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テーマ暦

１,会社・職場の紹介

３.テーマの選定

２,サークルの紹介トヨタ自動車株式会社 上郷工場 じ～あ～るサークル

トヨタ自動車、上郷工場は、エンジン専門工場で、

鋳造から出荷までを行っており、多種に渡る

エンジンを生産しています。私はV型６気筒のGR型

エンジンを担当しており、レクサスに搭載されています。

我々の職場は2011年に移設し、従来のコンベアラインから、

ＡＧＶでエンジン台車を引っ張るラインへと変わりました。

じ～あ～るサークルは『明るく楽しく元気よく』がモットー。

電動化という時代の変化がやってきました。

エンジンの需要が減る事が想定されます。需要が減っても、

ラインが短くなるわけでも無く、限られた人員でラインを

回さなければなりません。そんな時代のハザマで起きている

問題を取り組みました。

4.工程概要 5.現状把握

部品配膳エリアでは、部品を配膳しています。

タクトが遅くなると、配膳作業が半端工数となる為、

最寄りのライン作業者が赴き、配膳作業しています。

配膳エリアの1工程は昨年の新入社員の山本君が担当して

います。１工程は、歩行数が多く、正味作業率が低下。

作業遅れも増えている為、このテーマを選定しました。

部品配膳エリアと、メインラインを行き来する工程で、

作業エリアが広い。実際の写真がこちらで、１９部品を配膳。

１工程の歩行数は、全体でみても多く、内訳では、部品配膳

エリアで11000歩と、６０％を占めている。作業内訳は、

部品配膳の他、親カンバン照合と、スキレットの反転を

行っており、11000歩全てが、部品配膳によるものでした。

豊田JCT

上郷SA

エンジン専門工場愛知県豊田市

トヨタ自動車㈱
上郷工場

鋳造 加工 組付け 検査 出荷
会社紹介

職場紹介

V型 6気筒

GR型エンジン 搭載車種
・レクサスブランド
（LS・LC・RC・GS・IS）

2011年 移設

コンベアライン AGVライン

エンジン台車 サークル紹介 時代の変化

エンジンの需要は減る予想！

車の電動化（予測） 2020年 2030年 2040年

燃料電池自動車（FCV） 0% 1% 1%

電気自動車（EV） 5% 8% 15%

プラグインハイブリッド自動車（PHV） 4% 11% 20%

ハイブリッド自動車（HV） 6% 12% 15%

天然ガス自動車（CNG） 3% 3% 3%

クリーンディーゼル自動車（D） 18% 14% 11%

ガソリン自動車（G） 64% 51% 35%

車の電動化 推移予測

ラインの長さは変えられない！ 限られた人員で生産活動する！

メインライン付帯設備一覧

Step1.テーマ選定/問題の明確化

重要度 緊急度 拡大傾向

1工程 工程概要

部品配膳エリア

Step2.現状把握《問題をブレークダウンする》

【図８】部品配膳エリア歩行数内訳

（歩） ｎ＝11000歩
作成日 2022年1月
作成者 辛島

全て部品配膳
での歩行

202



6.目標の設定 ７.要因解析

配膳している部品を全てメインラインでの直取りにする事で、

配膳エリアを無くし、11000歩を０歩にすると決め、

メンバー一丸となって取り組む事にしました。

活動計画では、若手の改善能力の向上や、QC手法の

ワンランクアップも目標に、ベテランとペアを組み、

進めていく事にしました。

要因解析の結果、主要因で『メインラインのスペースが

限られている』が挙げられ要因調査。部品配膳のシュート

