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テ ー マ 暦 １回あたりの 会合 時間 本テーマで　30件目  社外発表　1件目

2022年 4月　～　2022年 10月

エンジン事業部 製造一部 PM室 東知多保全課

31.5歳（ 最高　43歳、最低　20歳 ）

～設備のプロフェッショナルは本質を見逃さない～

第二クランクライン スラスト面粗さ不良の撲滅

株式会社 豊田自動織機 東知多工場 製造第一部 PM室 東知多保全課 名古屋 優
ナゴヤ スグルカブシキガイシャ トヨタジドウショッキ ヒガシチタコウジョウ セイゾウダイイチブ ピーエムシツ ヒガシチタホゼンカ

1.会社紹介

社名 株式会社 豊田自動織機

設立
1926年11月18日

設立99年目

社祖 豊田 佐吉

本社 愛知県刈谷市豊田町

従業員数 77,824名 (連結)
(2024年3月31日現在)

事業内容
繊維機械・自動車・産業車両
等の製造・販売 エンジン

ターボ

本社：刈谷工場

愛知県刈谷市

愛知県内に10工場
カーエアコン用
コンプレッサ

繊維機械

フォークリフト
自動車 バッテリー

県内10工場で様々な製品を生産 1/38

会社紹介

私の勤めている豊田自動織機は1926年に社祖豊田佐吉翁が発明し

た『G型自動織機』を製造するために、愛知県刈谷市に設立されました。

現在では繊維機械をはじめ、自動車、産業車両と幅広い分野で製品

を生産しています。
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斎藤　慎也

新美　英有

外山　純一

名古屋　優

上田　智裕

近藤　拓真

三浦　陽貴

谷脇　翔

Y軸:明るく働きがいある職場
年齢

配属
年数

X軸：サークル能力

サークルレベルメンバー構成

サークルレベル評価

≪サークルの長所≫
・技能・改善能力が高い
・仲良しで何でも話せる

≪サークルの短所≫
・QC手法が上手く使えない
・上司や他部署との連携が△

Y軸：明るく働きがいのある職場

【Y-イ】 チームワーク
【Y-ロ】 会合実施状況
【Y-ハ】 上司との連携
【Y-二】 向上意欲
【Y-ホ】 4S/ルール順守

新美外山

上田

近藤

三浦

谷脇

名古屋

テーマリーダー
斎藤

サークルリーダー

配属１年目谷脇のレベルアップが必要

3.サークル紹介1
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2020年入社
2020年～2021年保全道場
2022年保全配属

保全道場時代はQCへ触れた事が
ほとんどなく現場の問題点を
解決した経験がないので実践して
学ぶ機会がなかった。

現状レベルと目標

運営方法・手法取得・上司との連携力向上を目指す!

レベルアップ方策①

≪Xーハ：手法取得≫

谷脇について

≪Yーロ：上司との連携≫≪Xーロ：運営方法≫

レベルアップ方策② レベルアップ方策③

・各ステップで中堅
ベテランと
タッグを組ませ
実践して学ぶ

・QC手法勉強会を
活動中に実施

・勉強した手法を
活用する

・アドバイザー・副世話人に
会合に参加してもらい
アドバイスをもらう

谷脇

5 2 2 0 5 4 1 3 1 5今回の目標

3.サークル紹介2

レベルアップを目指して活動開始 4/38

職場紹介

エンジン事業部は2拠点あり、私は東知多工場に所属し、703工場

のディーゼルエンジン加工・組付ラインの保全業務を担当してい

ます。

プロフェッショナルサークルは20歳～44歳の8名で構成されており、全員

参加で明るく楽しい活動をモットーに活動しています。サークルレベルは

現在Aランク。サークル評価で長所は技能・改善能力が高く、仲良しで何

でも話せることです。短所はQC手法が上手く使えず、上司・他部署との

連携が弱いことです。個人QCレベル表を確認するとサークルレベル底

上げには配属1年目谷脇のレベルアップが必要です。

谷脇は入社してQCへ触れた事がほとんどなく、現場の問題解決をし

た経験がないので、実践で学ぶ機会がありませんでした。現状レベ

ルを把握し、運営方法・手法取得・上司との連携力向上を目指します。

レベルアップ方策を3つ決めて、活動開始しました。

テーマの選定

21年度課方針達成状況を確認すると、『生産』のみ未達成でした。台

当たり停止時間とは、生産台数1台当たりの設備故障による設備停

止時間のことを指します。

【各ライン毎の台当り停止時間を調査】

第二ラインが大きく増加し、悪化傾向。

【GD第二ラインの台当り停止時間上昇率確認】

第二クランクラインは、124%と上昇率が高い。

【GD第一ラインとGD第二ラインを比較】

GD第二ラインの設備故障による、ロス台数実績は15000台と大きく製

造工長からも影響度が高いと回答があったので第二クランクラインの

台当たり停止時間削減を目指します。

各ライン毎の台当たり停止時間

GD第二ラインが悪化傾向

GD第二ライン台当たり停止時間上昇率確認

GD第二クランクの
上昇率が高い

GD第一ラインとGD第二ラインを比較

第二ラインの方が生産能力が高いから
停止した時の影響が大きいよ。

製造工長からも第二ラインの方が
影響度が高いと回答あり!

減少

増加

１２４％増

比較項目(21年度) GD第一 GD第二 影響度 理由

タクトタイム(秒) 120 93 GD第二 タクトが短く影響大

生産台数(千台) 358 486 GD第二 GD第二の方が生産能力が高い

設備故障によるロス台数実績(千台) 11 GD第二 GD第二の方がロス台数が多い15

加工課
大内工長

ＧＤ第一ライン ＧＤ第二ライン

第二クランクラインの台当たり停止時間削減を目指す

4.テーマ選定2
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ダイヤモンドロールの故障別から「粗さ不良」が91％を占めています。

