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現場作業をしている中で、ストリーク

という慢性的に発生している不良に

対し、色々な角度から検証をし、改

善に取り組んだ事例です。 



・順横で並べて下さい。 

・右下にＮｏを入れて下さい。 

・６コマを密着で組み込んで下さい。 

１ 

５ ６ 

４ ３ 

２ 

サークルの紹介をします。 

私たちMILDFIVEサークルは製造部素材課押出係に所属し、日々押出加工により製

品を製造しています。押出とは、こちらの図にありますように、 

ビレットという円筒状に鋳造されたアルミに圧力を加えて、 

ダイスと呼ばれる金型から押し出すことにより、 

所定の断面形状を作る方法です。 

サークルメンバーはプレスマン、水すまし、後面、スタッフの４つの職種で構成されて

います。 

簡単にそれぞれの業務を紹介します。 

プレスマンは押出機の操作を行い形材を押し出します。 

水すましはプレスマンの補助や、整直、切断などを行います。 

後面では製品の検査や積込みを行い、 

スタッフは生産管理や後工程からの不良情報を元に改善活動を行っています。 

  

先程も軽く説明しましたが、押出加工とは 

500～600ｍｍくらいに切断し、加熱したビレットを、 

ダイスという型材形状の穴が開いた金型に押しつける事で、 

アルミを形材形状に成形する加工方法です。 

私たちの部門では、 

押出された形材を冷却および整直し、指定寸法に切断後、パレットに積込み、 

熱処理を行い、後工程に渡すまでの一連の業務を行っています。 
 

サークル計画表です。 

このように活動を行ってきました。 

 

テーマの選定です。 

テーマを選定するにあたり、まず班員内でテーマ候補を出し合い、出し合った候補を

元にマトリックス図を作成しました。 

マトリックス図では、各テーマごとに計６項目について点数をつけ評価しました。 

評価の結果、ルーバーのストリーク対策が最も高い点数となりました。 

そこで21年度のルーバーのストリーク不良推移を確認すると、左下のグラフにあるよ

うに10月から急激に増加している事が分かりました。マトリックス図の結果および、 

不良重量の推移からテーマをストリーク不良の改善に決定しました 

こちらはストリーク不良の例になります。 

こういったものを理研ではストリーク不良として捨てています。 

左側の写真が皮膜前のストリーク、右側が同一のものを皮膜した後の写真になりま

す。右上のように皮膜後の方がストリークが分かりずらくなるようなものもあれば、 

右下のように皮膜後にとても目立つようになるものもあります。 

これは皮膜仕様と呼ばれる色の違いによって見え方が異なり、押出内でストリーク

の良否判断が難しい要因の一つでもあります。 
 



・順横で並べて下さい。 

・右下にＮｏを入れて下さい。 

・６コマを密着で組み込んで下さい。 

次に現状の把握です。 

活動を進めるにあたり、そもそもストリークとは何なのか、どうして発生するのかなど 

班員でしっかりと理解しいる人が居なかったため、勉強しようという事になりました。 
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そこでダイス係の古川ダイス係長に講師をしていただき、ストリークについての勉強会を開

きました。こちらがその様子です。勉強会では、実際に使用しているダイスを用いてスト

リークの発生原因などについて教えていただきました。その結果、ルーバーでよく発見され

るストリークにはTジャンクションストリークとウエルドストリークがある事がわかりました。  

TジャンクションストリークはビスホールやT字のつなぎ目などの板厚差がある部分でアルミ

の流れや温度が変わる事が原因でおこるもので、ウエルドストリークはダイス内で分割さ

れたアルミが、合流する溶着部が原因となって起こるものだという事がわかりました。  

また、ダイス係では、ベアリングというダイスのアルミに触れる面を修正する事で、ストリー

クの対策をしている事も分かりました。 

次に現状どの種類のルーバーでストリークが発生しているのかを調べました。 

こちらが10～12月のストリーク不良重量と発生型のパレート図になります。 

パレート図から10～12月の間ではHS1039 が最も多く発生している事がわかりました。 

そこで、重点指向的に考えるならば、ワースト材であるHS1039に的を絞って 

改善していくのが良いのですが、 

受注の偏りや生産状況によっては全く製造しない可能性があるため、 

ストリークが発生した５型全てを対象材とし、活動を行いました。 
 

目標の設定です。 

21年度10～12月のストリーク不良率をベンチマークとし、 

活動後の22年度７～9月で不良率を１％以下にする目標としました。 

2.4％の不良率を1％以下にすることで約50万円の金額効果が期待できます！ 
 

次に要因の解析です。 

特性要因図を使って、特性を[ルーバーのストリーク不良が増えた]にし、 

主要因を人、設備、方法、ダイスとし、様々な要因を考えました。 

その結果、ストリークの発生には、押出速度とビレット温度が影響しているのではな

いか、ストリークの後工程への流出には検査方法と判断基準が重要要因であると

解析しました。 
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・順横で並べて下さい。 
・右下にＮｏを入れて下さい。 

・６コマを密着で組み込んで下さい。 

要因の検証です。 

まずストリーク発生について押出速度要因について検証しました。 

検証のため、押出１本目～６本目までを通常の押出速度２０.７m/minで押出、 

７本目以降押出速度を１m/minずつ速度をおとして 

ストリークの傾向を確認しました。 

こちらの画像にあるように、１本目と比較して、速度を落とした１０本目はストリークが

薄くなったように見えます。 

そのため、押出速度はストリーク不良に影響を与えるという事が分かりました。 

 