幅１２.7mに対し、メイン側にある空きスペースは５.５ｍ。

７.2ｍ足りない事が判りました。シュート約８本分の

スペース確保が必要です。メンバーの知恵とアイデアを結集。

３つの対策案を進める事にしました。

９.対策実施

８.対策立案

９.対策実施

対策③シュートのミニマム化では、既存シュートを改造。

わずかなデッドスペースを使える様、カラクリ機構を追加。

空きスペースを、空箱返しレーンとして活用する事で、

これまで空箱返しレーンとして使用していた所に部品を投入

でき、シュートの大きさ、そのままで、内容量を増やす事に

成功。1.5ｍ分のスペースを確保する事が出来ました。

以上対策の結果、合計で、新たに８ｍのスペースを確保。

メインラインでの直取りに向け、AGVの経路変更や、

照合機の一括化、無駄を最小限とすべく、適切な部品配置

などにも、改善を加え、配膳部品全てをメインラインに

取り込む事ができ、配膳レスに成功しました。

９.対策実施

対策①シュート間口追加では、部品箱の流す向きを変更。

２間口だったシュートを３間口に変更。既存シュート４本に

同様の改善を加え、3.5ｍのスペースを確保。

対策②小物部品シュートの廃止では、上空スペースの

活用や専用の小分け箱を製作することで、シュートを集約化。

１１部品を集約する事ができ、３ｍのスペースを確保。

中間効果の確認

部品配膳の歩行は０になったものの、代わりにカンバン照合と

スキレット反転の歩行が残っており、合計2120歩の歩行。

標準作業表がこちらで、離れ小島の状態は解消していません

でした。かんばん照合と、スキレット反転を無くさないと

目標は達成できない

Step3. 目標の設定/活動計画《達成目標を決める》

【図９部品配膳歩行数】

配膳部品
↓

メインラインで直取り
↓

配膳部品エリア無くす！

作成日 2022年２月
作成者 岩月

何を

どうする

どれだけ

いつまでに

目標

部品配膳歩行数を

5月末までに

11000歩

0歩（配膳レス）

Step4. 要因解析《真因を考え抜く》 要因調査

Step5.対策立案《対策を立てる》

安全 品質 コスト 作業性 現実性

○ ○ △ ○ ○

○ ○ 〇 △ 〇

〇 ○ △ ○ 〇

対策案

①間口追加

②小物部品シュートの廃止

③シュートのミニマム化

Step6.対策実施《対策をやり抜く》

対策②小物部品シュートの廃止

3mのスペース確保

【工夫点】
ポカヨケシャッターを活用し、品質低下の未然防止。

１１部品を集約。

上空スペースの活用 専用の小分け箱製作

対策①間口追加

縦流し ２間口
横縦流し ３間口

【工夫点】
シュート全長も延長し投入数を確保。
運搬組への配慮も忘れない。

既存シュート４本に同様の改善

3.5ｍのスペース確保

Step6.対策実施《対策をやり抜く》

対策③シュートのミニマム化

【からくり機構追加】

空いたスペースに部品投入

わずかな空きスペースを活用

【工夫点】
シュートの大きさ
そのままで、内容量増加！

1.5mのスペース確保

空箱返しで使用していたスペース

【改善前】
空箱返しレーン

デッドスペース

対策①②③の結果

対策①
間口追加 3.5ｍ

対策②
小物部品シュート集約 3m

対策③
シュートミニマム化 1.5m

Step6.対策実施《対策をやり抜く》

      no２
FIPG

       
FIPG

      no1
サブ

合計 8mのスペース確保

メインラインでの直取りに向け

AGV走行経路変更 照合機一括カメラ

