積で実現した．

　　これにより，従来と同じサイズの基板上によ

　　り多くの機能を組み込むことができるように

　　なった．

（4）1つの回路基板への複数機能モジュールの組み

　　込みによる回路基板数の削減

　　複数の機能を1つの［iil路基板Lに組み込むに’［1

　　たり，以ドのポイントに留意し，最適な機能

　　の組み合わせを検討した．

　　①新規またはマイナーチェンジモデルに織り

　　　込める標準品を設定する．組み込む機能は

　　　形状が大きくならない必要最低限の機能と

　　　する．

　　②現在ノ｛産している製品のη1換品を設定する．

　　　今後使用されない機能を持つモデルもある

　　　ため，これらの機能は標準品とは区別した

　　　置き換え川にまとめて設定する．これを行

　　　なうに当たり，対象モデルの機能・性能・

　　　形状を把握・整理した．これから今後のモ

　　　デルに必要な機能・性能と過去のモデルの

　　　みに使用されている機能を抽出，最適な組

　　　み合わせを検討した．
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表1統合化の成果

項　　目 現　状 統合化実施後 備　考

CDtユニットモデル数

基板の種類・サイズ

46モデル

禰類一…

1
　
　
　
　
　
1
4
サ
イ
ズ

　22モデル．一一．一一一・．．・一一一一

　　7種類

　　2サイズ

．．．・・一　　　　　　　　　　一一．検査プローブピン位置共通

一

進角値マップ26特性を1CPU

　　　　　　　　　－・一一婿

CPUモデル数
　　　．－
44モデル

48特性

　．一．一一．一一一
1モデル

26特性進角値マップ

基板検査機 6種類
　一一一．1「

　　1種類　　i－一一「一、

　　1種類基板検査治具 17種類

基板検査治具段取り替え回数 25回／月
　　　　一一A・
0回／月　　　　．．

．．

肖．一一一．．一・一・一

　　　　．．一一一

（5）使用部品の共用化による部品種類の削減・部品

　　セット段取りの極小化

　　使用部品の共通化を行ない，該当モデルで使

　　用する全ての電子部品が白動挿人機のパーツ

　　フィーダに一度にセットできる数とした．こ

　　れにより同．・・セットで全モデルに対応でき，

　　モデルごとの部品セットの交換（段取り替え）

　　を不要とした．

（6）基板検査ランド位置の同．一・化による検査機・検

　　査治具の共用化および検査段取りの極小化．

　　組み込む機能モジュールが異なることで複数

　　の回路基板が存在するが，検査機の検査プロ

　　ーブ接続位置（検査ランド）を全ての基板で同

　　一の位置に配置した。これにより検査機・検

　　査治具を’種類とすることができ，検査機の

　　段取り替えを検査規格データとスタンプの変

　　更のみとした．

　今後，アナログ進角式CDLユニットもこの統合

化ユニット（デジタル進角）への移行を進め，さらに

統合化の効果を高めていきたい．また、新規開発

モデルにおいてもllil様の考え方に基づき標準化設

計を行なっていく．

臼亘麹に

　今llllの開発によりll場の生産性向上が実現でき

ただけでなく、開発・設計業務においても多くの

業務改；1：ができた．たとえば，標準品の設定や機

能のモジュール化による開発効率・開発スピード

の向llであり，各設計担当者の標準化・コスト低

減に対する意識の向ヒなどである．

　また，今lll｜の開発は設計部門だけでなく営業・
貝緯！斐　・ノ1ヨ）毛r「支f荷・1llll1㌘｛f呆，i’IE　・ノヒ　）毛σ）各剖≦ド1｜カs－　・iL

となって取り組んだ結果，このような大きな成果

を得ることができたものであり，今後も全社の力

を結集し新しい製品の開発に取り組んでいきたい．
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