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プロジェクタ

本 部 登 録 番 号 １７７－７５１４ サ ー ク ル 結 成 年 月

3 私たちの職場は、田原工場向けだけではなく、支給・補給品などがあり様々な生産品目を

製造しています。 その中で、私たちはボデーメーカー様向けの、ラブ４のインパネを製造・

出荷しています

【テーマ】
ＲＡＶ４ インパネ合わせ部

ウレタンモレ不良の低減

サークルリーダー 今井TL

メンバー 西川・夏目・遠藤・井上

テーマリーダー 清水

◎豊田市

生産車種

田原市

愛知県

LS IS RC

RC F GX NX

LAND CRUISER

PRADO
4RUNNER

操業開始 １９７９年（昭和５４年）１月

敷地面積 約３７０万㎡

従業員数 ７６１８人

工場の特徴

・トヨタ国内１２工場中、最大規模の工場

・粗形材から最終組付けまで揃った一貫生産工場

・専用埠頭など船積み基地を持った工場

トヨタ自動車（株）田原工場

【職場紹介】 田原工場

2 私たちの工場は、田原市にあり、1979年にトヨタ国内、最大規模の工場として、操業を開始しました。

生産車種は、各種レクサスブランドを始め、大型SUVの４ＲＵＮＮＥＲやプラドなど

、多種多様な車を生産しています。

5 サークル紹介ですが、メンバーは総勢6名、平均年齢31歳と、若いメンバーで

構成されています。サークルレベルはCランク今回の活動を通してチャレンジ

・リーダーシップの能力を向上しBランクを目指します。

6 活動計画はこのようになっており、メンバーに役割を決めチャレンジ精神をもって

積極的に活動を実施していきます

担当工程

RAV4

【職場紹介】 電池・インパネ製造課・生産品目

自工場組立向け

ボデーメーカー様向け

20車種 54品番

旧型補給ＨEV用電池パック組付け

支給・補給

バンパー成形

インストルメントパネル製造

ロッカーモール成形

ＨEV用電池パック組付け

ボデーメーカー様向け

サークル紹介
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チームワーク

QC実施状況

関連部署との連携チャレンジ精神

５S

明るく働きがいのある職場（Y軸）

・サークルレベル

・サークル目標

平均：2.8 平均：2.8

項目 担当 6月 7月 8月 9月

問題の明確化 全員

現状把握 清水・夏目

目標設定 清水・今井TL

要因解析 全員

対策立案 全員

対策実施 全員

効果確認 清水・西川

標準化 清水・遠藤

活動計画

チャレンジ精神をもって積極的
に活動しよう！

1 みなさんこんにちは、RAV4サークルの清水です。

ただ今から、私たちが取り組みましたテーマ

「ＲＡＶ４ インパネ合わせ部ウレタンモレ不良の低減」について発表します。

スラッシュ発泡インパネ工程の概要

基材（骨）

表皮（皮）

射
出
成
形

ス
ラ
ッ
シ
ュ
成
形

部
品
組
付
け

検
査
・出
荷

ウレタン（肉）

発
泡
成
形

発泡工程

4 発泡工程での概要を説明します。骨である基材を作る射出成形、皮である表皮を作る

スラッシュ成形、 肉である発泡品を成形する発泡成形の流れで製品を製造しています。

私たちの担当は発泡成形からが担当となっています。
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9 現状の把握です。「合わせモレが月に４９９９件発生」に対し層別を行ったとろ

部位別では左側に多く さらに部位を細かく層別すると、

コーナー部に最も多く発生していることが分かりました

7 テーマの選定理由ですが６月度不具合発生件数でが、ウレタンもれが７０４３件と

一番多く発生しており、ウレタンもれの内訳をみてみると、合わせもれが４９９９件と一番多

く発生しています。不具合が多く発生しているなか、メンバー全員で不具合低減活動を

実施することにしテーマとして「インパネ合わせ部 ウレタンモレ不良の低減」を取り組むことに。

テーマの選定

【テーマ】 インパネ合わせ部 ウレタンモレ不良の低減
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合わせモレ流出

