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トヨタ自動車東日本株式会社 須山工場 加納　裕斗    

様式は絶対に変更
しないでください

トヨタジドウシャヒガシニホンカブシキガイシャ スヤマコウジョウ カノウ ヒロト

毎週のルーチン作業時間を、世代を超えたチームワークと、

高い改善力による設備改善で低減した事例です。
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リユース油とは機械の動きを助ける潤滑油です車と同様で

オイル減りは重大な故障の原因です。

しかし、広い機械エリアには、２０台以上の設備があり、

すべてに給油していると、他の業務が停滞してしまいます。

この問題をクリアしないと ”ゆとり” にたどり着きません。

現状把握として、リユース油給油作業の内容を確認します。

各機械に台車で移動し、給油を実施、残油の処理後、

オイルステーションに戻り、残油量を確認、使用した分を補給し、

完了となります。以上46分の作業を毎回実施していきます。

また、給油作業をパレート展開した結果給油台車への補給が

23分で、50%を占めていました。

23台の機械への給油は この様なパターンで

実施し毎月400分を超える状態ですが、品質を

保つために必要な作業です。

課長の想いの実現にむけて、目標の3要素から

リユース油給油作業時間を202４年6月末までに

50％低減を目標に取り組む事にしました。

目標の根拠として 改善すれば、年間30時間以上の工数低減が見込まれ、

余力創出につながるからです。

また、活動計画と担当を決め 活動ポイントとして各々の役割を理解して、

会話を密に活動する、としました。

要因解析を行うことになりましたが、特性要因図を使うのが

苦手な加納が悩んでいると、小山田さんが、『特性要因図なら、

前回、学んだから教えるぞ！』と、進め方やポイントを指導して

もらい、苦手だった、特性要因図の理解を深める事が

出来ました。

この教育を基に、要因解析として、「リユース油給油に時間がかかる」

を特性に置き、要因を絞り込んだ結果、

「人」から、給油手順の違い。

「物」から、油の粘度が高い。

「設備」から、給油ホースが長い。

にウエイトを置き、主要因の検証をする事にしました。
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給油手順のバラツキを検証。作業標準書と比較しながら、

担当者３名の作業手順と時間を測定。

結果、手順・時間共に大きな相違はナシ。

次に作業時の移動ルートと距離を確認。

ルートにはそれぞれ違いが出たが、移動距離はほぼ変わらず、

明らかな差がないことから、主要因ではありませんでした。

粘度について検証。

粘度とは、水を１とし、[ねばりけ］を数値化したもので、

数値が大きいほど粘度が高い事を表します。

身近なものでは、ガソリンは０.６５に対して、蜂蜜は１３００もあります。

リユース油は、水１に対して粘度６８と、かなり粘度が高い事が分かり、

主要因と確定しました。

ホースの長さについて検証。

給油ホースの長さは１５００ｍｍ、

タンクから給油台車までの距離が１４００ｍｍ、

給油時間の検証を行ったところ、１分間で１.５Ｌ給油可能で、

給油台車を満タンにするには、２３分かかる事が分かり、

主要因として確定しました。

系統図、マトリックス図法で対策立案を実施

リユース油給油時間を低減する、

を目的に対策案の中で、

評価12点以上の3案を実施する事にしました。

給油台車への補給時間短縮について検討しました。

様々な案や、制約条件の話が出て

電気を使わないハンドル式ポンプで

トライする事にしました。

会合で、対策の進め方を指示していると、

ベテランメンバーと衝突することがありました。

その時に、小山田さんが、指示ではなく共有だ と間に入ってくれ、

仲裁後に、『しっかり会話して共有していこう！』とアドバイスをもらい、

サークル運営について

考え直すきっかけになりました。
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９
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ハンドル式のポンプでの検証を実施。結果として

