
(57)【特許請求の範囲】
【請求項１】
　エンジン組立ライン にて組み付けられたエンジン完成品を車体組立ライン を流
れてくる車体に搭載することで自動車を完成するようにした自動車の組立方法において、
前記エンジン組立ライン は、 シリンダブロック組立体を
製作しクランクシャフトの回転・伝達機能保証を行うシリンダブロックライン と、
シリンダヘッド組立体を製作し動弁系の機能保証を行うシリンダヘッドライン と、
これらシリンダブロックライン 及びシリンダヘッドライン の下流側に設けら
れベアエンジン組立体を製作しエンジンの基本機能保証を行うベアエンジンライン
と、このベアエンジンライン の下流側で 車体組立ライン
の一側に配置され

前記ドレスアップラインＬ２１にて製作されたエンジン完
成品を 車体組立ラインＬ２を流れてき
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Ｌ１ Ｌ２

Ｌ１ エンジン工場内に設けられた
Ｌ１１
Ｌ１２

Ｌ１１ Ｌ１２
Ｌ１３

Ｌ１３ 車体組立工場内に設けられ
たドレスアップラインＬ２１とで構成され、前記ドレスアップラインＬ

２１は、ベアエンジン組立体に単品での機能保証がすでになされている付属品を組み付け
る上流のエンジン小組ラインＬ２２と下流のフロントサスペンション・エンジン組立ライ
ンＬ２３より構成され、前記フロントサスペンション・エンジン組立ラインＬ２３にはエ
ンジンマウントステーションＭが近接され、前記エンジン小組ラインＬ２２では、前記ベ
アエンジン組立体にミッション組立工場で単体での機能保証がなされたミッション組立体
を組付け、前記ドレスアップラインＬ２１に沿って設けられた車体組立ラインＬ２上に載
せられる車体とエンジン組立ラインＬ１で生産されるエンジン完成品の種類及び順番が同
期するように生産管理しながら

