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豊田合成は愛知県清須市に本社を置き、世界17の国と地域で64のグループ会社を展開しています。

高分子技術をベースに、自動車の内外装部品、シール部品、機能部品やLED製品、産業用機械の部品などの生産販売をしています。最近では電気と力

で機能する次世代ゴムe-Rubberや、新型コロナウイルスなどの感染症対策に使われている、深紫外線LEDの開発にも成功しています。

私たちが働く森町工場は、名前の通り周囲を森に囲まれた　緑豊かな環境の中、正社員・請負を合わせ、約１５００名の人が日夜生産活動に励んでい

ます。森町工場では自動車の「走る」「曲がる」「止まる」を支える、多種類のホース部品や、自動車への雨風の侵入を防止し、外部騒音を遮断するボディ

シーリング部品を生産をしています。スピリットサークルのメンバーは11人、ベテランで構成されたサークルですが、その中でも最も若いリーダーがメンバー全員に

元気、活気をもたらして活発に活動しています。
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豊田合成（株）森町工場 園部　昌彦 

メンバー全員が日常管理の重要性を強く感

じ、品質意識の向上、低減目標達成へ

一丸となって取り組んできた事例です。
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サークルレベルは、今回の活動を通じて弱点であるX軸(ハ)の「ＱＣ手法

の使い方とまとめ方」とY軸(ロ)の「ＱＣサークル会合実施状況」を伸ばす

ことで、ＣレベルからＢレベルを入りを目指して行きます。

個人別レベル評価表を見てみると、弱点の克服、サークル力向上の為に

は、サークル活動経験の浅い2名のレベルアップが必要だということが判り

ます。

そこで今回は、吉川さんと友田さんに、経験豊富なメンバーとタッグを組ん

でステップリーダーとして活動してもらうことにしました。

メンバーと会合を行い、上位方針である生産性の向上や残業の抑制の

観点からメンバー自身が1番感心を持てることを抽出。

加硫工程の問題点が多く、マトリックス図を用いて評価を行ったところ、

評価点が最も高かった、異物不良の発生状況を調査する事にしました。

異物不良は不良全体の25.0％で第２位となっており、第1位のフクレ不

良については監督者が対策実施中の為、慢性的に発生していて量の

多い異物不良の対策を進めることとしました。

押出工程ではチューブを押出後、必要な長さに裁断され、加硫工程で

挿入、加硫成形、抜き、洗浄後に検査工程で検査します。

今回は加硫工程での事例です。

異物不良とは、加硫前のキズが付きやすい状態の生チューブに異物が

付着して、そのまま加硫することによって発生する不良を言います。

付着している異物には色々あり、すべて加硫前の生チューブで発生して

います。
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加硫とは、生チューブに熱をかけて分子を結合させることで、弾力性のある

ゴムホースにすることを言います。

月別不良発生本数を調査したところ、異物不良は不良全体の約

23.0%を占めていました。

また、異物不良は1日平均104本発生しています。

異物不良の発生本数を要因別で調査した結果、異物不良全体の内、マンド

レルカスによる異物が55.2%、プラ箱のカスによる異物が27.7%となっており、

2種類の要因で全体の80%を占めていることがわかりました。

様々なデータをグラフやパレート図にすると、調べたデータの内容が良く分かること

に、吉川さんは気づいてくれたようです。

マンドレルカス異物とは、ホース成形時に使用するマンドレル（治具）に付着し

ているカスのことで、生チューブをマンドレルに挿入する際に使用する離型剤が

固着したものです。使用し続けると固着したカスがマンドレルの頭部キャップ部や

スプリング部に堆積します。

また、生チューブ挿入後に装着する尾部側にもキャップを取り付けますが、そちら

にも同様にカスが付着して堆積します。

加硫成形用マンドレルは、ストレートの生チューブを品番毎に異なる形状の、

曲がったゴムホースにする為の「鉄心」部分と、ホース全長、寸法を規制する為

の「キャップ」、頭部キャップを可動させる為の「スプリング」、マンドレルを治具に

固定する為の「固定部」からなっています。

このマンドレルに生チューブを挿入する作業で、キャップ、スプリング部周囲に堆積

していたマンドレルカスが、手袋を介して生チューブに付着します。

現状調査で分かった事として、異物不良は工程内不良の約23.0％を占めて

おり、日当たり平均104本発生している異物不良はプラスチックカス・マンドレル

カスの２種類が多発している（異物不良の80%）マンドレルカスは手袋を

経由して生チューブに付着する。

プラスチックカス、マンドレルカスの2種類にターゲットを絞って活動をめれば、異物

不良を1/2（50%）に低減できそうです！
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そこで目標設定を異物不良を2020年7月末までに月895本以下にする。としまし