上面表皮と助手席側表皮の間からウレタンがモレる現象

＜RAV４インパネ＞

合わせモレとは？

表皮（皮）

基材（骨）

ウレタン（肉）

A-A断面図
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なし

問題発生のプロセス

②発泡
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⑥検査
工程

目標の設定
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8 合わせモレとは・・上面表皮と助手席側表皮が合わさり構成されています。、

その合わさる部分からからウレタンがもれる現象のことをいいます。

10 問題発生のプロセスをみてみると発泡工程にて不具合が発生しており、

検査工程にて発見していることがわかりました

11 なぜ左側コーナー部に合わせもれが発生するのか調べたとこ

ろコーナー部は、曲線になっているため、表皮がずれていると、

ずれを吸収できる場所がなく隙間が発生しやすいことが判りました。

12 目標の設定です.コーナー部合わせモレを

9月末までに 月１７４９件撲滅するという目標を設定しました

部位別① 左側
3749件

部位別② コーナー部
1749件

合わせモレが４９９９件/月発生

左側コーナー部に合わせモレが多く発生

現状把握

左側

コーナー部

助手席側表皮

上面表皮

【左側コーナー部に合わせモレが多く発生】の特性を調査

左コーナー部・表皮が合わせきれず隙間が発生

左側

平面部

ズレを吸収できる

コーナー部

ズレが吸収出来ない

標準作業が守
れていない

勘合忘れ

要因解析

最初に自工程の真因調査を実施

隙間が発生し合わせモレ発生

真因①

人

作業飛ばしなし

前工程と協力して原因調査

真因②

自工程で調査

勘合しない

表皮のあわせ
位置がずれている

表皮のセット位置が
ずれている

表皮位置決めピン
がずれている

設備 材料（表皮）

合わせがよたっている

表皮の形状が違う

合わせ部の表皮
が伸びている

方法

標準作業は出来ている

まずは、自工程の問題解決をして行こう！
程

13 次に要因解析です隙間が発生し、合わせもれ発生するに対し要因析を

おこなったところ、設備より、真因①「表皮位置決めピンがずれている」

材料より真因②「合わせ部の表皮が伸びている」があがりました。

14 コーナー部の合わせモレ発生件数を型別にみたところNo.3型に多く、

型による差があることが判りました。

真因① 【表皮位置決めピンがずれている】の調査

型差あり

件
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真因① 【下型の位置決めピンがずれている】の調査

位置決めピンのズレ量調査

X

Y

測定
基準

Ｎo.1型

上面表皮セット凹位置

位置決めピン位置ズレ量

調査結果 位置決めピンのズレ量に比例して合わせモレ件数が多い

No.3
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０
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X
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上面表皮をセット 助手席側表皮をセット 表皮セット完了

【対策の立案・実施】

【対策立案】

関係部署と協力して取り組む

【活動計画】

7月１W 7月２W 7月３W 7月４W実施項目

位置の修正

担当

清水・型保全 （効果の確認）（対策実施）（調査・対策立案）

生産現場 型保全組

安全 品質 作業性 コスト 工数 予想効果 総合評価 優先順位

◎ ◎ ◎ ◎ 〇 ◎ 17 1

◎ 〇 ◎ × ◎ 〇 13 2

対策案

位置の修正

真因①

凹形状に変更
表皮位置決めピンがずれている

効果の確認①

型による差が少なくなった

対策① 低減
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型別・コーナー部合わせモレ発生件数
件

設定条件が違う 作業手順が違う

表皮が薄い

表皮に強い力が
かかる

表皮が型に張り
付いている

方法

表皮をはがす際の表皮温度が高いのでは？

真因② 【合わせ部の表皮が伸びている】の調査

人設備

問題なし：ＱC工程表通り 問題なし：標準作業順守

ショット数
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脱型力：良品条件１４N以下
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脱型力（N）

