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１ コマツについて

　最近は北京オリンピックの開催され

る中国や躍進を続ける南アメリカで建

設ラッシュが起こっている．このため，

建設機械や鉱物や原油といった資源を

採掘する鉱山機械の需要が増えてい

る．今回は建設・鉱山機械シェア日本

No.1，世界で No.2 といわれるコマ

ツを訪れ，建設・鉱山機械の心臓部の

エンジン製造と車体の溶接・組立現場

を取材した．ここで，コマツは登記社

名 が（ 株 ） 小 松 製 作 所 で あ る が，

1991 年に創立 70 周年を迎えたお

り，呼称をコマツに変えていることを

踏まえて「コマツ」と表記する．

２ コマツ茨城工場の概
要

　まず，初めに訪れた茨城工場は

2007 年 1 月にしゅん工された新工

場で，大型のダンプトラックとホイー

ルローダー（図1）といったタイヤ式

大型建設・鉱山機械の製造を行ってい

る．太平洋に面し，常陸那
な

珂
か

港に直結

したこの工場は，公道での輸送が困難

な大型製品を自走で港まで容易に移動

させることができるようになってい

る．これにより，陸上輸送のコスト低

減と同時に環境負荷を減らすことが可

能になった．茨城工場で生産されてい

る製品の 95％は海外向けで，最近の

大型建設・鉱山機械の需要増大に対応

するために建設された背景がある．工

場は大きく分けて溶接工場と組立工場

があり，それぞれフレーム部の溶接と

それらに他の工場で生産された部品の

取り付け・組立を行っている．またほ

かに，走行テストコースや福利厚生施

設もある． 

３ コマツ茨城工場の見
学

 

　実際に茨城工場内部に入ってみると

自然採光を積極的に採用したことによ

り明るく，使用しているラインもまだ

少ないためか広々として整頓された印

象を受けた．設備自体もしゅん工から

1 年もたっていないためきれいで，作

業者の方が働きやすい環境となってい

た．

　溶接工場では，他の工場から送られ

てきた部品の検査，ダンプトラック，

ホイールローダーの各種フレームの溶

接，ショットブラスト（小さな鉄球を

ぶつけてさびや汚れを落とす工程），

塗装を終え，組立工場へ送るという工

程を行っている．また，各工程におい

ての検査も行われている．

　溶接エリアでは，溶接ロボットが稼

動しており，人が少ない印象を受けた．

実際，作業の 75%はロボットによる

自動化がなされているそうだ．コマツ

の他の工場では 80～90％が自動化

されているそうだが，ホイールロー

ダーやダンプトラックのフレームとい

う大物を扱うこととまだ新しい工場で

あるため率が少なくなっている．しか

し，今後さらなる自動化を検討してい

るそうだ．溶接の工程が進むごとにフ

レームがホイールローダーやダンプト

ラックの形になっていくことがわかっ

た．また，仕上げはやはり人の手で溶

接するそうだ（図2）．最後はフレー

ムに塗装をして見覚えがある色となっ

た．塗装エリアでは，工場で出た有機

物を分解するために微生物を培養する

ことにより環境に配慮した設計となっ

ており，来年度からは水溶性の塗料を

使用し，環境にやさしい工場を目指し

ていくそうだ．排出された塗料まで分

解してしまう環境への気配りには驚い

た．

　つぎに，組立工場では溶接工場で製

造されたフレームや他の工場で製造さ

れた各部品を取り付け，ダンプトラッ

クやホイールローダーをほぼ完成させ

る．組み立て後，燃料，作動油，冷却

水などを注入した後のエンジンのス

タート試験，専用装置によるタイヤ取

り付け等ののち，走行試験やメンテナ

ンス，塗装・検査を行い出荷される．

　実際に組立工場に入ると，部品が人

よりも大きく，工場内でダンプトラッ

クが走行している（図3）など，いか

にも大物を扱う迫力のある内部となっ

ていた．こちらも大物を扱っているに

もかかわらず作業している人が少ない

という印象を受けた．これは，先程の

溶接工場のようにロボットによる自動

化が進んでいるわけではなく , 他の工

場で部品を組んでいて，こちらの工場
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では組立を中心に行っているからだそ

