
 

No.TRENGW-2312 ＝ニュースレター１２月号＝ 

東レエンジニアリング西日本は、Engineering と Maintenance の技量を武器に、 

安全で高品質な製品を提供できる安定成長企業を目指します。 

ＴＰＭ全社活動報告会 報告事例紹介 

10 月 27 日に開催したＴＰＭ全社活動報告会より、報告事例をご紹介します。                                       

（担当部署：ＴＰＭ推進室 077-534-0956） 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

タイトル：『見積・受注管理表を活用したＩＳＯゲート機能管理とＴＰＭ活動状況のモニター掲示

による見える化・ペーパーレス化の推進』  

報告部署：プラント事業部技術３部 一朶の雲サークル 

担当業務：東レ関係と東レ関係以外（外部）のお客様の工場内の工事や機器製作 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

受注拡大 

外部事業拡大 
背景 

・連絡漏れ等で見積の期限遅れ 

・海外向けの該非判定起案の漏れ 

・担当者の業務負荷のコントロールが難しい 

 

見積件数急増 

 

問題

発生 

事業目標達成のため 
 

情報の一元管理のための『見積・受注管理表』を作成 

１．見積依頼、見積回答の基本情報登録 

２．受注案件の基本情報登録 

３．施工体制、輸出管理、製品安全性審査 

後に ISO9001（業務フロー）の実施管理も追加！ 

一元管理が必要 

 

解決の
ために  

タイトル：『エレクトロコーティング剤 生産設備トラブル削減による工程安定化』       

報告部署：滋賀保全事業部 トランプ’Ｓサークル 

担当業務：東レ滋賀事業場エレクトロコーティング剤製造設備の保全 

 

 

 

 

 

 

 

エレクトロコーティング剤の製造量は増加傾向 

2013 年に事後保全から TBM に変更したが、トラブル件

数は、横ばい状態 

背景 

メンバー全員で

話し込み 

改善に

向けて 

①故障定義の見直し →故障分類の整理と対策見落としを防止 

②本質原因究明（機器を分解して故障個所と原因を特定） 

→再発防止と保全改善を実現 

③日常点検の見直し 

（発見した不具合は予防保全表に記載し修理完了までフォロー） 

          →異常の早期発見、予防保全効果の 

見える化でやる気 UP 

④予防保全（オイルの鉄粉濃度測定を実施） 

→TBM から CBM でオイル交換作業の削減 

 

他部署の保全ノ

ウハウの取込み 
改善 

 

 トラブル件数激減！ 2018 年 42 件 → 2022 年 3 件 効果 

(TBM=Time Based Maintenance  CBM=Condition Based Maintenance) 



 

秘密保持契約書の勉強会 

東レエンジニアリング㈱の法務相談室に講師をお願いし、秘密保持契約書に関する勉強会を開

催しました。 

当社の業務上、お客様から秘密情報の開示を受けることが多く、あらためて契約を締結する目

的や秘密情報の取り扱いに関する義務等を理解する良い機会となりました。 

また、秘密保持契約書でよく定められる条項（秘密情報の定義、第三者への情報開示、複写・

複製の禁止、損害賠償責任他）についての注意点を詳しく説明していただき、今後の業務に活か

せる勉強会となりました。 

（担当部署：ＣＳＲ・法務審査室 077-534-0956） 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

[制御盤製作の継続的改善活動]                      電製事業部 

 

電製事業部が設計・製作している制御盤・分電盤の製造工程は、（１）準備作業、（２）部品配

置・中板加工作業、（３）部品取付け・配線作業、（４）仕上げ作業、（５）検査作業からなり

ます。 

従来は、一品一様で同じ仕様で製作する面数が少なかったこともあり、（２）の中板加工作業

は手作業で実施していました。 

近年、東レエンジニアリング㈱ メカトロファインテック事業本部 第二事業部の LIB コータ

ー案件などの大型案件が増えてきたこともあり、この作業を CAD で電子データ化し、外段取

り化（板金メーカーに機械加工依頼）する取り組みを実施しました。 

これにより、当社工場内での作業時間の削減や加工ミスのゼロ化、コストダウンとリードタ

イムの短縮ができました。また、加工の外段取り化は、加工屑も出なくなり工場内の美化に

も一役買っています。今後その他の作業についてもモノづくり DX 化を進め、さらなるコス

トダウンとリードタイム短縮に取り組んでまいります。 


