
 

 

 

 

 

 

Auto Alliance Thailand (AAT)（タイ） 研修報告書 

Improving the Quality assurance in sealing (body sealer) process 

工学研究科 化学工学専攻 砂田 悟志 

 

１． はじめに 
 近年，日本の多くの製造業が海外に生産拠点を求め，世界各地で生産工場を立地し生産活動を
行っている。タイには多くの日系企業が進出しており，特に自動車産業において，タイはアジア
におけるピックアップトラックの一大生産拠点地となっている。 
 Auto Alliance Thailand はマツダ株式会社とフォード・モーター株式会社の合弁企業であり，
現地タイ人だけではなく，技術移転のためにマツダ本社からも日本人が派遣されて働いている。
私は異言語異文化を持つ人々と一緒に仕事をする中で，将来海外で働くことになった際に自分た
ちに求められる能力，姿勢とは何なのかを把握するためにこの ECBO プログラムに参加した。 
 

２． 研修先の概要 

会社名:Auto Alliance Thailand Co.,Ltd. (AAT) 
設立年月日:1995 年 11 月 28 日 (1996 年:工事着工，1998 年:生産開始) 
事業内容:ピックアップトラック，乗用車の生産および輸出 
生産台数:336,725 台(2004 年 3 月) 
 
所在地:タイ王国，ラヨーン県，イースタンシーボード工業団地 
従業員:6,940 人(2014 年 6 月) 
敷地面積:847,542m2 
 

３． 研修スケジュール 

8 月 8 日 : 派遣前事前研修(マツダ株式会社) 
8 月 24 日 : タイ到着 
8 月 26 日 : 研修開始 
9 月 18 日 : 最終報告会 
9 月 20 日 : 帰国 
 

４． 研修テーマの決定 

 今回の研修テーマは予め Auto Alliance Thailand (以下「AAT」という)から提案があり，私の
研修テーマは「シーリング工程における工程保証度の向上」であった。車体製造工場で車体をシ
ーリングする際に，現地では人による塗布を行っていた。それにより人為的なズレが生じてしま
う。そこでマツダで採用されている評価方法である「工程保証度」を用いてシーリング工程の効
率向上を行った。 
 

５．研修内容 

 マツダはそれぞれの工程における生産効率，品質を維持するために工程保証度という制度を取

り入れている。シーリング工程における工程保証度には「塗布径」と「塗布位置」の 2種類が存

在している。またそれぞれの工程保証度の表から，圧力制御や速度制御などの 6項目が設定され

ている。そして精密に区分けされた LEVEL を項目ごとに評価していく。シーリング工程における

「塗布径」「塗布位置」それぞれの工程保証度を以下に示す。 

 

 

 



 

 

 

 

 

 

 

 

図 1 工程保証度 塗布径（上）塗布位置（下） 



 

 

 

 

 

 

 ５－１．安全教育 

 研修開始初日に現地従業員の方に安全教育や会社の現在までの経緯等を座学で学んだ。日系企
業ということで安全に対する意識は高かった。 

 

５－２．工場見学 

 私が研修を行ったのは車体製造工場であったが，研修を始めるにあたり，AAT での製造過程に
ついて理解するためにプレス工場等の塗装工場以外の工場を現地従業員の方とマツダから来ら
れている駐在日本人の方の説明を受けながら見学して回った。AAT の車体製造工場ではピックア
ップトラックの組立を行う”Body Shop1”と乗用車の組立を行う”Body Shop2”の 2つに分かれ
ており，私は Body Shop2 で研修を行った。研修期間中は主に CX-3 の量産に向けたラインの性能
確認が行われていた。図 1 に Body shop2 における製造過程を示す。 

 

図 2 車体製造工場(Body Shop2)での製造過程 

 

 ５－３．現状把握および問題点の発見と目標 

 研修初週はシーリングを行う上での現状の問題点と課題を観察した。初めて観察を行った際に
は，シーリングを行う上で設計したガイドが全く用いられていなかった。この原因を探るべく現
地の作業員に質問を行った。その結果，ガイドには様々な欠点があることがわかった。まず一つ
目に，ガイドは車体の形状と全く同じ形状に作製されており，その複雑すぎる形状のため塗布が
難しくなっていた。二つ目に，塗布している際に自身の手や腕に塗布位置が隠れてしまい，正確
に塗布ができていなかった。三つ目にポカ避け装置のバネの力が強く，その力により正確な塗布
が阻害されていた。４つ目に作業者が個々の塗布位置と塗布角度で塗布を行っていたので，毎回
の塗布幅と塗布高さが異なっていた。 
 また現状での工程保証度は「塗布径」が LEVEL1, 「塗布位置」が LEVEL2 であった。しかし実
施の現場では最低でも LEVEL3 が求められるために，今回の実習では「塗布径」「塗布位置」を最
低でも LEVEL3 に向上させることを目的とする。 
 
 ５－４．改善案の提案 
 塗布条件の調査の結果，問題点の要因となりうる条件を改善した後に改善前と改善後で結果を
比較し，それでも改善できなかった問題点に関して原因をさらに考察し，最終報告会で改善案を
提案した。 

