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工機部プレス型工機室仕上係 勤続 16 年

ＱＣサークル紹介
フリガナ

サークル名

ワイワイサークル

ワイワイサークル

本 部 登 録 番 号 25-317 サ ー ク ル 結 成 年 月

本テーマの活動期間 本 テ ー マ の 会 合 回 数

発 表 者 の 所 属

メ ン バ ー 構 成 会 合 は 就 業 時 間

平 均 年 齢 月 あ た り の 会 合 回 数

テ ー マ 暦 １回あたりの会合時間

国内外91社

社員数５３，３４０人

弊社は1918年に創業 愛知県刈谷市に本社を置き自動車内装部品を

製造、９１拠点に事業を展開！私たちが勤務する猿投工場は海外拠点の

マザー工場として車に搭載されるシート・ドアトリムを生産しています。

人づくり・モノづくり・技術開発
インテリアスペースクリエイター

私たち工機部は3拠点に分かれ、私たちが所属する猿投では

プレス型を製作しており、その中の仕上係に所属。500点の部品から

なる金型を組み上げ、国内外の生産拠点へ金型を送り出しています。

メンバー12名 幅広い年齢層の職場です。サークル名のワイワイ言い合える

QCを社内駅伝の経験を活かし一体感のあるサークルを目指します！

仕上係の業務ではプレス機操作、計測、溶接、ミガキの技能が必須！

組付、トライでは金型の知識、経験を活かし、問題解決に臨機応変に対応。

基本作業習得に3年、まさに「くし打ち3年焼き一生」の金型職人集団！

ベテランの主張が強く、若手が遠慮がち、意見まとまらず、改善もいつも

同じメンツ。作業スキルを駅伝で例えると高難度はベテラン、低難度は若手、

さらにベテランと若手の想いにギャップありました。

サークルの評価をみると、現在はCゾーン、Y軸の意欲、チームワーク、

コミュニケーションが弱く若手のスキルも低いと、目の当たりにした

サークルそのものでした。まずは駅伝流チーム戦略、土台づくりから始めます。
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詰所で会合を行い3人1組のチーム制を提案、メンバーは若手・中堅・

ベテランで編成.メンバー同士が話やすいよう、共通の話題を聞き取り、

スキル技能の得手不得手を考慮しチームを決定、サークルレベル向上を

ねらいます！

バラバラに休憩している訳を聞くとホットコーナーが遠く、人が多いとの

意見が。メンバーの場所があれば会話も増える、と考え廃棄予定の囲いで

詰所造りを提案。メンバーにも話をすると興味津々、みんなで作ろう！と

意気投合。みんなの協力で、詰所の完成！スタートダッシュ成功です！

型部品製作のムダを調査すると手直しが30件、手直しを層別すると

肉盛り修正が14件ともっとも多いことが分かりました。

肉盛りとはリユースする際溶接にて、修正する部分を肉づけすることです。

肉盛り不良を調査するとワレが9件と最も多く、リユース率は７０％でした。

肉盛り不良のヒケ、巣は修正可能、、ワレは修正不可となってしまいます。

テーマ選定の背景として、今年度室方針の、重点テーマである廃棄量低減、

リユースの推進、さらにいきいき働ける職場づくりがあります。その中で

部品製作依頼件数は増加,環境面、物価高騰の流れからリユース品依頼も

増えている状況です。仕上げ係として リユースに関わるムダの洗いだしを

始めます。

次にトリム部品のリユース工程を見ると通常は10日で完了しますが

ワレが発生すると、廃却となってしまい再製作に24日もかかり

納期遅れが発生！

月間7件も発生させており早急な対応が必要です。

部品製作における肉盛りワレ不良工程調査

ワレ不良はどの部品で発生しているか調査を実施しました。金型部品

製作では新規金型の初品と取り換え部品があり肉盛りは取り換え部品を

リユースする際に行います。金型部品の種類は大きく分けて５種類あり、

その中のトリム工程で肉盛りワレ不良が７件と最も多く発生している

ことが分かりました。

肉盛りワレ不良を5月までに０件にする目標と

このサークルの弱みである

チームワーク・コミュニケーションの向上にも取り組みます.

