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私たち共和レザーは浜松市に本社を構え、主な製品は

自動車の内装材で、国内シェアNo.1を誇っています。

そのほかにも家具・雑貨・ファッション・生活資材も扱い

生活空間には欠かせない、身近な商品を皆様のもとに

提供しています。

私の働く新城工場は、愛知県の東の端に位置し、

自動車用の人工表皮を製造・販売しています。

工場の近くには、戦国時代に長篠の戦いが行われた

古戦場があります。

新城工場では2種類のレザーを製造しています。

そのうち今回はPVCレザーが対象工程です。

PVCとはポリ塩化ビニルの事で、主に車両用

サンバイザーに使用されています。

サ　－　ク　ル　名　：

1671-1 2023 年 　5 月

11 名 2 回

31.6 歳 0.5 時間

50 歳

20 歳 4 件目 ・ 1 回目

（所属部署）
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設備故障により生産性が低下し残業時間が
増加。メンテナンスの問題点を改善したこ
とにより、解決した事例です。

みんなでチャレンジ！機械トラブル低減！
キョウワレザー カブシキガイシャ シンシロコウジョウ サイトウ リュウト



PVCシートの製造工程です。4つの工程で構成されています。
CT工程でシート状に加工します。加工されたシートに表面印刷します。
次に表面印刷されたシートに凹凸加工をします。最後に検査をして出荷
という流れです。この中で私たちの担当工程はCT工程です。混練機でモ
チ状に練られた材料をカレンダー機に投入します。
４本のロールで構成されるカレンダー機で薄く延ばしてシート状にし、
冷却して巻き取ります。とても大きな設備で沢山のロールで構成されて
おり、総勢11名のメンバーが2直体制で受け持っています。

次にサークル紹介です。
メンバーは、働き盛りの中堅どころが多く、若手3人の面倒をよく見てく
れる、気のいいアニキ的存在が中心です。
マイペースなメンバーたちを、リーダーとベテランが、旗振り役として
方向性を示し、バランスを保っています。
サークルレベルはCゾーン。チームワークの良さが一番の強みの反面、知
識不足が弱点で、全体的に能力が伸び悩んでいます。
今回の活動を通じて、能力を向上させ、Bゾーンを目指します。

サークル全体の能力が低いことが分かった中で、メンバー個々の能力を
見てみました。ベテラン高柳とリーダー大石は能力十分で、けん引役と
なっている一方、中堅が伸び悩み、おとなしい性格から消極さが見られ
る中で、次のリーダー的存在が不在となり、その弱みを引きずるように
若手の育成も遅れています。
この様な状況を打破すべく、今回の活動前に中堅クラスにはリーダー研
修会を、若手には基本講習会を、それぞれ開催しﾚﾍﾞﾙｱｯﾌﾟを図りまし
た。サークルをリードする人材育成と若手の底上げが必須です。

活動スケジュールです。
テーマ選定から標準化と管理の定着まで計画を立て実施
しました。
全員参加をモットーに、ステップリーダーを設定して、みんな
でフォローし、ステップ毎に進捗確認をしながら進めました。

テーマ選定です。
先ずはワイガヤから工場方針を踏まえて、メンバーから困りごとを抽出しました。
教育や品質、生産性など、意見をどんどん出してくれました。
その意見を集約し、マトリックス図に落とし込んで、５つの項目に分けて
点数評価しました。
生産性に関する困り事が多い中でも、「機械トラブルが多い」が最も評価点が
高く、今回のテーマは「機械トラブルの低減」に決定しました。
機械トラブルとは、機械を停止させて修理が必要な状態のことです。

次にこのテーマに取り組む根拠について調べました。
非可動時間の内訳をみると、機械トラブルが約４３％と大きな割合を占めている
ことが分かりました。月間停止時間で見ると、月１０１７分と２日分に相当する
ことが分かり、機械トラブルの多さを改めてメンバー全員で認識することができ
ました。次に、可動状況について確認しました。工場方針の目標である８０％に
対して月平均で77.2%と約３％未達です。その様な中で、目標80％到達に必要な
非稼働の削減時間を計算すると、月287分となります。
機械トラブル低減で可動率８０％を目指します。
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続いて、機械トラブルが及ぼす影響を調べてみました。
生産出来高を調べてみると、目標は、ほぼ達成しています。
一方で、残業時間を調べてみると、計画に対して大幅に超過しているこ
とが分かりました。生産出来高を確保する為に時間を延長して生産して
いる状況で、みんなの疲れも溜まる一方です。問題として分かったこと
は、生産出来高は目標達成だが、計画された時間内で作れていません。
次は、みんなで機械トラブルの詳細について調べることにしました。

機械トラブルを項目別で時間を調べると、オイルトラブルが一
番多く、421分の時間ロス、40％以上を占めていることが分か
りました。更に、深堀してオイルトラブルの内訳を調べると、
４項目の部位に分かれ、トラブル内容は、オイル不足とグリス
切れのふたつに分類されることが分かりました。以上の結果か
ら、オイルトラブルを重点課題として取り組みます。

次に、オイルトラブルについて、詳細を調べてみました。
原因は、いずれもは、オイルやグリス量の不足によるもので、対処方法
は、修理とオイル、グリスの補充。所要時間は一回当たり最大240分と、
設備を停止して行っています。この調査で分かったことは、オイル不足
は設備を止めて給油するために、グリス切れでは、故障し部品交換する
ために時間が掛かっています。どちらもオイル、グリスを切らさなけれ
ば停止は防げます。これを受けて、メンバーから、適切に点検やメンテ
ナンスがされているのか、という声があがりました。

