
 
 
 

 

 

 

上海西川密封件有限公司（中華人民共和国） 研修報告書 

EBライン段替改善 

～ T5AT-T段替時間・段替屑削減 ～ 

 

工学研究科 化学工学専攻 川島 弘尭 

 
１． はじめに 

 近年、日本企業の海外進出が多く行われている。これは、人件費・原材料の安さによるコスト

の削減、市場の海外への拡大を主な目的としている。しかし、現地の文化・商習慣への適応のた

めのマネジメントの困難さや企業経営時の政治的問題など多くの課題も生じている。そのため、

生産システムを日本と同様なシステムにすることが難しい。 

 上海西川密封件有限公司(SNS：Shanghai Nishikawa Sealing system CO. LTD)はそのような状

況の中、中国での生産の現地化に成功している。そこで、SNS で行われているマネジメント・生

産システム、技術移転における重要な成功要素を学び、海外での勤務にあたりどのような資質が

求められるのかを知ることを目的とし研修を行った。 

 

２． 研修課題の決定 

 仕事量増加に伴い、生産能力不足が懸念されている。その為、生産性の向上が必要となってい

る。 

図 1 に T5AT-A における段替時に発生する屑の比率を示す。図.1 から、段替時に発生する屑の中

でベンダー屑が一番多いことが示唆される。そこで、段替え時に発生する屑量を一回当たり 4kg
削減することを今回の研修での課題とした。 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

３. 研修スケジュール 

研修スケジュールを図.2 に示す。 

 

 



 
 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

図.2 研修スケジュール 

 

４. 研修先の概要内容 

会社名：上海西川密封件有限公司 

(Shanghai Nishikawa Sealing system CO. LTD) 

設立：2001 年 

事業内容：ウェザーストリップ、グラスランなど 

     自動車用ゴム製品の生産 

所在地：上海市松江区永豊街道 

本社：西川ゴム工業株式会社 

従業員数：744名(2018年 8末時点)                       

取引先：日産・ホンダなど現地合併企業や現地メーカー 

図.3 SNS外観    

 

５. 研修の内容 

５.１現状調査 

 図.3 に押出工程の概略図を示す。また、表.1 に各工程の役割を示す。 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

表.1 各工程の役割 

 

 

 

 

 

 

 



 
 
 

 

 

 

専用工具ハサミで切れ目を入れる

一体化

５.２ 対策立案 
・改善① 立上屑の利用 
 図.1 より段替一回当たり、立ち上げ屑が 7.4kg 発生していることがわかる。立ち上げ屑は、加

硫炉において加硫が十分でない部分であり、後の調整が必要な工程で再利用することができると

考えられた。立ち上げ屑の再利用を行った結果、屑量を 5.5kg 削減することができた。 
・改善② バリ屑全用工具の使用 
 冷却水槽後の工程において、バリ屑を取る工程があ

る。その工程において、バリ屑を取る時間が長く、生

産効率に影響を与えていた。そこで、誰でも簡単にバ

リを取ることができる専用工具を使用することを提

案した。しかし、この工程において、作業をする人の

感覚に依存している部分が大きく、改善前後での結果に 
大きく変わりはなかった。 
・改善③ ベンダー1 の調整冶具 

ベンダー①の工程において、製品の型を規格内に収めるため、ディスクの高さを微調整する必要

がある。そこで、調整冶具を作成することにより、微調整の作業時間の短縮を図った。結果的に、

屑量を 3kg 削減することができた。 

調整治具の作製

調整不要!!調整治具の使用

効果 : 作業時間46 s短縮 屑量 3kg削減 !!
 

・改善④ ベンダー2 の冶具一体化 

  ベンダー②の工程において、製品の型を規格内に収めるため、冶具を微調整する必要がある。

しかし、調整は作業員の手作業で行われているため、調整屑が多く発生していた。そこで、一体

化した調整冶具を作成することにより、微調整の作業時間の短縮を図った。これによって調整す

る箇所を減らすことができた。 
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穴あけベンダー① ベンダー②

五倍図確認五倍図確認

・改善⑤ 冶具に差し込む切り口の工夫 
ベンダー②の 4Pass において、製品を差し込む際に、製品が装置に引っ掛かり、差し込むため

の時間が存在し、生産効率に影響を与えていた。そこで、製品の先端をカットすることで、装置

に差し込む時間の削減を行った。結果的に、0.5kg の屑量削減を行うことができた。 
 

 
 
 

 
 
・改善⑥ 五倍図調整個所の追加 

 ベンダー②の後の工程において、調整が必要な際ベンダー①

の工程に戻り、再度調整する必要がある。調整が必要な際に屑

量が多く発生してしまう。そこで、ベンダー①後に確認箇所

を増やした。 
 
５.３ 結果確認 
 表.2 に各改善案の実施効果を示す。 

表.2 改善案の実施効果 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

改善実施の結果、改善②, 改善③, 改善⑤の効果によって、段替一回当たりのベンダー屑量を

9kg 削減することができた。また、改善⑥によって、五倍調整屑を 12.5kg 削減することができた。

以上の結果から年間 160 万円のコストを削減することができた。 
 
６. まとめ 

 今回の改善では QC 手法を用いてベンダー屑 20％削減することを目標とした。結果的にベンダ

ー屑を 39.8％削減することができた。また、現状分析に時間がかかってしまい結果の考察がうま

くできなかった。今回改善がうまくいかなかったものも試行錯誤を繰り返し、今後も段替屑削減

に取り組んでいってほしいと思う。 
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