油の流量はバッチリでしたが手動でハンドルを回すので、

かなり体力を消耗し、特にベテラン世代から、

『これはしんどい・・・』との意見が出て、みんなの

負担が増えてはいけない！と打開策を検討することにしました。

他社・他拠点は、参考にならないか確認。社内の他工場に聞いてみると、

同様のやり方だが、設備数が少ない為、負担は低いとの事他社の調査は

仮屋さんに依頼。結果として、A社では、各設備に給油用の配管が直結し、

工程員が給油作業を行うことがないとの事。

須山工場は設備条件やAGVが有り、今回はお金ではなく、みんなで知恵を

使って今の改善を進めていくことにしました。

壁にぶつかってしまった打開策をみんなで検討も、

なかなかいい案は出ませんでした。

そんな時に元ＴＯＭの方から、ＱＣ手法以外にも、

オズボーンのチェックリストというアイテムを聞き、

全員で教育後に、アイディア出しを行いました。９つの視点から出た

アイディアを組み合わせ、高低差・上から落とす・ホースは短く、と

供給量のパターン化という２つにまとめました。

打開策は出ましたがＱＣ活動で

いっぱい、いっぱいになってしまった時に、先輩の雪竹さんから

「みんながいるだろ？」周りに頼ってこその“リーダー”だ！」と

ありがたい言葉を頂き、１人で抱え込まず、

メンバーにも頼ってよいのだと考える事が出来ました。

高低差について検証。

計算式はこのようになり、様々なパターンで検証の結果、

タンクの高さ、移動先の距離、管の長さが関係しており、

現状の設備に応じた対策をしていきます。

13
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ＬＢチームの対策をしていきます。オイルパンを設置し、工場の防災担当、

管理係の石川さんに確認をお願いすると、「バルブの誤操作による油漏れの

可能性があり、消防的にバツです！」との厳しい指摘が…「どうしたらいいんだ…」

その時、ベテランメンバーから「漏れ出さない…消火栓みたいに繋げない？」と

意見が出てきて、そうか！と思い付き、エアーホースなどに使われるカプラの

油用を準備。結合時のみ中が繋がり、分離すると止まる構造で、誤操作時でも、

外に油が漏れだす危険は無くす事が出来ました。

万が一に備え、タンク全量分のオイルパンも製作し、対策完了です！

オズボーンのチェックリストから出た案を皆で具現化

高低差を生かしたタンクの真下での給油や、

複数のタンクを使用した選択式定量給油など、

メンバーが対策案を提示してくれて、サークルが一丸となり、

対策案をまとめる事が出来ました。

給油装置の対策実施にあたり抜け漏れなく効率的に進める為に

アローダイアグラムで手順を共有しました

メインのタンク製作と、バルブとオイルパンの油漏れ対策の

２チーム編成で進めて行きます。

油漏れ防止チームは英語頭文字から、ＬＢチームとし、

タンク製作は末尾から、Ｘチームとして活動を進めて行きます。

活動の中で、加納のサークル運営も徐々に成長。

その中で、サークル内では難しそうなタンクの溶接について、

サークルリーダーに相談したところ、専門職にお願いしてみよう

という事で、砥石サークルの林リーダーに協力を依頼。

二つ返事で快諾していただき、改善を進めていくことにしました。

Xチームの対策実施をします。必要な容量を決定、

現地でスペースを確認、容量から寸法を決め、図面を作成。

油量確認ゲージの加工をします。加工はベテラン土屋さん

指導の下、武山が挑戦！慣れない鉄板の加工に苦労しましたが

無事加工完了です！

タンクの溶接です。林さん指導の下、苦労しながら溶接を実施。

ベテランの土屋さんも一緒に不慣れな作業に挑戦！

溶接漏れがあると、油漏れに繋がるので慎重に進めて行き、

無事溶接完了！内側にシリコンで漏れ防止を施し、

タンクが完成しました。



25

29 30

2827

26

完成したタンクに部品を取付け、リユース油給油装置が完成。

動作も問題なく命名を『無人式定量給油タンクＬＢＸ』とし、

改めて防災担当に現地現物で確認してもらい、合格！との事で、

正式に完了です。

効果の確認です。

給油タンクの改善により、台車への補給を無人化

これにより、リユース油給油作業時間、46分を半分の23分に

短縮年間で38時間、月あたり3時間人材育成や改善の為の

余力を創出出来ました。

副次効果として、

オイルパンとカプラ方式により、油漏れリスクのない作業に出来

きつい体勢で作業していた補給作業自体が無くなり作業的にも

“ゆとり” ができました。

活動後のサークルレベルです、活動を通して、

中堅が加納にアドバイスをし、X軸の運営力がレベルアップ。

Y軸でも、若手とベテランの関係性が深まり、サークルの

チームワークもレベルアップ、若手の個人レベルも向上しました。

今後も活動を継続し、目標のAゾーン到達を果たしたいと思います。

標準化と管理の定着では５Ｗ１Ｈで決め、品質と安全性の維持。

また、見直しが抜けない様に各周期も決めました。

活動のまとめとして次回に向けて、

メンバーの負担の偏りを無くし、弱みのＱＣ手法に力を入れて、

活動していきます。

今回の活動で、メンバー全体がＱＣ活動に前向きになり、

さらなる進化の為に、意見を出してくれています。

今後も現状に満足せずに、改善を進めていきます！

これで、私達、マシンサークルの発表を終わらせて頂きます。

ご清聴ありがとうございました。