うだ．実際にラインが進むごとに製品

の形になっていく姿を眺めると壮観

だった．

　また，安全面の配慮として，作業す

る方が通る箇所に設置された掲示板や

モニタが多数あり，過去の事故の事例

等を掲げていた．実際の作業現場でも

これまでの大型建設・鉱山機械の製造

で培ったノウハウによる安全に作業す

るための工夫もなされていた．

　茨城工場の方のお話では，コマツは

いいものづくりのためにコミュニケー

ションを重視しており，安全管理，現

場と事務所，コマツと協力企業といっ

たそれぞれのレベルで力をいれている

そうだ．具体的には設計に生産現場の

声を取り入れることによって生産性が

向上するといった具合だ．

　さらに品質保証に関していえば，最

初から最後まで品質保証の体系があ

り，生産のところだけをいえば，建設・

鉱山機械の主要部品のエンジン，トラ

ンスミッション，アクスル，油圧機器

等は，コマツの自社製でそれぞれの工

場にて品質保証している．自社工場製

品以外にコマツの協力企業で生産され

た製品の品質管理にも，コマツを中心

に実施されているそうで，こうした徹

底した品質管理が，いざ組み立てる段

になっても不具合が生じず，生産性を

高める要因になっていると感じた．

　やはり人がものをつくるので，作業

者一人一人が品質保証に対して意識が

高くないとミスが起こりやすいそう

だ．不具合が起きたときは，原因はな

んだったのか，なぜそういうことが起

こったのか，再発防止はどうするのか

といった原因の追究と改善策の立案・

実行をしていくそうだ．

　これら品質を高める作業者教育・改

善活動は，コマツグループ会社だけで

なく，協力企業もコマツグループの一

員と考え，両者一丸となり実施されて

いるそうだ．

　茨城工場のコンセプトの一つとし

て，「IT を使った生産情報の共有化」

というものがあるそうだ．車体ごとに

一つの IC タグを割り当て，工場内だ

けでなく外部からでも情報を共有でき

るようなシステムを構築している．タ

グにはモデルナンバ，ID ナンバ，ラ

インオンの時間などが書いてあり，そ

の他の情報がクレジットカードサイズ

の IC タグに入っている．それぞれの

工程ごとに１台の大型モニタがあり，

IC タグをかざすことでこれまで紙

ベースだった工程設計書がモニタに反

映されるようになっている．さらに，

それぞれの工程ごとに IC タグをかざ

すことで作業情報が記録される．記録

された情報はデータベースに保存され

インタネットで閲覧が可能でありユー

ザ名とパスワードさえ取得すればどこ

からでも状況を知ることができるそう

だ．人のコミュニケーションだけでな

く，こういった IT を駆使した技術に

よっても品質保証が支えられていると

感じた．

4 コマツ小山工場の概
要

 

