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データサイズ３００KB以上で鮮明な 検査工程の廃棄物の中で端材ゴミが大部分を

写真を貼り付けて下さい。 占めていた。

またはデータで添付してください。 製品切り替え時の作業方法を改善し、問題を解決した

事例です。

共和レザー株式会社は浜松市に本社を構え、
国内4カ所の工場と2か所の営業所があります。
自動車の内装材の製造においては国内シェアNo1
となっています。
私たちが働く天竜第一工場は従業員約200人で
主に自動車の内装材の製造を行っております。
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こちらが私たちの職場になります。
工場の工程の流れとして、圧延（あつえん）表面印刷、
絞押し、検査という流れになり　私たちの工程となる検査工程
では、欠点検出機を通した製品を測色し検査台で外観検査、
包装までを行います。
工場の品質を支える職場になります。

検査工程の設備について御紹介します。
欠点検出機を1台保有していて、英語表記の頭文字をとって
FDと呼んでいます。
今後は欠点検出機をFDと呼びます。
検査台は13台保有しており、2交代で生産を行っています。

サークルメンバーの紹介です。
モビリティ事業部内、天竜第一工場に所属しています。
メンバー構成は8名で平均年齢35歳、若手からベテランまで
そろったサークルです。

サークルの弱点と目標です。現在のｻｰｸﾙﾚﾍﾞﾙはCゾーンです。
X軸では問題解決能力、Y軸では向上意欲が弱点ということが
分かりました。更にメンバー個別の結果を確認すると、
若手メンバーの弱さが目立ち、若手の成長が目標達成には
必須であることを全員で確認しました。
問題解決能力と意欲の向上を重要課題として今回のﾃｰﾏに
取り組むことでBゾーンへのレベルアップを目指しました。

活動の事前準備として若手の弱点克服のため,QCの基礎知識を
テーマに勉強会を開催しました。
若手からは３現主義など、QC手法の大切さが理解できた。
また、ベテランからもQC活動がスムーズになってきたとの声が
上がってきました。

活動計画は10月～1月の約4カ月で実施し、ベテランと若手の
ペアが中心となり他メンバーの協力を得ながら活動しました。
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テーマ選定です。会社の上位方針の中で「カーボンニュートラ
ルとＳＤＧＳの課題を解決し社会へ貢献しよう」
という項目があります。
この方針を踏まえ検査工程の問題をみんなで洗い出し評価した
ところ、重要性、経済性の両面から効果が大きく、
また、若手も参加しやすい廃棄物低減に決定しました。

テーマ選定の背景としてまず、工場全体に対する
検査工程の廃棄物の割合をステップリーダー大庭と岡本、小島
が担当し調査しました。
2023年度上半期で工場全体の廃棄物の約20％が検査工程で発生
していることが分かり、私たちの工程で多くの廃棄物を出して
いる事に気づき、廃棄物低減活動に取り組みたいと考えまし
た。

そこで検査工程による種類別の発生量を調査したところ、
月平均で端材ゴミが0.93ｔと多く、全体の77％を占めているこ
とが分かりました。
その端材ゴミを作業別に絞り込んでみると、FDが全体の89％を
占めていることが分かりました。
そこでFDから発生する端材ゴミ低減に重点志向して活動を開始
する事としました。

現状把握をステップリーダー大庭と高柳、山崎が担当し、FD作業での端材ゴミ発
生のタイミングを調査しました。まず①の巻き出し側で作業者が次に作業する製
品を掛け台にセットし端部に両面テープを貼り、作業中の製品と貼り合わせるた
めに準備しておきます。次に②のｽﾃｰｼﾞ部に回り作業中の製品と次に作業する製
品を貼り合わせ、つなぎます。さらに③の巻取り側に移動し貼り合わせた部分を
剥がします。そこで異素材である両面テープが製品表面に残るので端部ををカッ
トし、次の作業の準備をします。この③の巻取り側で端部カットした時に発生す
る両面
テープ貼り合わせの部分がFD端材ゴミとなります。

次に巻取り部で端部カットしたFD端材ゴミの発生量を調べたところ、
毎日42kg、月平均0.84ｔ処分していることが分かりました。

FD端材ゴミはすべて埋立て処分となり、費用として
1ｋｇあたり40円、月、平均37千円掛かっています。
環境に負荷を与えていることは勿論、損失も発生しています。

７

11 12

10９

８



そこで目標を、ステップリーダーアリスと黒田で担当し、
FD端材ゴミを1月末までに50％,0.42ｔ低減する事にしました。
根拠として共和レザーグループ方針の取り組み事項である廃棄
物半減を目標とし、FD端材ゴミの50％低減を目指します。

FD巻取り側端部カットで端材ゴミが発生する、について
ステップリーダー高柳、鈴木で担当し、特性要因図を作成、
みんなで要因の深掘りをおこないました。
材料の項目の中から①「両面テープが製品に残る」
作業者の項目の中から②「テープの貼り方やカットする位置に
具体的な決まりがない」
という2つの重要要因を見つけることが出来ました。

①の「両面テープが製品に残る」の要因の検証ですが、
現在使用しているウレタン両面ﾃｰﾌﾟは2列で貼りつけ、
製品貼り合せ切れ防止のため手で圧着します。
すると、テープが製品に強く貼り付き剥がそうとしてもテープが
ちぎれて残った状態になります。そこでメンバー全員がテープを
剥がそうとトライしましたが、だれがやっても、ちぎれてテープが
残った状態になり、剥がすことが出来ませんでした。

