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当社は主に自動車の『シート事業』『内外装事業』『ユニット部品事業』を手掛けており

私が勤務する大口工場は工場スローガン『一人ひとりが主役 いきいきワクワク未来へ

紡ぐ大口工場』のもと成形天井やフェンダーライナーといった内外装部品を生産

しています｡

NEXUSサークル紹介

大口製造部保全技術課技術Gに所属、主な担当業務はIOTなど革新的な改善、大規模設備

投資、VA･原価低減の推進、環境保全の取り組みです。工場の潤滑剤となり各部署の

困り事を改善､収益･安全性の向上に努めています｡私たちのサークルは今年で4年目となり、

サークル名の由来はQCサークル活動を人と人との繋がりや絆を大切にする場にしたい

という思いから結びつきを表す『ネクサス』と命名しました｡

私たちのサークルは、男性のみ4人で構成。

サークルレベル分析では、X軸が低く、私を含めた2名の若手の専門技能の

低さが課題であり、吉鶴アドバイザーからも向上できる様しっかり取り組んで

ほしいとの声を頂きました｡

その課題を克服する為に、今回は西永、伊藤の若手2人が中心となって活動

していきました｡

テーマ選定では保全技術課ならではの各自取り組みたいテーマを持ち寄り、

上位方針の『SDGsの活動推進』から

『環境』の項目に重点を置きマトリクス図で評価しました｡

その結果、テーマをホットメルト廃棄量低減に決定しました｡

ホットメルトとは加熱し溶かして使用する接着材で主にワークと部品の接着に

使用します。

3種類のホットメルトを使用しており、性質として、常温では個体、加熱すると溶けて

接着性を生じ、冷えると再び個体に戻ります｡

使い方として、ヒーター付きタンク内にホットメルトを投入し、約180度まで加熱し

ホースを通ってガン先から吐出されます｡

現状のホットメルト廃棄量を種類別に調査。

月に24Kgのホットメルトを廃棄しており、その70％をホットメルト1が占めています｡

さらに、ホットメルト１の使用工程毎に廃棄量を見ると50％を後加工Aが廃棄しており

廃棄理由を調べると、パージによる廃棄が月に８Kgあり94％を占めていました｡
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パージとはホットメルトを安定して吐出する為に、生産前に容器に試し打ちする事です。

パージしたホットメルトは廃棄されます｡

パージをせずに作業を行うと吐出時にホットメルトが暴れて塗布ラインからはみ出し
品質不良となってしまいます。

作業前にパージをする事で塗布ラインが安定し、品質のバラツキを抑えることが

出来ます｡

活動前に、吉鶴アドバイザーより環境改善の必要性を学んで知識を高めてほしい

とのことで、島本リーダーより環境教育を実施｡

環境改善では、リデュース､リユース、リサイクルの順番で進める事が
環境負荷低減に効果的だと学び、まず、『リデュース減らす』活動から

取り組みました｡

後加工Aのパージ廃棄量8.0Kgの撲滅を目標に活動。

活動計画はこのようになっており1年を通して活動してきました｡
要因解析

『後加工Aのパージ廃棄量が多い』を特性に特性要因図で解析した所

設備に要因が集まった為、設備要因を調査する事にしました｡

各工程の1回当たりのパージ量を比較｡

後加工Aは類似工程より10倍以上パージ量が多い事が判明｡

後加工Aは類似工程と比べてホットメルトの出だしが安定しない事が分かった｡
要因解析の為ホットメルトユニットのヒーター付きタンク、ホース、ガン先の

設備条件を類似工程と比較｡

結果、後加工Aのみ、ガン先のノズル径とノズル長さに差異があり
『ガン先形状によってパージ量がバラつくのでは？』という意見がでました｡

ガン先形状を現地現物で確認｡

後加工Aのガン先は先端が短く、吐出口が平たい形状に対し

類似工程のガン先は先端が長細い形状であることが判明しました｡
材料や、ホースは同じだが、ガン先形状だけが異なる為、

ガン先を類似形状と同じ形状に変更してみることにしました｡

ガン先変更前とガン先変更後の吐出時のホットメルトの出方がこちらです｡

ガン先変更前は出だしでホットメルトが暴れているのに対し

ガン先変更後はまっすぐ安定して出ています｡

変更前のガン先は、吐出口とノズル長さが同じ長さの為、吐出口から直接

ホットメルトが押し出される形になり、出だしで暴れやすい仕様でした｡

変更後のガン先は吐出口に細長いノズルが覆いかぶさる形となり
吐出口から押し出されたホットメルトのガイドの役割を果たすことで

ホットメルトが暴れることなく、まっすぐ排出する事が

可能になっていました｡

検証
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ガン先変更により1回のパージ量を150gから15gに低減。作業を標準化し、パージ量の

