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当社は愛知県豊田市を中心に12の工場があり、私達の勤務する本
社工場は、創業者　豊田喜一郎が唯一在籍した工場で戦前戦後、
労働紛争など苦しい時代を乗り越え「品質は工程で造り込む」と
いう創業者の思想を脈々と受け継ぐ、今も当時の本館階段等が残
る1938年創業の最も歴史ある工場です。

私たちはMIRAIの心臓部、燃料電池スタックの生産をしており、
スタックとは、セルと呼ばれる約300枚の薄い電池パネルで構
成、私たちの職場はそのセルの中に入っている『電極部』の製造
を担当しています。電極部はサランラップのように薄い膜と焼き
のりの様に折れやすい基材の2層構造で0.3mmと、とても薄いのが
特徴です。

裁断工程における残材搬送異常の低減

トヨタ自動車(株)　本社工場 大吹 知代・斉藤 礼未

本社工場スローガン、『技能が支える技術の進化　世界へ発信
フェーズイン本社』のもと、FC製造部では発電ユニットであるFC
スタックの生産を行っており、部編成は生技製造一体で構成され
ています。

今回の取り組み工程は、基材上に膜をのせて貼り合わせ約500mの
長いロールに加工後、1セル分の大きさに切り抜く工程です。裁
断機はロールを引っ張って搬送し、型で製品を切り抜く動作を繰
り返し行っています。裁断時に出る切れ端部分を『残材』と呼
び、これをチャックで引っ張ってロールを搬送しています。
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私たちのサークルはＦＣ製造経験豊富なメンバーが揃う反面、新
サークルともあり、新設備や新工法の知識、技能が乏しいという
弱みがあります。また、人の入れ替わりも激しく関係部部署との
連携の取りづらさが課題となっている為、サークルリーダーの技
術員室短期異動実施、関係部署を巻き込みながら、専門技能と知
識向上を図ります。

現在のFCスタックの生産状況は、初期需要が終わり下降気味に加
え、試作段階の計画よりもはるかに出荷台数が少ない中、私たち
は人員削減や勤務形態変更を余儀なくされ厳しい状況。この状況
を脱するべく、労務費や素材費などの原価低減に取リ組み、少し
でもスタックを多く売りたいと考えました。

原価の項目に絞ってメンバー全員で職場の困りごとを洗いだし、
サークル・職場ニーズをマトリックスで評価したところ「裁断工
程で残材搬送異常が多い」が優先項目にあがりました。ラインが
立ち上がってから、裁断工程の異常停止件数が多い日は組全体の
可動率が下がり、加不金額も多くなることを確認。特に可動率は
課目標の98％を慢性的に達成できていません。

裁断工程の設備異常件数の内訳を見てみると残材搬送異常が9割
を占めており、この異常を現象別でみてみると引っ掛かりによる
ものが1番多く発生している事が分りました。残材引っ掛かり部
をよく見ると、折れて垂れた基材をチャックが掴めていない事が
分り、この基材折れによる残材搬送異常の低減に取り組む事に決
定しました。

基材の折れは、どこでどの様に発生しているのか？設備を観察し
て層別すると、裁断部で上型が上昇するタイミングで1番多く発生
している事が分りました。

さらに上型上昇時に折れは、どこで発生するかを確認すると、上
型に近いA部で脆い基材に曲げ応力が掛かり、折れている事を確
認。この上型上昇時にA部で発生する基材折れを4月末までに撲滅
し、職場の原価低減に繋げる事を目標に決めました。

◎…3点〇…2点△…1点

6.テーマ選定(2)

関係部署連携 専門技能 活動期間 重要度 緊急度 拡大傾向

5

8 ◎ ◎ 〇 原価

△ 〇 △ 45 〇 △ 〇 原価 調合工程　脱泡皿洗浄に時間がかかる

拡散層工程　基材割れ異常が多い 〇 〇 〇 6

◎ ◎ ◎ 9裁断工程で残材搬送異常が多い

触媒運搬タンク交換時インクロスが多い ◎ 〇 〇 7

総合計

△ 〇 〇 原価

職場ニーズ

6

6 〇 ◎ △ 原価

△〇 ◎△6

層別 洗い出し項目

原価 転写工程　印字不良が多い

小計
サークルニーズ

◎ 〇

困りごと洗い出し

課方針:設備停止件数の最小化 目標→設備可動率98％
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期間:R2.12.1～12.25
作成日:R3.1.14
作成者:斉藤