粗さ不良は、現状恒久対策が打てていない為、テーマを『GD第二クラン

クライン 粗さ不良撲滅』として活動します。

工程の概要

GD第二クランクOP100 はクランクシャフトのスラスト面を研削する工

程です。ワーククランプ、砥石軸前進、研削サイクルの順で動作しま

す。スラスト面は加工精度が非常に厳しく重要な工程です。

ここでパレート図作成の勉強会を実施。テーマ選定ではパレート図を

活用する事が多いので谷脇に学んでもらい、活動中も作成してもらい

ました。勉強会後にGD第二クランクラインの故障の詳細を深掘り。深

堀りの結果、「ダイヤモンドロール故障」が95%を占めることがわかり

ました。

5.現状把握1

スラスト面研削は重要な工程

工程の概要
クランクシャフトのスラスト面を研削する工程

①ワーククランプ ②砥石軸前進

③研削サイクル

9/38

研削部位

2.職場紹介

東知多工場

所在地
愛知県半田市日東町
4番15

操業開始 平成12年(2000年)

敷地面積 330,000m2

従業員 １,233人

生産品目
鋳造品、ディーゼルエンジン
ターボチャージャー

碧南工場

703工場

製造第一部

PM室

碧南保全課

東知多保全課 ７０３保全 プロフェッショナル

フレミング７０４保全物流課

総括室

組付第一・第二課

加工第一・第二課

所属

≪保全課の業務≫
生産設備の故障対応

故障の予知・予防を行い
安定した生産活動に貢献する

2004年の発足から
20年間無災害継続中!!

ランドクルーザー70

１GD

ランドクルーザー300

F33A

703工場のディーゼルエンジン加工・組付ラインの保全業務担当 2/38

4.テーマ選定1

FMDS達成状況 ※Ｆｌｏｏr Management Development System
（職場） （管理） （育成） （制度）

生産が目標未達成 5/38

4.テーマ選定4

テーマを『GD第二クランクライン 粗さ不良の撲滅』とする

・粗さ不良が全体の91％を占めている

ダイヤモンドロール故障別のパレート図

・生産指標悪化の最大の要因
・品質不良後工程流出の可能性有

現状恒久対策が打てていない
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パレート図作成勉強会

多数の問題を重点的に
絞り込む為の道具といえば?

わかりません…

パレート図です!
まずは勉強で作成して実践だ!

パレート図勉強会の様子

第二クランク故障詳細を深堀り

A社が全体の４７％を占める OP１００が全体の７０％を占める 軸頭部が全体の９３％を占める ダイヤモンドロールが全体の９5％を占める

重点思考の考え方を
学んだ

考察が大切だから
忘れないように。

斎藤

谷脇

名古屋 福井アドバイザー

A社工程別 台当たり停止時間 OP100 部位別 台当たり停止時間
軸頭部 部品別
台当たり停止時間

4.テーマ選定3

設備メーカー別 台当たり停止時間

OP100軸頭部ダイヤモンドロール故障が95％を占めている 7/38
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5.現状把握3

研削盤の特徴・概要を学んだ

クランクシャフトを研削する砥石について勉強

砥石を再生させる方法について勉強

名称 説明

砥粒 砥石の細かい粒で工作物を削る刃物に相当する

結合剤 砥粒を繋ぎ固めている溶剤で、刃先を支持するホルダーに相当する

気孔 砥石の中の孔(あな)のことで切粉を取り除くのに必要な隙間

≪ツルーイング(形直し)≫

研削により型崩れした
砥石を修正する事。

切り込み量=小
送り速度=遅

砥石構成はこのように
なっているよ!

勉強になります!

上田 谷脇

名称 説明

ダイヤモンドロール
砥石と接触して砥石修正を行う装置。
回転部は超精密級のベアリングで保持される。

外山

製品精度を確保する為に
重要な装置だよ!
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谷脇より粗さ不良が何なのか、それが何故悪いのかわかりませんと

話しがありました。粗さ不良は研削粗さがRa0.5を超えることです。

Ra0.5はスマートフォンの画面の滑らかさに近く、非常に滑らかな表

面仕上げです。粗さが規格から外れるとスラストメタルの異常摩耗

や焼付く可能性があり、最悪の場合、エンジン停止に繋がります。

まずは基本となる砥石と砥石を再生させる方法について勉強を行い、

研削盤の特徴・概要を学びました。中でもダイヤモンドロールは製品精

度を確保する為にとても重要な装置です。

5.現状把握6

【人】【材料】は関連なし

1) 【人】 自動設備の為、人の関連なし

4M調査

2) 【材料】

1. 新品砥石へ交換して再発有無を調査
2. 前工程加工精度を三次元測定で確認
(仕上取代が多いと砥石消耗が早まるため)

調査内容

～1.調査結果～

加工精度規格:30.65±0.08
調査日:上田・谷脇
調査者:4/19

中央値

上下限値

～2.調査結果～

㎜

仕上げ時の砥石消耗は少なめで
目こぼれしにくい状態

交換

砥石目こぼれ発生!!

複数砥石で発生の為、砥石の悪さではない

14/38

5.現状把握7

【方法】は関連なし

3) 【方法】
CNC(コンピューター数値制御)で設定された
条件でワークを研削する方法

精度が良かった時と研削条件の変更がないか
実機とプログラムシートを確認

調査内容

精密製品の品質が安定して
生産性が向上するよ! 変更なく差異なし!