ショット数

板厚（ｍｍ）

表皮温度が高い

材料

表皮柔らかい

金型から表皮をはがす際に表皮伸び発生

15 位置決めピンの位置が型によりどれくらい違うのか、調べたところ凹位置を測定基準に

No.1から各型のズレ量を調査。ズレ量に比例して合わせモレ件数が多いことが判りました。

16 活動計画はこのようになっています。

17 真因１の対策です。表皮位置決めピンの位置を各型、 No.1の位置に修正をし、

固定を実施しました。

18 位置の修正を行い、型別での合わせモレ不具合の差は少なくなりました。

19 次に真因②「合わせ部の表皮が伸びている」

を前工程のスラッシュ成形組と協力して調査を実施。

20 真因②「合わせ部の表皮が伸びている」どこで伸びが発生しているのか

調査したところ金型から表皮をはがす際に伸びが発生していることが判りました。

21    表皮をはがす際に表皮がなぜ伸びるのか？表皮の厚みや脱型性に

問題はなく、はがす際の皮の温度が高い現象があり、

表皮の伸びとの関連性を調査することに・・

22 金型の冷却不足になると脱型時の表皮の温度が高くなることから

表皮温度と冷却水温の関係をみてみると。表皮温度と比例して冷却水の

温度も上昇。金型が十分に冷却されず表皮をはがす際の温度が高くなり

伸びが発生していることが判りました。

標準作業が守
れていない

勘合忘れ

要因解析

真因② 【合わせ部の表皮が伸びている】を取り組む

隙間が発生し合わせモレ発生

真因①

人

作業飛ばしなし

真因②

済み

勘合しない

表皮のあわせ
位置がずれている

表皮のセット位置が
ずれている

表皮位置決めピン
がずれている

設備 材料

合わせがよたっている

表皮の形状が違う

合わせ部の表皮
が伸びている

方法

標準作業は出来ている

次は、前工程と協力して問題解決していこう
程

【表皮温度と伸びの関係】調査

40℃ 41℃ 42℃ 43℃ 44℃ 45℃ 46℃

表皮の伸び なし なし なし なし なし あり あり

表皮温度

45℃を越えると伸びが発生

表皮温度と伸びの関係調査

表皮温度とショット数の関係を調査（表皮脱型時）

48ショットで表皮温度NG

45℃以下

℃

ショット数
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表皮は特性として・ゴムのように温かいと伸びる
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表皮位置決めピンのズレを無くした

真因①【表皮位置決めピンがずれている】の対策

対策の実施

隙間を埋める

ケガキの実施

対策前→動く 対策後→動かない

位置を基準位置（No.1型）に修正・固定を実施

Y

X

金型から表皮をはがす際に表皮伸び発生

あり

金型から
表皮をはがす

作業台に置く 形を整える
余肉を
カットする

外観を検査 シュータに
搭載

【表皮脱型作業のプロセス】

ありありあり あり あり

真因② 【合わせ部の表皮が伸びている】の調査

なぜ表皮をはがす際
に伸びてる！



熱交換機

貯水槽

熱交換機

貯水槽

【はがす際の表皮温度が高い】の調査

冷却槽

金型

生産性20％上げた事で、冷却が間に合わなくなっていたのか・・・

なぜ冷却水の温度が高く
なってしまう？

【結果】 熱交換器能力の不足

【対策の立案と活動計画】

関係部署を巻き込んで 協力して取り組む！

【対策立案】

◎ ◎ ◎ △ ◎ ◎ 16 2

◎ ◎ ◎ 〇 ◎ ◎ 17 1

熱交換器の増設

高温水の排出回路の組み込み

コスト 工数 予想効果 総合評価 優先順位対策案 安全 品質 作業性

◎3点 〇２点 △１点 ×０点

担当 7月 8月 9月実施項目

高温水の排出回路の組み込み 設備保全・現場

【活動計画】

（効果の確認）（対策実施）（対策立案）

生産現場 保全課
入れ替えの頻度を変えるんだ
ね！回路変更してみよう！

腐食防止の為の水の入れ替えを利
用して温度を下げたいのですが・・

9月度148件のコーナー部合わせモレ発生

【余肉カット時の表皮伸び】温度と厚さの関係を調査する

時間（ショット数）で変化するのは、
表皮の厚さと温度だね！

0.7
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0.9
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1.1