バラツキを無くしたいが、現在のパージ容器だと吐出量が分からず定量パージが

出来ない為、別の容器を検討しました｡
候補として製氷皿とシリコントレーが挙げられ、両方を検証した結果、

作業性･耐熱性により優れた製氷皿をパージ容器に採用｡

1回あたり1マス分のパージで15gの定量パージを標準化出来ました｡

活動前､1月当たり8Kg廃棄していたものを、ガン先形状変更と、パージ容器

変更により1月当たり１Kgの廃棄量まで低減。

パージ廃棄のリデュースを達成しました｡
しかし、目標のパージ廃棄撲滅に至っていない為『リユース 再使用』を

行い、廃棄量ゼロを目指します｡

リユースを実施するにあたり攻めどころを設定｡

現在パージ材は冷却された後、パージ容器から取り出され廃棄されます｡

攻めどころとして、この廃棄予定のパージ材をヒーター付きタンクに戻して再使用
する事でパージ廃棄の撲滅を目指します｡

パージ材を再使用するにあたり『パージ⇒冷却の過程で材質変化が起きているのでは？』

という懸念が上がりました｡
製品品質にも関わる為、自分達だけで判断せず、品質管理部に材料測定を依頼しました｡

品質管理部によるパージ材の材料測定の結果、軟化点･融点共に性質変化なく

部品の接着力にも問題ないと返答をもらい再使用可能となりました｡

パージ材を再使用するだけだという所で、吉鶴アドバイザーより『パージ材を使用する

事でフィルターが詰まり易くならないかな？』と指摘を頂き過去事例を調査。

すると、コゲが付着しフィルター詰まりが発生する事が分かりました｡
このコゲについてメーカーに問い合わせると、コゲの正体はホットメルトである事が

分かりました｡

ホットメルトは加熱により酸化し、色合いが濃くなり、その状態で長時間加熱されると
炭化しコゲになります｡

教えて頂いた内容を基に設備を確認すると、主にヒーター付きタンク内で

コゲが発生していることが判明｡

タンク内側壁に付着したホットメルトが加熱により酸化、さらに長時間加熱され
炭化物が生成されます。炭化物が許容量を超えるとフィルター詰まりが発生

タンク内の炭化物を除去出来ずに炭化物が混ざったホットメルトがガン先まで

流れてしまいます｡この状態で生産を続けると、ノズル先端に炭化物が
蓄積されてノズル詰まりが発生します｡その為定期的にフィルター交換しています｡

これまで学んだ内容を基にリユースの危険性を考察｡

炭化物が混入したパージ材をヒーター付きタンクに再投入し続けると、これまで

以上にタンク内の炭化物が蓄積され、フィルターの定期交換に間に合わず
フィルター詰まりが発生｡

これを防ぐために方策を話し合い、パージ材を再使用可能か選別する必要がある

という結論に至りました｡

パージ材の選別方法について会合で話合い、6つの対策案が挙げられ

マトリクスで評価を実施｡

その結果、限度見本設置、重量比較、透かし検査が高評価だった為
3つとも検証を実施｡
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対策案１限度見本設置

検証した結果、目視では炭化物の混入を判別するのが難しい為不採用｡

対策案２重量比較 検証した結果重量に差異が無く判別できず不採用｡
対策案３透かし検査 ペンライトを照射して透かし検査を検証｡

光を当てることで炭化物の影が浮かび上がり判別可能であり採用｡

早速現場作業者にトライを依頼｡

パージ容器からパージ材を取りだし、ペンライトを取り出してパージ材に照射｡

パージ材を回転させながら透かし検査を行っており、検査が面倒｡

ペンライトを使用の為電池の管理工数が掛かる、ライトの消し忘れなどの
問題が作業者から上げられました｡

より簡単に透かし検査が出来ないかメンバー全員で再検討する事になった中、

休日にふと部屋のシーリングライトに目をやると、虫が透けて見えて『これだ！』
と思い、メンバーに提案。 サークルメンバー最年少である伊藤が先導を切って

対策実施を進める事になりました｡

こちらが伊藤'sチェックライトになります｡

ペンライトの使用を取りやめ、ペンライトよりも光量をアップしたことで

パージ材を回転させなくてもコゲの有無を判別出来る様になり選別作業の
簡略化を実現｡さらに、パージ材を置いた事をセンサで検知して自動で点灯、

自動で消灯。加えて制御盤から電源供給する事で、電池を使用しない

完全オートライト化を実現｡
現場関係者から好評を頂き、運用することが決まりました｡

パージ材の選別によりリユースを達成！

パージ廃棄量を90%低減でき、月7000円の効果を得ることが出来ました｡

しかし、選別により廃棄されたパージ材が0.1Kg残り､
目標であるパージ材廃棄撲滅には至りませんでした｡

製造課と協力して作業要領書を作成し作業者に教育し標準化しました｡

今後の展開として、パージ材廃棄撲滅の為、炭化物が発生しない様な

発生源対策を進めると共に、発生してしまった炭化物が混入した
パージ材を再生利用できるリサイクル活動に取り組んでいきます｡

活動後のサークルレベル評価

X軸は専門技能、改善能力が大きく向上｡

Y軸は５Sとルールが向上｡
課題であった若手の専門技能能力が上がった事で、サークルレベルを向上

させる事が出来ました｡

惜しくもBゾーン昇格はなりませんでしたが、次回の活動で
Bゾーン昇格を目指します｡

活動を終えて良かった点

･材料･設備の知識が身に付き若手の技術向上に繋がった｡

･若手が中心の活動で世代間の風通しが良くなった｡
･活動を通して環境意識が向上した｡

反省点

･現状把握に時間が掛かってしまい、計画に遅れが発生してしまった｡
今後も諦めずに試行錯誤を繰り返して改善業務に取り組んでいきます｡
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