比較

～調査結果～

調査日:名古屋・三浦
調査者:4/19

上田

15/38

5.現状把握8

ダイヤモンドロールがた量の良否判定をする

4) 【設備】
調査内容

精度や寸法が規格内か現地で調査

①各スイッチ

②クーラントノズル ③タイミングベルト

④各軸ボールネジ ベアリング

～調査結果～

がた量が大きいが
規格値取説へ記載なし⑤～⑦ダイヤモンドロール

No 調査項目 規格 測定値 調査日 調査者 結果

クーラント圧力 なし 0.5Mpa 4/20 上田・谷脇

クーラント流量 90ml/min以上 100ml/min 4/20 上田・谷脇

② クーラントノズル位置 2.3㎜のゲージがしっくり入る 良好 4/20 上田・谷脇

③ ベルトテンション 23㎜/5kgf 23㎜/5kgf 4/20 上田・谷脇

砥石軸バックラッシュ 10μ以内 6μ 4/20 上田・谷脇

送り軸バックラッシュ 10μ以内 5μ 4/20 上田・谷脇

⑤ ロールがた測定 不明
ラジアル:80μ
スラスト：100μ

4/21 上田・谷脇

⑥ ロール振れ測定 3μ以内 2μ 4/21 上田・谷脇

⑦ ロール回転負荷 引っ掛かり、極端に重くないこと 良好 4/21 上田・谷脇

④

①
〇

〇

〇

〇

〇

〇

〇

〇

16/38

目こぼれ形について調査しようとしたところ、副世話人より5ゲン主義

でしっかり調査するようアドバイスがありました。正常砥石は砥石表

面がキレイな状態でした。異常砥石は砥石表面が荒れており、実際

に目こぼれを起こしていました。砥石が目こぼれする原因を4M調査

することにしました。

4M調査

【人】については自動設備の為、人の関連なし。【材料】から新品砥石

へ交換して再発の有無を確認。交換しても再発の為、砥石の悪さでは

ない。前工程加工精度を三次元測定機で確認。面幅は幅広で推移し

ており、仕上げ時の砥石消耗は少なめで目こぼれしにくい状態。【人】

【材料】は関連なし。

5.現状把握9
ダイヤモンドロールがた量規格をメーカー問い合わせ

ポンチ絵・・・概略図や構想図のこと

がた量規格はいくつですか？(実測値100μ)
図面出せますか?
がたが発生する場所は？

規格提示や図面提出は社外秘の為、できません。
測定値100μはNGです。代わりにポンチ絵を出します。
がた発生場所はベアリングの可能性があります。

～問い合わせ結果をメンバーへ伝達～

同一機も測定して
規格決定したらどうですか?

谷脇ナイス!
早速同一機を測定だ!

～測定結果～
調査結果と製品精度から

考慮しがた規格は10μ以下に決定

ふむふむ・・・ポンチ絵見ると
メーカーが言う通りベアリングが劣化して
がたが発生している可能性があるね!

一度分解して確認してみましょう!

同一機のがた量を測定して
自分達の規格を決める!

ライン 工程
ラジアル
がた量

スラスト
がた量

自分達で
決めた規格

調査者 結果

GD第一 OP100 0μ 5μ 上田・谷脇

GD第一 OP120左 3μ 7μ 上田・谷脇

GD第一 OP120右 2μ 7μ 上田・谷脇

GD第一 OP130A 0μ 1μ 上田・谷脇

GD第一 OP130B 0μ 1μ 上田・谷脇

GD第一 OP140 3μ 8μ 上田・谷脇

GD第二 OP100 80μ 100μ 上田・谷脇

GD第二 OP110 0μ 0μ 上田・谷脇

GD第二 OP120A 0μ 2μ 上田・谷脇

GD第二 OP120B 0μ 2μ 上田・谷脇

GD第二 OP130A 0μ 0μ 上田・谷脇

GD第二 OP130B 0μ 0μ 上田・谷脇

GD第二 OP140 0μ 0μ 上田・谷脇

10μ以下

三浦

斎藤

外山

近藤

谷脇

ダイヤモンドロールを分解してベアリングを確認する 17/38

5.現状把握10
ダイヤモンドロール分解

これは…錆びついて
転動体が摩耗しているね!

ベアリングへの潤滑状態を調査する必要あり

錆びついたのなら
潤滑状態を確認してみよう!

内輪

外輪

保持器

転動体
斎藤

歴戦の保全マン新美

18/38ベアリング劣化によりがた発生の為、【設備】関連あり

5.現状把握11

ダイヤモンドロールへの潤滑状態を調査

名称 説明

ミキシングバルブ 油とエアーを混合させ微細な粒子(オイルミスト)にするもの

プレッシャスイッチ 圧力の変化を検出するスイッチ

オイルミスト 空気中に浮遊する微粒子状の油のこと

潤滑構成図

エアー源

油圧
ポンプ

プレッシャ
スイッチ

プレッシャ
スイッチ

ミキシングバルブ

Frベアリング Rrベアリング エアーと油を
ミキシングバルブへ送る

ミキシングバルブで
油とエアーを混合させ

ミスト状する
生成したオイルミストを
ベアリングへ供給する

ホース【B】

ホース【C】

ホース【A】

ホース【D】

エアー排出穴

2次側ホース長さ1.5M
1次側ホース長さ4M
（ケーブルベア込)

ローター

ダイヤモンドロール
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【設備】からは精度や寸法が規格内か現地で調査。調査結果からダ

イヤモンドロールがた量が大きいが、取説に規格値が記載されてい

なかったので、がた量の良否判定をすることにしました。

ダイヤモンドロールがた量規格を設備メーカーへ問い合わせ。測定値

の100μはNGと回答をもらいましたが、規格値は社外秘の為、教えても

らうことができませんでした。問い合わせ結果をメンバーへ伝達し、『同

一機も測定して自分達で規格を決めたらどうか』と意見が出たので実

行。同一機全12台を測定し、製品精度を考慮した結果、独自のがた規

格を10μ以下に決定。またポンチ絵を確認し、ベアリング劣化によるが

た付と推測を立て分解することにしました。

5.現状把握12

オイルミストが供給されなくても異常検出しないことが分かった

潤滑状態の調査 ～調査結果～
【調査内容】

・プレッシャスイッチ圧力確認
・継手からホース外してエアーと油の

②ホース【B】

②ホース【C】

③ホース【A】

⑤ホース【D】

①エアー排出穴

エアー源

ホース破れにより漏れ

No 基準 状態 原因 結果

① 勢いよく出ているか エアー吐出なし ホース【A】破れの影響 ×

② ホース【B】【C】でのエアー吐出状態 勢いよく出ているか エアー吐出なし ホース【A】破れの影響 ×

③ 勢いよく出ているか エアー吐出なし ホース破れ(是正済) ×

④ 0.09Mpa以上 0.134Mpa - 〇

⑤ 出ているか 油吐出OK - 〇

⑥ 1.3Mpa以上 1.7Mpa - 〇油圧

調査内容

エアー排出穴からのエアー吐出状態

ホース【A】でのエアー吐出状態

エアー圧

ホース【D】での油吐出状態

調査日;5/20
調査者:新美・谷脇

異常な状態なのに
設備が異常検出してません!

