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テーマ、1408ﾏｴﾌﾗﾝｼﾞ 離型剤使用量の削減

株式会社 三静工業 ファンタジスタサークル

発表は杉山雄飛、PC、植松直哉で行います。

最後まで、ご静聴宜しくお願いいたします。

２

４

私たちファンタジスタサークルは、メンバーの問題発見と

解決能力向上を目指し、常に意見を出しやすいサークル

づくりで、Aランクレベルを目指して活動しています。

１

テーマ選定１ではメンバーで困り事を出し合ったところ、QCサークル

活動として取組む課題が6件発生し、ﾏﾄﾘｯｸｽ図で会社方針に基づく

課題を中心に評価した結果、離型剤の使用量が多い、ﾅｯﾄ・

ｷｬｯﾌﾟ等のプレス潰れ、ｶｼﾞﾘ多発の2件が20点で上がりました。

５

テーマ選定理由

2つの課題が上がりましたが、メンバー全員が従事する内容で

水平展開のしやすさ、経済効果の面から「離型剤使用量の削減」

をテーマとしました。

６

３

株式会社三静工業は水が豊な環境先進都市三島市の南に位置し、

東は箱根連山、北には富士山を望むのどかな環境で、アルミダイ

カスト製品の製造を行っています。

職場は生産の要である、鋳造工程です。また、今回のテーマは

鋳造工程の離型剤塗布工程となります。

メンバー19名、若手、中堅、ベテランが協力しそれぞれに持ち味を

生かしたサークル活動を行っています。
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離型剤とは、成形品を製造する過程において型から脱型しやすく

する為に、予め型に塗布する塗料です。

フッ素系、シリコン系の材料が主流で、ｽﾌﾟﾚｰ塗布する他、液状品を

直接塗り付ける事もあります。

金型温度は、離型剤塗布後の金型表面温度の事で、一般的には

150℃〜250℃が目安となります。

120℃以下では離型剤が付着しなかったり、金型に水分が残りガス

発生の原因となります。また、350℃を越えると、焼付き発生しやすく

なるので、注意が必要です。
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現状把握２ これは製品の冷却回路図になります。水色の部分が

水の流れで、金型の温度調節をしています。

右の数値は実測した型温度です。結果を見ると可動側の温度が

高く、逆に固定側と可動側➅⑦⑧⑨の温度が低くなっています。

９

現状把握３ 技術課に協力を依頼し、サーモカメラで金型温度を

撮影した結果、固定側は比較的冷却効果が効き温度低下が見ら

れますが、可動側は時間が経っても高いままで内部冷却が効いて

いない様に見えます。

10

８

現状把握１

これが実際の離型剤塗布をしている動画です。動画は3倍速です。

ｽﾌﾟﾚｰロボットから塗布している以外にも可動型の内側から裏吹き

を使用しています。可動型の型温度が高いため、塗布量が多くなっ

ています。また、塗布量が多い為、ｴｱｰﾌﾞﾛｰ時間も増えています。

テーマ選定２

離型剤使用量の多い製品をメンバーに選出してもらい使用量を

調べました。ご覧のような結果となり②Ａ２９０－１４０８－Ｘ０１６

ﾏｴﾌﾗﾝｼﾞに決定し、テーマを「1408ﾏｴﾌﾗﾝｼﾞ離型剤の使用量の

削減」に決定しました。

７
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型温が高くなると起こる現象として「ライデンフロスト現象」という

ものがあります。液体の沸点よりはるかに高温の金属板等に液体を

滴下した時に、高温の接触面に自身の蒸発機体の層が出来、液体

が浮く現象で、すぐ蒸発しない。溶媒が完全に蒸発する瞬間にその

成分も気相に飛び出すことが確認されています。

これが実際のライデンフロスト現象になります。このように熱した

、ものに液体を垂らすと、下部に蒸発した層が出来、全体の蒸発を

防ぐことになり、水滴が滑り、金型に例えると、離型剤が蒸発し、

型に離型剤が付着しなくなります。
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目標設定 目標の3要素で、何を「A290-1408-X016

ﾏｴﾌﾗﾝｼﾞの離型剤使用量を」、いつまでに「10月末までに」

どれだけ「１０％削減」としました。

目標設定の根拠は生産コストを抑え、品質に悪影響を及ぼさない

範囲とSDGｓ14-１海の豊かさを守ろうを意識し、廃油処理削減の

為、設定しました。

活動計画はご覧の通りです。

現状把握で判ったことを整理しました。

➀1サイクルでロボット塗布850ｃｃ、裏吹き150ｃｃで1000ｃｃ

離型剤を使用している。

➁ｽﾌﾟﾚｰｻｲｸﾙﾀｲﾑは離型剤塗布が24s,エアーブロー13ｓ。

➂固定側と可動側➅⑦⑧⑨は内部冷却が効いている。

➃可動側は内部冷却が少し足りない事が判りました。

要因解析１ 特性要因図を使用して、メンバー全員で意見を出して

もらった結果、重要要因として型温が高い、離型剤でがAL1510

使用、ｽﾌﾟﾚｰロボット使用が上がりました。



離型剤の使用量が当初の1000CCから770CCとなり、目標の１
３０％達成となりました。
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重要要因の調査を更に実施し、明確な原因を掴みました。 系統図マトリックス図に纏め手段を導き出し、９の対策案から

3つの対策案を採用する事としました。

3つの対策案実施の場合のリスクを事前に把握する為、

QCDSPEで評価すると多少のリスクはありますが、リスクを

明確にカバーする事で対策案を進めました。

4つの対策を実施する事とし、担当、期日、対象設備、実施内容

を明確にして実施しました。
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4つの対策の結果、対策前と対策後で金型温度がこのよう

変化し、対策評価でもほぼ満足できる評価となりました。
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離型剤の使用量削減により、年間で26580円の

経済効果となりました。
更に６S/ショットの短縮によりマシンチャージにすると

120万円のコスト削減にもなりました。

今回の活動では、全てのメンバーが作業を理解しているテーマ

であり、様々な意見や要因を出して頂き、楽しく充実した活動が

出来ました。個々のレベルをアンケートにすると参加意識が向上

し、サークルレベルはAランクとなりました。

歯止め、標準化としては条件表の見直しに対する管理体制の

周知徹底を図るため、５Ｗ１Ｈにて明確にしています。

反省と今後の課題では、各ステップ毎の担当者を中心に反省点、

課題を出しあいました。
今回は、実現できませんでしたが、次回のステップではｽﾌﾟﾚｰ

ノズルの見直しを検討し、更に離型剤の使用を削減とサイクル

タイム短縮に努め、競争力のあるモノづくりを目指して行き

たいと思います。
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