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・今回は初の環境側面にチャレンジ！

　劇物使用量や清掃工数低減、SDGsも意識した活動です。

　改善策では行き詰まる場面で日常生活から気づきと

　ヒラメキを得て身近な道具を設備に応用できるよう工夫を

　重ね、また生産ライン全体を最適化できた事例になります。
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プレス、樹脂成形、カーエアコン、タイヤバルブ関連の製品を製造。

タイヤバルブは当社の源流となり、グループ全体で、国内100％

海外50％の生産を行っています。

赤枠が私たちの鍛圧製品、オートマチック「多段変速機」に

採用され、高精度な形状をプレス工程で大量・安価に

実現できるのが特徴です。
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上位方針「廃棄物削減」と、安全・環境・SDGsから、テーマを選定。 製品についた脱脂液が垂れ落ち、飛散が発生。

脱脂液１日の持ち出し量は、4.45Ｌもありました。 飛散面積1.42㎡ 液が固着するので、掃除や手入れが大変。

新製品の切り替わりが変化点と判明、 表面積を調査することに。 新製品の表面積は3倍、製品形状は変更不可で工夫必要。

若いメンバーの積極的な取り組みを促すため、80％低減を目標に。 サークル員全員で取り組みます！



「なぜなぜ」真因追求、「上昇速度」「表面張力」の持ち出しに注目。 サークルで勉強会！ 表面張力とは、表面積を小さくしようとする力。

ルーの取出し方からヒント。お玉の底面をつけ静止させると垂れ低減。 バケツと水で実験。 No.3・4・5 持ち出し低減の効果あり！

実機で確認トライ 上昇と停止を繰り返すと効果が高い！ ローダー動作/プログラム変更してトライ。バランスが良いNo.6を採用。

ローダーは、５段階で段階的に動作させます。 液だれは低減、マシンタイムが28秒遅延、これを取り戻す検討開始。



ローダーの動きを観察、止まって待っている時間がある事が判った。 マシンタイムの改善検討、水洗時間短縮してローダー待機をなくそう！

第1水洗を主に短縮し、第1水洗10秒、第2水洗22秒に決定 品質保証グループと、設備メーカにも見てもらい、品質OK。

トライ結果:28秒短縮のはずが14秒しか短縮できてない。 ローダー動作を可視化、脱脂時間の14秒短縮が必要。

14秒短縮検証/仕上げ脱脂を30秒行えば、品質OKの目途付け 品質保証グループと、設備メーカにも見てもらい、品質OK。



まとめ：改善①持ち出しを低減。改善②で、①で遅延したMT回収。 １日の持ち出し量は、3.75L削減 （△84％）

飛散面積は、1.1㎡低減 （△77％） 清掃工数が大きく減ったことで、付帯効果は 52万円／年

6ヵ月間の観測結果から、生産負荷が変動しても大丈夫。

今回の活動を通じ、チームワークが向上し積極性が高まりました。

サークル能力が成長し目標のBゾーンへ到達、職場が明るくなった。

活動は現地・現物・現認して、前向きにチャレンジ。

特に表面張力の原理を活用した改善では、実験や観察を通じ

知見を深め実機への応用を図ることができました。

今回は飛散面積の目標が未達成。今後も発想と閃きから

飛散ゼロを目指します。

改善を定着させるため、標準化

Bゾーンへ！