上田

供給状態確認
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現地
・

現物
・

現実

調査対象

ー

砥石
ワーク

NCプログラム

ダイヤモンドロール
潤滑ユニット等

4M項目

人
(Man)

材料
(Material)

方法
(Method)

設備
(Machine)

まとめ

5.現状把握13

特性を『オイルミストが途絶えても異常検出しない』とし要因解析に入る

自動設備にて人の関連なし

砥石・ワークの悪さなし

プログラム変更なし

潤滑不足によりダイヤモンドロール内ベアリング破損
オイルミストが途絶えても異常検出しない

原則

原理

エアーと潤滑油を混合させ、ベアリングへ供給

潤滑不足のまま稼働し続け、ベアリング破損

21/38

調査を開始する時にアドバイザーより砥石の状態による不具合現象が

分かる資料を頂きました。不具合の現象例から表面粗さ不良は目こぼ

れ形で発生することが分かりました。

【方法】からは精度が良かった時と研削条件が変更されていないか実

機とプログラムシートを確認。変更なく差異なしの為、【方法】は関連な

し。

分解した結果、ベアリングが錆付き劣化していたことで、がたが発生

していました。錆付きの原因を探る為、潤滑状態を調査することにし

ました。ベアリング劣化によりがた発生の為、【設備】は関連あり。

潤滑構成はこのようになっており、

エアーと油をミキシングバルブへ送る。

ミキシングバルブでエアーと油を混合させ、ミスト状にする。

生成したオイルミストをベアリングへ供給する。

という構造をしています。

末端のダイヤモンドロールが潤滑できているか調査しました。

調査内容

プレッシャスイッチ圧力確認。継手からホース外して、エアー・油供給

状態確認を行った結果、エアー源のホース【A】破れにより、エアーが途

絶えていたことで、末端のダイヤモンドロールにオイルミストが供給さ

れていませんでした。さらに、この状態にも関わらず、異常が発生して

いない状態でした。

現状把握まとめ

5ゲン主義による調査結果から、

潤滑不足により、ダイヤモンドロール内ベアリング破損

オイルミストが途絶えても異常検出しない が事実判明し、

特性を【オイルミストが途絶えても異常検出しない】としました。

5.現状把握4

表面粗さ不良は目こぼれ形で発生する

砥石の状態による不具合現象

≪不具合現象例≫
研削焼け
ビビリ
スクラッチ

≪不具合現象例≫
研削焼け
ビビリ

≪不具合現象例≫
異常摩耗

スクラッチ
表面粗さ不良

参考にできそうな
資料があったぞー!

福井アドバイザー

12/38

5.現状把握2

品質不良を起こすとエンジン停止に繋がる

粗さ不良が何なのか、
それが何故悪いのかわかりません・・・

研削粗さ規格Ra0.5を超えると粗さ不良となるよ!
粗さ不良とは

名古屋

粗さが規格から外れると…

名称 説明

スラストメタル クランクシャフトが軸方向(前後)へ動くのを規制する軸受

スラストメタル

Ra・・・算術平均粗さのことで簡単に言うと

研削面の凹凸を平均にならした値

正常
異常

Ra0.5は
スマートフォン画面の
滑らかさに近いよ!

斎藤

谷脇

規格を超えるとクランクシャフト回転時に
負荷が増大してスラストメタルの異常摩耗・焼付く可能性があり

最悪の場合、エンジン停止に繋がる!

10/38

5.現状把握5

砥石目こぼれする原因を4M調査する

砥石目こぼれ形調査

川奈野副世話人

正常

砥石目こぼれを現認

異常

砥石が欠落している!

砥石が凹凸してないから
研削面が滑らかになるよ!