、前記エンジンマウントステーションＭにおいて、



た車体に搭載することを特徴とする自動車の組立方法。
【請求項２】
　請求項１に記載の自動車の組立方法において、前記ベアエンジンラインＬ３と前記ドレ
スアップラインＬ２１との間に、ベアエンジンストック場Ｓが配置されていることを特徴
とする自動車の組立方法。
【請求項３】
　請求項１に記載の自動車の組立方法において、前記車体組立ラインＬ２に搬入された車
体情報又はエンジンドッキング情報に基づいて部品を発注することを特徴とする自動車の
組立方法。
【発明の詳細な説明】
【０００１】
【発明の属する技術分野】
本発明は自動車の組立方法に閑し、特に 1つのラインに異なる機種を混合して流すのに好
適な自動車の組立方法に関する。
【０００２】
【従来の技術】
図３に従来の自動車の組立方法を示す。従来の自動車の組立方法は、エンジン組立ライン
Ｌ１と車体組立ラインＬ２とを備え、エンジン組立ラインＬ１は、シリンダブロック組立
体を製作するシリンダブロックラインＬ１１及びシリンダヘッド組立体を製作するシリン
ダヘッドラインＬ１２の下流側にシリンダブロック組立体とシリンダヘッド組立体とを結
合してベアエンジン組立体とするとともにこのベアエンジン組立体にミッション組立体を
組み付けるベアエンジンラインＬ１３を設け、このベアエンジンラインの下流側にエンジ
ン小組ラインＬ１４を配置し、このエンジン小組ラインＬ１４においてスピードセンサや
交流発電機（ＡＣＧ）などの付属品をベアエンジンに組み付けてエンジン完成品とし、こ
のエンジン完成品をストック場Ｓにストックする。
【０００３】
そして、車体組立ラインＬ２に投入される車体情報に基づいて、ストック場Ｓから当該車
体に搭載するエンジン完成品を選定し、これを車体組立ラインＬ２のエンジンマウントス
テーションＭまで搬送して組み付けるようにしている。
【０００４】
また、上記の組立ラインに関する具体的な先行技術としては、特公平３ -７１３２１号公
報及び特開平８ -１９７３５２号公報に提案されるものが知られている。
【０００５】
特公平３－７１３２１号公報に開示される内容は、エンジンの倉庫とミッションの倉庫と
を備えておき、エンジンの倉庫から付属品が既に組み付けられたエンジンを選定し、これ
を搬送コンベアにてエンジンテスト装置まで送り込み、このエンジンテスト装置での検査
をパスしたエンジンを搬送コンベアにて組み付け作業場所まで搬送してミッションを組み
付けてエンジン完成品とし、次いで搬送コンベアにて車体組立ライン上を流れてくる車体
に前記エンジン完成品を組み付けるようにしている。
【０００６】
特開平８－１９７３５２号公報に開示される内容は、ベアエンジンの搬送路を、複数の部
分搬送路に分割し、各搬送路において所定の部品をベアエンジンに組み付けるようにした
ものである。
【０００７】
【発明が解決しようとする課題】
上述した従来の自動車の組立方法にあっては、車体組立ライン上に乗せられる車体の種穎
及び順番と、エンジン組立ラインにて製作されるエンジン完成品とを特に関連つけること
はしていない。
即ち、従来にあっては、車体組立ライン上に乗せられる車体の種類がどのようなものであ
っても、それに対処できるように車体組立ライン上に乗せられる全ての車体に合わせたエ
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ンジン完成品をエンジンストック場にストックしている。
【０００８】
上記のようにエンジン完成品をエンジンストック場にストックしておけば、予定の時刻に
確実に完成車を車体組立ラインから払い出すことができる。しかしながら、最近では需要
者のニ一ズに合わせ、多機種少量生産の傾向にあり、特にベアエンジンは同じでもそれに
取り付ける付属品が異なることが多い。このような場合にも予定の時刻に確実に完成車を
車体組立ラインから払い出すには、エンジンストック場に多くのエンジン完成品をストッ
クしておく必要がある。実際の従来のラインでは１２００個のエンジン完成品をストック
しており、大きなスペースを占めている。
【０００９】
また、従来の自動車の組立方法にあっては、エンジン完成品がエンジン小組ラインから出
てきた時点で、当該エンジンに組み付けた付属品の発注を行うようにしている。これは、
当該エンジンがエンジンストック場に移された後、直ちに車体に組み付けられる可能性が
あるからである。
しかしながら、直ちに車体に組み付けられず、長期間ストック場に滞留してしまうことも
ある。このように長期間滞留するエンジン完成品に取り付けた付属品は、結果的に在庫品
の増加を招き無駄な発注を行ったことになる。
【００１０】
更に、従来の自動車の組立方法の最大の問題点は、完成した状態のエンジンをエンジン小
組ラインからエンジンストック場または、エンジンストック場から車体組立ラインまで搬
送する点にある。
即ち、上記搬送はハンガーにエンジン完成品を吊り下げて搬送しているが、付属品を組み
付けたエンジン完成品の重量はかなり増加するため、これに対応する搬送設備は強度の関
係上大型化、高価格化する不具合があった。また搬送の間にエンジン完成品がぶつかった
り、振動を受けて、せっかく付属品納入の際に機能保証がなされていた付属品及びエンジ
ンに対する付属品の組み付けについての保証精度が低下する可能性があり、この場合、後
工程の検査で不具合が判明し、不具合個所の修正を行わなければならなかった。
【００１１】
【課題を解決するための手段】
　上記課題を解決するため本発明は、エンジン組立ライン にて組み付けられたエンジ
ン完成品を車体組立ライン を流れてくる車体に搭載することで自動車を完成するよう
にした自動車の組立方法において、前記エンジン組立ライン は、

シリンダブロック組立体を製作しクランクシャフトの回転・伝達機能保証を行う
シリンダブロックライン と、シリンダヘッド組立体を製作し動弁系の機能保証を行
うシリンダヘッドライン と、これらシリンダブロックライン 及びシリンダヘ
ッドライン の下流側に設けられベアエンジン組立体を製作しエンジンの基本機能保
証を行うベアエンジンライン と、このベアエンジンライン の下流側で

