
 
 
 

 

 

 

（上海西川密封件有限公司（中国）） 研修報告書 

（ダンゴ（生材）保管庫における在庫削減） 

工学研究科 機械物理工学専攻 松岡 宏樹 

 
１． はじめに 

 今回派遣させていただいた中国の自動車産業は，先進国での自動車の生産・販売が伸びない中

で大きな成長をとげ，世界最大の規模を誇るようになっている。現在では中国に進出した外資系

の自動車メーカーは，中国系部品メーカーからの調達を拡大し，輸入部品から現地部品を使用す

るように進めてきており，今後の自動車や部品メーカーの競争力を強めるためには，製品の品質

の向上やコスト削減，少量多品種生産への対応などを行っていく必要がある。今回研修させてい

ただいた SNSはそのような競争力の高い企業の一つであり，また，生産方式もライン方式からセ

ル方式へと変換途中であったり，第二工場の工場長や部長クラス方も現地の方が務めるようにな

ってきているなど技術移転もかなり進んでいる印象を受けた。 

 

２．研修先の概要 

会社名：上海西川密封件有限公司 

（SNS:SHANGHAI NISHIKAWA SEALING  CO., LTD） 

所在地：上海市松江区(Songjiang ward,Shanghai City) 

開業年：2003年 

従業員数：約 1000人 

製造品：ウェザーストリップ，グラスラン 

取引先： 日産・ホンダなど現地合弁企業や現地メーカー 

 

３．研修スケジュール 

8月 25日 出国・課題決定 

8月 26日‐9月 1日 研修開始 

9月 1日‐3日 目標設定 

9月 3日‐12日 対策検討 

9月 12日 承認・中間報告 

9月 13日‐19日 実施準備 

9月 22日‐24日 対策実施  

9月 24日 実施結果検討 

9月 25日 最終報告・帰国 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 
 
 

 

 

 

４．研修テーマ 

 まずはじめに工場見学を行い，ウェザーストリップ・

グラスラン製造の工程を説明していただいた。それを踏

まえてどこに改善の余地があるのかを議論し，テーマの

選定を行った。今回はウェザーストリップどうしを成形

機でつなぎ合わせる際に用いられる材料である「ダン

ゴ」と呼ばれる生材の在庫が必要以上にあるということ

が問題となった。在庫数を必要最低限に抑えることによ

ってコスト削減を図ることを目的として今回の改善活

動を行った。 

 

５．研修内容 

5.1 ダンゴ（生材）とは 

 ウェザーストリップどうしを成形機でつなぎ合わせ

る際に用いられる材料で，使用される製品ごとに重量が

異なる。重量の種類は全部で約 40 種類であり，使用さ

れるまで保管庫に一時的に保管されている。 

 

5.2 現状把握 

 はじめに，工程表と呼ばれるツー



 
 
 

 

 

 

2． プレフォーマの生産方法の問題 
精錬された原料のゴムをダンゴ状に高速で切り分けていくプ

レフォーマと呼ばれる機械が一台しかなく，段替えが頻繁にでき

ないために一度に同じ重量のダンゴを大量に生産してしまうので

はないかと考えられた。また，生産指示などがなく，作業者の方

の経験で生産する種類と個数を判断している点も問題と思われた。 
3．一箱あたりのダンゴ設定数と実際に個数にばらつきがある 

ダンゴを重量ごとに仕分けを行う際に，ダンゴの一箱に対する

個数が重量ごとにそれぞれ設定されていたが，実際は作業者の方

が目分量で箱が一杯になったと判断していた。 
4．ダンゴ保管庫の在庫設定数が固定されている 

生産される製品の種類と計画は毎週変わるが，ダンゴ保管庫の

重量ごとの在庫設定数は固定されており，週によっては生産しな

い製品に用いられるダンゴも在庫がある場合があり，また多いも

ので必要数の 2 倍近くの在庫を持っているものもあることが分か

った。 
5．カンバンとしてダンゴのg表示板が使用されていない 

ダンゴ一箱ごとに重量を表す表示板がついているが，現在はカ

ンバンとして使用されていなかった。カンバンとして用いるため

にはこの表示板だけでなく，現在の在庫の量が一目でわかる生産

指示板が必要だと思われた。 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 

 

 

 

 

 

 

ダンゴ重

量（ｇ） 
設定個数 実際の 1 箱分の個数 

n=1 n=2 n=3 

14 90 92 96 93 

30 50 55 57 54 

43 40 39 38 43 

Fig.8 プレフォーマ外観 

Table1  ダンゴ容器の設定収容数と実際の収容数のばらつき 



 
 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

5.3 改善案の提案 

1． リードタイムがダンゴの重量ごとに最大 5.2 日～最小 0.39 日と大きく異なることについて 
ダンゴ一箱分の個数を

30 個と 60 個の 2 種類に統

一することとした。重量の

大きいダンゴの一箱分の限

界は 30 個であることから

すべて 30 個で統一するこ

とも考えたが，その場合は

箱の数が足りなくなってし

まうことが分かったため，

今回は 2 種類で実施をして

みることとした。これによ

り一箱の消費時間も 2 種類

にすることもでき，在庫の

把握がしやすくなった。 
 
 
 