砥石表面がキレイ

砥石表面が荒れている

現地 = OP100
現物 = 砥石
現実 = 砥石の状態

5ゲン主義で調査
歴戦の保全マン新美

谷脇

13/38

原理 = 物事を成り立たせる法則

原則 = 物事の決まりや規則

+

ちょっと待った!
資料は参考にしていいけど

5ゲン主義でしっかり確認しよう。



目標の設定。粗さ不良による台当たり停止時間0.78秒を0秒にする。

目標設定の根拠。台当たり停止時間を削減でき、目標達成に貢献

できる。さらに影響度の高い、第二ラインの生産台数ロス削減にも

貢献できる。活動計画。各ステップで谷脇を投入して、実践で学んで

もらいます。コロナ感染拡大により、活動が遅れましたが、最後まで

やりきることができました。

要因解析

特性 オイルミストが途絶えても異常検出しない に対し、

重み付けした結果、

制御からエアー圧と油圧しか監視していない。

プレッシャスイッチの設置位置が適正ではない。

上記2つを要因とし、検証を行います。

要因2：【プレッシャスイッチの設置位置が適正ではない】

仮説として経路で漏れがあっても圧力が上昇し、設備が正常と誤認識

している。検証方法は継手から各部のホースを外して、プレッシャス

イッチの圧力変化を確認。検証結果は経路に漏れが発生しても圧力

低下せず、異常発生しない。圧力低下しない理由として、ホース経路

が長く、漏れによる圧力損失の影響を受けにくいためです。現状の設

置位置だと、異常検出できない為、対策必要としました。

対策の立案と検討

要因1.2両方に効果が出せる対策案を複数出して、マトリクスで評価し

た結果、フローセンサー取付けを採用することに決定しました。

対策完了したので効果の確認を行おうと会合を進めていた時に副世

話人より『オイルミストがダイヤモンドロールに供給されていることが最

も重要では?』と指摘がありました。ベアリングはオイルにより故障を防

いでいる為、重要性を谷脇へ教育。血液中の栄養が臓器に送られな

いと人が病気になることと同じことだと、人の体で例えてオイルミストの

重要性を理解してくれました。故障防止する為にオイルミスト監視に挑

戦しました。

対策の立案と再検討

色々な設備を確認しましたが、全て圧力や流量で監視していました。

アドバイザーより『何か良い部品がないか予備品管理Gへ相談してみ

たら?』とアドバイスをもらったので相談。フォグセンサーを紹介してもら

えたのでどんなセンサーか調査しました。

要因1：【エアー圧と油圧しか監視していない】

仮説としてエアーや油の流れが停止しても、圧力上昇して設備が正

常と誤認識している。検証方法はミキシングバルブ2次側を全閉にし

て経路閉塞。検証結果はプレッシャスイッチの圧力が上昇し、異常発

生しない為、圧力以外での監視が必要と判断し、対策必要としました。

対策の実施

ミキシングバルブ2次側にフローセンサーを追加しました。

エアー流量を監視するようになった為、経路の漏れや詰まりが発生し

たら異常検出して設備停止するようになりました。

ホームページからフォグセンサーについて調査。空気の流れに対す

る、潤滑油のつぶ量と流れを検知することができるセンサーであるこ

とが分かりました。早速メーカーへ連絡を行い、来社してもらうことに

しました。

初めて使用するセンサーの為、メーカーよりセンサーについて説明を

してもらいました。要望通りのセンサーだったのでデモ機を借用して

実機でトライ。オイルミストありで検出、なしで未検出と実機トライは成

功となりました。しかし、数値確認できない部品なので、今後新人でも

良否判定できるようにオイルミスト量の数値化を狙いました。

対策案を複数出して、マトリクスで評価した結果、A社製フローモニタの

設置に決定しました。

対策の実施

ミキシングバルブ2次側にフォグセンサー追加と数値化の為にフローモ

ニタ設置。フローモニタにより稼働中でもオイルミスト量が確認できるよ

うになりました。また設定値を下回ると異常で設備停止するように回路

変更を実施。対策完了!と思っていたところ、動作確認時に問題発生。

PLC回路上でセンサー入力がONしないことが発覚しました。

6.目標の設定と活動計画

対策で遅れが生じたが最後までやりきれた

★目標設定の根拠★

0

目標の設定 活動計画

各ステップで谷脇を
投入して実践で学ぶ!
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7.要因解析

2つの要因に対し、検証を行う

製作

制御設備

設計

エアーホースが抜けてもプレッシャ

スイッチで圧力が下がらない

エアーホースが抜けた

事を検知できない

プレッシャスイッチ2次側の

エアー経路詰まり

圧力低下しても

異常表示しない

圧力上昇で異常表示

する使い方をしている

エアーホースが

抜けた事を検知できない

プレッシャスイッチの

値が変化しない

プレッシャスイッチ配線の

繋ぎ方が間違っている

エアーホースが抜けた

事を検知できない

プレッシャスイッチの

値が変化しない

異常と正常の

差圧が少ない

エアー経路が一部

細くて抵抗が大きい

エアーホースが抜けた

事を検知できない

プレッシャスイッチの

値が変化しない

異常と正常の

差圧が少ない

ホース径が細い

操作盤で異常

表示しない

異常回路が組み

込まれていない

メーカーの異常

回路入れ忘れ

プレッシャスイッチ2次側

エアー経路の詰まり

異常回路が有効に

なっていない

メーカーの異常

回路有効化忘れ

プレッシャスイッチ

未接続

メーカーのプレッシャ

スイッチ接続忘れ

エアー流量の変化を

検知できない

エアー漏れを検知できない

プレッシャスイッチが漏れを

考慮した設定になっていない

漏れを想定していない

プレッシャスイッチから

離れた位置で漏れると

圧力差が発生しない

異常を検知する

センサーがない

メーカーのセンサー

設置忘れ

異常回路が

無効化されている

過去の設備故障で

無効化したままにしてある

プレッシャスイッチが

圧力の変化に対応

できない

設定値が変更できない

タイプの物を使用している

1人3回による挙手で

重み付けを実施

センサーのOFF設定が甘い

設備導入時に

チェックしていない

メーカー確認不足

異常回路がない

設備導入時に

チェックしていない

メーカー確認不足

オ
イ
ル
ミ
ス
ト
が
途
絶
え
て
も

異
常
検
出
し
な
い

適正なプレッシャスイッチを

選定していない

エアー圧と油圧でしか

監視していない

プレッシャスイッチの設置位置

が適正ではない

【制御】 要因2.プレッシャスイッチの設置位置が適正ではない

【制御】 要因1.エアー圧と油圧しか監視していない
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8.要因の検証 要因1:エア-圧と油圧しか監視していない

【結論】圧力以外での監視が必要

★仮説★
エアーや油の流れが停止しても圧力上昇して
設備が正常と誤認識している

問題点：経路が詰まったら異常が発生しない!

★検証方法★
ミキシングバルブ2次側(出口)を全閉にして
経路閉塞

検証結果:プレッシャスイッチ圧力は上昇し、異常が発生しない
実施日：６/２３
実施者：近藤・谷脇

経路閉塞!!経路閉塞!!

圧力上昇 圧力上昇

エアー源

対策必要 24/38

要因①、②の対策案の検討

サークルメンバーと話し合った結果
必須条件
【漏れや詰まりを監視できる(する)方法】

評価方法→メンバーの挙手

8割以上〇：3点　8割未満4割以上△：2点　4割未満×：1点

名称 説明

フローセンサー 流れているエアー流量を検出するセンサー

フローセンサー取付け 〇 〇 △ 〇 △ 〇 〇 ×

9.対策の立案と検討

フローセンサー取付を採用することに決定 26/38

要因①、②の対策

対策内容：ミキシングバルブ2次側にフローセンサー取付

０

０

26.7

25.5

フローセンサー2 

ホース【B】

ホース【C】

ホース【A】
フローセンサー1 

実施日：7/25
実施者：近藤・谷脇

基準 異常検出 結果

20ml/min - -

有 〇

有 〇

有 〇

有 〇

有 〇

0ml/min

0 0ミキシングバルブ全閉

【A】抜け 0 0

【B】抜け 0 25.1ml/min

【C】抜け 26ml/min 0

0 0

検証項目 フローセンサー1流量

(ホースB確認)

フローセンサー2流量

(ホースC確認)

正常時 26.7ml/min 25.5ml/min

【B,C】抜け

10.対策の実施1

漏れや詰まりが発生したら異常検出し設備停止するようになった 27/38

対策後のQC会合時

対策ありがとう。

でもオイルミストが供給
されていることが重要だよ。
この対策のみで大丈夫?

ん?何故それが重要なんですか?

オイルミストの重要性を
理解してもらう!!

オイルミストの重要性

ベアリングはオイルがないと錆付きや摩耗していく。
故障を防ぐ為にオイルが重要なんだ。

～オイル有状態～
摩擦抵抗が少なく
半永久的に使用できる

～オイル無状態～
摩擦抵抗が大きく
錆付つきや摩耗進行

川奈野副世話人

人の体で説明すると
こんな感じかな!

副世話人から対策が妥当か指摘!!

名古屋

対策完了したので
効果の確認に入ります!

