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株式会社　豊田自動織機　トヨタL&Fカンパニー　高浜工場

～異常は３分以内にやっつけろ～
№２組立ライン　脱荷装置　ハンガー開き不良の撲滅

田﨑　矯慶

 1.会社紹介（2.職場紹介）  3.サークル紹介

 4.テーマリーダー選定  5.サークルの現状

 6.テーマの選定  6.テーマの選定
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本 部 登 録 番 号 69-1012 サ ー ク ル 結 成 年 月

メ ン バ ー 構 成 会 合 は 就 業 時 間

テ ー マ 暦 １回あたりの会合時間

本テーマの活動期間 本 テ ー マ の 会 合 回 数

発 表 者 の 所 属 株式会社　豊田自動織機　トヨタL&Fカンパニー　高浜工場　保全課

豊田自動織機は、豊田佐吉が発明したG型自動織機の製造・販売を目的に、1926年に愛知県刈谷市に創立。

現在は愛知県内に11拠点を構え繊維機械や自動車部品、産業車両などを製作近年新規事業を立ち上げ

また様々なスポーツも応援しています。私達は、製造部保全課に所属、生産設備の故障対応・維持・管理を行って

おり高浜工場は全体で約７万台生産しており、担当のNo.2組立ラインは総生産台数７５％の主力生産ラインで

供給された部品を組みフォークリフトを生産しており3分に１台製品が誕生しています。   

私の思いは3カ月前に異動してきたため、知らない工程が多く発言が消極的にQCサｰクルを通じ工程を
学びたいと思っていた所、チャンス到来サｰクルリｰダｰの思いを聞いた私はテｰマリｰダｰに立候補、
長所は思い立ったらすぐ行動、短所は行き当たりばったりなところです。運営能力・専門知識の向上を目標に活動
運営能力はモデルサークルとの交流で勉強専門知識は活動の中で保全知識の勉強会を実施します

会合風景を見ると発言が出ず進まない状態で、悩んでいるとサｰクルリｰダｰより会合の準備を工夫してみようと
アドバイス、発言しやすくする準備の重要性を教育してもらい決め事として、会合日の事前連絡、
ＱＣノｰトにサークル運営用回答欄を設け活用質問や意見をいつでも出せるように意見BOXを設置し
活動を実施することにしました。

困りごとを洗い出し、職場問題点評価表にて評価すると、№２組立ラインの異常対応件数が多いの評価が高く、
重量物を移動させるため危ない、機台に傷をつけないか心配すぐに起動しないといけないの声が挙がり
異常が発生し№2組立ラインが停止すると多数の直結ラインが停止してしまいます。

上位方針のライン稼働に影響のある異常を低減するとも一致管理指標達成状況は3か月目標未達、
異常発生件数の内訳をみても工程別は脱荷装置が8件異常別はハンガー開き不良が5件と全体の63％で
最も多く処置時間は5分間ライン停止リスクレベルⅡの作業も発生とサｰクルのスロｰガンとしてやっつけなければ
いけない異常のためテｰマを『№２組立ライン 脱荷装置 ハンガｰ開き不良の撲滅』とし取り組むことにしました。

異常は3分以内にやっつけろをスロｰガンに活動。サｰクルレベルはC-1ゾｰン、保全課トップのBゾｰンを目指しています。
弱みは発言が少なく、活動が進まない、強みは仲が良く他部署との連携がとれるところです。
中堅以下の育成が必要でサｰクルリｰダｰの思いは、メンバｰ全員が積極的に発言し協力し合うサｰクルにするため
方策は運営能力・手法を兼ね備えたサークルを引っ張っていくリｰダｰを育成することにしました。

愛知県刈谷市に本社があり様々な製品を生産、保全課に所属し主力ラインを担当愛知県刈谷市に本社があり様々な製品を生産、保全課に所属し主力ラインを担当
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 7.工程の概要  8.設備の動作

№2組立ラインの主要設備は載荷装置から脱荷装置までの流れとなっており対象工程は脱荷装置で
ハンガｰで吊られた機台を吊りコンベアから地上コンベアに移す工程です。
ハンガｰは総台数61台を周回させ、開閉動作で機台をつかみ傾斜でも作業できるようにハンガｰが
振れて水平を保つ構造、観覧車と同じ動き。No.2組立ラインで生産する全ての機台を搬送する重要装置｡

脱荷装置の流れはハンガｰが上昇スイッチを叩きリフタｰが上昇、リフタｰが機台を持ち上げセンサｰを遮り
ハンガｰが開きリフタｰが下降する工程でハンガｰ開き不良とはハンガｰが機台に引っ掛かり
開ききらない状態で５件全てハンガｰの引っ掛かりで発生しています。