最適な位置関係

適切な部品配置
【図12 SPS歩行数評価】

減った

増えた

計2120歩
（歩）

≪中間≫効果の確認

まだ離れ小島
となっている

（歩）

改善後
改善前

作成日 2022年4月
作成者 岩月

残された問題

カンバン照合 スキレット反転

無くさないと目標達成できない

カンバン照合

スキレット反転



残課題

９.対策実施 ９.対策実施

９.対策実施

カンバン照合とは、バーコードリーダーでカンバンを読込み、

照合をかける作業で、実績のある、自動読み取りに変更可能

と早々に決着。

スキレット反転とは、次のエンジンを乗せる際、

スキレットの向きを合わせる為に、180度反転させる、

準備作業です。

花田TLより、「昔のコンベアラインでは、ラインの動く力を

利用し、この様な反転バーを設置し、スキレットが

当たる事で、自動反転していたけどなぁ」との話。

しかし、私たちのラインはサポート台がある為、

反転バーを付けると、接触する為、出来ません。

他工程で出来ないか検討しましたが、戻り歩行が必ず発生し、

無駄が増えてしまう為、断念。

反転する為だけに、ムダの多い歩行。ＡＧＶの充電器や

制御盤を動かすのはハードルが高いし・・

メンバーからは、モーターやシリンダー等を活用して自動で

反転という声も出たが、坂本組長より、的確なアドバイス。

サポート台もエンジン治具の運搬や、工程内での仮置き等で、

まだまだ必要不可欠。

スキレットのみにアタックできる方法はないか？

会合の度、現地現物でAGV走行路を調査。

すると、「ここのカーブって使えません？」

「ほらっ、こんな感じで！」とメンバーのひらめき。

そうか、内輪差を利用すれば、スキレットのみにアタック

できるかも！そこで、実際のAGVで検証。９０°のカーブで、

サポート台より外側を通る、唯一のスキレット動線を発見。

サポート台に接触する事なく、スキレットにアタックできる

事が判明。どこで９０°カーブを作るのが最適か検討し、

エンジン移載後のAGV経路を変更。

人間の手を模した、この様なアームを作製し、スキレットに

引っ掛けて、反転させる事に。アームの長さや、角度、AGVの

進入速度を検証し、AGVの動力だけで、安定して135度まで

反転させる事に成功しました。経路を自由に変更したり、

スピードを任意に変更出来たりと、AGVの特性を最大限、

活かしました！180度反転まで、残り45度です。

９.対策実施

９.対策実施

自動読取りに
変更可能！

カンバン照合

Step6.対策実施《対策をやり抜く》

スキレット反転とは

バーコードリーダーで読込み照合

次のエンジンを載せる際、
向きを合わせる為に180反転させる
準備作業

Step6.対策実施《対策をやり抜く》

他の工程で出来ないか!?

【例】E/G移載工程 戻り歩行が発生

無駄が増える！

反転のためだけに、
ここまで歩くのは無駄過ぎる

AGV充電器

制御盤

反対側から出来ないか？

モーター（SIO）
で反転とか？

シリンダー
で反転は？

坂本組長

スペース確保も自分たちの知恵で
出来たじゃないか！

もう一しぼりの知恵でやってみよう！
カーボンニュートラルの精神も大事！

Step6.対策実施《対策をやり抜く》

【AGVライン】 反転バーを設置すると、
サポート台とぶつかってしまう。

着眼点：AGV動力を利用して反転出来ないか!?

花田TL

【昔のコンベアライン】

反転バーを設置して
自動反転していたよ！

エンジン治具の運搬

異物カバー回収工程内仮置き

サポート台は必要?

