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熱鍛ライン頻発停止撲滅による加不低減

トヨタ自動車株式会社 三好・明知工場 大友 真由
オオトモ マユ
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トヨタジドウシャカブシキカイシャ        ミヨシ・ミョウチ

空欄で
お願いします

トヨタ自動車株式会社 三好・明知工場 第１DL製造部 12DL製造課

テーマ

サークルリーダー

テーマリーダー

山崎TL

大友 真由

メンバー

鈴木SX・津本TL・日塔EX

岩本EX ・伊藤EX・大竹

小野木・板野・渕脇

藤本・喰田・早川

ボンバーサークル

第１ドライブライン製造部 第12ドライブライン製造課 LT224

豊田市三好工場

トヨタ自動車(株) 三好工場 1968年操業

会社紹介

地域社会に慕われる町いちばん工場！

会社紹介

・所在地

・操業開始

・土地面積

・建物面積

・従業員数

・生産品目

・特徴

〒470-0213 愛知県みよし市打越町並木1番地
TEL 0561-32-3535 (代表)

1968年(昭和43年)7月

38.0万m2

14.3万m2

約１，３７０名

          
          (等速      (CVJ))
焼結部品(                 等)

機械加工のユニット専門工場
(駆動関係部品を専門に生産）

         (VLC)
VVT・     
DAT    
D4     

１２ドライブライン製造課

職場紹介

機械加工・鍛造 焼入れ、焼結

鍛造プレス 熱処理

職場紹介

鍛造

1

プロペラシャフト
ドライブシャフト

（CVJ)

デフギア

Ｄ４ポンプ

三好工場の主な生産部品

CBR1100xx

DATキャリア

焼結ギア部品

バルブマチック(VLC)

ＶＶＴ

リアクトル (コア）

リアクトル

MG2リダクションギヤ
（ＭＧ２シャフト）

2

3 4

5 6

202

skm-bpo05
長方形



職場紹介

鍛造とは…

職場紹介

熱間鍛造品
（サイドギヤ、コンロットボルト等）

600℃～

　　900℃

製品

サイズ
小物 小物 大物

加工速度 早い ゆっくり 遅い

冷間鍛造 温間鍛造 熱間鍛造

加工温度 常温
900℃

以上
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チームワーク

QC実施状況

関係部署との連携技能向上意欲
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リーダーシップ

QC手法

基本的な考え方多技能

改善能力

サークルレーベル

サークル紹介

サークル構成
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明るく働きがいある職場
（件）

テーマ選定

項目 重要度 緊急度 拡大傾向 評価 優先順位
生産 ○ ○ △ 5点 4位
安全 ◎ ○ △ 6点 2位
原価 ◎ ◎ ◎ 9点 1位
安全 ◎ ○ △ 6点 2位
生産 △ ○ △ 4点 5位

熱鍛ライン頻発停止による加不が多い（806個/月）
熱鍛ラインバイパス材廃却作業がやりずらい（Aa21）

(◎3点　〇2点　△1点)

ABライン空C箱を流す時シュートまで遠くやりずらい（90回／直）

職場の問題点

閉塞ライン投入ロボットがC箱とぶつかる（2件／直）
MG2非常手持ち入れ替え作業がやりずらい（Bc10）

【重要度】

熱鍛ライン
806

MG2ライン
262

閉塞ライン 64

C/F, 52
冷コイライン24

ライン別加不件数

熱鍛ラインの加不件数が全
体の6割強を占めている

【緊急度】
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品番別加不数

41331-35080 41331-34051

品番が違っても加不数に差がない

【拡大傾向】
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項目別加不数

上端面 ビレット材 外径

一液付着 型当たり プレス機内

積込R/B落下 ショット不良 サビ

増加傾向にあり早急な対応が望まれる

全体の6割強 品番関係なし 加不数変化なし

（件）

問題の明確化

（１）仕事の目的を考える

・私たちの仕事の目的

お客様に良い車をより安く
よりタイムリーに提供する

•誰もが安心安全に働く事のできる職場をつく
り、良い製品をより早く

•お客様に届ける事を目指し生産活動をする

・本当の目的

・課方針

•品質・お客様第一基本ルールの徹底

•【安全なくして生産なし】が根付く活動推進

（2）仕事のあるべき姿を考える

があるべき姿となります。

客先不良は絶対にあってはならない

工程内での造りこみ

工程内不良を「0」にする

問題の明確化

806
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現状 あるべき姿

熱鍛ライン加不数(個)