期間:R2.12.1～12.25
作成日:R3.1.14
作成者:斉藤

原価に関連する困りごとをメンバーで洗い出す



活動計画は各ステップごとで技術員室のメンバーに、会合に参加
してもらい、関係部署を巻き込んで活動出来る様に進めて行く事
にしました。

上型が上昇する際にA部で基材折れが発生するという特性に対
し、沢山の関係部署と調査を行ったところ、「チャック間が狭
い」が主要因に挙げられ、この項目について詳しく検証を行う事
にしました。

曲げ応力に耐えられないという事実と、曲げ角度が大きいについ
て関係性を調べる為、「基材は曲げ角度が何度になると折れる
か？」「設備は基材を何度で曲げているか？」をそれぞれ調査実
施。結果、設備の曲げ角度は220°でこれに基材が耐えられず折れ
ている事が判明。また基材の最弱品は209°で折れるものが存在し
ている事も発覚。

設備の曲げ角度を最弱品の209°以下にするには、どうしたら良
いか技術員室の先輩に相談し、三角形の原理の勉強会を実施。底
辺を短くすると、曲げ角度Aが大きくなる事を学びました。この
原理を現物に当てはめて考えると、底辺はチャックAからチャッ
クCの範囲になり、計算すると実際に測定した曲げ角度220°と一
致。チャック間が狭いと曲げ角度は大きくなる事が判りました。

チャック間を広げるための対策案をメンバー全員で検討。チャッ
クAのアンクランプタイミングを早める方法で対策を実施する事に
しました。

上型上昇時、チャックAとチャックCでのクランプから、チャック
BとチャックCでのクランプに変更する事により、底辺を256mmか
ら270mmに広げる事が出来ました。上型上昇前後の設備の動きを
サイクル線図にて確認、上型上昇時にチャックAとBが両方クラン
プしている事から、1つ取外しが可能になり、チャックAのアンク
ランプに成功。

11.活動計画
ステップ項目

活動のこだわり

テーマ選定
困りごとの洗い出し

現状把握
技術員と協力して

現象を捉える

目標設定
特性値の絞り込み

を行う

要因解析
関係部署総集合で

意見出し、検証実施

対策立案
新人を含めて
ブレスト実施

対策実施
対策前後の確認まで

しっかり行う

効果の確認・評価

成果をメンバーの
達成感に繋げる

標準化
再発させない
仕組み作り

1月 2月 3月 4月

②

③

④

No.

⑦

A ⑧

全員・技術員・
実証課・ACX

C

D ⑥

⑤

P

①

斉藤・大吹・藤田

全員・技術員・
保全

誰が

斉藤・藤田
飯島技術員

大吹・藤田
板倉技術員

藤田・大吹
飯島技術員

全員、酒井技術員

全員・板倉技術員・
保全(下原・小柳)

高速度カメラ

映像確認

残材100本トライ

アンクランプ

品質検証

関係部署と連携して活動を進める

上
型
上
昇
時
に
A
部
で
の
基
材
折
れ
を
な
く
す
に
は

チャック機構を
廃止する

チャックの
位置をずらす

◎…３点 〇…２点 △…１点 ×…０点一次手段 二次手段 三次手段

制約条件
【安全】OHMS災害リスクが8Cc以下であること
【品質】製品を傷つけないこと

残材を真っすぐ搬送できること
【実現性】改善作業工数7.5H以内
【コスト】改善費用１万円以下

チ
ャ
ッ
ク
間
を
広
げ
る
に
は

四次手段

使用するチャック
を変更する

*掛け算にて算出

Bチャックで
固定する

新しいチャックを
取り付ける

Aチャックを
ずらす

クランプをやめる

品質 コスト 実現性 安全性 アイディア性 評価点

× 〇〇 △ △ 0Aチャック下流側に
取り付ける

〇 △ △ × 〇 0Bチャック上流側に
取り付ける

洗濯バサミを取り
付ける × 〇 〇 △ ◎ 0

チャックAを取り外す △ ◎ △ 〇 〇 12

◎チャックAのアンクランプ

タイミングを早める ◎ 〇 ◎ 162◎

チャックAをアンクランプ
状態にする △ 〇 〇 24◎ 〇

× ◎× △ △ 0下流側に付け直す

〇 〇チャックを
全て撤去する × ◎ 〇 0

チャックを常時

アンクランプ状態にする × 〇 〇 △ 〇 0

掃除機で吸い続ける × 〇 △ 〇 ◎ 0

15.対策立案 新人を含めてメンバーで案を検討



チャックAのアンクランプタイミングを、上型上昇後から上型上昇
前に早める回路変更を実施。チャック間を270㎜に広げ、曲げ角度
を193°に抑えた事により、209°で折れる最弱品も救う事に成功
しました。製品寸法のばらつきを対策前後で確認してもCpkの低下
は見られず、品質に影響を及ぼす事なく、基材折れ撲滅を達成し
ました。