サポート台は必要不可欠！

Step6.対策実施《対策をやり抜く》

スキレットのみにアタック出来ないか？

ここのカーブ使えません？

ほらっ、こんな感じで！

Step6.対策実施《対策をやり抜く》

内輪差を利用できないか？

カーブで内輪差を作る事で

角度によっては、アタックできるかも！

Step１ AGV経路変更

Step6.対策実施《対策をやり抜く》

Step2反転アーム作製

人間の手を模したアーム作製

引っ掛けて反転

アーム長さ

角度

アーム長さ 200ｍｍ 250ｍｍ 300ｍｍ 350ｍｍ 400ｍｍ

評価 × × △ 〇 ×

アーム角度 30度 35度 40度 45度 50度

評価 × × △ 〇 ×

AGV進入速度 5ｍ/min 10ｍ/min 15ｍ/min

評価 〇 △ ×

安定して
１３５°反転に成功！AGVの動力のみ

・経路を自由に変更できる！
・スピードを自由に変更できる！

AGVの特性を最大限 活かした！

180度反転まで、残り４５度。

AGVのメリット



10.効果の確認

11.付随効果の確認

９.対策実施

13.今後の進め方

９.対策実施

10.効果の確認

12.標準化

残り45度では、反転バーをヒントに、スキレット側面を

ローラーで弾いて反転出来ないかトライ。

色んなローラーや、AGVスピードを調節し、検証。

しかし、スキレットの個体差によって、過反転や、

反転足りずといったバラツキに苦戦。

そこで、ローラーの2段構え。

1段目のローラーで反動を与え、2段目で決めの一押し。

決めの一押しには人間並みの力加減が必要なため、

ローラーの大きさや、衝撃吸収Ｏリング、スプリング機構を

追加し、強く当たれば逃げる事で、個体差を吸収でき、

安定して180度反転が出来るようになりました。

ちなみに2段目のローラーはメンバーがＣＡＤを勉強し、

３Ｄプリンターで作ってくれた手作りローラーです。

以上、対策の結果、部品配膳エリアを廃止する事ができ、

目標を達成。改善後の１工程の動線がこちらです。

楽になったぶん、新たな作業も習得し、

山本君もレベルアップ。

1工程の歩行数は大幅に減少でき、正味作業率は１５％

アップ。作業遅れもなくなり、品質・安全第一で作業する

事が出来ています。

サークルレベルも若手の底上げができました。

今後の進め方ですが、誰かの仕事を楽にしたいという、

TPSの原点を忘れる事なく、カーボンN精神にデジタル化を

加え、メンバー全員でチャレンジしていきます。

物をつくる以上は、『良い品、良い考え』を実践し、納車を

心待ちにしてくださっているお客様へ、最高の車をお届け

していきます。ご清聴有難うございました。

付随効果ですが、メインライン側での直取りにより、

振り向き作業等は増えましたが、差し引きしても、

総作業時間で、２８秒の工数が低減できました。

作業環境向上により、山本の表情が明るくなって活き活き。

本当に良かったです。標準化はこの様に行っていきます。

Step6.対策実施《対策をやり抜く》

Step3反転ローラー取付け

AGV
進行方向

ローラー

ローラーで弾いて反転！

プラ製ゴム製小 ゴム製中ゴム製大

様々なローラーでトライ！

過反転（回りすぎ） 反転足りず

スキレットの個体差でバラツく！

反転バーをヒントに

Step6.対策実施《対策をやり抜く》

Step4ローラー2段構え

強く当たれば逃げる

個体差を吸収！

1段目ローラー
〝反動を与え″

２段目ローラー
〝決めの一押し″ 安定して

１８０反転に成功！

人間並みの力加減が必要！

スプリング強度（Nm） 10 20 30 40 50

評価 × 〇 △ △ ×

ローラー直径（㎜） 250 260 270 280 290 300

評価 × △ 〇 △ △ ×

ローラー大きさ

衝撃吸収Ｏリング

Ｏリング

スプリング機構追加

スプリング

Step7.効果の確認・評価

【図13 SPS歩行数評価】
（歩）

CADを勉強
3Dプリンター製

手作りローラー

作成日 2022年5月
作成者 辛島

目標達成！

改善後

改善前

作成日 2022年5月
作成者 辛島

新しい作業習得
【TCC組付け】

（回）

Step7.効果の確認・評価

【図1５ 1工程作業分解】

正味作業率
15％ＵＰ

（件）

【図18 個人レベル（相互評価）】

【図19メイン総作業時間推移】

28秒の削減

Step8.標準化

何を 誰が 何を いつ どのように どうする

反転アーム S/L ズレ 1回/週 目視 合いマークズレていないか確認

1段目ローラー S/L 回転部 1回/週 手感 スムーズに回るか

2段目ローラー S/L 回転部 1回/週 手感 スムーズに回るか

↑ S/L 回転部 1回/週 目視 割れ

↑ S/L スプリング 1回/週 目視 ヘタレ

Step7.付随効果の確認

（秒）

作成日 2022年5月
作成者 花田

ラズパイ ケイガンSIO

Step9.今後の進め方

エンジン 車載用モーター

納車を心待ちにして下さっている
お客様へ最高の車を届けます。

TPSの原点

誰かの仕事を楽にする

DX化を加え、メンバー全員でチャレンジ


