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又、サークルレベルを評価した結果で点数の低い
部分が分かったのでX軸Y軸共に目標を立て、今
回の活動を通してレベルアップを目指すことにしま
した。

選定理由としてルーフサイドの異色不良が最も多
く、生産増加も予測されること。また、上位方針に
も合うことから選定しました

日頃の生産活動での困りごとを、マトリックス
図を用いて点数付けを行った結果、評価の
一番点数が高かった、ルーフサイドの異色不
良が多いに決まりました。
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域に61のグループ会社でグローバルサプライヤーとしてONE TEAM ONE
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活動前にサークル能力調査シートを使い、個人の
能力をX軸とY軸共に評価を実施。その結果ベテ
ランメンバーの評価は高く、経験年数１年未満の
新人段マンの評価が低いことが分かりました。

ミニ会合を開き、なぜ新人段マンの評価が低い
のかを話し合いました。その結果、新人段マンの
専門知識がない、知識がないので発言できない
などの意見が上がり、この活動を通して新人段
マンの専門知識向上を目指しますことにしまし
た。

ここで上位方針である、メンバーの専門知識向上
に繋げる為、知識調査テストをした結果、やはり
新人段マンの知識が低く、ベテラン段マンとの知識
の差が大きいことが分かりました。この活動を通し
てメンバーが目標の９０点以上を達成するように
進めていくことにしました。

職場には3つの係があり、私達は
成形係で日々射出成型の仕事
をしており。常に安全・品質・納期
を遵守し、お客様に製品を納めて
います。

サークルの紹介です。メンバーは
１１名、会合回数は、月４回、
１回３０分。３密を避け、マスク
着用し活動しています。

ＱＣサークル紹介
発 表 形 式

プロジェクタ

本 部 登 録 番 号 4-235 サ ー ク ル 結 成 年 月 ２０２０年１月

発 表 者 の 所 属

メ ン バ ー 構 成 会 合 は 就 業 時 間

平 均 年 齢 41歳（ 最高　　　48歳、最低　　　23歳 ） 月 あ た り の 会 合 回 数

テ ー マ 暦 １回あたりの会合時間

本 テ ー マ の 活動 期間 ２０２０年１０月～２０２１年６月 本 テ ー マ の 会 合 回 数

104



活
動

テーマの異色不良の説明です。成形品の色目に
濃淡のムラが発生する外観不良で、手直しが出
来ず、廃棄となります。知識向上の為、樹脂材料
の物性や特性、材料についてメンバー全員で学
び、内装品への使用目的を理解しました。

次に現状調査➀です。
異色不良を調査したところ、不良率６％を超えて
おり大幅に目標未達でした。

現状調査②色別で調査したところ、白色の
不良率が最も高くなっていることが分かりまし
た。

現状調査③　異色不良はどのタイミングで発生
しているか調査したところ、開始異色不良が一
番多くなっていることも分かりました。

工程の概要です.①射出成形した製品を自動取
り出しし、検査、箱詰めを行って自工程での完成
となります。②射出成形の流れとして、材料フレコ
ンに入っている材料ペレットを乾燥し射出成形機
に送り、成形品を作る流れになります。

知識向上➀として、設備保全に協力してもら
い、現地、現物で射出成形機の勉強会を実
施。射出・計量時の動作を学びました。射
出、計量時の動作としては、注射器のイメー
ジです。

目標設定と活動計画です。ルーフサイドの異色不良ゼロを目標にしました。全員参
加,全員発言で進めていき、ステップ毎に新人段マンの教育を実施していきます。

現状調査④　異色不良発生のショットデータを調
べたところ、異色不良が３個連続で発生したら成
形機を止めて捨て打ちを２回実施し、良品が取
れたら生産開始となります。

現状調査⑤　班や人で差はあるのか?調
査しましたが、差はありませんでした。また不
良の占有率は、異色不良が８９％を占め
ています。異色不良発生部位は、全体に発
生していることが分かりました。

次に知識向上④として、設定した頂上事象の発生の原因や潜在
的に発生の可能性がある原因を洗い出し、要因の識別、解析を

捨て打ちは、半自動成形にて色を変える方法で、
金型内に圧力をかける事で、効果的にホットラン
ナー内の材料を変える事が出来ます。射出成形の
知識向上の為、ホットランナーについて皆で学び、
構造や目的を理解したことで、異色発生のメカニズ
ムが分かる様になりました。

する方法のFTAを学び、現状把握を、メンバー全員で現地・現物・現実で確認し手順や条件を確認し意見を
出し合いました。技能員の声も聞き、パンク寸前でこれは何とかして目標を達成しなければ・・・の思いでした。
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要因解析➀　特性要因図を用いて、メンバー全
員で意見を出し合った結果、要因１ホットラン
ナー内の異材、要因２シリンダー内の異材、要因
３機上ホッパー内の異材の３つの要因が上げら
れました。

要因の検証➀　ホットランナー内に異材が残って
いる。金型保全に協力してもらい金型を解体し
て、ホットランナー内の異材を確認すると、異材
は見られませんでした。検証結果は×です。