次に、ビレット温度要因について検証しました。 

検証のため、通常ビレット１本目を４９０℃、2本目以降を470℃に設定しているビレッ

ト温度を１本目を500℃、２本目以降を480℃と通常よりも10℃高い設定に変更し、押

出しました。 

結果、１本目からストリークの発生が確認出来なかったため、ビレット温度もストリー

クの発生に影響を与えるという事が分かりました。 
 

次に後工程への流出要因についてです。 

現状ストリークが発生した際の流れがこちらになります。プレスマンがストリークの発生を確

認し、程度を目視で確認、経験を元に合否判定を行うというながれになっています。 

判定をNGとした場合は、押出を中止し、後面に選別が必要とつたえ、スタッフには表面品質

が必要ない他の物件に転用できないか確認してもらうため、連絡します。 

現状の問題点として、OK、NGの判定がプレスマンの個人の判断に依存してしまう事があり、 

右図にもあるように同じストリークでも作業者AはOK、B,CはNGと判定するといった事が 

多々あります。そのため、判断基準の明確化が必要になります。また、他物件への転用に

ついては、転用可否の連絡待ちや夜勤時対応出来ないといった問題があります。 
 

検証を元に考えた対策がこちらになります。 

①押出速度を下げて押し出す 

②ビレット温度を上げて押し出す 

③中止の判断基準を決め、中止判断を早くする 

④物件転用の探し方を学ぶ 

です 
 

①押出速度度を下げて押し出すについてです。 

ストリークが発生してから速度を落とした場合、ストリークが出た部位は不良になっ

てしまうため、ビレット１本目から速度を落として押出しました。 

しかし速度を下げてもストリークが発生してしまい、狙った効果が得られませんでし

た。 

そのため、速度を下げる対策ではなく、ビレット温度を上げる方へ対策をシフトしま

した。 
 

②ビレット温度を上げて押し出すについてです。 

検証時同様、ビレット温度を通常より10℃上げた設定にし、押出をおこないました。 

こちらの写真にあるようにビレット温度を上げて押し出すとストリークが発生しません

でした。結果として、ビレット温度を上げる事でストリークの発生が抑制でき、 

表面品質の安定化に成功しました。しかし、ビレット温度を上げることで、 

ダイスに負荷がかかり、変形不良やダイスの劣化促進につながるという問題が発生

したため、外部仕様などの表面品質の厳しいオーダーのみの限定的な対策とするこ

とにしました 
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・順横で並べて下さい。 
・右下にＮｏを入れて下さい。 

・６コマを密着で組み込んで下さい。 

④物件転用材の探し方を学ぶについてです 

先のオーダーに木目シートや塗装材などの表面品質が必要ない転用可能なオー

ダーないかを探すための手順書を作成し、周知および掲示を行いました。 

その結果誰でも検索できるようになり、スタッフの連絡待ちや、 

夜勤時に対応出来ないといった事が無くなりました。 
 

対策のまとめになります。 

対策①の押出速度を下げて押し出す→効果なし・対策②のビレット温度を上げて押し出す→効果あり 

対策③の中止の判断基準を決め判断を早くす→効果あり・対策④物件転用材の探し方を学ぶ→効果あり 

そこで効果が確認できた対策②～④を継続的に実施しました 

対策②の標準化として製造指令書の皮膜仕様欄および備考欄を確認し、外部仕様などの表面品質が厳

しいオーダーに関しては、ビレット温度設定を変更して押出を行うようにしました。 

対策③の効果として、ストリークが出た際はサンプルを見て瞬時に良否判定を行えるようになりました 

対策④の効果として、転用の可否を自分達で判断できるようになり、対応待ちによるロス時間が減少しま

した。 
 

標準化と管理の定着についてです。 

標準化として、ストリーク発生の際はサンプルを見て判断する事を徹底します。 

維持管理として、判断用のサンプルを毎月清掃します。 

情報共有として、作業方法が変わったことについて、反対班や上長などに報告しま

した。 

③中止の判断基準をきめ、中止判断を早くするについてです 

人によるばらつきをなくした中止判断を決める為、 

皮膜仕様別のサンプルを集めて、OKNGの判断基準を作成しました。 

こちらが対策後のストリーク発生時の流れになります。 

ストリークの発生を確認したら、サンプルと見比べて中止の判断をします。 

OKなら続行、NGなら中止、サンプルと見比べても迷った場合は直ぐに中止するよ

うにしました。 
 

効果の確認です。 

改善前の2.4％だった不良率を0.4％まで改善する事が出来ました。 

こちらが改善前、改善後のストリーク不良実績を現した表になります。 

ストリーク不良が多かったHS1039のオーダーが無かったとはいえ、 

HS1077以外の3型のストリーク不良を改善する事が出来ました。 

不良率を約２％削減する事で、85.5万円の金額効果を出すことが出来ました。 

こちらは３カ月間の効果になりますので、１年で342万円のコストダウンが出来ました。 

反省と今後の課題についてです。 

改善を進める中で新たな発見や別の切り口で改善出来たことなど多くの事を 

学ぶことが出来ました。課題として、メンバーの構成上、担当職以外の意見が 

出にくかったり、現状把握や進捗に遅れが生じやすいということがあります。 

テーマリーダーは順次変更しているので、ゆくゆくは誰もが意見やリーダシップを 

取れるように今後も進めていきたいと思います。 

今回の活動により、DゾーンからCゾーンまでサークルレベルを上げることが出来まし

た。 



・順横で並べて下さい。 
・右下にＮｏを入れて下さい。 

・６コマを密着で組み込んで下さい。 
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以上で、理研軽金属工業株式会社MILDFIVEサークルの発表を終わります。 

ご清聴ありがとうございました。 
 