そこで、品質技術室の中島さんに依頼し現在使用している両面ﾃｰﾌﾟの要求性能を
調査してもらいました。
まず、緑の範囲が、製品同士がしっかり貼り付いている状態から剥がれる位を示
す剥離強度であり、オレンジの範囲が両面テープ単体を製品からちぎれず剥がす
ことが出来る位を示す引き裂き強度になります。
要求性能とは両方の条件を満たした紫の範囲にある両面テープのことを言いま
す。その結果、剥離強度は条件を満たしましたが、引き裂き強度が条件を満たし
ませんでした。使用中両面ﾃｰﾌﾟの引き裂き強度が弱いためﾃｰﾌﾟがちぎれて製品か
ら剥がせないことが真因です。

両面テープの貼り方やカットする位置に決まりがないの要因の検証として作業者
別に若手メンバーで検証しました。まず両面テープ貼り付け位置を調べましたが
図のように作業者によるバラツキがありました。
次にカットの位置を調べましたがこちらもばらつきがありました。
そこでグラフにしたところ貼り方、カット位置ともに個人差が大きくあるのが
分かりました。
作業要領書にも記載がないためルールがなく個人差でやり方がバラバラである
事が真因です。

そこでステップリーダー大庭、小島が担当し「FD貼り合わせ部
カットの端材ゴミを減らす」に対する対策立案を行いました。
効果、費用、難易度を評価した結果、具体策として
①引き裂き強度の高い両面テープへ変更
②テープ貼付け位置ルール作成
③製品カット位置ルール作成
が採用となりました。
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対策実施です。ステップリーダー山崎と岡本が担当しました。
引き裂き強度の高い両面テープ変更の使用トライを、品質技術室と
共に実施しました。天竜第1工場の両面テープ3種類を用意してもら
いトライをしましたが、要求性能を満たすテープはありませんでし
た。
そこでアドバイザーである疋田ﾗｲﾝ長に相談したところ、他工場の自
分たちが使っていないテープがあるかを調べて試してみようとアド
バイスを頂き、さっそく問い合わせて行動開始です。

ライン長のアドバイスを受けて、他工場へ出向き、使用してい
る両面ﾃｰﾌﾟの調査を行いました。
調べた結果、天竜第1工場で使用していないテープとして、
アクリル両面ﾃｰﾌﾟがありました。
このテープをサンプルとして頂き、使用トライを行います。

アクリル両面テープ使用トライの結果です。
テープ単体の引き裂き強度が8.5ｋｇと性能を満たし剥離強度も
含めた要求性能を満たすことができ合格としました。
実際の作業で使用したところ90％の品種で問題なく使用できる
ことが分かり、こちらの品種でアクリル両面テープを採用とし
ました。ステップリーダーを務めた2名は、壁を乗り越えたこと
で成長とやりがいを感じています。

テープの貼り方、製品カットの位置に決まりを作るため対策を
しました。まず両面テープ貼付け位置をテープ巾ギリギリで貼
るようにし、端末から10ｃｍ以内でルールを統一しました。
さらに製品カット位置のルールを端末から10ｃｍで統一するこ
とで定量化しました。
統一したルールをサンプルとして表示し、誰もが同じやり方で
作業ができる様に定着させました。

製品カットルールの統一による効果の確認として、作業者間の
バラツキを対策前と対策後で比べたところ、テープの貼り位置、
カット量をルール化し統一したことにより作業者間のバラツキが
無くなり、対策前平均32cmのカット量を対策後、最小である
10cmで定量化することが出来ました。

目標に対する結果です。
対策前平均0.84ｔだったFD端材ゴミが、
両面テープ変更の効果0.54ｔとカット方法統一の効果0.14ｔの
合計で0.68ｔ減少し、80％減少となり、重量目標である（50%低
減月-0.42ｔ）を大幅に達成することができました。
また、埋め立て処分費用として掛かっていた費用を-27千円/月
減らすことができました。
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最後に背反事項の確認ですが、
安全、品質、納期、コストにおいて問題なしという結果
になりました。

標準化と管理の定着ですが、1月末からステップリーダー鈴木、
小島が中心となり運用を行いました。
標準化では製品ｶｯﾄの要領書の改定とテープの在庫の確保を
行いました。
管理の定着ではFD作業者のテープの補充の管理、
また、作業指示書にて勉強会を開催することで周知徹底しまし
た。

サークルレベルの変化としては、ベテランと若手でタッグを組
むことで若手をサポートしつつ意見を取り入れることが出来ま
した。
その結果、弱点である問題解決と向上意欲が上昇し、
若手のレベルの底上げができ、目標のBゾーンに届くことが出来
ました。

反省と今後の課題です。
良かった点は自分達の工程だけでは解決できない問題を改善で
きた事で、問題に対し外にも目を向けることの重要性を学べた
と思います。悪かった点はFDに焦点を当てたことでFD作業者へ
負荷の偏りが発生しました。
今後はメンバーの負荷を工夫して分散出来たら良いと感じまし
た。

以上になります。
ご清聴ありがとうございました。
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