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最 高 年 齢 会 合 は  就業時間内・就業時間外・両方

最 低 年 齢

ＱＣサークル紹介 ジュント

１０６

株式会社小糸製作所 加藤 武雷

私たちジュントサークルは、(株)小糸
製作所 相良工場 部品製造部 部品製造
課
に所属しており、ヘッドランプのレン
ズ成形工程を担当しています。
メンバーは男性９名、平均年齢３１歳
と比較的若いサークルです。
　今回の発表は若手が成長するため
に、成形工程で最も身近な不良『シル
バー不良』をテーマにした活動報告で
す。

テ ー マ 暦 ・ 社 外 発 表

114-372 １９９１ ４本 部 登 録 番 号 サ ー ク ル 結 成 時 期

構 成 人 員 月 あ た り 会 合 回 数

平 均 年 齢 1 回 あ た り 会 合 時 間

Ｙ車ＨＬレンズ シルバー不良低減
カブシキカイシャコイトセイサクショ

１ ２

３ ４

カトウ タケル

ランプシステムを一貫生産

ヘッドランプ リアコンビネーションランプ

フォグランプ ハイマウント
ストップランプ

サイドターン
シグナルランプ

主 要 製 品
4/39

光源からランプシステム制御までを
開発、生産している自動車照明部品、航空機部品メーカーです。

資 本 金 ： １４２ 億円
売 上 高 ：連結 ９,５０２ 億円

単独 ３,４１２ 億円
従業員数：連結 ２３,８０７名

単独 ４,２３０名
（2024.3.31現在)

静岡工場

相良工場

富士川工機工場

榛原工場

3/39

創 立：１９１５年（大正4年）
設 立：１９３６年（昭和11年）

会社概況

（株）小糸製作所の紹介
2/39

ジ ュ ン ト サ ー ク ル

（株）小糸製作所相良工場
部品製造部部品製造課

発表者：加藤武雷

アシスタント：長谷川洸

サークル名のジュントは
ポルトガル語で

「働く仲間」だよ。
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１.職場紹介

私達の職場は、相良工場部品製造部 部品製造課２係に所属し、
３交替職場で、前照灯のレンズ樹脂成形を行っています。

5/39

静岡工場

相良工場

富士川工機工場

榛原工場

相良工場

ASSY 成形品

たい焼きのイメージ！

樹脂材料を金型内に
流し込み製品をつくる

樹脂成形とは？
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２-②.サークル員の紹介

３０

２５

２０

１５

１０

０ ２０ ２５ ３０ ３５ ４０ ５０ ６０

結成当初の
メンバー ８名

（平均年齢40.5歳）

活動休止中
入社 ３名

社員登用 １名

異動者 ３名

現在 ９名
（平均年齢30.6歳）

年齢 （歳）

経
験
年
数

（年）

若手

ベテラン

若手中心の
サークルへ
変身
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積極性

5Sﾙｰﾙ
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問題解決

ﾘｰﾀﾞｰｼｨｯﾌﾟ

QC手法多機能向上

改善能力
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ﾁｰﾑﾜｰｸ

ｻｰｸﾙ会合

周囲との

連携
積極性

5Sﾙｰﾙ
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問題解決

ﾘｰﾀﾞｰｼｨｯﾌﾟ

QC手法多機能向上

改善能力

【ﾚﾍﾞﾙ把握】ジュントサークルと
他サークルのQCﾚﾍﾞﾙ比較

平均： 1.6点 平均： 3.0点

ｻｰｸﾙ能力（X軸） ｻｰｸﾙ能力（X軸）

平均： 2.0点 平均： 3.6点

明るく働きがいのある職場（Y軸） 明るく働きがいのある職場（Y軸）

ジュントサークル ブロックの平均

３.サークルのレベル

ｻｰｸﾙの問題

新入社員、

異動者が

多いため

発言が少なく

成形知識が

低い。

QC手法を用い、

若手の

成形知識向上、

やる気を引き出す！

活動方針
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Ｙ車ＨＬレンズ シルバー不良低減
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計画

実績

ステップ

リーダー

長谷川

加藤

加用

塩崎

藤浦

長谷川

大崎

後藤

塩崎

ステップ

①テーマ選定

②工程の概要

③現状の把握

④目標の設定

⑦効果の確認

⑧標準化と管理の定着

⑨反省と今後の取組み

⑤要因の調査と解析

⑥対策案の検討と実施

日　　　　　　　　　　　　程

2023年11月 2023年12月 2024年1月 2024年2月

４.活動計画

ステップリーダーを決め全員参加で取り組もう！

サークルリーダー：佐々木さん
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#10号機 #7号機 #8号機 #9号機 #11号機 #15号機系列 1