 9.現状把握  9.現状把握

異常発生データの確認
ハンガｰ開き不良の件数推移は慢性的に発生、ハンガｰ別ではハンガｰによる偏りなし
機種別では、B系・E系のみ発生していることが分かりました。

現地、現物、現実の確認 設備動作を理解したいと相談し勉強会を開くことに
3現を理解し正常な動きと異常な動きを見比べると正常時は機台がセンサーまで上昇しているのに対し異常
時は機台がセンサーまで上昇していない
機台が上昇していないのに、なぜハンガーが開こうとしているのかセンサーを調査することにしました。

 9.現状把握  9.現状把握

センサーの状態は、設備の外からは遠く、見ることができない ベテランから、GoProならセンサーの
近くに設置できるよとの意見　センサー付近を撮影し確認、正常時は機台が上昇し機台上部を
センサｰが検出しているのに対し異常時は機台上昇時にハンガｰが後方に振れセンサｰを遮っている
ことがわかりハンガーが後方に振れるを４M調査することにしました。

人は、自動設備のため介在なし。設備は、関係部品を図面と比較し
現地で確認結果は設備基準に対し範囲内で問題なしの為
人・設備は関連なし

 9.現状把握  9.現状把握

材料は不良が発生しないX系と発生するB系、E系の形状を比較
結果はX系は全高が高くB系、E系では全高が低い為形状に違いあり。
不良が発生した機台の全高を確認すると、全高の低い1980㎜の機台に発生する為材料は関連あり。

方法は、吊りコンベアで機台を流しながらリフターで持ち上げる方法でイメージは回転ずしで
お寿司を取る動き　お寿司のお皿が違うと持ち上げる位置が違うことから現物の持ち上げる位置を調査
全機台の持ち上げる位置を比較持ち上げる位置が機台によって違い過去データと比較すると、
全高の低いB系、E系のみ機台の後方を持ち上げると発生するため方法は関連あり。



 9.現状把握  10.目標の設定と活動計画

関連ありの材料と方法を原理原則に基づき調査すると機台全高が低いと機台後方を持ち上げ、
原理原則通りハンガーが後方に振れることが分かり
「機台後方を持ち上げるとハンガｰが後方に振れセンサｰを遮る」を特性に要因解析を行います。

活動前５件発生していたハンガー開き不良を０件に
設定の根拠は、慢性的に発生する困りごとをメンバｰ全員の力で解消するため
計画は撲滅の目標を掲げレベルアップ教育を織り込み活動を進めました。

 11.要因解析  12.要因の検証　要因①『機台が持ち上がって位置がズレる』

要因解析を実施すると、若手から深掘りが難しいとの意見、興味があるテｰマで勉強会をすると
わかりやすいと若手の深掘り力が向上、多数の要因がでる様になり 材料から
「機台が持ち上がって位置がズレる」が要因①設備から「ハンガｰの振れ幅に対してセンサｰの位置が合ってい
ない」が要因②として挙げられ二つの要因を、検証します。

要因①「機台が持ち上がって位置がずれる」仮説として「部品取付時に機台が持ち上がり前方にずれて
機台後方をすくう」　事実確認で機台の持ち上がりを確認　会合にてズレ確認方法を検討し
現場で使用される傷付き防止シｰトを参考にフェルトと磁石でマｰクを製作し
機台に設置すると検証結果はすべての機種でずれはなく対策不要

 12.要因の検証　要因②『ハンガーの振れ幅に対してセンサーの位置が合っていない』  12.要因の検証

要因②「ハンガｰの振れ幅に対してセンサｰの位置が合っていない」仮説として「機種によってハンガｰの
振れ幅が違いセンサｰを遮ってしまっている」　事実確認でハンガｰが機種によって振れ幅が違うことを
確認、ハンガｰ振れ幅センサｰの位置を測定し検証ハンガｰの振れ幅を撮影し映像から振れ幅を計測した
結果ばらつきはあるが全高が低い（後方を持ち上げる）機種のハンガｰで振れ幅が大きく原理原則と一致

センサｰ位置はハンガｰの進む距離で測定　ハンガｰ速度とリフタｰ上昇時間を計測し、センサｰの進む距離を算
出ハンガｰの振れ幅と比較してみると全高の低いB系、E系でセンサｰとの距離よりハンガｰの振れ幅が大きい
為センサｰの位置が合っていないことが判明、全高が低い機台は後方を持ち上げハンガーの振れが大きくセン
サ‐を遮るため要因②のハンガｰの振れ幅に対してセンサｰの位置が合っていないは、対策要

