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カムシャフトとは、
エンジンの『吸気』『圧縮』『爆発』『排気』の動作を行う上で
バルブの開閉を行い、燃費・排出ガスに大きく影響を与える
重要な部品です。
私たちが日々生産しているカムシャフトはプリウス、ヤリス、RAV4、
ランドクルーザーに搭載されています。

２.カムシャフトとは

私たちが働くトヨタ自動車 上郷工場は愛知県豊田市にある
生産拠点11工場の1つです。
上郷工場は『鋳造』『加工』『組付』まで一貫生産する
エンジン工場で、私たちはエンジン部品の1つである
カムシャフトの加工生産を日々おこなっています。

1.トヨタ自動車株式会社の紹介

ベンチャーサークルは、若手からベテランまで揃った、
総勢10名のやる気に満ち、和気あいあいと日々活動しているサークルで、
サークルレベルはCランクとなっています。

テーマ、カムシャフトジャーナルキズ付き対策について、
ベンチャーサークルの丹羽が発表します。

3.サークル紹介 4.テーマ
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職場紹介

カムシャフト私達の職場！

愛知県豊田市

国内生産拠点11工場

上郷工場

鋳造から加工・組付けまでを一貫生産するエンジン工場

職場紹介
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カムシャフトとは・・・

自動車の心臓『エンジン』の部品

エンジンの性能・燃費・排出ガスに
大きな影響を与えるため重要な役割
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工程の概要ですが、仕上げ工程のL7ガントリー搬
送範囲でキズ付きが発生。キズ付き発生時は
設備を止めツメ・振れ止めの交換や、修正を
おこなっている為、可動率に大きく
影響しています。完成品は人の目で
保障しており、見逃してしまうと組付けラインに
流出し、エンジン焼き付きになるリスクが
あります。

キズ付き発生・流出のリスクを下げ
より良い製品をお客様にお届けする為にも、
『L7ガントリーによる3ジャーナルキズ付き』を
『8月末までに』撲滅する！と目標設定し、
活動計画はこのように進めていきます。

要因解析ですが、
『L7ガントリーでの3Jキズ付きが多い』を
特性に解析をおこなっていくと
『加工面を掴んでいる』という主要因が
洗い出されました。

部位別では3ジャーナルが17件と大半を
占めており、現象別では擦りキズ、点キズの
2種類が発生しています。

ジャーナル部とは図の赤枠の仕上げ面の事を
言い、L7ガントリーとは仕上げ工程の
最終搬送機の事です。

搬送方法ですが、ワークの中心の3ジャーナルを
ツメで掴み、搬送時の振れ防止の為、
2・4ジャーナルを振れ止めでおさえ搬送。
加工面を掴んでいる為、キズが付きやすく
なっています。

11.工程の概要 12.目標設定 13.要因解析

8.現状把握 9.現状把握 10.現状把握

5.選定理由 6．選定理由 7.現状の把握

選定理由ですが、自職場の困りごとを吸い上げ
評価すると、完成品のワークキズ付きが最も
多く、キズ付き処置や判断に時間が掛かり、
キズ付き処置での設備停止で、可動率が低下。
カムラインの可動率は、組目標未達。
可動率阻害要因の中でも、ワークキズ付きによる
停止件数が42件・停止時間940分と最も多くを
占めています。

8月より生産台数が増える計画となっており、
キズ付き発生数・処置工数の増加が予想され、
可動率にも大きく影響します。職場運営に
おける課題・目標を　視える化したデジタル
ツールである組長管理ボードを見ると
『生産保全』が目標未達。

ワークのキズ付きを層別すると、車種別では、
生産比率により2.0L HEVでのキズが多いですが
全車種で発生。
設備別ではL7ガントリーという搬送設備が全体の
約7割を占めています。

選定理由 困り事

評価点(◎3点〇2点△1点)

期間 2024/3/1～3/31
作成日 2024/3/31
作成者 丹羽

20%

10%

可動率阻害要因可動率
期間 2024/5/6～5/31
作成日 2024/5/31
作成者 丹羽

(件) (分)

ワークキズ付き

期間 2024/3/1～5/31
作成日 2024/5/31
作成者 丹羽

目標：93%

【図④】【図③】

【図②】
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選定理由

メンバー

改善・4S・人材育成が
進まない！

丹羽

組の活動を円滑に！
8月から生産台数 増

生産台数

キズ付き件数の増加が予想

作成日 2024/5/31
作成者 丹羽

(台)

組長管理ボード

『生産保全』が目標未達

三本柱活動の停滞

【図⑤】

現状の把握
問題の層別

車種別 設備別

全車種で発生
(生産比率により2.0L HEV が多い)