続いて、現状の点検とメンテナンスについて調べてみました。
いずれのオイル関係の点検・メンテナンス方法は具体的に決められ
ていました。その様な中で、方法の運用について実態調査を行いま
した。結果は、実施周期は、ほぼ守られておらず、点検箇所は把握
できていない方が多数ということが分かりました。
決められた通りに給油できていないという課題が明確になりまし
た。

目標設定です。CT工程　オイルトラブルによる停止時間を、2025年1月末までに、可動
率向上のため、撲滅させる　です。目標根拠は、必要な非可動低減時間は月287分、オ
イルトラブルを撲滅すれば月４２１分の削減となり、可動率目標の80％を達成することが
できます。また、モチベーションアップに繋げるため、目標達成で得られるうれしさを整理
してみました。
➀可動率アップで残業時間の低減
➁計画生産量に対する遅れリスクの低減
➂メンバーのメンテナンス　スキルの向上です。
これらをメンバーみんなで共有し、活動を進めていきました。

決められた通りの給油ができていないという問題に対して特性要因図を
用いて全員で要因解析をしました。
沢山意見が上がった中から主要因だと思われるところを挙げています。
➀点検項目が多く覚えられない
➁点検箇所が暗いため、油量の確認ができない
③教育機会が無いため、点検方法を知らない
３つの要因について検証をしました。
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点検箇所が多くて覚えられない、という要因について検証をし
ました。点検箇所を調べると262箇所の点検箇所があることが
分りました。それに対して、点検リストには設備名しか書かれ
ておらず、どこを何箇所点検すれば良いのか不明確でした。
これでは覚えきれず点検漏れが発生してしまいます。

次に要因➁点検箇所が暗いため、油量が確認できない、の検証
です。こちらはCT設備配置図になります。
青枠の所が通常作業域になります。照度を測定してみると、作
業域は500LUX程度の照度を確保されていますが、点検箇所が多
いそれ以外の部位は、100LUX以下の大きく照度が下がります。
実際に５０ルクス以上ないと見えにくく、これが真因となりま
す。

次に要因③教育する機会がないため、点検方法を知らないの検証です。
まず設備の設備構造と点検箇所の理解度を確認しました。
すべてわかる人は11人中2名しかいませんでした。そこで教育方法の確認
をしました。結果、設備教育を受ける機会はなく、設備の構造を知らな
いまま、点検とメンテナンスを口頭で教えられています。やり方のマ
ニュアルが無いため、人によってやり方が異なり教え方も変わります。
習熟度の確認もないので、理解できたかわからないまま教育完了となっ
てしまう事が分りました。これが真因です。

決められたとおりの給油ができる、の目的に対し、系統図法を
用い対策立案しました。
その中から６件の対策を行うようにしました。

改善にあたり計画を立て担当者をきめて進めました。 対策Ⅰです。管理室生技グループの高部主事に講師となっても
らい、機械の基礎知識について学びました。
講習会の内容としては設備の構造を教えてもらい、点検周期、
メンテナンス方法を指導いただきました。若手メンバーは知ら
なかった事も多く、何のためにやるかを学びました。
講習会前後でテストを行いました。講習会後ですが、基本部分
については全員が理解してもらえました。
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対策Ⅱ、点検マップの作成と対策Ⅲ　点検箇所に表示です。
まずマップを作成し点検箇所とメンテナンス箇所を落とし込み
ました。写真でその部位をわかりやすくしました。
点検表と実際の部位にも表示をし、それぞれが紐づくようにナ
ンバリングました。運用方法は点検用バインダーにMAPをセッ
トし、MAPと点検表と実際の部位を照らし合わせて確認するこ
とで点検漏れが無くなりました。

対策Ⅲです。
点検・メンテナンスマニュアルを作成し、それを元に教育を進
めました。
実際にメンテナンスが行えるか、習熟テストも行いました。
元々２割の方しか理解できていませんでした。
合格するまで繰り返し進め、全員合格する事ができました。

対策Ⅴです。
改善前は設備の裏側は暗い状態で油量窓も見難い状態でした。
改善後は上部に照明を設置し100ルクス以上の照度を確保しま
した。
また流量計部分には後ろから光源を当てることで更に見やすく
なりました。

効果の確認です。
改善前４２１分あったオイルトラブルが改善後は０で目標達成！
対策をスタートした11月から徐々に減っていき、１月には０にする
ことが出来ました。

可動状況の確認です。オイルトラブルが減ったことで可動率が約5％向上し、目
標の80％を達成することが出来ました。
また、活動前は計画以上にやっていた残業時間も、対策開始から効果が見え始
め、１月には計画通りの時間で生産することができました。
辛かった残業も減り、お父さんは家族と過ごす時間も増えて大喜びです。

サークルレベル確認です。
今回の活動を通じて、知識の吸収やステップリーダーの経験を
することにより、個々のＱＣ知識と改善能力を向上させること
が出来ました。
その様な中で、活動前はＣゾーンだったサークルレベルが、
目標であるBゾーンに到達しました。
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標準化と管理の定着
5W1Hで管理の定着を図りました。
この6項目について、風化していかないように、継続して活動
をしていきます。

最後に活動を通じて良かった点は、ﾏﾆｭｱﾙ作成に悪戦苦闘も今
後に活かせる教材が出来たことです。反省面は活動で意見が出
せない人がいたため、今後は意見のしやすい雰囲気をつくり、
全員参加の活発なQCｻｰｸﾙにすることです。
残された課題として、オイルトラブル以外の停止時間がまだま
だあります。次のQCでは品質トラブルをテーマとして取り上げ
ていこうと思います。
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