・成形機別 ＃９号機がワースト１位

・製品別 Ｙ車がワースト１位

Ｎ＝１７８６

１０月度 レンズ成形機別
工程内不良ワーストグラフ

7号機 8号機 16号機 11号機 15号機

５-①.テーマ選定の理由

Ｎ＝４８６

１０月度 ＃９号機製品別
工程内不良ワーストグラフ

Ａ車 Ｂ車 Ｃ車 Ｄ車Ｙ車#９号機

486

336

（個） （個）
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２-①.サークルの紹介

QCサークル名 ジュント 結成日 結成 １９９１年４月１日

構成人員 男だけ ９名 会合回数 ３回／月以上

平均年齢 ３０．６才 会合時間 １時間／回

最高年齢 ４９才 会合は 木曜日の早番就業後、中番就業前

最低年齢 １９才 テーマ暦 ５２件目

遅番

早番

中番

１４：１５

７：００

２２：１５

中番就業前１時間

早番終了後１時間
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５-③.シルバーについて学ぼう

要因の分類 ポンチ絵 現象 ・ 特徴

エアーの

巻き込み

・ほぼ一定の位置に発生する．

・樹脂の流れ方向に数本のすじ状に発生する

熱分解
・不規則な位置に発生する．

・扇状に発生する。

水分
・不規則な位置に発生する

・流線型又は、数本の細かいすじ状に発生する。

コールドスラッグ

カス

・ゲート付近の一定位置に発生する．

・シルバー根元に核のような物がみられる。

シルバー不良とは製品表面に
銀色のスジ状に発生する不良です。
発生要因はさまざま。

シルバー不良って？

シルバーには
どんなものが
あるの？

加藤 後藤 加用

佐々木 大崎高山

塩崎担当員によるシルバー不良についての勉強会を実施 サークル員参加率１００％

塩崎担当員

それぞれ、発生場所や
形に特徴があるんです。
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検査発見

形状判別

現象特徴

要因の分類

ステップリーダー：加用さん

教育前

教育後

５-④.勉強会の成果

それじゃー勉強の成果を活かして、
工程の概要でシルバー不良の
発生工程を調査してみよう

シルバー不良 勉強会の成果
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材料納入

検

査

タンク投入 乾 燥 射出成形

棚
車
詰
め

表
面
処
理
工
程

６.工程の概要

アニール 取出し
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材料納入 乾 燥

乾燥ドライヤー

調査項目 内容

乾燥時間 １２０℃で4時間以上除湿乾燥をすること

材料（ペレット）

調査項目 内容

形・大きさ バラツキがないこと

工程別調査

タンク投入

17/39 製品取出し

製品取出し

調査項目 内容

・取出し機
・チャック板

異音など動作不具合がないことを確認する
ガタツキがなく、スムーズに取り出すること

18/39

KT俊1

射出成形

材料供給口

ヒーター

製

品

金型

射出シリンダー

スクリュー

射出方向
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取出し

材料納入

表
面
処
理
工
程

検

査

タンク投入 乾 燥 射出成形

型締め

射 出

計 量

冷 却

型開き

突出し棚
車
詰
め

アニール

調査結果
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・シルバー不良が76.2％

・ヤリスHLレンズ

シルバー不良低減が急務

Ｎ＝３３６

Ｙ車ＨＬレンズ
工程内不良項目別グラフ

５-②.テーマ選定の理由

ブ
ツ

そ
の
他

シ
ル
バ
ー

カ
ス

キ
ズ

100％

0％

（個/月）

76.2％

評価点
〇５点
△３点
×１点

重
要
性

緊
急
性

身
近
な

問
題
か

達
成
の

可
能
性

達
成
の

成
果

得
点

Ｙ車 ＨＬレンズ 〇 〇 〇 〇 〇 ２５

Ｃ車ＨＬレンズ 〇 〇 〇 △ 〇 ２３

ＹＣ車 ＨＬレンズ 〇 〇 △ △ 〇 ２１

Ａ車 ＨＬレンズ 〇 △ △ △ △ １７

ＷＲ車 ＨＬレンズ 〇 △ △ × △ １５

テーマ決定

50％
シルバー不良が
７６.２％
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N=50

Ａ、Ｂ部の決まった場所に、不定期で発生。Ａ部が84.0％

７-①.現状の把握

A部が８４.０％
A B

C D

１１月度１週目（５日間）のシルバー発生部位調査
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A部 A部 B部