L7ガントリーでのキズが
全体の約７割を占めている

【図⑦】【図⑥】

期間 2024/5/1～5/31
作成日 2024/5/31
作成者 丹羽

期間 2024/5/1～5/31
作成日 2024/5/31
作成者 丹羽

現状の把握
問題の層別

部位別 現象別
【ジャーナルのキズ付き】

擦りキズ

点キズ

部位は３ジャーナルが大半(17件)

キズの種類は擦りキズ・点キズ

【図⑧】

期間 2024/5/1～5/31
作成日 2024/5/31
作成者 丹羽

現状の把握

TNGA カムシャフト

：ジャーナル部（J部）

1J 2J 3J 4J 5J

L7ガントリーとは：『仕上げ工程最終搬送機』

完
成

粗
材

荒工程 仕上げ工程

キズ付きワークが
流出すると・・・

エンジン焼付き

工程の概要

油膜を切る

摩擦熱が発生

金属同士が凝着

焼き付き

【焼き付きとは】

外観チェック

『人の目で保障』
見逃すと
後工程・組付けラインに流出

してしまう 特性： L7ガントリーでの3Jキズ付きが多い

・一度キズ付きが発生すると
全数発生

交換作業

・キズ発生時は
①ツメ交換
②ツメ表面修正(ヤスリ等で)

を設備を止め実施

目標設定

活動計画

私のレベル評価

目指せ！各項目ワンランクアップ！

丹羽

【キズ付き全体】

貢献度
40%

(件)
作成日 2024/5/31
作成者 丹羽

【図⑪】

【図⑩】【図⑨】

【計画：⇢ 実施：→】 より良いモノをお客様へ！

要因解析
【図⑫】

加工面を掴んでいる

作成日 2024/6/5
作成者 丹羽

主要因



発生場所を調べていくと、荒旋盤工程でツノが発
生しているのを発見！粗材状態のジャーナル部は
肉厚になっており、旋盤で削ると、両端の
肉厚部分が少し残り、ツノとなっていました。
以前までは加工面を掴み、干渉も無かった為、
このツノは気にならず。このグラついた状態での
搬送は２・４ジャーナルのキズ付きに
繋がってしまいます。

ツノがなければ掴めるので、取っていいか
品管に確認。
『ジャーナル溝の形状が変わらなければ
問題ないよ』との回答。
よし！ツノは取れる！でもどうやって取ろう？
そこで支援課・ビックマウンテンサークルの安
井君に協力してもらい
ツノを取る方法を一緒に考えてもらいました。

問題解決ロジックツリー手法を使用し、対策を
検討した所、ゾーン能力に余裕がある。荒旋盤で
難易度も低くお金も掛からないプログラム変更に
決定！

各車種のカム部の側面からカム部幅のバラつき
調査した所、最大39.2mm 最小38.7mm
カム間のバラつき最大公差、0.5mm。次に
ガントリーの外気温による位置ズレ調査。
ガントリーの駆動レールは気温が低い冬場では
縮み、気温が高いと熱膨張で伸びる特徴があり、
最低気温の場合、クランプ位置が-1mm。最高
気温の場合、クランプ位置が+2mm位置ズレし、
最大公差3mmということがわかりました。

まずはスピード感を持って自分たちでトライ！
早速、3Dプリンターのプロフェッショナル、綿
貫SXに使用方法を伝授してもらい、
30mm幅の試作品の樹脂製のツメを作製。

実際にワークに合わせてみると、
『幅も形状も問題無し！』設備に取り付けた所、
『ワークがグラついてる・・・』
ワークを見ると3ジャーナル横にツノが・・・
試作品のツメで掴んだ時は気づけず。

20.要因調査2 21.要因調査2 22.対策立案2

17.要因調査 18.要因調査・対策立案・対策実施 19.対策実施

14.要因調査 15.要因調査 16.要因調査

初めに他のカムシャフト加工ラインを
ベンチマークした所、カムラインAは私たちの
ラインと同じ機構の搬送方法で、B・Cラインは
私たちのラインと違い、2本のツメで掴んで
搬送。さらに、サンドペーパーで細かいキズを
修正するペーパーラップ工程があり、
キズ付きでは困っておらず。ベンチマークでは
収穫なし。初心に戻り現地現物で調査開始。

実際にワークを並べ調査したところ、
掴めそうな粗材部は、基準ボス・六角部・
車種によって識別リングがあったりと、
現状だと掴める所がありません。
真因を『粗材部を掴んでの搬送は出来ない』と
しました。

