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特定の人に偏っていた負担をチーム一丸と
なって平準化すると共に、離型剤自体の
使用量低減を改善し原価低減へ貢献した
事例です。

34

60

21

2020 1

2

1

1

トヨダゴウセイカブシキガイシャ モリマチコウジョウ イトウ ヤスユキ

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62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e-Rubberや深紫外線の開発に成功し、様々な分野に技術を提供させて頂いています。

森町工場は1976年竣工。敷地面積は東京ドーム4個分で、正社員、請負社員など、約1300人が昼夜生産活動に励んでいます。

昨年度はゴムと金属を完全分離し、ゴムの再利用化を進める「サーキュラバーステーション」が本格的に稼働開始し、カーボンニュートラルの実現に貢献しています。

森町工場では、自動車へ雨・風の侵入を防いだり、外部騒音の遮断をするウェザストリップ製品や、自動車の「走る・曲がる・止まる」を支える、各種ホースの生産をしてい

ます。

私たちジャックサークルは、サークル未経験者がほとんど。成型工程技能員で構成されたサークルです。X軸の評価は低く、サークルレベルはCレベル。目標はBレベルへ

の向上です。サークル活動を進めやすくするため、サークル発足直後に、QCストーリーやQC手法の勉強会を開催してからのスタートとなりました。
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個人別レベル評価を見ても、評価ポイントが１や２の項目が目立つ
人が多くいます。
この中で今回の活動でレベルアップしてもらいたいのは、伊藤伸晃さ
ん。
19年度に学卒入社した、WS1課のホープです。
まずはQCストーリーとQC手法を覚えてもらいます。

テーマ選定。
メンバー全員で困りごとを出しあい、マトリックス評価をしたところ、
「離型剤の段取り/補充回数が多い」が最も評価点が高くなりまし
た。

そこで離型剤の運搬回数と、担当者を調査した結果、24本入りのダ
ンボール箱を月に10回も運搬し、しかも運搬している人に偏りがある
ことが分かりました。対応者からは、「すごく負担になっているので、
他の人にも手伝ってもらいたい」という意見も出ました。
また離型剤の使用量を減らすことで、経費削減にも貢献したいとの
声もあり、この使用量が適切なのか、調査を進めることにしました。

工程の概要。
押出工程で出された素材を、成型工程で接続成型。その後、仕上工
程から塗装、出荷となります。
成型工程とは、異なる形状の素材を金型で接続成型する工程で、
ドアの形状に合わせ、1台の車で10面の金型が必要になります。

離型剤は離型しやすくするために金型に塗布するものです。
塗布しないと、離型しにくく作業性の低下やヤブレ不良の発生、
また金型にゴムカスが残り、金型破損の危険もあります。

成形者別の使用量を一週間(2月11日～18日まで)調査しました。
その結果、使用量が最も多いのはIさん、最小はKさん。
その差は370ｇで、IさんはKさんの1.7倍も使っている事が分かりまし
た。
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使用量の多いIさんと、少ないｋさんで金型別の使用量を調査した
結果、大きな金型ほど使用量が多い傾向がありましたが、Iさんは
金型の大きさに関係なく、離型剤を多く使用していることがわかりま
した。

使用量が多いと金型や品質に影響はないの？と話し合う中で、班長と
リリーフマンから、昼休憩時のドライアイス洗浄時に【粉が舞う金型が
あるよ】との意見を聞き、まず全員で金型の観察を実施しました。
使用量の多い人が使っている金型に付いている異物を成分解析した
結果、ほとんど離型剤の成分だということがわかりました。
離型剤の使用量が多いと金型に堆積して異物になることを全員で確認で
きました。

次に使用量の多い人、少ない人の、品質への影響を調査しました。
まず不良率については、IさんとKさんで大きな差があり、不良内容も
違う事が分かりました。
技術指示書に書かれている「ワレ不良」の発生は「０」で、塗布量の
影響を受けやすい「押され不良」も、離型剤要因では無さそうです。

メンバーの離型剤塗布のタイミングを調べました。
金型清掃後や休憩前など、メンバーそれぞれで、基準はマチマチ
でした。

現状把握で分かった事を纏め、何が一番問題なのか、重点指向で
考えた結果、
「離型剤の使用量が多く、運搬の負担に繋がっている」ことが、最も
問題であるとしました。
テーマは「離型剤のムダづかいを無くそう（英経済使用量低減活
動）」とし、離型剤の使用量を減らしてから、運搬も公平になるように
改善します。

現状把握の結果をふまえて、離型剤の使用料を、7月末までに、
一人当たり2缶／週485ｇ以下とする　としました。
最も使用量の少ない、Kさんの使用量を目標にします。

目標設定の根拠として、使用量を減らすことで、運搬の負荷を下げ、
経費削減にも寄与する。としました。
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活動計画については、このように立案し、ベテランと未経験者がペア
を組んでステップリーダーを担当してもらうようにしました。
伊藤くんは舩木さん、鈴木さんと組んで、現状把握や要因の解析、
効果の確認を通じて、QC手法などの勉強を進めてもらいます。