効果の確認ですが、基材折れ撲滅により、残材搬送異常183件/月
を低減する事が出来ました。これにより裁断工程の可動率も課目
標を達成、加不金額も約220,000円/月低減と大幅原価低減に繋げ
る事が出来ました。

今回の取り組みで、関係部署と連携し調査をするプロセスの中
で、設備や製品の専門的な知識や新工法について詳しく学ぶ事が
出来ました。次なる課題は改善能力の向上です。

標準化と管理の定着では、標準類の改訂によりPDCAを回して後戻
りしないように取り決めた項目を確実に実施して行きます。再発
防止として、技術員室や設備課に情報展開実施。残材搬送条件と
良品条件の作り込みを、新モデル開発へフィードバックしますと
の回答を頂きました。

今回の活動でライン立ち上がりからの問題を、関係部署協力のも
と
解決に導く事が出来ました。また、「お金をかけずに問題を潰
す」をモットーに回路変更のみで対策出来た事が、メンバーの達
成感に繋がりました。

今回の取組みでメンバーが課題だと感じた項目をステップ毎に洗
い出し、次のサークル活動に繋げ生産・技術一体型の部特性を活
かし、様々な視点からサークルのレベルアップに繋げて行きま
す。
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裁断工程加不金額 225,822円/月低減

基材折れ発生件数推移

裁断工程可動率推移 裁断工程加不金額推移
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期間:R2.12.1～R3.4.30
作成日:R3.4.26
作成者:藤田

期間:R2.12.1～4.30
作成日:R3.4.15
作成者:藤田

期間:R2.12.1～R3.4.30
作成日:R3.4.26
作成者:藤田

課目標98％達成！

裁断工程可動率88.2％→98％に向上

累
積
比
率

期間:R2.12.1～12.25
作成日:R3.2.1
作成者:斉藤
n=272

期間:R3.3.25～4.15
作成日:R3.4.15
作成者:斉藤
n=62

183件/月低減

撲滅達成

18.効果の確認(1)

対策開始:3月下旬～
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23.反省と今後の進め方(2)
課題をもとに今後の取組み計画を検討

材料の知識不足が目立った
メーカーへベンチマーク実施

メンバー技術員室へ派遣(斉藤)

調査用工具や道具の勉強会実施(ACX)

新人らしい意見を
取り入れることができた

自分たちで手を汚して
改善できなかった

改善実習実施
メンバー設備課へ派遣→回路学習(大吹)

QC手法を使い、
様々な視点から層別する

課内勉強会実施
全国大会公聴

効果の確認

標準化と管理の定着

課題 今後の取組み

全員で困りごとの
洗い出しができた

他部署に情報展開ができた

関係部署と協力して
意見出しできた

主要因の検証に時間がかかった

ステップ 出来たこと

原価低減に繋がる
目標を立てられた

お金の掛からない対策ができた

テーマ選定

現状把握

目標設定

要因解析

対策立案

対策実施

現地現物でデータを取れた

新設備についての
知識が向上した

今後の取組み事項を計画

220,000円/月低減

20.標準化と管理の定着

21.再発防止

製造課

造る

FC製造部私たち

設備課実証課
技術員室

直す考える

情報展開!! 情報展開!!

<回答>

<回答>

残材搬送条件と良品条件の
作り込みを実施します！

新モデル開発へ
フィードバック！

設計に展開！

同様のシート搬送工程の
クランプ・アンクランプ

回路の
横展を実施します！

標準化

管理の定着

なぜ 何を 誰が いつ どこで 確認者 管理(記録)方法

変化点シート
に記録

変化点シート
に記録

対策実施後 現地
固定チャック
アンクランプ

回路追加
設備課へ展開

管理
監督者

管理
監督者

回路図面変更
残材折れ
発生防止

残材クランプ
タイミング

設備課
→技術員

どの様に どうする

残材折れ
発生防止工作図変更

残材搬送
条件

技術員 対策実施後 現地
工作図変更

(残材搬送条件追記) 作業者へ展開

なぜ 何を 誰が いつ どこで 確認者 管理(記録)方法どの様に どうする

管理
監督者

チェックシート
に捺印

要領書変更
残材折れ
発生防止

点検方法 作業者 対策実施後 現地
チャック点検

作業追加

作業者への
周知徹底

管理
監督者

Caissシステム
にて記録

チャック動作
確認

残材折れ
発生防止

クランプ
動作時間を 作業者 始業前 現地

裁断機
状態表示画面で確認

チェックシート
ACXへ展開