（３）現状を確認する （４）ギャップを明確にし、現状を問題と捉える

工程の概要

4月3月2月1月誰が問題解決

全員問題の明確化

山崎・長岡現状把握

全員目標の設定

伊藤・渕脇要因解析

山崎・長岡対策立案

全員対策実施

全員効果の確認・評価

鈴木・小野木標準化

活動計画
活動実施

製品1個が出来るまで12工程

歯型成形
（1工程）出荷

1液塗布
表面処理）

SB
表面処理

粗材
供給

完成品
シュート

粗材 粗材
供給

加熱
ヒーター

歯型成形
（４工程）

冷却
積込み

完成品
シュート MD6

IA炉
（焼鈍し）

入炉～出炉
6H

現状の把握

機番別

異常内容別

場所別

ZED3814
（16個/月

ZED3815
（337個/月）

IH3350
（198個/月）

FP3014
（166個/月）

記憶異常
（9個/月）

Coサーマル異常
（16個/月）

けり出し異常
（260個/月）

R/Bチャック時
（16個/月）

Co搬送時
（285個/月）

積込み時
（36個/月）

串クランプ
（36個/月）

熱鍛ラインで加不が発生している
（806個/月）

【問題の層別】

目標の設定

けり出し異常に
よる加不数を

何を

4月末までにいつまでに

260個どれだけ

0個に低減するどうする

806
546
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FP3014
歯型成形

冷却
積込み

完成品
シュート

けり出し異常が発生する場所 ←けり出し

IH3350

バイパス材

熱鍛ラインの概要
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要因の解析

けり出し異常によって加不が増加している
（260個/月）

【設備】【人】 【方法】

異常処置ミス

ビレット材が
冷えてしまう

異常と同時に
IH加熱も停止する

後工程異常でIH
のワークを廃却している

異常打ち防止

火災爆発防止
現在値から払い
出し位置が遠い

けり出しが定位置（テー
ブル）に戻るまでが遅い

けり出しが前進途中で
ワークが搬送される

ワークとけり出しがぶつかる

けり出しが指令のタイミングで払
い出し位置に移動してしまう

払い出しの現在値が決まってい
ない

後工程異常でプレス機内
のワークを廃却している

成形加工途中で
停止してしまう

真因を確認する 【真因】 •払い出しの現在値が決まっていない

※275個に1個品質チェックの指令が
入る

※払い出し位置でけり出しが伸び
てワークを払い出す。
※この時次の1個目が搬送されて
くる

※次の1個目を定位置にけり出す際、更
に搬送されたきた2個目のワークと干渉し
異常停止となる

←けり出し

払い出し位置

ワーク搬送は4秒サイクル！

真因を確認する

1 搬送時間の延長 ◎ △ △ △ 〇 〇 ◎ ◎ 16 3
2 けり出し移動時間の短縮 ◎ 〇 〇 〇 〇 〇 ◎ ◎ 19 2
3 払い出しタイミング変更 ◎ ◎ ◎ ◎ 〇 ◎ ◎ ◎ 23 1
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評価項目

※実際の異常発生時の映像をご覧ください

けり出し異常発生動画

※強制的に5個目に払い出し指令を出しています

タイム2個目タイム1個目
払い出し位置

タイム
274個目

6″53テーブル35″59テーブル24″08→テーブル１

7″41テーブル46″85テーブル35″06→テーブル2

7″86テーブル57″23テーブル45″82→テーブル3

ーテーブル18″20テーブル56″38→テーブル4

対策実施

品質チェックタイミング
調査開始

テーブル
１

現在値
払い出し位置

テーブル
2

テーブル
3

テーブル
4

テーブル
5

4.8

5.06

5.82

6.38

6.59

6.85

7.23

8.2

6.53
7.41

7.86

0 2 4 6 8 10

テーブル1

テーブル3

テーブル2

テーブル4

テーブル3

テーブル5

品確ワーク払い出し指令時～けり出し完

了まで

275個目

次1個目

次2個目

（秒）

最終テーブル

真因を確認する

タイミング指令を変え
てみては？

伊藤TL 私

安全にワークを払い出す
方法はないかなぁ？

そうか！指令が入って
もすぐ払い出さなきゃ

いいんだ！

対策実施

5個溜まったそのあとでワークを払い出し
品質チェックを実施！

品質チェック（275個目）
をそのままテーブルに
入れてしまえば・・

加不も減り安全！！

技術員加藤さん

火災爆発の対策

火災爆発の危険がないか調査してみると・・・

直ちに配線固定金具
取り付け実施！！ 火災爆発の未然防止！！

あのぉぉ、、テーマと関係ないのですが、、
あそこの配線がワークに接触しそうです
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2019

2221
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火災爆発の対策

燃焼の3要素とは？

3要素？

入社3年目
板野さん

・・・・・自信喪失

他にも知らない子いましたよ～

え？そうなのぉ
板野さんだけじゃないみたい

知らなかった子

火災爆発の対策

「燃焼の3要素とは？」

（油、スケール、
WEX、配線）

（IHヒーターで加熱された
900℃のワーク ）

（空気中に含まれている
窒素、酸素、二酸化炭素、
アルゴン他 ）

．．．翌日

勉強会

テーマ

※可燃性ガスだと爆発となります
（水素、メタン、プロパン）

火災爆発の対策 火災爆発の対策

４S5定

４S5定とは

災害０を目指した安全感性の高い職場、人づくり

整理

整頓

清潔

清掃

１定路

２定量

３定置

４定名

５定色

：人と物が移動する通路を確保する

：必要量を決め、守る

：取り出しやすい位置を決め置く

：物の名称が分かるようにする

：色を使ってさらに分かりやすくする

火災、爆発の取り組み やるべきことをしっかり

私たちの職場で

効果の確認・評価
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あるべき姿への貢献度(個)

どうするどのように何を誰がいつ

位置決めする各個操作でけり出し位置作業者始業時

確認する
ワークがない時に払い

出しを
品質ワーク作業者定期チェック時

安全確認
ワークがあるときに押し

ても正常に
通常釦品確者品質チェック時

標準化
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チームワーク

QC実施状況

関連部署との連携技能向上意欲

５S
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リーダーシップ

QC手法

基本的な考え方多技能

改善能力

反省と今後の進め方

今回のQCではメンバー全員の協力のお陰で目標を
達成する事ができました。
これからも残された課題の対策を進めて、熱鍛ライン
加不ゼロを目指して終わりなき改善への道を邁進し
ていきます。

最後に

4番横山

セミプロ

シェフ

実業団

全国出場

園芸師

生涯☆現役

京都好き

LEXUS

酒愛

ネットサーフィン

バス愛

育児休暇




