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モールド事業統括部　金型製造１課　第１工作係 勤続 3年

金型作業をやりやすく　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　

＜レベル＞現在Bランクで、新リーダーと若手共にX軸に課題が
あり今回の活動の中でQCの進め方や考え方などを勉強し、QC能
力を向上させ、サークルレベルAランクを目指します。

＜工程紹介＞金型は設計、CAM、機械加工、金型仕上げ、成形、
検査という流れで制作、私達は金型仕上げを行っています。写真
のように新型金型製作‣設計変更‣修正などを主に行っています｡

モールド事業統括部では、主に自動車の顔
とも言えるラジエーターグリルの金型を製
作しており、皆さんが一度は目にしたこと
のあるその他自動車部品の金型を製作して
います。

西溝口工場のサークル組織とサークル紹介です。モールド事業統括部の金型製造2課
第2工作係に所属し、12人のメンバーで活動しており、国家技能検定の合格者や、海
外支援経験者も数多くいるサークルです。また2017年から始まった技能競技大会でも
金賞、銀賞、銅賞を獲得しているメンバーがいます。

弊社は愛知県清須市に本社を構え、世界
16か国、61のグループ会社で事業展開を
していますその中で、私たちは愛知県稲
沢市の西溝口工場で勤務しています。

弊社は自動車のｸﾞﾘﾙなどの内外装部品、社内
への水等の侵入を防ぐﾎﾞﾃﾞｨｼｰﾘﾝｸﾞ製品、ｴｱ
ﾊﾞｯｸなどのｾｰﾌﾃｨｼｽﾃﾑ製品、燃料を給油する
ホースなどの機能製部品を製造しています。

私達は西溝口工場に勤務し主に金型設
計、機械加工、組付仕上げ業務のモール
ド事業統括部と生産現場用設備の開発・
製造を行うﾏｼﾝｴﾝｼﾞﾆｱﾘﾝｸﾞ部の2つの部署
があります。
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<コアとは＞写真右側、主に製品部となる
コア部、左側のロッド部の２つから構成
され、コア部は金型の形状によって形や
大きさが異なり、ロッド長さやロッド径
も変わってきます。

<目標設定> コアの本数でば
らついていたロッドの番号を
探す時間のばらつきを11月30
日までにゼロにする。

120シリーズでコア本数が違う型ごとにコア1本を探
す時間を測ったところ表のようになり、コアの本数
が多ければ多いほど探す時間が増えているのがわか
りました。若手の伊藤君から、「ロッドの本数は減
らせないんですか」の意見があり設計に確認、ロッ
ド本数は型構造的に減らせないことがわかり、別の
観点で考えていた時、「ロッド本数に関係なく1本当
たりの探す時間が同じになればいいのにね」と意見
が出たのでばらつきを無くす為に活動していくこと
にしました。

＜ﾃｰﾏ選定＞サークル方針は、課長方針の中の「仕上げ、組付け
工程の効率化で新型金型の原価低減」の考えを意識し、やりづ
らい作業を改善、作業性向上を目指しており、困りごとを出し
合い評価。「焼き入れ後のコア組付けに時間がかかる」になっ
たので、焼き入れ後のコア組付け時間低減を目標に進めていく
ことにしました。

＜金型とは＞可動型と固定型を組み合わせて製品を造ります。ス
ライドのように両方の型を組み合わせた状態で成形機から樹脂を
流し樹脂が固まったら金型を開き、型が開いた後に可動型に付い
た状態の製品をコア類や押し上げピンで押し出して、製品を取り
出します。身近なもので分かりやすく例えるとたい焼きです。鉄
板が金型、たい焼きが製品だと思ってください。

＜活動計画＞新リーダーと若手を中心
に活動を進めていきました。基本的に
要因解析や対策の検討と実施を新リー
ダーと若手で進めていくようにし改善
能力を上げれるように進めていきまし
た。

焼き入れ後の組付け作業をした120D J620の金型で作業分解をして時間を調査。③のコアと同じ番号のロッドを探す作業に1番時間が
掛かっていることがわかり、調査した結果は「コア本数が多い場合、その中から1本を見つけるのに時間が掛かりますね」との意見
があったのでコアの本数によって探す時間がどれくらい変わるのか更に調査してみることにしました。

＜焼き入れ＞同じ硬さのものが何度もこすれると引っ
掛かれたような傷や凹凸ができ（ｶｼﾞﾘ）ダメージが入
るので不良品の原因、金型の破損を防ぐ為、硬度差を
持たせる処理のです焼き入れ前と後で色が変わります
コア部のみに焼き入れをする為ロッドを外した状態で
焼き入れに出します。