3ジャーナルの両端に同じように粗材部が
あることに気づき、調査すると、3ジャーナル
横には全車種8mmずつの粗材幅有り。
この粗材部を掴めるような形状を考えていると、
ベテラン杉山さんより、『ジャーナル径って
粗材より小さいから、シンプルに平らな形状で
どう？』とのアドバイス。早速この形状に
変更する為の事前調査実施。

他のカムラインをベンチマーク

他課カムラインA

要因調査1

仕上げペーパーラップ有り
２本のツメで搬送

自組と同じような搬送
(加工面をクランプ)

現地現物で
皆で確認しよう！

他課カムラインB

他課カムラインC
(サンドペーパーで

細かいキズを修正)

初心に戻り！

長坂EX

中根

2J 3J 4J

真因：粗材部を掴んでの搬送は出来ない 丹羽

要因調査1

小向EX

リングが邪魔よ！

六角形状は掴めんて・・・

基準ボスがあるしなぁ

粗材部を掴むには
良い場所は無いかぁ

全車種両側
粗材幅 8mm

要因調査1

3J

ここ同じじゃない？

ジャーナルの方が小さいじゃん
単純に平面で良くない？

メンバーで案出し！

この形状なら加工面に触れない！

ベテラン

杉山
確かに！

変更するための
事前調査だ！

要因調査1

① カム間の幅のバラつき

最大公差0.5mm

クランプ方法変更での懸念事項を調査

② ガントリーの外気温による搬入出位置バラつき

最大公差 ３mm

進行方向

気温が低いとラックが縮み
進行方向とは反対に位置ズレする

気温が高いとラックが伸び
進行方向側に位置ズレする

寒いと縮む 熱いと伸びる

(n=100)

作成日 2024/6/8
作成者 丹羽

(mm)
カム間

クランプ位置ズレ拡大図

冬場 夏場

【図⑬】
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ジャーナル幅 ：23mm

4カム～５カム間：38.7～39.2mm

搬入出位置のズレ：最大3mm

対策立案1

30mmのツメ

要因調査1

対策実施1 粗材部ごと掴めるツメ形状を考案・試作！

さっそく掴んでみよう！

レベルUP↑

【模擬試作品】使い方を教えてください！

綿貫SX 丹羽

『樹脂』で作製

完成！
【正規品作製】

機械加工にて

依頼してきます！

幅も形状も良し！

要因調査2

3ジャーナルにツノ発見！

なんで・・・？

試作のツメは柔らかい為
馴染んで気づけなかった・・・

対策実施1
樹脂製試作品合わせ

12mm⇒30mm
に変更

要因調査2

深堀

ツノの大きさは
バラバラ。 荒旋盤で発生

OP100(ジャーナル仕上げ研削)

OP40(仕上げ旋盤)

ジャーナル加工設備

OP20(荒旋盤)

どこで付いてん？

元々は加工面をクランプ

３Ｊ

気にしてなかった・・・

〈粗材〉

ジャーナル部は肉厚

【ツノ発生プロセス】 ジャーナルの
中心から・・・ 粗材部が残りツノに

ツノがある状態での搬送はキズ発生の元！

ワーク受け

振れ止め

ワーク入れ替え時

ワーク受け

振れ止め

ツノを取る方法を考えよう！

要因調査2

ビックマウンテンサークル

安井

ツノ除去が可能か品管へ確認！

深堀

鋳物だから簡単には
取れんよなぁ・・・

支援課にも相談してみるか！

〈品質課回答〉

溝の形状が
変わらなければ問題無い

可能

支援課に協力依頼！

粗
材
部

ジ
ャ
ー
ナ
ル

ジャーナル溝

ツノが無ければ掴めるのか？

はい！できます！

どうやって取ります？

長坂EX

雨宮組長

中根

取っていいんですか？

ツノは取れる！

雨宮組長 品管に確認しよう！

知恵を貸して！

任せて！

他サークルと協力！

対策立案2

評価点(◎3点〇2点△1点)

ベンチャー
サークル

ビック
マウンテン
サークル

【図⑭】

【図⑮】



効果の確認ですが、ジャーナルの角除去、ツメの
形状・材質変更により、3ジャーナルキズ付0件に
することができました。
また振れ止めを廃止することができ、
2・4ジャーナルのキズ付きも0件達成。
あるべき姿への貢献度は50%となっています。

付随効果はこのようになっており、他課にも情
報展開済み。今後グローバル展開予定です。
私のレベルアップとサークルレベルも
CゾーンからBゾーンへとランクアップ達成。