 13.対策の立案・検討  13.対策の立案・検討

アドバイザーより、教えることも重要！対策は若手主体に考えてみては？とのアドバイスを受け
若手主体で実施することに、吊りコンベアを停めて持ち上げれば良い！どの機種でも中心を
持ち上げれる！などの意見があり「機台を流しながらリフターで持ち上げる」から、
「吊りコンベアを一時停止させて機台中心を持ち上げる」の評価が高く検討することにしました。

評価は高かったのですが吊りコンベアで繋がっている装置が全て止まってしまい月当たり293分の
ロスが発生吊りコンベアを分離するにも大規模な工事が必要と背反が大きく断念　対策で悩む若手に、
いろんな視点から案を出すことが重要と教え込みハンガーが振れてもセンサｰが反応しないことも考えてみよ
う！とアドバイス　再度メンバーと対策案を検討し「センサーの取付位置を変更する」の評価が高く採用。



 14.対策実施  14.対策実施

センサｰ取付変更位置を算出、センサｰまでの距離、最大振れ幅から変更位置を算出、背反は
機台寸法を超える為最大値を195ｍｍ以下に設定し変更位置を20.4mm以上195mm以下に決定
取付位置を検討した結果中間の105mmを採用すぐに対策を進めようとしたところサークルリーダーから
取付位置の根拠不足を指摘、現地現物で選定を行うことにしました。

現地で取付位置を確認し50㎜までは同じ柱に取り付け可能内製で行えると分かり
現地現物の重要性を理解　センサーをハンガー進行方向に対して後ろに50ｍｍずらすことにしました。
対策の実施全機種にて確認したところセンサｰを遮ることがなくなり背反もなく効果は○です。

 15.対策を終えて、、、  15.追加対策の立案と検討

対策を終え効果の確認中、現場作業者の会話からタクト変更があることが判明
タクト変更とは生産台数の増減により吊りコンベア速度を変更することです。
疑問に思った私はサークル員と会合を開き調べることに　タクト変更に詳しい生産技術部に相談し
勉強会を実施　コンベア速度が変わるとリフターの持ち上げる位置が変わると分かり現地調査することに

コンベア速度を勝手に変更すると作業速度が変わり現場に迷惑が掛かってしまいます
現場班長に相談すると稼働最後の１台であれば協力してもらえることに　現物で調査するとコンベア速度が
遅い時は、上昇スイッチを叩いてから進む距離が少なく、持ち上げる位置が前方に速い時は、進む距離が大き
く持ち上げる位置が後方にタクト変更があると異常が再発してしまう為、追加対策が必要

 15.追加対策の立案と検討 16.対策実施

案を出し合い方策で持ち上げる位置を同じにすることに　現地で対策案を検討すると、若手から上昇スイッ
チの位置を変更しては？との意見　検討した結果「上昇SWの位置をタクトに合わせて変更する」を採用現状
のタクトと持ち上げる位置が同じになるようにタクト変更時に、上昇スイッチを移動させ調整します。

サークル員と会合を重ね、取付位置早見表を作成
現地に目盛を設置、早見表をもとに上昇スイッチを目盛りの位置に変更することでタクトが変更しても
同じ位置で持ち上げれるようになりました。

 17.効果の確認  18.サークルの成長

ハンガー開き不良５件が０件となり目標を達成
脱荷装置内異常発生件数も活動後は６２％減となり№２組立ラインの異常発生件数推移も目標達成
リスクレベルⅡを削減し安全活動にも寄与し経済効果は年間52500円の保全作業費を低減、
異常による手待ち時間も年間577500円低減し　慢性的な困りごとも解消することができました。

活動後、サｰクル員のレベルが向上私の「運営能力、専門知識」が向上し目標達成サｰクルの弱みだった
運営能力も向上サｰクルレベルもBゾｰンに到達発言が少なく、進まなかった会合も活動後は発言が
積極的になりサｰクルレベルが向上し活動が活発に。

 19.標準化と管理の定着 20.反省と今後の進め方

標準化と管理の定着は
要領書・設備動作変更記録・変化点管理表を作成
後戻りしない様に、５W１Hにてしっかりと標準化を実施しました。

今回の活動で活動準備のステップでは、事前準備の重要性を認識でき現状把握では、データを活用し
3現を理解　対策では、若手に教え込み効果的な対策を打つことができ撲滅という高い目標を達成し
自身の成長を実感できました　リーダー候補へ成長したことで士気も高まり今後も異常は3分以内に
やっつけろをスローガンに活発な運営をします