 
 

ダンゴ
重量
（g） 

設定在
庫数(個) 

必要数/日 

（9 月第一週） 

3 780 280 

12 1,920 600 

14 5,100 2,840 

15 4,200 2,200 

17 2,520 1,350 

Table2  ダンゴ保管庫の設定在庫数と 9月第

一週の一日当たりの必要ダンゴ数 

    

重量 箱の収容数 消費時間
3 320 21.3
7 180 12.0
12 120 8.0
14 90 6.0
15 90 6.0
17 80 5.3
18 80 5.3
19 80 5.3
20 70 4.7
21 70 4.7
22 65 4.3
23 65 4.3
24 60 4.0
26 60 4.0
27 50 3.3
28 50 3.3
29 50 3.3
30 50 3.3
31 50 3.3
32 50 3.3
33 40 2.7
34 40 2.7
36 40 2.7
37 40 2.7
38 40 2.7
39 40 2.7
41 40 2.7
43 40 2.7
44 35 2.3
45 35 2.3
46 35 2.3
47 30 2.0
50 30 2.0
52 30 2.0
54 30 2.0
55 30 2.0

重量 箱の収容数 消費時間
3 60 4.0
7 60 4.0
12 60 4.0
14 60 4.0
15 60 4.0
17 60 4.0
18 60 4.0
19 60 4.0
20 60 4.0
21 60 4.0
22 60 4.0
23 60 4.0
24 60 4.0
26 60 4.0
27 60 4.0
28 30 2.0
29 30 2.0
30 30 2.0
31 30 2.0
32 30 2.0
33 30 2.0
34 30 2.0
36 30 2.0
37 30 2.0
38 30 2.0
39 30 2.0
41 30 2.0
43 30 2.0
44 30 2.0
45 30 2.0
46 30 2.0
47 30 2.0
50 30 2.0
52 30 2.0
54 30 2.0
55 30 2.0

Fig.9 変更前（左）と変更後（右）の一箱あたりの収容数と消費時間 



 
 
 

 

 

 

Fig.8 導入した秤の外観 

2．一箱あたりのダンゴ設定数と実際の個数にばらつきがあることについて 
 今までは作業者の方の感覚で一箱分のダンゴを計量していたが，改善案として秤を用いて，あらか

じめ設定した重量に達したら一箱が完成するように提案した。秤を使用することで設定数とのばらつ

きを 0～1 個に抑えることができた。 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
3．プレフォーマの生産方法の問題とカンバンとしてダンゴのg表示板が使用されていないことについ

て 
生産指示板を新しく作ることで，g 表示板をカンバンとして利用することを考えた。改善前は作業

者の方が経験で判断していたが，改善後は生産指示板を見ることで在庫量が分かり，在庫の減ってい

るものから生産ができるようになった。 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

• カンバンが入っている分だけ在庫が減っている 
• カンバンの入っていないポケットは現在の在庫量を表す 

ここまでカンバンが入ったら生産開始 在庫が残りわずか 

Fig.9  生産指示板 



 
 
 

 

 

 

リードタイム 収容数種類
ダンゴ収容数の

ばらつき
保管庫在庫時間

段替回数
（Preformer1ﾊﾞｯﾁ）

改善前 1.25日 12種類 ±5個 4.0～12.3時間 2.1回/バッチ

改善後 0.67日 2種類 ±1個以下 4.0～8.0時間 2.8回/バッチ

効果 △0.58日 △10種類 ばらつき削減 △4.3時間 ▲0.7回/バッチ

4． ダンゴ保管庫の在庫設定数が固定されていることについて 
 週のはじめにその週に生産する製品に使用するダンゴと在庫量を決定し，保管庫の棚の配置を変更

することとした。 
 

5.4 改善案の実施 

帰国までの残り 3 日間をかけて改善案の実施を行った。その結果を以下に示す。 
 

 リードタイムに関しては 44％削減することができた。しかし，プレフォーマの段替え回数の増加や

作業者の方の労働時間の増加など，いくつかの課題が残ってしまった。 
 

６．まとめ 

・今回のテーマである工程改善について 

 まず，工程の改善活動を行う際に一番重要なことは現状の把握だということが分かりました。

現状の把握が不十分であると改善案が立てられずにまたやり直しになってしまうということが

ありました。仕事をする際にはパソコンに向かってばかりでなく，現場に出向いて色々な人とコ

ミュニケーションをとることが重要であり，また，現場の人にとっていかに楽に考えずに仕事が

できる仕組みを作り，それを長い間使っていただくということの難しさが分かりました。 

 

・海外で働くということについて 

 一番大切なことは語学力も必要ですが，それよりも積極的に相手の懐に飛び込んでいく勇気だ

ということを実感しました。こちらから積極的にコミュニケーションをとろうとすれば相手も協

力してくれ，理解しようとしていただけること，また，なかなか自分の言いたいことが伝わらな

いことが多かったですが，分かっていただけた時の嬉しさや，文化や慣習の異なる人と問題を一

緒に解決するという仕事のやりがいを感じることができました。 
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