車体組立ラインの一側に配置され

前記ドレスアップライ
ンＬ２１にて製作されたエンジン完成品を

車体組立ラインＬ２を流れてきた車体に搭載するようにした。
【００１２】
上記の構成において、ベアエンジンラインとドレスアップラインとの間にベアエンジンス
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Ｌ１
Ｌ２

Ｌ１ エンジン工場内に設
けられた

Ｌ１１
Ｌ１２ Ｌ１１

Ｌ１２
Ｌ１３ Ｌ１３ 車体組

立工場内に設けられ たドレスアップラインＬ２１とで構
成され、前記ドレスアップラインＬ２１は、ベアエンジン組立体に単品での機能保証がす
でになされている付属品を組み付ける上流のエンジン小組ラインＬ２２と下流のフロント
サスペンション・エンジン組立ラインＬ２３より構成され、前記フロントサスペンション
・エンジン組立ラインＬ２３にはエンジンマウントステーションＭが近接され、前記エン
ジン小組ラインＬ２２では、前記ベアエンジン組立体にミッション組立工場で単体での機
能保証がなされたミッション組立体を組付け、前記ドレスアップラインＬ２１に沿って設
けられた車体組立ラインＬ２上に載せられる車体とエンジン組立ラインＬ１で生産される
エンジン完成品の種類及び順番が同期するように生産管理しながら