　次に伺わせていただいた小山工場は

1962 年に鋳物工場として建設され

た．現在は鋳物工場に加え，建設機械

や船舶，鉄道，発電機用のエンジンの

加工・組立工場，油圧機器の加工・組

立工場もある．とくに印象に残ったこ

ととして，環境対策に力を入れている

ことが挙げられる．これは，すべての

廃水を工場内の廃水処理施設で処理

し，浄水化されたものを近隣の農業用

水として利用したり，自然採光を取り

入れ局所的な空調システムによって省

エネルギー化したり．工場内の発電所

の燃料を天然ガス化して二酸化炭素排

出量を削減したりといった具合だ．さ

らにゼロエミッション活動を進め，内

部にリサイクルセンタを設けて廃棄物

をすべて分別し，2001 年からリサ

イクル率 100％を達成といったもの

で，職員の方のゴミも持ち帰らせると

いった徹底ぶりに驚いた．

　また，小山は地震が少ない地域で，

東京本社になにかがあったばあいには

中央本部として機能するそうだ．

５ コマツ小山工場の見
学

　今回小山工場では，鋳物工場以外の

油圧機器とエンジンの工場を見学させ

ていただいた．

　油圧機器の工場では，油圧ショベル

等建設機械の油圧源となるピストンポ

ンプの加工，組立，塗装を見学した．

ピストンポンプは部品加工から出荷ま

でこの小山工場で一貫生産を行ってお

り，組立とテストが一体化した完全セ

ル生産となっている．また，工程間の

距離もフォークリフトを必要としない

くらい短くなっており，在庫ができに

くくなっているそうだ．実際，作業し

ている方は組み立てたものを台車に載

せて次の工程まで運んでいた．

　品質を上げる重要なポイントは二つ

あるそうで，一つは作業者のミスをい

かに防止するか，もう一つは締付けト

ルクの管理だそうだ．油圧機器の工程

ではピストンポンプ 1 台に必要な部

品を準備して，必要な時間帯に必要な

組立セルに一台分ずつ部品を運んでい

るそうだ．部品の準備に関しても作業

者のミスをなくすため，倉庫内の必要

な部品の箇所のみランプが点灯し，必

要な個数が表示される仕組みをとって

おり，最終的な取り忘れを防止するラ

ンプも設置されていた．

　また，必要な時間に必要な部品を供

給するだけでは組立作業中のミスをな

くすことはできないため，作業内容を

画像で表示する画像支援システムが導

入されているそうだ．具体的には，ど

の工具を使って，ボルトを何本，どの

212 日本機械学会誌　2008. 3　Vol. 111  No.1072

─ 64 ─



トルクで締め付けるかといった内容を

表示され作業者はその指示に従って指

定された本数を，指定された工具で，

規定トルクで締め付けるといった具合

になっており，終わるたびに一本ずつ

ボルトのカウントが減っていく．そし

て残数が 0 になると，指示された締

付けが完了ということになるわけだ．

このように，作業内容を作業者の記憶

だけに頼らず，画像を使って指示する

ことによりミスを防止している．

　最後に，動作テストを行い問題がな

ければ洗浄，塗装して出荷となる．

ただし，問題があれば現場にフィード

バックして，再発防止につなげるそう

だ．

　次にエンジン工場では主に中型エン

ジン用のシリンダブロックの加工，

中・大型組立ラインを見学した．シリ

ンダブロックの加工機械は，一つの機

械ですべての加工ができるようになっ

ていた．以前はこの加工に 11 台の機

械が必要で，一つでも故障したら生産

に支障が出ていたそうだが，現在導入

した機械では故障が起きても他の機械

には影響なく生産できるようになった

そうだ．また，生産の増大に伴いさら

に導入を進めるそうだ．こちらでも人

は少なく，問題があれば機械がランプ

で知らせるようになっていた．加工後

は，洗浄して組立ラインに運ばれる．

　組立ラインでは，先程の油圧機器の

組立セルとは違い，ライン＋セル生産

となっていた．組立セルではピストン

ポンプと同様に画像支援システムが導

入され，作業内容がプラズマディスプ

レイに表示され（図4），ミスの徹底

的な防止を図っている．また，締付け

トルクの管理もコンピュータを用いて

なされていた．組み立てる作業にも情

報の共有がなされていて，これまでの

ノウハウが蓄積されている結果が感じ

られた．塗装が終わり完成した製品は

出荷のため外に置かれていた（図5）．

図１　ホイールローダーのバケット部
土砂等をダンプトラックに積み込む際に使用される

図 2　フレーム部の溶接のようす

図 3　工場内の次工程に向かうホイールローダー 図 4　画像支援システムと組立中のエンジン
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6 おわりに

　コマツは海外にも多数の工場があ

る．部品価格の高騰といった部品調達

に問題があれば，海外の工場で作った

部品を使うなど，柔軟な経営が可能と

なっているそうだ．そうしたメリット

があるとは勉強になった．また，世界

的に資源の需要というのは増えてお

り，中国，ロシア，東南アジア諸国が

社会資本の整備や，そのもともと材料

となる鉄鉱石や石炭を取るための機械

の需要も増えてきているそうだ．現在

それが増えているのは，昔は資本整備

に予算を使えなかった国々が，外貨を

稼ぐようになり，機械を買えるように

なったことが原因だそうだ．コマツは

今後，この需要増大の流れの中で，世

界トップシェアを目指して成長を続け

ていくだろう．

　最後になりましたが，茨城工場内を

説明いただいた総務部の奥井さん，広

上さん（図6），また詳細の説明いた

だいた品質保証部の長谷川さん，小山

工場内を説明いただいた総務部の白寄

さん，また詳細の説明いただいた総務

部田辺さん，油機開発センタ布谷さん，

（株）アイ・ピー・エー藤川さん，油

機製造部帯金さん，エンジン製造部坂

東さん（図7），今回の見学をアレン

ジいただきました広報グループの砂田

さん，ありがとうございました．

（文責　メカライフ学生編修委員　

原田勇司，岩崎大剛，上野弘傑，大

内 優，小川友岳，栗山健太，野村大

輔，林　智希）

図 5　出荷待ちのエンジン 図 6　茨城工場の方々とメカライフ学生委員
（中央）奥井さん，広上さん

図 7　小山工場の方々とメカライフ学生委員
（後列左より）田辺さん，布谷さん，藤川さん，帯金さん，
坂東さん
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