標準化は、ジャーナルキズ付きを発生
させないために、維持・管理をこのように
行っていきます。今回の活動を通じ、根深い
問題で多くの苦戦がありましたが、現地現物を
繰り返して検証することで、メンバーの知見も
広がりサークル一丸となってレベルアップする
ことが出来ました。QC手法を磨き最後まで
諦めずに問題解決出来たことで、私自身の
成長にも繋がりました。今後も未来工場3.0に
向けて日々活動していきます。

ツメの状態を確認してみると、粗材を掴んでいる
両側部分が大きく摩耗。
ツメ表面が凹凸(おうとつ)になり、凸になった
部分が3ジャーナルに触れることでキズ付きが
再発。ツメの材質を砲金で作製したため、鋳物の
粗材に負けてしまっていました。

平島TLより
『ジャーナルに触れないなら硬い材質でも
いいんじゃない？』との意見。
さっそく材質を【鉄＋(プラス)焼き入れ】に
変更

取り付けてみるとツメの摩耗量は激減し、更なる
寿命延長にも成功。
取付けて2年経った今でもツメの段付きは無し

29.効果の確認 30.効果の確認 31.標準化・反省と今後の進め方

26.対策実施_2 27.対策実施_2 28.対策実施_2

23.対策実施2 24.対策立案3・対策実施3 25.対策実施3

長坂・安井タッグでプログラム変更実施。
ジャーナル加工後、そのまま刃物が抜けて加工完
了していたのを加工後に、粗材部側からツノを
削り取るようプログラム変更。
刃具寿命・サイクルタイム共に問題なし。
ワークのグラつきも解消。

対策立案をツメの形状変更とし、砲金製の
ツメを取り付け。粗材面より、
ジャーナル部の方が径が小さい為、加工面に
干渉もなし。ツメ幅を広げた事により、
保持力も十分。

ワークがしっかり固定される為、振れ止めも
廃止。振れ止めによる2,4ジャーナルの
キズ付きも撲滅できました。1ヶ月間
キズ付きもなく、長年の戦いに終止符だ！と
思った矢先・・・
また3ジャーナルにキズが付いてますとの連絡。

【OP20 ジャーナル削りプログラム変更】

〇 〈刃具寿命〉

対策実施2

『プログラム変更後』長坂EX

粗
材
部

ジ
ャ
ー
ナ
ル
部

共に問題無し！

ビックマウンテンサークル

安井変更前

ツノが取れた事により
グラつき無し！

〇
粗
材
部

ジ
ャ
ー
ナ
ル
部

変更後

〈サイクルタイム〉
①外側へ向かって
削る

②削り切ったらワークの
反対方向に抜ける

①外側へ向かって
削る

③抜け方向に
ツノ発生

③ツノ無し！
②削り切ったらワークの反対方向に
抜けた後ツノを削り取る

対策実施3

粗材部ごとクランプ！加工面に触れない！

：接地面 ：非接地面

保持力も十分！
ピタッ

対策立案3 評価点 (◎3点〇2点△1点) 【図⑯】

【安全】設備内に身体を入れての作業が減少
【品質】振れ止め廃止 ２・４ジャーナルキズ付き撲滅！
【コスト】材質を安価品に変更 0.8円/台 コスト低減
【工数】ツメ交換頻度減 1回/月⇒1回/年
・グローバル展開予定
・創意くふう高額受賞

私のレベル評価付随効果

ワンランクアップ！

【図⑲】

サークルレベル

(X軸) サークルの能力

QCの基本

改善力

専門技能

運営

QC手法

チームワーク

5Sルール

意欲 連携力

会合状況

(Y軸) 明るく働きがいのある職場

ランクアップ！

『X軸：3.8点』

『Y軸：4点』

【図⑳】

標準化と管理の定着

反省と今後の進め方

カムラインで１番の困り事【キズ付き】をメンバー一丸となって
解決することができメンバー+自分自身のレベルアップにも繋がりました。
今回の改善の喜びを糧に未来工場3.0に向け日々活動していきます！

『簡易ゲージ』

突部が1mm
摩耗した部分に突部を当て測定

効果の確認
【3ジャーナルキズ付き】

期間：2024/5/1～8/31
作成日：2024/8/31
作成者：丹羽
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6/31 ②『旋盤プログラム変更』 7/5 対策③
『砲金製ツメ取り付け』

6/12 ①『試作品作製』

7/15 対策④
『鉄製ツメ取り付け』

【図⑰】

【キズ付き全体】

貢献度
50%

2・4Jキズ付き

3Jキズ付き

作成日：2024/8/31
作成者：丹羽

【図⑱】