、前記エンジンマウントステーションＭにおい
て、



トック場を配置した構成としてもよい。
【００１４】
上記したように、ベアエンジンに付属品を取り付けたエンジン完成品をストックせずにそ
のまま車体組立ラインを流れてくる車体に搭載することで、従来エンジン完成品の状態で
搬送していたため発生していた機能保証された部品の不具合発生を回避することができる
。
また、ストックするのはベアエンジンのみであるので、部品の在庫を削減することができ
、また在庫部品をストックしておく場所も無くすことができる。
【００１５】
車体組立ラインを流れてくる車体に特定のエンジン完成品を確実に搭載するには、車体組
立ラインに搬入された車体情報を受け、この情報に基づいてドレスアップラインに流すベ
アエンジン組立体の種顛と順番、ベアエンジン組立体に組み付けるミッション組立体及び
付属部品を決定することで可能になる。
【００１６】
また、付属部品のショートを起こさず、しかも部品の在庫も増やさないようにするには、
車体組立ラインに搬入された車体情報又はエンジンドッキング情報に基づいて部品を発注
するようにすればよい。
【００１７】
【発明の実施の形態】
以下に本発明の実施の形態を説明する。図 1は本発明に係る自動車の組立方法の槻略構成
図であり、自動車の組立方法はエンジン組立ラインＬ１と車体組立ラインＬ２とを備え、
エンジン組立ラインＬ１は、シリンダブロック組立体を製作するシリンダブロックライン
Ｌ１１及びシリンダヘッド組立体を製作するシリンダヘッドラインＬ１２を並列に設けて
いる。なお、前記エンジン組立ラインＬ１はエンジン工場内に設けられ、車体組立ライン
Ｌ２は車体組立工場内に設けられる。
【００１８】
シリンダブロックラインＬ１１では、シリンダブロックにピストンロツド、クランクシャ
フト、サイドカバー、ベアリングキャップ、オイル機器、オイルパン、フライホイールな
どを組み付けてシリンダブロック組付体を製作する。
【００１９】
また、シリンダブロックラインＬ１１では、クランクシャフトの回転・伝達機能保証を行
う。具体的には、メタルの有無の確認、メタルごみ、メタルクリアランスに原因するクラ
ンクシャフトの回転不調、異音の有無によるサイドクリアランスの確認を行う。
【００２０】
シリンダヘッドラインＬ１２では、シリンダヘッドにカムシャフト、シャフトホルダ、ロ
ッカアームなどを組み付けてシリンダヘッド組付体を製作する。
【００２１】
また、シリンダヘッドラインＬ１２では、外観、異物の噛み込みがないかなどの検査を行
って、動弁系の機能保証を行う。
【００２２】
そして、前記シリンダブロックラインＬ１１及びシリンダヘッドラインＬ１２の下流側に
はベアーラインＬ１３を設けている。このベアラインＬ１３では前記シリンダブロック組
付体にシリンダヘッド組付体を組み付けてヘッドブロック組付体を製作し、さらにこのヘ
ッドブロック組付体にタイミングベルト、排気マニホールドを組み付け、油洩れ検査、点
火時期調整を行ってベアエンジン組付体を製作する。
【００２３】
また、ベアラインＬ１３では、エンジンの基本機能保証を行う。具体的には、カムシャフ
トにごみが付着したり、バルブタイミングのずれなどによってクランクシャフトの回転に
不調がないか、タペットクリアランス、タイミングベルト及びバランサーベルトの張力は
適正であるか、オイル通路や水通路からの洩れはないかの保証を行う。
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【００２４】
前記ベアーラインＬ１３の下流側にはエンジンストック場Ｓを設けている。このエンジン
ストック場Ｓはエンジン工場と車体組立工場の中間に設けられているが、いずれか一方の
工場内に設けてもよい。従来にあってはエンジンストック場Ｓには、機能保証された付属
部品が取り付けられたエンジン完成品がストックされるが、本発明にあっては機能保証さ
れた付属部品が取り付けられていないベアエンジンがストックされる。
【００２５】
一方、車体組立工場内の車体組立ラインＬ２に沿ってドレスアップラインＬ２１が設けら
れている。このドレスアップラインＬ２１は上流側のエンジン小組ラインＬ２２と下流側
のフロントサスペンション・エンジン組立ラインＬ２３とから構成されている。ドレスア
ップラインＬ２１は車体組立ラインＬ２と平行である必要はないが、フロントサスペンシ
ョン・エンジン組立ラインＬ２３の終端と車体組立ラインＬ２のエンジンマウントステー
ションＭとを近接させることが好ましい。
【００２６】
エンジン小組ラインＬ２２では、先ず、ベアエンジン組立体にミッション組立体を組み付
ける。このミッション組立体はミッション組立工場での単品の機能保証がなされている。
【００２７】
次いで、ベアエンジン組立体にトルクコンバータケースカバー、エンジンステイフナー、
スピードセンサ、ＡＴスロットルワイヤー、交流発電機、コンプレッサ、ＰＳポンプ、ス
タータケーブルなどを取り付け、組付保証を行う。これら各部品はメーカによる単品での
機能保証がなされている。
【００２８】
また、エンジン小組ラインＬ２２では、パワートレイン複合機能の保証を行う。即ち、ミ
ッション組立体、ベアエンジン組立体及びドライブシャフトを結合した状態で、結合状態