活動計画はチームワーク向上をめざし

若手が主体、ベテランがフォロー、中堅がサポートの3人1組、

三位一体 ワンチームで走り出します。



なぜ肉盛りワレが発生するか、特性要因図の４Mで意見を出し

主要因①として熱風炉の予熱時間

主要因②として部品の温度があがりました。

肉盛溶接の作業手順は肉盛する箇所の確認、熱風炉で昇温、この

時の温度は400℃で2時間行い、肉盛り溶接実施、その後熱風炉で

徐冷します。最後の外観確認時に肉盛不良が見つかります。

大口工機へ訪問し遊休材で良い断熱板が見つかり大口工機の協力で

入手に成功！断熱板を使ってどんな治具を作ればいいか話合い

ました。断熱板は電気を通さないため通電方法を考える必要があり、

持ち帰った断熱板はそりがある為対策が必要、治具構造を考えます。

通電部は導電性が良いもの、そり矯正部は熱を吸収しにくい

ものを探す必要がある！数ある中から銅、ステンレスを採用！

イメージも明確になり図面化し治具を製作！効果は肉盛り

標準時間の8分どころか15分経過しても適正温度範囲、

良い結果です！

検証の結果から対策案を検討。熱風炉に対しては予熱時間を見直す。

部品に対しては定盤との接触を少なくする。予熱時間の対策案検討

では大中小6種類の部品が400℃になるまでの時間を調査！最長で

110分で400℃になる事が分かり昇温時間を炉内温度表示400℃

から2時間に決めました。

定盤との接触を少なくする為に会合で話合っても

なかなか良い案が出ません。数日後親睦会で鍋敷きをみて

樹脂成形金型の断熱板をひらめいたのです！

早速樹脂金型を扱っている大口工機へ足を運びました。

若手の積極的な意見もありサイズは３００ｍｍ 断熱板は電気を通さないので断熱板と

電気を通す金属の2つを混合した構造を採用。形状も変形、通電性、作業性を考慮し

検証の結果から形状を決定！そりについてもサンドイッチのように挟む構造で解決！

残るは金属部分の材料選定のみ、ラストスパートです！

予熱時の部品温度について調査！昇温２時間後、炉内温度は400℃でしたが

部品は327℃までしか上がっていませんでした。

さらに溶接時は定盤から熱が奪われ、１５０℃も低下することが分かりました。

そこでワレの発生する部品温度を現地現物で検証しました。

結果は300℃～330℃でワレ発生！温度管理が重要だと分かりました。



その肉盛に方法について聞いてみると、昔から紡いできた理論、理屈、経験

に基づいた肉盛を失敗しないやり方だと教えてもらいました。見本をみせて

やるとAさんへのOJＴを行う事になりそれを見た若手メンバーも、僕にもと

詰め寄り、しだいにメンバーが集まりはじめついには勉強会に発展！

勉強会の内容を自分たちでやる時に、見本は何度も見たいねっ！との意見に

動画撮影を提案！何回も見返す事で色々なコツを確認できると好評！

他にも長さの感覚がつかめないとの意見に若手の発案でレーザーマーカーを

活用し練習にもひと工夫！中堅も動画を要領書に落とし込み隙がありません。

技能伝承のたすきの第一歩を着実に踏みしめていると実感しました。

効果確認で7月は28件中0件となり、目標を達成する事が出来ました。

副効果として月あたり70万円削減となり、リユース率も１００％達成！

室長からもスキルの向上、廃棄量低減に感謝の言葉を頂きました

標準化は５W1Hで担当、納期を決め、維持管理していきます 。

良かった点は3人1組で、弱みを補い強みを生かし、活動出来たこと

です。海外事業体に横展出来るよう、体制づくりを進めていきます。

若手の成長により、サークル評価のX、Y軸が3.2になり、

サークルレベルもCからBになりました。

また駅伝のような一体感のある活動ができ、

ベテラン、中堅、若手、と技能伝承のたすきをつなぐことができました。

しかし、5月に肉盛り不良が2件発生してしまい、落ち込む私にもう一度

みんなで考えてみようとみんなの熱意に再び走り出すきっかけをくれました。

再ブレーンストーミングを実施するも、行き詰まっているとベテランの池さん

から新たな方法も大事だが、現状をもう一度振り返るのも大事だよと言葉を

もらい、今回の対策が作業に反映出来ているか確認する事としました。

人別で確認した所2件ともAさんによるものでした。Aさんの作業手順を確認するも

手順通りで問題ありません。Aさんの肉盛りを行っている所に通りかかりベテランとの

違いを見極めようとしましたが分かりません、、そこでベテラン池さんに一緒に見て

もらうと違いを発見！肉盛り前の開先と肉盛り長さに違いがありました。