・エアーの巻き込みと、熱分解によるシルバーに形が酷似。
・現象や特徴も類似。

Ａ・Ｂ部に発生していたシルバーの確認

要因の分類 ポンチ絵 現象 ・ 特徴 発生数
分類別

比率

エアーの

巻き込み

・ほぼ一定の位置に発生する．

・樹脂の流れ方向に数本のすじ状に発生する 32個 64％

熱分解
・不規則な位置に発生する．

・扇状に発生する。
18個 36％

７-②.現状の把握
22/39

９．要因の調査（特性要因図）

材料 金型

ﾊﾟｰﾃｨﾝｸﾞ面

金型清掃

不足

ｶﾞｽの抜け
が悪い

不足

成形条件
低い

HR温度

背圧

ノズル温度

遅い

高い

乾燥時間

低い

温度 温度

設備

低い

高い速い
ホッパーﾄﾞﾗｲﾔｰ

圧力

高い

不足

温調機

低い

パージ量

冷却流量

高い

低い

ｺﾝﾊﾞﾑ

低い

低い

高い

②背圧射出速度①射出速度

Ｙ
車
Ｈ
Ｌ
レ
ン
ズ
シ
ル
バ
ー
不
良
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エアー巻き込みによるシルバー発生メカニズム

１０-①．要因の解析 要因①射出スピード

リブ部やボス部などの複雑な形状を通過する時、
射出スピードが速いと、エアー（空気）を巻き込みシルバーが発生する。

リブ部
金型

エアーの巻き込み気泡発生

シルバー発生

25/39

射出スピード条件

40

検証１： ショートショットを取り、何段目でシルバーが発生するか確認

１０-①.要因の解析 要因①射出スピード

１段 ２段 ３段 4段

30―

10―
20―

40―
50―
60―

速度(%)

切替位置（㎜）❘❘

1段目

160

2段目

❘
150

❘
100

3段目

❘
80

❘
60

❘

4段目
5段目 6段目

シルバー発生箇所

シルバーは２段目の位置で発生
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現状 速度条件設定 シルバー その他不具合 評価

速い

↑

４０％

↓

遅い

５０％ × ウエルド ×

４５％ × なし △

４０％ × なし △

３５％ ○ なし ○

３０％ ○ ヒケ ×

２５％ ○ 欠肉 ×

検証２ 射出スピード変更トライ

１０-①．要因の解析 要因①射出スピード

2段目（元条件40％）のスピードを変更（各速度20ショット成形）

35％が適正条件であった。

◎
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１０-②．要因の解析 要因②背圧

背圧が低いとシルバーが発生するメカニズム

・背圧とは、スクリューの後退方向とは逆の射出方向に圧力をかけることで、
樹脂密度を均一にして計量を安定させることです。
・材料（ペレット）をスクリューが回転する摩擦熱とヒーターで溶かしながら計量します。

材料供給口

背圧が低いと、ペレット間の空気や、ペレットに含まれる水分を追い出せないんです。

ヒーター

製

品

金型

段マン：後藤さん

射出シリンダー

背圧背圧

スクリュー

射出方向気泡発生
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５０

２００

１５０

１００

０

２５０

２月

（個）

２５６個
３００

０個

何を

どうするどうする

いつまでに

エアー巻き込み・熱分解による
シルバー不良２５６個を

２月末までに

０個にする

８.目標の設定

１２月 ２０２４年１月１１月１０月

Ｙ車ＨＬレンズの

23/39



29

33 34

3231

30

35 36

１０-②．要因の解析 要因②背圧

検証１ 背圧変更トライ

現状 背圧条件設定 シルバー その他不具合 評価

高い

↑

70％

↓

低い

８５％ △ ｻｲｸﾙﾀｲﾑ増 ×

８０％ 〇 ｻｲｸﾙﾀｲﾑ増 ×

７５％ 〇 なし 〇

７０％ △ なし △

６５％ × 気泡 ×

６０％ × ヒケ・気泡 ×

背圧（元条件70％）を変更（各20ショット成形）

７５％が適正条件であった。

◎
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成形条件の変更

１１．対策の具体的内容

①射出速度、2段目４０％→３５％に変更

②背圧、７０％→７５％に変更

１２．効果の確認

活動当初：11月度1週目（５日間）

N=50

・活動当初より約半減 ・製品TOP側のシルバーが低減できていない。

対策後：12月度2週目（５日間）

N=26

30/39

A部 A部 A部

・熱分解によるシルバーに形が酷似、現象や特徴も類似している。

対策後、発生していたシルバーの確認１３．再調査

要因の分類 ポンチ絵 現象 ・ 特徴 発生数
分類別

比率

熱分解
・不規則な位置に発生する。

・扇状に発生する。
２６個 １００％
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熱分解によるシルバー発生メカニズム