 

６．研修結果報告 

  ６－１．要因分析 

 今回のシーリングプロセスにおける現象の要因分析を行った。その際の分析結果を以下に示す。



 

 

 

 

 

 

 
図 3 要因分析結果 

 

またシーラーは流体であることから，流体工学で用いられる式を用いてさらに要因分析を行っ

た。その際に用いた式を以下に示す。 
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図 4 ベルヌーイの式 

 

 さらにベルヌーイの式を用いた場合の要因分析の解析及び，その結果を以下に示す。 



 

 

 

 

 

 

 

図 5 ベルヌーイの式 

 

 この要因分析結果より，さらに詳しく要因分析した結果を以下に示す。 

 

図 6 要因分析（流体工学加味後） 



 

 

 

 

 

 

要因分析後に変更可能な要因かどうかを分析し，変更可能な要因を右上の青色の範囲で示す。

この変数を軸に改善すべき点を考察した。 

 

 ６－２改善結果 

  ６－２－１ ノズル径拡大 
 噴出ノズルの径を増加させ，シーラーの噴出量を増大させた。噴出ノズルの理想形の求め方 
として，先ほどのベルヌーイの式を用いた。その計算結果によりノズル径を d=2.0 から d=2.15 
に変化させた。その結果，理想の塗布幅と塗布高さに近づいた。その実験結果を以下に示す。 
 

表 1 ノズル径拡大結果 

 

 表 1 よりノズル径を増加させることにより塗布時間，幅，高さが基準を満たすようになってい

ることがわかる。このことからノズル系を拡大対策は成功したと考えられる。 

 

  ６－２－２ ダム付き塗布ガイド 
 従来のダムを用いた場合，シーラーが 40％の確率で外側へはみ出していた。そこで従来のガ 
イドにダムを取り付けた画像を以下に示す。 

 

図 7 改善前と改善後のガイド 



 

 

 

 

 

 

 

 改善後のダム付きガイドを用いた場合，今まではみ出していたシーラーが一切ハミ出なくな 

 った。その際のシーラー塗布状態を以下に示す。このことからダム付きガイドの有用性が示さ 

 れた。 

 

図 8 ガイド改善前と改善後の塗布状態 

  

  ６－２－３ ガイド形状変更 
  現状把握により，ガイドの形状が複雑すぎるという問題点が挙げられた。このことから形状 
 の違うガイドを新たに 2 種類提案した。一つ目は車体の複雑な形状をなくしたαスタイル，二 
 つ目はαスタイルよりもさらに登頂の丸みを無くし角を作ったβタイプである。βタイプは登 
 頂を角にすることで力のベクトル変化の認知を容易にできると考えたスタイルである。2種類 
 のガイドを以下に示す。 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



 

 

 

 

 

 

 

 

図 9 αタイプ（上）とβタイプ（下） 

 

αタイプとβタイプをそれぞれ用いた場合の塗布状態を以下に示す。αタイプとβタイプのど

ちらを用いた場合でも，布部にはみ出しは見られなかった。しかしαタイプは塗布幅に少しばら

つきが観察された。それと比較して，βタイプは塗布幅にばらつきは見られず比較的安定した塗

布幅と高さを有していた。その実験結果を以下に示す。 

 

図 10 塗布状態αタイプ（上）とβタイプ（下） 
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 ６－３．結論

 

図 11 工程保証度の改善状況 

 

 工程保証度の改善状況を示す。「塗布位置」に関しては目標である LEVEL3 を達成した。「塗布

径」に関しては LEVEL1 のまま向上が見られなかった。このためさらなる改善が必要であると考

えられる。そのためには気温に重点を置く必要があると考えられる。日本では気温が大きく変動

するために工程保証度に，気温の項目が存在する。しかしタイ王国では気温の差は日本に比べて

極めて小さい。そのため気温の変化とシーラーの粘度を比較することにより，粘度の温度変化が

極めて低いと判断できれば，温度の項目を消すことができる。そうなれば「塗布径」が LEVEL2

へ上昇すると考えられる。しかし，まだまだ「塗布径」に関して向上を続ける必要がある。 

 

7．まとめ 

 今回は，シーラーに関する実習テーマであったために専門分野である流体工学を用いることが

できた。しかしシーラーは通常の流体と異なり，粘度が極めて高いために一般的に用いられてい

る式を用いることができなかった。そこで一般的な流体式を用いた結果と，現物で行った実験デ

ータでフィッティングを行うことで解決した。このように理論式などの理論だけで物事を考える

のではなく，現場・現物を直接観察することの重要さを痛感した。 

 また日本の常識では考えられないことが，現地での常識である可能性が高いことがわかった。

そのため装置の設計など，現地の方々に直接関係してくるものは，現地の文化・風習を取り入れ



 

 

 

 

 

 

る必要があると感じた。そのためにネットなどでの一派論でなく，実際に現地の方々と触れ合う

ことで，問題が解決することもあると考える。だから身振り手振りでも構わないので，実際に現

地の方々とコミュニケーションをとることが重要であると感じた。 
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