斎藤

谷脇

？

外山

11.対策の立案と再検討1

故障を防止する為にオイルミスト監視に挑戦!! 28/38

8.要因の検証 要因2:プレッシャスイッチの設置位置が適正ではない

【結論】現状の設置位置だと異常検出ができない 対策必要

基準 異常検出 結果

0.09Mpa以上 - -

・正常時の圧力と

0.05Mpa差が
出ること

・異常が出ること

プレッシャスイッチ

圧力表示検証項目

正常時

【A】抜け

【B】抜け

【C】抜け

【B,C】抜け

★仮説★
経路で漏れが発生しても圧力上昇して
設備が正常と誤認識している

★検証方法★
継手から各部のホースを外して
プレッシャスイッチの圧力変化を確認

★検証結果★
検証結果:経路で漏れが発生しても

圧力低下せず異常発生しない

漏れ

圧力上昇

エアー源

圧力確認

0.134Mpa

0.080Mpa

0.134Mpa

0.130Mpa

0.134Mpa

無

無

無

無

×

×

×

×

実施日：7/15
実施者：近藤・谷脇

エアー源
ホース【B】

ホース【C】

ホース【A】 ホース【B】

ホース【C】

ホース【A】

☆圧力低下しない理由☆
ホース経路が長く、漏れによる

圧力損失の影響を受けにくいため

25/38

サークルメンバーと話し合った結果
必須条件
【正常異常が一目で分かる機器】

オイルミストを数値表示できる機器の検討

評価方法→メンバーの挙手

8割以上〇：3点　8割未満4割以上△：2点　4割未満×：1点

名称 説明

フローモニタ センサーが検出したオイルミスト量を表示する機器
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A社製
フローモニタの設置

△ 〇 〇 〇 〇

11.対策の立案と再検討5

A社製フローモニタを採用することに決定

オイルミスト監視の対策①

対策内容：ミキシングバルブ2次側にフォグセンサー追加
数値化の為にフローモニタ設置

フォグセンサー

フローモニタ

対策完了と思ったところ…
設置はできたけど、

PLC回路でセンサー入力がONしません。

PLC…Programmable Logic Controllerの略称で
機器や設備を思い通りに動かす為の制御装置

谷脇

12.対策の実施2-1

対策完了したつもりが問題発生 33/38

フォグセンサー調査

空気の流れに対する潤滑油のつぶの量と流れを検知することができるみたいです。

センサーを付けてみたいんですが、デモ機の借用はできますか?

できます!現地へも確認行けますよ!

上田

近藤

11.対策の立案と再検討3

フォグセンサーメーカーへ連絡して来社手配 30/38

〈イメージ〉

ホース

オイルミスト(つぶ)
フォグセンサーオイルミストを検出！

フォグセンサーを扱うメーカーへ連絡

B社 Y氏

メーカー来社によるプレゼン受講

ご要望に合った製品だと思います!

要望通りでした。
早速デモ機を実機へ付けてみよう!

デモ機を付けて実機でトライ

実施日：8/5
実施者：名古屋・谷脇

オイルミストがある時は検出して
ない時は検出しませんでした!

今はスイッチのON/OFFだけだよね?
新人でも判定できるように

数値化できない?

やってみます!!

B社 Y氏

歴戦の保全マン新美

谷脇

名古屋

福井アドバイザー

11.対策の立案と再検討4

オイルミスト量の数値化を狙う!! 31/38

オイルミスト監視への挑戦

色々な設備を確認したけど
全て圧力・流量でしか監視してませんでした…

何か良い部品がないか予備品管理Gへ
相談してみたらどうだ?

予備品管理Gへ相談

品名：フォグセンサー
商社からこんなセンサーを提案されました!

予備品管理Gへ相談してみることに!

どんなセンサー
なんだろう?

予備品管理G…設備で使用する様々な部品を管理するグループ

福井アドバイザー

？ ？

近藤

予備品管理G 藤井

谷脇

潤滑剤自動供給装置

フォグセンサーについて調査する

11.対策の立案と再検討2

29/38

センサー



問題に対し、現地現物で施工状態を確認。するとセンサー配線の繋

ぎ込みが間違っていたことが判明。谷脇は初めての経験だったので

実践で教育と再施工実施。無事に修正を終えて再トライした結果、

オイルミスト無時は異常出力を確認でき、対策完了!谷脇も次は任せ

てくれと自信をつけてくれて今後に繋がる対策ができました。

効果の確認。粗さ不良による台当たり停止時間は0秒で目標達成。ま

た第二クランクラインの台当たり停止時間も良い状態で推移。付随効

果としてコストで月当たり116.4時間の工数削減。月当たり116万4千円

の効果金額。安全では定期点検廃止により、リスクレベルⅢからⅠへ

リスクダウンできました。

標準化と管理の定着

新しいセンサーを導入した為、回路図修正。交換方法の手順書作成と

教育。保全台帳の修正。生産技術部へMP情報の提出を実施。対策時

の交換ポイントも5W1Hでしっかりと標準化しました。

今回の活動でテーマ選定ではデータ分析し、現場も自分達も喜べる

テーマを選定できました。現状把握では5ゲン主義を理解し、実践。対

策では本質を見逃さず、的確な対策を実施でき、若手が失敗を通じて

レベルアップできました。撲滅という高い目標も達成して、上位方針に

貢献。全員参加で活動を推進できたことで、若手の人財育成にも成

功!!これからも全員参加で明るく楽しい活動をしていきます。ご清聴あ

りがとうございました。

活動後は狙い通りに谷脇のレベルアップに成功。運営方法・手法取

得・上司との連携力が向上し、目標達成。サークルレベルはAランク内

で少しだけレベルアップ。谷脇のレベルアップでサークルレベルの底上

げができました。

付
随
効
果

計１１６.４h/月の工数削減 計１,１６４千円/月の効果金額

35/38

0

保全修理工数 製造工数ロス
22.6h/月 93.8h/月

コスト
ワーク 設備可動ロス
￥10,5000/月 ￥1,059,042/月

安全
定期点検作業廃止
(2人でのウェイト作業)

リスクレベルⅢ⇒Ⅰ

13.効果の確認

目標達成でき、コスト・安全も効果が出せた

谷脇の成長

少しレベルアップ!!

活動後活動前

短所を克服し
サークルレベル
底上げに成功!!