とトルクの確認を行う。また、交流発電機、エアコン用コンプレッサ及びパワーステアリ
ング用の各ベルトの張力、更にはガスケットのずれや有無などの排気系の検査を行う。
【００２９】
次に、上記のラインを用いた自動車の組立方法について説明する。エンジン工場内のエン
ジン組立ラインＬ１によるベアエンジンの製造は、予め作成したベアエンジンの生産計画
に基づいて行い、エンジン組立ラインＬ１から出たベアエンジンはエンジンストック場Ｓ
にストックされる。
【００３０】
一方、車体組立ラインＬ２の入口では、自動車の生産計画の順番に基づいて各種車体が搬
送装置上に載置される。すると、その車体情報が部品メーカ、ミッション組立ライン及び
エンジンストック場Ｓに送られ、ドレスアップラインＬ２１には、上記車体情報の順番に
ベアエンジンが流動し、車体組立ラインＬ２上を搬送される車体の順番に対応してエンジ
ン完成品を製作し、フロントサスペンション・エンジン組立ラインＬ２３でフロントサス
ペンションとエンジン完成品とを結合した後、エンジンマウントステーションＭにおいて
車体にエンジン完成品を搭載して車体とエンジン完成品の組立作業が終了する。
【００３１】
図２は別実施例を示す図 1と同様の図であり、この実施例にあってはベアエンジン組立体
に対するミッション組立体の組み付けを、エンジン工場内のベアラインＬ１３にて行うよ
うにしている。
その結果、エンジンストック場にストックされるのはベアエンジン組立体にミッション組
立体が結合されたものとなる。この場合、車体情報は部品メーカとエンジンストック場Ｓ
に送られる。
また、搬送手段によってベアエンジン組立体にミッション組立体が結合されたものが搬送
されることになるが、これには付属品がまだ取り付けられていないので、振動や衝突によ
って機能保証された付属品の機能が損なわれることはない。
【００３２】
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尚、図示例にあってはエンジンストック場Ｓを設けた例を示したが、車体組立ラインＬ２
上に載せられる車体とエンジン組立ラインＬ１で生産されるエンジン完成品の種類及び順
番が同期するように生産管理されている工場の場合には、ベアラインＬ１３とエンジン小
組ラインＬ２２の間にエンジンストック場を特に配置する必要はない。また、部品メーカ
ーへの部品発注をエンジンドッキング情報に基づいて行うこともできる。
【００３３】
【発明の効果】
以上に説明したように本発明によれば、ベアエンジン組立体に付属品を取り付けたエンジ
ン完成品をストックせずに、そのまま車体組立ラインを流れてくる車体に搭載するように
したので、部品の在庫を削減することができ、スペース的にも在庫を削減できるので有利
になる。
【００３４】
また、ベアエンジン組立体に付属品を取り付けた後に搬送せずにそのまま車体に搭載する
ので、単品での機能保証をそのまま維持することができる。
【００３５】
また、ベアエンジン組立体の状態で車体組立ラインの一側に配置されたドレスアップライ
ンまで搬送されるので搬送設備を小型化、低価格化することができる。
【００３６】
また、車体組立ラインに搬入された車体情報を受け、この情報に基づいてドレスアップラ
インに流すベアエンジン組立体の種類と順番、ベアエンジン組立体に組み付けるミッショ
ン組立体及び付属部品を決定することで、確実に特定の車体に特定のエンジン完成品を搭
載することができる。
【００３７】
また、車体組立ラインに搬入された車体情報に基づいて部品を発注するようにすれば、在
庫量を最小限にした状態で、部品のショートを起こすことなく、自動車を組み立てること
ができる。
【００３８】
特に、本発明にあっては、従来のエンジン組立工場内にあったエンジン小組ラインを車体
組立工場内の車体組立ラインに沿わせて配置しただけではない。
従来のエンジン小組ラインを車体組立工場にもってくるとしても、従来のような見込み生
産をする場合には、エンジン小組ラインの下流側にどうしてもエンジン完成品のストック
場を設けなければならず、車体組立工場内にエンジン完成品のストック場を確保しなけれ
ばならず、却って生産効率が悪くなる。
しかしながら、本発明によれば上記のような不具合を生じることなく、 1つのラインで異
なる車種を生産することができる。
【図面の簡単な説明】
【図１】本発明に係る自動車の組立方法を説明したレイアウト図
【図２】別実施例に係る自動車の組立方法を説明したレイアウト図
【図３】従来の自動車の組立方法を説明したレイアウト図
【符号の説明】
Ｌ１…エンジン組立ライン、Ｌ２…車体組立ライン、Ｌ１１…シリンダブロックライン、
Ｌ１２…シリンダヘッドライン、Ｌ１３…ベアライン、Ｌ２１…ドレスアップライン、Ｌ
２２…エンジン組立ライン、Ｌ２３…フロントサスペンション・エンジン組立ライン、Ｍ
…エンジンマウントステーション、Ｓ…エンジンストック場。
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【 図 １ 】 【 図 ２ 】

【 図 ３ 】
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