「離型剤の使用量が多い」を特性として、特性要因図を
メンバー全員で作成しました。
その結果、「標準を知らない」「塗布量が少ないと成型部が
金型に付着する」を重要要因とし、検証を進めることにしまし
た。

「塗布方法の標準を知らない」について、メンバーにヒアリングをしま
した。離型剤塗布には「ベースコート」と「タッチアップ」がありますが、
80％以上の人が「なんとなく理解」「知らない」という結果です。
「塗布方法の標準を知らないということは、塗布状態もバラバラで
は？」という意見が出たため、調べてみることにしました。

技能員ごとの離型剤塗布状態を観察しようとしましたが、塗布状態
は分かりにくく、観察できませんでした。
別のいい方法を検討しているとき、ガンプラマニアのメンバーから、
「ラッカースプレーは使えませんか？」との提案が。
「でも金型に色をつける事はできないね」　「なら金型の代わりにダン
ボールは？」と、トントン拍子で、メンバーから名案が出てきました。

技能員ごとに塗布状態をダンボールで再現してもらった結果、予想
以上にみんなバラバラであることが分かりました。

塗布状態の観察をした結果、使用量の少ないKさん以外は、タッチ
アップ、ベースコートの区分なく、万遍なく塗布していることが分かり
ました。
また同時に調査したスプレーの距離については、全員が大差無い
結果でしたが、ほとんどの人が、貼り付きを感じる前に塗布している
ことも分かりました。
「塗布方法の標準を知らない」は真因です。
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「塗布量が少ないと成型部が金型に付着する」については、現状把握から、塗布
量が少ないと金型に付着したり不良が発生することが分かっています。しかし
塗布量が多くても、不良率が高くなります。
このことから、適切な塗布量が重要であることが分かりますが、離型剤の単価を
技能員にヒアリングをした結果、回答された金額はバラバラ。経費を意識するた
めに、消耗品や部品の価格を知ることは重要であり、「離型剤の単価を知らな
い」がムダづかいの真因であると、メンバーの意見も一致しました。

「離型剤の使用量を減らす」を目的として、メンバー全員で対策案を
考えた結果、「ベースコート・タッチアップの使い分けをする」「使用量
の少ない人の作業をビデオで撮って勉強会を開催」「部品や消耗品
の単価について勉強会を開催」を採用することとしました。

まず「使用量の少ない人の作業を、ビデオで撮って勉強会を開催す
る」について、Kさんの塗布作業をゴープロで撮影し、その動画を
全員で確認、自分のやり方と比較をしました。
この勉強会によって、離型剤使用量を35%削減することが出来まし
た。

「ベースコート・タッチアップの使い分けをする」については、Kさんを
講師にしてダンボールへの塗布練習を繰り返し、全員が同じ作業が
出来るようになりました。
この対策により、更に38%の削減が出来ました。

「価格の勉強会をする」については、WS１課で使用している主な消耗
品や部品について、庶務担当や業務室のご協力をいただき、価格の
勉強会を開催しました。
今まで単価など気にした事はありませんでしたが、メンバーに「勿体
ない」という意識が生まれました。

効果の確認。まず有形効果として、離型剤使用量は、目標の485ｇを
大幅に超え、平均276ｇまで削減することが出来ました。目標達成で
す！
金額効果としては月に6万円以上、離型剤購入費用として28%の経
費削減となり、課の目標に大きく貢献することが出来ました。
また離型剤以外の消耗品、部品についても、大切にする意識が、
メンバーの中に育っています。
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副効果として、不良率をKさんレベルまで向上できたほか、離型剤塗
布時や処理時に発生するLPGガスの排出も削減できました。

無形効果としてサークルレベルがX軸、Y軸ともに向上し、Bレベルに
仲間入りすることが出来ました。
これからもどんどん知識を吸収して、更にレベルアップを目指したい
と思います。

またこの活動を通じて、伊藤くんは確実に成長！
改善活動やQCサークル活動にも楽しさを見出してくれたようです。

伊藤くんの成長に合わせるように、他のメンバーも成長。
ジャックサークル全体が、大きく飛躍することが出来ました。

運搬の負荷低減についても改善をしました。
対策前は特定の人だけが運んでいましたが、新たな補充方法の
ルールを作り、休憩室のロッカーに貼り出すことで順番を見える化し
ました。
運搬は各技能員が順番で行い、不可も平準化することが出来まし
た。

標準化と管理の定着
まず標準化として、離型剤塗布方法の作業要領書見直し、離型剤運
搬の当番制を実施しました。
管理の定着としては、離型剤塗布方法の班長による定期的な点検
をし、周知については、新人が入社都度、ダンボールとスプレー缶で
塗布方法の教育をしていきます。

反省と今後の進め方について、まず良かった点として、テーマ選定ではメンバー
の困りごとから課の方針に結びつけてテーマ選定できたことや、対策の立案と実
施で、ダンボールとスプレー缶を使ったアイデアを出すことができ、メンバーの喜
びに繋がったこと。苦労した点は、グラフの使い方や特性要因図の使い方など、
戸惑う部分が大きかったことです。
今後は更に様々な面から層別が出来るように、QC手法を勉強し、アイデアが出
せるようにメンバー全員が常にアンテナを張っていこうと思います。
ご清聴、ありがとうございました。
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