サークルレベル

活動前 0 0 1

目標 2 2 3

活動後 2 2 3

運営
方法

手法
取得

上司との
連携

36/38

谷脇

1 35 15 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5

2 43 19 5 5 4 5 5 5 5 4 5 5

3 41 21 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5

4 31 11 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5

5 31 11 5 5 4 4 5 5 5 4 5 5

6 30 10 5 5 5 5 5 5 5 4 5 5

7 21 3 5 5 5 4 5 5 5 3 5 5

8 20 1 5 0 0 0 5 4 1 1 1 5

チーム
ワーク

会合
実施状況

上司との
連携

向上
意欲

4S/ルール

順守

QCC
基礎

運営
方法

手法
取得

技能
習得

改善
技能

個人QC
レベル表

斎藤　慎也

新美　英有

外山　純一

名古屋　優

上田　智裕

近藤　拓真

三浦　陽貴

谷脇　翔

Y軸:明るく働きがいある職場
年齢

配属
年数

X軸：サークル能力

活動前

5 5 5 5 5 5 5 5 5 5

5 5 4 5 5 5 5 4 5 5

5 5 5 5 5 5 5 5 5 5

5 5 5 5 5 5 5 5 5 5

5 5 4 4 5 5 5 4 5 5

5 5 5 5 5 5 5 4 5 5

5 5 5 4 5 5 5 4 5 5

5 2 2 0 5 5 2 3 1 5

X軸：サークル能力 Y軸:明るく働きがいある職場

QCC
基礎

運営
方法

手法
取得

技能
習得

改善
技能

チーム
ワーク

会合
実施状況

上司との
連携

向上
意欲

4S/ルール
順守

活動後

谷脇のレベルアップでサークルレベルの底上げができた

14.活動後のサークルレベル

15.標準化と管理の定着

手順書教育

生産技術部部長経由担当者　　技員室　　技術部　　御中
(いずれかに○をつける)

（できるだけ略図を入れる）
1

【現象】 2
ドレスモータベアリングが潤滑不足により破損。 3
精度不良が発生して2103時間設備停止した。 4

5
【問題点】 ⑥
・ホース【A】がミキシングバルブから外れても 7
 異常が発生しなかった。(下記図参照) 8
・ミキシングバルブ2次側の潤滑状態を監視できていない。

※ホースが外れても配管径が小さく圧力スイッチが

　OFFしない

オイルミストを監視するセンサーをミキシングバルブ

2次側に設置して下さい。

(G2-K OP100 に保全でFOGセンサーを追加してます)