た。目標設定の根拠として、プラスチックカス、マンドレルカスの2種類にターゲットを絞っ

て活動を進め　異物不良の1/2（50%）の低減を目指しやりきる。

異物キズ不良を１/2にすれば、130,670円/月の効果が予想され収益向上に貢献

できる。生産能力が上がるので技能員の負担になる不良の　挽回生産や残業等の削

減にもなります。

活動計画はこのように進めていきます。

レベルアップを期待するメンバーには、ステップリーダーを担ってもらい、それ

ぞれ経験豊富なメンバーにフォローしてもらう計画です。

要因解析1

特性要因図を使用しプラスチック異物付着を4Ｍに分け解析したところ、

人に対しては「ホース供給箱が汚れている」、設備に対しては「ホース搬送

レーンの上に異物が溜まっている」　以上の2点がプラスチック異物付着に

効くと思い、検証をする事にしました。

推定要因とされる生チューブ供給箱が汚れている、特に裏面を検証した結果、

現物を確認したところ生チューブ供給箱の中にプラスチック片を確認し供給箱の

裏が削れていました。　またホース供給箱の裏面のワッフル加工部分が生チュー

ブに塗布してある離型剤が供給箱について汚れとなり、ベトついてしまいゴミやプ

ラスチック片が付着しやすく箱を重ねる時の振動で、供給箱の裏に付着している

異物が箱内に入ることがわかりました。

生チューブ搬送レーンの上に異物が溜まっているについて要因の検証をし

た結果、供給レーン上にプラスチックカスが溜まっていました。

生チューブ供給箱と供給レーンに落ちていたプラスチックカスを確認したとこ

ろ、同一色のもので、供給箱がレーンの壁などに接触した際に抵抗が

生じ、摩擦によって生チューブ供給箱底辺が削れ、カスが溜まってしまうこ

とがわかりました。

特性要因図を使用しマンドレルカス付着を4Ｍに分け解析したところ、人

に対して「離型剤にマンドレルカスが混入」がマンドレルカス付着に効くと

考え、検証することにしました。
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離型剤容器にカスが溜まるメカニズムの解明として、チューブ挿入作業時

にマンドレル頭部キャップを握りスライドさせる作業があり、その時に手袋に

カスが付着してしまい、その手で手袋を湿らせる為、離型剤容器に手を入

れる際に手袋から離型剤カスが落ちて混入してしまうことがわかりました。

プラスチック異物付着に対し、このような対策案を立案しました。

供給箱の汚れについては、高圧洗浄機で洗浄、定期的に洗浄を採用

し、搬送レーンの異物については、定期的に清掃する　を採用しました。

手袋へのマンドレルカス付着に対しては、「離型剤をろ過する」を採用する

ことにしました。

対策の1として、高圧洗浄機を使って箱全体の清掃を実施しました。

対策の2として、1日使用後の箱の汚れ具合を確認したところ、毎日洗浄

する必要が在りそうな為、1日に1回箱の洗浄を実施することにしました。

毎日洗浄しても、異物不良が低減できれば工数的には問題なさそうで

す。

対策実施2

対策の1として、搬送レーンをウエス及び掃除機を使って清掃を実施しました。

対策の2として、1日使用後のレーンの汚れ具合を確認したところ、こちらも毎日

洗浄する必要が在りそうな為、1日に1回レーンの洗浄を実施することにしまし

た。箱の洗浄と合わせても、異物不良が低減できれば工数的には問題なさそう

です。

対策の実施3

加硫作業、直終了後の汚れた離型剤を再利用する為に、押出用の1番

細かいメッシュを使用し、離型剤を濾す容器を作製しました。
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離型剤をろ過するにあたり、他工程の離型剤管理方法を参考にし、「付着して

も不良とならない大きさ」「身近にあるものを使用できないか」の観点から、押出

工程で使用しているメッシュを利用したろ過装置になりました。

実施内容として、キレイな容器を用意しその上に濾し器をセットして、使用して

いた離型剤を流して異物を除去することとし、毎直終了時に離型剤及び離型

剤容器の清掃を実施するようにしました。

効果の確認として対策後、目標の月800本に対して月674本、62.0％

の低減となり、目標達成です。

金額効果として、月162,790円の収益向上に貢献することが出来まし

た。

標準化と管理の定着として、チューブ供給箱、1日1回工程で全員が高

圧洗浄機で清掃。チューブ供給レーン、1日1回工程で全員がウエスと

掃除機で清掃。

挿入用離型剤容器直、1回工程で挿入技能員が水洗い。その他、

管理の定着や周知についても、このように実施しました。

サークルレベルはＣゾーンからＢゾーンにレベルアップ。Ⅹ軸は目標の3.0

に到達。Ｙ軸は目標の4.2に対し4.0で未達成となってしまいました。

今後は上司と相談してサークル会合時間を増やしていけれるようにしてい

きたいと思います。

個人別レベル評価の結果ですが、2名がそれぞれステップリーダーとして

活動してくれたことにより、全体として弱点だったX軸（ハ）の「QC手法の

使い方とまとめ方」が向上しました。

吉川さん、友田さんの二人も、とてもやりがいがあったようです。

今回のサークル活動は、番の入替えやコロナによる休業などメンバーが顔を合わ

せにくい中での活動となりましたが、担当を決め異物の付着防止にこだわりを持

ち、要因解析を2つに分け、要因の潰し込みをしやすくした事で、目標達成する

ことが出来たと思います。しかし、維持管理の難しさも有るので、今後は異物の

発生源対策を検討していきます。

ご清聴、ありがとうございました。
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