１５-①．要因の再解析 要因③ホットランナー温度

温度

ホットランナーシステム

バルブブッシング
ホットチップ

樹脂

バルブピン

マニホールド

エアーシリンダー

成形品

ホットランナーとは。

温度制御用コントローラーで昇温と

温度管理を行い、金型内の成形品へ

樹脂を流すための道を、樹脂が溶融した

状態を保ったまま流し込むためのシステム。

ホットランナー温度が高いと、計量（冷却）時にマニホールド内に停滞した樹脂が
熱分解を起こしてシルバーが発生する。

型締め

バルブピン後退

射出

バルブピン前進

計量（冷却）

型開き

成形サイクル
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１５-②．要因の再解析 要因③ホットランナー温度

現状 温度条件設定 シルバー その他不具合 評価

高い

↑

280℃

↓

低い

300℃ × ヤケ ×

290℃ × なし ×

280℃ △ なし △

270℃ △ なし △

260℃ 〇 なし 〇

250℃ 〇 ヒケ ×

ＭＨ１・２（元条件２８０℃）を変更（各20ショット成形）

２６０℃が適正条件であった。

◎

検証１ ＭＨ１・２温度変更トライ
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１６．対策の具体的内容

金型ホットランナーの温度変更 ③ ＭＨ１・２、 ２８０℃ → ２６０℃に変更

１７-①.効果の確認

対策①
対策①②でシルバー不良が半減し、
対策③を実施した結果２４年２月には、
シルバー不良０個を達成。
（▲１０個/日）

４００円/個×１０個/日×２４４日
【年間効果金額】９７６千円/年間

（個）

対策②

対策③

エアー巻き込み・熱分解によるシルバー不良
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１７-②.効果の確認

ブ
ツ

そ
の
他

シ
ル
バ
ー

カ
ス

キ
ズ

0％

（個/月）

Ｙ車ＨＬレンズ工程内不良項目別グラフ

100％

2023年10月

ブ
ツ

そ
の
他

カ
ス

キ
ズ

0％

（個/月）

100％

2024年2月

２０２３年１０月のワースト１のシルバー不良は、２０２４年２月には『０』となり、
カス不良がワースト不良となった。

N=336 N=78
76.2%

78.2%

シルバー不良『０』達成！

シ
ル
バ
ー

50％
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１４．金型保全による勉強会
あと、もう少しで

シルバー不良が『０』に
なりそうなんですが・・・

あと少しが・・・

金型の構造を勉強して
熱源を調べてみては

どうでしょうか。

金型保全員の方を先生に、金型で使用する熱。
ホットランナーシステムについて学びました。

参加者
９名

（全員参加）
0
1
2
3
4
5

ホットランナー

通水回路

スライド突き出し

ポカヨケ

金型構造知識

教育前

教育後

世話人 望月主管

長谷川班長
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１７-③.効果の確認
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スキル評価
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今回の活動によりメンバー全員のスキルが大幅に向上、ブロック平均にほぼ追いついた。

【ﾚﾍﾞﾙ把握】ジュントサークルと
他サークルのQCﾚﾍﾞﾙ比較
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・シルバー不良を層別するのが大変だった。

・成形条件の見直しは、技術課の協力が

無いとできなかった。

No 項目 何故 いつ 誰が どこで 何を どの様に

１ 射出速度 良品条件 段替え毎 段マン
成形機
ＩＰ条件

メモリ
Ｎｏ

品質チェック
シート

２ 背圧 良品条件 段替え毎 段マン
成形機
ＩＰ条件

メモリ
Ｎｏ

品質チェック
シート

３
ホットランナー

温度
良品条件 段替え毎 段マン

金型温度
コントローラー

メモリ
Ｎｏ

品質チェック
シート

担当員や班長が主体で勉強会を

おこなった事でサークル員全員の

樹脂成形の知識が大幅に向上した。

良かった点 苦労した点

１８．標準化と管理の定着

１９．反省
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『ご清聴ありがとうございました。』

２０．今後の取り組み

発表者：加藤さん

今回は、成形職場で最も身近な問題をテーマに取り上げた事で

メンバーの成形知識と改善意欲の向上、仕事のやりがいを感じる

ことが出来ました。

今後も、『仲間』と難しいテーマにも進んで挑戦して行く事で、

メンバー一人一人の更なる成長を目指して行きます。

そして、レベルの高いＱＣサークル活動が出来るよう、

これからもメンバー全員のチームワークと努力で頑張ります！
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