しかし、異色不良が発生した時のスプルーの先
端に異色を発見。検証結果は〇で、スプルー
の先端に異材が残っているのを、真因１としま
した。

要因の検証②　パージ材の空打ちの中を確認し
た結果では異材は見られず、更に詳しく調査する
為、設備保全に協力してもらい、スクリューを確認
したが異材は見られませんでした。検証結果は×
でシリンダー内に異材は残っていませんでした。

要因の検証③　手順通りの方法で機上ホッ
パーを清掃してもらい、ホッパー内を確認した結
果、前の材料が残っていました。検証結果は〇
です。機上ホッパーに前の材料が残っているの
を、真因２としました。

検証結果から系統図を用い対策立案し、点数
評価した結果、評価の高い３つの対策に決定。
①捨て打ち成形の条件トライをする。②対策エ
アーガンを設置し清掃する。③ホッパーと射出ユ
ニットの段差を無くすの具体的な案としました。

トライ前に、知識向上の為、成形条件表を基に、条件の役割を学び、また成形品にどんな背反がある
のかトライ確認。対策実施➀捨て打ち条件の変更。旧シリーズの捨て打ち条件を元に、条件決め実
施すると、生産前に10回が、5回目でスプルー先端の異色が抜けました。その後、更に何水準もトライ
を実施した結果、保圧切替を５５ｍｍにした事で、スプルー先端の異色の抜けが良くなり、捨て打ち
３回で異色が抜けました。

対策実施③　ホッパーと射出ユニットの段差をなく
す。設備保全に協力してもらい、段差をなくした結
果、材料残りがなくなりました。

対策実施②　エアーガンを設置し清掃する。現状
はホッパー内に材料がはり付いて手が届かない場
所は、清掃出来ていません。エアーガンを設置し
清掃を実施した結果、ホッパー内の材料残りがな
くなりました。

効果の確認➀　対策①②③を実施後２週間
のデータ取りをした結果、異色不良は、日に1.3
ケと減りましたが目標未達です。要因解析のや
り直しをすることにしました。

要因解析②　再度特性要因図を用いて、４Mの方法
から『生技トライ時とやり方が違う』の意見があり、掘り下
げる事にした結果、生産する色の順番が現状と違い、担
当段マンからもトライ時は『異色不良が少なかった』との
意見が上がり、要因④として色の組み入れパターンで異
色不良の数が違うを検証と対策していく事にしました。
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対策実施④全ての色の組入れパターンを検証
した結果、黒色、茶色、白色の順が異色不良
０となりました。

検証結果➀黒色からスタートした方が異色不良
に効果がある事が分かりました。黒色から始める
事により、前の材料が抜けきる事で次の茶色の異
色不良がなくなったと推測されます。色の組入れ
パターンを黒茶白に決定しました。

検証結果②シリンダー内に前の材料が残ってい
ると推測されるので、再度設備保全に協力して
もらいシリンダー内の後方を確認しました。結果
はバレルとスクリューの間に前の材料が残っている
ことが分かりました。

効果の確認②　対策４実施後、２週間の
データ取りをした結果、対策前に出ていた異色
不良６.9％が対策後０になりました。目標達
成です。

要因の検証④色の組入れパターンで異色不良の数が違
う。現状の組入れパターンでは異色不良は２ケ。生技トラ
イ生産時、黒色でスタートし茶色・白色の順で成形を実
施は、異色不良は０。検証結果は〇で色の組入れパ
ターンで異色の数が違うのを、真因３にしました。

対策立案②　検証結果から系統図
を用いて対策立案し、その中で点数
付けをした結果、最も評価の高かった
パターンを検証し決定後を対策に決
定しました。

効果の確認③損金低減は年間約１２０万。工
数低減は年間約２２時間の効果がありました。
また副効果として、※パージ材の使用量も低減、
材料替えの工数が低減されました。

今回の活動を通して、再度評価を実施しまし
た。評価した結果は新人段マンのレベルが上が
り、サークルレベルも向上しました。

この活動を通して、射出技能知識の再度理解
度テストを行った結果、メンバー全員が９０点
以上になり、目標達成し、メンバーのやる気も
向上しました。

標準化・歯止め➀　捨て打ち条件を条件表に記載し設定ミスや未実施を防
ぐ。　標準化・歯止め②　ロジックを作成し色の組入れパターンを固定。　標準
化・歯止め③機上ホッパー清掃手順書の改訂と教育訓練を実施。これら３つ
の標準化は監督者による標準遵守チェックを実施します。

標準化と管理の定着　５Ｗ１Ｈで標準化し取り決めました。今後の
進め方は今回の活動を通して、ホットランナーの構造を学びサークルメ
ンバー全員が射出技能の勉強ができ、レベルアップでき、全員で対策
し決めたルールなので、守りやすく作業もしやすくなりました。今後は仕
事のやり易さにこだわった活動を進めてきます。

※パージ(捨て内）材とは、金属表面から樹脂を剥離させる洗浄材