0 20 40 60 80 100 120

表皮の生産時間と厚さを調査（加工履歴）

板厚規格：
0.7㎜～1.1㎜

㎜
コーナー部合わせモレ件数（9月１w ｎ=30）

ショット数

40ショット付近・表皮が薄いものに発生

対策の実施

制作・導入

冷却装置作業台により合わせ部の隙間がなくなった

冷却装置付き作業台の完成！ スポットクーラー

余肉カット時→伸びなし

対策後 表皮伸びの確認

余肉カット時の表皮温度良品条件：
36℃以下を新設

（件）

目標０件

効果の確認③と標準化

コーナー部合わせモレ件数

関係部署と協力して大きな成果！

合わせモレ件数（横展）

対策① ２４５件低減

対策② 1356件低減

対策③ 148件低減

（件）
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水温の確認 表皮が伸びる モニター水温 金型段取り時 制御盤前 段取り作業者 目視確認
冷風の確認 表皮が伸びる 吐出口からの冷風 始業時 作業台前 ライン外作業者 触感確認
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QC実施状況

関連部署との連

携
チャレンジ精神

５S

明るく働きがいのある職場（Y軸）

活動後のサークルレベル結果

・サークルレベル
（活動前）

【反省と今後の進め方】

【インパネ・世界一の品質】
を目指し、不具合撲滅に向け
てサークル一丸で活動してい
きます

・サークルレベル
（活動後）

平均：3.0平均：3.0

良
い

Ｘ軸

1 3

5

2

3

2

高いレベル

1
４ 5

４

Ｙ
軸
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Bランク

サークルレベル

23 なぜ冷却水の温度が高くなってしまうか調査したところ、表皮成形プロセスにて

高温 になった金型を冷却槽の中で冷やします、使用された冷却水は高温となり、

熱交換機より冷やされます。 熱交換機の処理能力以上に

金型の生産が早く熱交換後の水温が上昇し続けていました。

25 対策の実施です。

注排出の頻度の見直しをした回路を設備に組み込みました。

26 効果の確認です。

対策２をやった結果１３５６件低減と大きく低減に成功しましたが、

撲滅には届かず、「コーナー部の合わせモレを最後まであきらめず、

0件になるまでチャレンジするぞ！

27 「余肉をカットする際に伸び発生」の特性を調査。40ショット付近で

生産したものを発泡すると合わせモレが発生していることが判りました。

28 メンバー全員で冷却装置付き作業台を作成。、

表皮の冷却ができるようになりました。

29 効果の確認と標準化です。コーナー部合わせモレ件数を

対策①②③を実施したことにより、撲滅することができました。

結果「合わせモレ件数」も横展効果により

大幅に減少させることができました。

30 活動後のサークルレベルですが、

チャレンジ精神とリーダーシップが向上。

平均3.0になりサークルレベルをBランクに向上させることが

できました。

熱交換機

冷却槽

熱交換機

冷却槽
注水

貯水槽

排水熱交換機

冷却槽

貯水槽

金型

冷却水の温度管理ができた

排出回路の組み込み実施

排出回路の作動

【高温水排出回路の導入】の実施

腐食防止の為、注水する
（1回100秒/100ショット）

冷却水温４５℃時に40℃まで注水する
（1回50秒/４５～55ショット）

100ショット当たりの水の使用量

50リットル×1回 25リットル×２回=50リットル

対策① ２４５件低減

効果の確認②

（本）

効果があったが不具合がまだ発生

対策② 1356件低減

コーナー部合わせモレ発生件数の推移

目標：0件

最後まで諦めずにチャレンジしよう！！
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24 活動計画は、保全課と協力し 進めていきます。