＜焼き入れ後のコア組付け＞①コア掃除
②コアを手に取る③コアと同じ番号の
ロッドを探す④コアにロッドを組付ける
⑤位置決めピンを入れる⑥位置決めピン
を抜け止めする⑦抜け止め部の仕上げの
流れで作業をしています。



採用案プレート製作は、解体時、組付け時の課題であった、コ
アの番号と同じ箇所から取るようにすることはR側L側を赤色青
色に分け、ロッド番号が６０以上の場合や油やごみによる劣化
防止の為、透明テープで保護対策、解決しました。

明示を判別し易くと、メンバーで話し合い、上記４つの試行結
果は鉄板にネームランドを貼るというのが一番見やすく、R側L
側の判別が容易なのでこれを採用しました。

活動の振り返りをしていた時、ベテランから「ロッドが位置決め
ピンのみで宙吊りになっていて木から飛び出している高さが少な
く、ロッド長さによっては取りにくい」の意見があり効果の確認
での少量の時間のばらつきはこのことが原因だとわかりました。

＜効果の確認＞5面での改善前、改善後の台車を使用した探す時
間を確認したところのわずかなばらつきはあるものの、コアの
本数に関係なく探す時間のばらつきがほとんどなくなり目標を
達成。5面で12,200円低減、、金型には平均20本のコアと年間で
は約７０面あるため1年で約93,000円削減できる見込みです。

対策案に対し具体的な進め方を話し合い、対策①の専用台車製作は今あるコア置き台車をもとにする　対策②の立てて並べるは台車
の構想時に考える　対策③の明示は様々な明示の仕方を試行。改善前の台車をもとに構想を相談しながら進め、ロッドを差し込める
台車を製作。各々のロッド径に対応し、且つ、取りやすいようロッド径よりも孔を大きく開け、孔の距離も位置決めピンが当たらぬ
ように隙間を持たせました。コアからロッドを外した後、穴をあけた木の板に差し込む形にし、「一目でロッドの番号がわかるよう
にしたい」また、同番号も製品になると右左、R側L側があり、その区別をすぐにできるような明示にしたいという意見がありまし
た。

＜要因解析＞サークルでロッドを探す時間にばらつきがある
について要因解析結果の主要因はロッドが見つけにくいにな
りました。

対策案を考え、評価したところ　①台車製作　②立てて並べ
る　③明示するを実施していくことにしました



目標としていた新リーダーと若手の改
善能力の向上は特に新リーダー城崎さ
んは海外支援の中、現地とリモートビ
デオ通話で活動に参加しレベル向上し
ました。

ロッドの長さを設計に確認したところ,最短２００ｍｍ最長７
５０ｍｍということがわかり、台車を確認したところ木から
底面が５００ｍｍなので、５００ｍｍ以下の場合上に出っ張
る量が短く取りにくいことがわかりました。

取りやすい長さを１０ｍｍ、３０ｍｍ、５０ｍｍとそれぞれ試
し、長さが50ミリ以上あると取りやすいことが分かったため
ロッドの長さに対応できるよう対策を考えることにしました。

様々な改善案が挙がりましたが、合計点で台車の改造に決
定し、具体策の候補も話し合い、3つの中から台車に取り外
し可能な板を付けられるように改造することにしました。

苦労の末、図のように木の板をかませられるようにパイプを
増設し板置場を設置。どんな長さでも飛び出し量が取りやす
い長さになり、意見をくれたベテランからも好評でした。

１回目でばらついていた時間も2回目の
改善でばらつきはなくなり、ロッドも取
りやすくなり時間も減少。1回目の効果
は年間93,000円削減、2回目の改善効果
では年間97,000円削減できる見込みで、
改善回数は2回になりましたが目標であ
る“０”にすることができました。

明示、R側L側の色分け、ロッドの長
さに対応でき、ロッド同士がぶつか
ることもなく使いやすく維持しやす
い台車の製作に成功しました。

サークルレベルは、改善前はB位置にあり、目標はA位置を目指したが結果的には上回
る位置まで上がり大きく目標を達成することができました。良かった点は［若手主体
でやったことで改善の知識や技能が向上したこと〕〔活動を進める中で若手とﾍﾞﾃﾗﾝ
の接点が増えﾁｰﾑﾜｰｸが向上したこと〕〔リーダーが海外支援に行っている時も時間を
合わせてリモートで会合に参加できた〕です。次回から活動計画通り進められるよう
に工夫していき、ﾚﾍﾞﾙ目標が達成しましたが現状に満足せず更に良い改善をしていけ
るようにｻｰｸﾙ員全員で協力して頑張っていきます。

＜標準化と管理の定着＞
・作業手順を12月末までに課内で班長が
ＯＪＴ教育。
・台車を毎日課内で管理責任者が維持管
理手順書と点検表を作成。