FOGセンサーとは・・・

エアー内の油を検知することができるセンサー。

潤滑経路のエアーではなく油を検知するので

潤滑監視の信頼性が高い。

メーカー：福田交易

１． 採用
２． 別方法で対策（ ）
３． 不採用 （ ）

標　　準　　書 №

１．標準化 注　　意　　書 №

２．既に設定 チェックシート №

部
課
G

千円 千円

計画部署・検討結果

計画部署

千円 千円

千円 千円

外

部

支

払

新規投資額 0千円 千円

千円 千円

千円 千円

0H/　　

外部支払　千円 0千円 千円

ランニングコスト 千円/10年 千円/10年

予備なしロス 0H 0H

再
発
防
止
案

維

持

予防保全頻度 0回/　　 0回/　　

予防保全工数 0H/　　

保

全

性

調査工数 8.7H 0.25H

復元工数 9.5H 0.25H

調整工数 49.6H 0.25H

発生回数 １回/４Y 0回

品質不良個数 18個 0個

故

障

影

響

設備停止時間 46.9H 0.5H

修理工数(H) 67.8H 0.5H

設備停止時間 46.9H 0.5H

操作性向上 ポカヨケ・加工忘れ・誤欠品・作業効率

保全性向上 保全ｽﾍﾟｰｽ・部品交換時間・足場・吊り具

提 案 内 容 検 証

項　　目 実績値 予想値

安全性向上 安全・重量物・歩行・騒音・ミスト
作業性向上 刃具交換・段取替・品質ﾁｪｯｸ・ｾｯﾃｨﾝｸﾞ

信頼性向上 故障・頻停・引掛り

テーマ ドレスモータベアリングオイルミスト監視センサー追加による故障未然防止

不
具
合
現
象

（
故
障
分
析

）

目 的 別 分 類　（提案部署記入）
品質向上 工程能力・傷付

経済性向上 刃具・工具・電力・エア・油脂
生産性向上 サイクルタイム・段取時間・手待ち

ライン名 機　番/メーカ名 工程名 設備名、又は機器名

G2-K
GG10020364 OP100 GL5P-63Ⅲ
ジェイテクト スラスト研削

ＭＰ提案書 提案部署管理№ 2023'－09－01

計画部署管理№ －　　　－

MP提案部署： 製造第一部 東知多保全課

2023年　　　　9月　　　　8日

室長 課長 TPMG 工長 提案者

MP情報

ロータリドレスリヤ側ベアリングミスト潤滑確認

フォグセンサ 型式：IFX 6.8MM メーカ：福田交易

（M1SEN2）

1P21

Φ8mmエアホース

DC（+） DC（-）

アナログ電流出力

△ ▽S

95.8

中継ケーブル

型式：EVC072(ADOGH050MSS0010H05) メーカ：福田交易

DC（+）

NC

DC（-）

IN

センサ接続用

コネクタ（大）

電源・出力用

コネクタ（小）

DC（-）

DC（+）

OUT1

OUT2

コピー

ディスプレイ 型式：PFG310-XY-LA2C メーカ：SMC （M1MON2）

制御盤右側面

中継ボックス

制御盤内 IN12

1N21
テーブル左側面中継ボックス

制御盤内

端子台を経由

初期設定：F0

流量レンジ：rAn 追加レンジ：USEr

項目 設定値

最小単位：rdot 0.1

定格下限：rLo 0

100定格上限：rHi

表示なし：oFF表示単位：Unit

PNP出力：PnPスイッチ出力：norP

OUT1設定：F1

出力モード：oUt1 ヒステリシスモード：HYS

出力反転：1ot 正転出力：1_P

ON設定：P_1 70.0

応差設定：H_1 5.0

ディレー時間：dt1 0.00

表示色設定：CoL 1SoG

ディスプレイ（M1MON2）設定 備考

単位なし表示にするため

―

センサ入力信号0%時の表示値

センサ入力信号100%時の表示値

単位なし表示にするため

―

ON設定値以上で出力ON

―

任意

任意

任意

ON：緑 OFF：赤

ドレスリヤ側ベアリングミスト正常

X01D
R38X

回路図修正 保全台帳修正

37/385W1Hでしっかりと標準化

計画工事で追加

横展 潤滑不足による故障防止の為 他部署へ情報展開 10月5日 外山 保全詰所 メール

横展 潤滑不足による故障防止の為 703工場研削盤にフォグセンサー追加 2023年度 斎藤・三浦
GD-K,G2-K

研削盤

MP情報提出

維持管理 初めて導入したセンサーの為 センサーの確からしさを確認(最初の1か月程度) 10月30日 近藤 G2-K　OP100 聞き込みと目視で確認

標準化 潤滑不足による故障防止の為 次期設備へフォグセンサーの追加を 10月20日 名古屋 保全詰所

手順書作成と教育

標準化 フォグセンサー新規追加の為 保全台帳を 10月15日 新美 保全詰所 保全台帳修正

標準化
全員が安全で正しい手順で

作業ができるようにする為
フォグセンサー交換方法を 10月15日 名古屋 保全詰所

どのように

（How）

標準化
フォグセンサー新規追加と

異常回路追加の為
潤滑回路図と電気回路図を 10月5日 上田 G2-K　OP100 回路図修正

なぜ

（Why）

何を

（What）

いつ

（When）

誰が

（Who）

どこで

（Where）

16.反省と今後の進め方

これからも全員参加で明るく楽しい活動をしていきます!!

生産技術部部長経由担当者　　技員室　　技術部　　御中
(いずれかに○をつける)

（できるだけ略図を入れる）
1

【現象】 2
ドレスモータベアリングが潤滑不足により破損。 3
精度不良が発生して2103時間設備停止した。 4

5
【問題点】 ⑥
・ホース【A】がミキシングバルブから外れても 7
 異常が発生しなかった。(下記図参照) 8
・ミキシングバルブ2次側の潤滑状態を監視できていない。

※ホースが外れても配管径が小さく圧力スイッチが

　OFFしない

オイルミストを監視するセンサーをミキシングバルブ

2次側に設置して下さい。

(G2-K OP100 に保全でFOGセンサーを追加してます)

FOGセンサーとは・・・

エアー内の油を検知することができるセンサー。

潤滑経路のエアーではなく油を検知するので

潤滑監視の信頼性が高い。

メーカー：福田交易

１． 採用
２． 別方法で対策（ ）
３． 不採用 （ ）

標　　準　　書 №

１．標準化 注　　意　　書 №

２．既に設定 チェックシート №

部
課
G

千円 千円

計画部署・検討結果

計画部署

千円 千円

千円 千円

外

部

支

払

新規投資額 0千円 千円

千円 千円

千円 千円

0H/　　

外部支払　千円 0千円 千円

ランニングコスト 千円/10年 千円/10年

予備なしロス 0H 0H

再
発
防
止
案

維

持

予防保全頻度 0回/　　 0回/　　

予防保全工数 0H/　　

保

全

性

調査工数 8.7H 0.25H

復元工数 9.5H 0.25H

調整工数 49.6H 0.25H

発生回数 １回/４Y 0回

品質不良個数 18個 0個

故

障

影

響

設備停止時間 46.9H 0.5H

修理工数(H) 67.8H 0.5H

設備停止時間 46.9H 0.5H

操作性向上 ポカヨケ・加工忘れ・誤欠品・作業効率

保全性向上 保全ｽﾍﾟｰｽ・部品交換時間・足場・吊り具

提 案 内 容 検 証

項　　目 実績値 予想値

安全性向上 安全・重量物・歩行・騒音・ミスト
作業性向上 刃具交換・段取替・品質ﾁｪｯｸ・ｾｯﾃｨﾝｸﾞ

信頼性向上 故障・頻停・引掛り

テーマ ドレスモータベアリングオイルミスト監視センサー追加による故障未然防止

不
具
合
現
象

（
故
障
分
析

）

目 的 別 分 類　（提案部署記入）
品質向上 工程能力・傷付

経済性向上 刃具・工具・電力・エア・油脂
生産性向上 サイクルタイム・段取時間・手待ち

ライン名 機　番/メーカ名 工程名 設備名、又は機器名

G2-K GG10020364 OP100 GL5P-63Ⅲ
ジェイテクト スラスト研削

ＭＰ提案書 提案部署管理№ 2023'－09－01

計画部署管理№ －　　　－

MP提案部署： 製造第一部 東知多保全課

2023年　　　　9月　　　　8日

室長 課長 TPMG 工長 提案者

データを分析し、現場も自分達も
喜べるテーマを選定

5ゲン主義を理解し、実践

若手が失敗を通じてレベルアップ
今後の成長に期待!!

全員参加で活動を推進
若手の人財育成に成功!!

本質を見逃さず、的確な対策の実施
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テーマ選定 現状把握
目標設定

目標設定
活動計画

要因解析 対策の立案
検討・実施

効果の確認 標準化と
管理の定着

反省と今後
の進め方

撲滅という高い目標を達成!!
上位方針に貢献できた

自
信
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オイルミスト監視の対策②

対 策 完 了!
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【問題点】PLC回路でセンサー入力がONしない

現地現物で施工状態を確認してみよう!

配線の繋ぎ込みが
間違っていたのが原因と判明

センサー追加の作業は今回初めてです。

フォグセンサー フローセンサー

入力カード

信号線 信号線
正 誤

検証項目 基準 フォグセンサー1 フォグセンサー2 異常検出 結果

オイルミスト無 0% 0% 有 〇0%

オイルミスト有 50％以上 98.6% 無 〇98.7%

【実践で教育を実施】

信号線

フォグセンサー フローセンサー

入力カード

フローセンサーの信号を入力カードに取り込む

取説通りに
やってみましょう!

実施日：9/15
実施者：近藤・谷脇

配線修正後
再トライ 次からは

任せて下さい!

三浦

斎藤 谷脇

谷脇

12.対策の実施2-2

オイルミスト量監視と異常検出でき対策完了

フォグセンサーの信号は直接入力カードに取り込めない
(別の機器を介す必要がある)


