
 

 

 

 

 

 

（TSUNEISHI HEAVY INDUSTRIES (CEBU), Inc.（フィリピン）） 研修報告書 

（研修テーマ）Stockyard における部材管理の調査と改善案の提案 

先進理工系科学研究科 輸送・環境システムプログラム M246928 氏名荒川健太 

 

1. はじめに 

 近年の日系企業では、人件費の削減や為替変動による影響の軽減、市場の拡大などを目的に海

外に進出し工場や会社を設立している。しかし、日本と海外での文化や国民性の違いから国内の

技術をそのまま海外に移転することは難しい。企業では日本の品質や生産ペースを海外でも再現

するためにその国に適したシステムを作成することに尽力している。 

 私がこの度派遣させていただいた TSUNEISHI HEAVY INDUSTRY(CEBU) Inc.(以下 THI)は溶接や

曲げ加工などの熟練技術者の暗黙知が多く、技術移転が難しい造船業において海外進出に成功し

た数少ない企業である。 

 私は社会人として必要なコミュニケーション能力、異国で仕事に立ち会うことで身に着ける適

応能力及び課題解決能力、英語の実践的な語学力を磨き、自身の成長につなげることを目的にこ

の ECBO プログラムに参加し、研修を受けた。 

 

2．研修先/共同研究派遣先の概要 

 先に述べた通り、THI は技術移転の難しい造船業において海外進出に進出した数少ない企業で

ある。広島県の福山に本社を持ち、海外工場拠点としてフィリピンのほかに中国にも進出してい

る。以下に THI の概略について示す。 
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図 1  工程処理の流れ 

 

部材配達の流れについて、図 2 のようになっている。まず、HF 工程にて必要な部材を SP 工場

で作成する。次に作成した部材を Stock Area と呼ばれるスペースに運び、SP の従業員で保管す

でそスに運び、SPHF
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 HF における遅れが発生する主な原因のひとつとし

て、部材を探す際に時間がかかってしまうことがあげ

られる。SP から HF の Stock Area に部材が運ばれた際

に、HF の従業員が部材の発見に時間がかかってしまう

ことや、必要な部材が運び忘れていたために部材を探

す時間が生じてしまうことがある。部材を探す際にか

かる時間は見積もりとしておよそ 6 分かかり、また部

材の運び忘れは 1 か月で 142 部材の遅れが生じている

（2024 年 7 月のデータ）。この 2 つの相乗効果が HF

工程における大きな遅れの原因の一つなのではないかと

考えた。こういった背景から私は SP と HF 工程間の部材管

理方法の改善をテーマとした。 

 

5．研修/共同研究の内容 

上記の研修課題を解決するにあたって、現状の分析を行い、解決策を考案した。具体的な内容

について以下に示す。 

5.1 HF の Stock Area における部材の配置 

 まず、Stock Area における部材がどのように配置されているのかを知るために部材配置のルー

ル及びその現状について分析を行った。その現状を踏まえて解決策を検討した。 

5.1.1. 現状分析 

 HF 工場周りの Stock Area における部材配置のルールについて、図 4 に示す。現状は図に対応

している部材のとおりに部材を管理しており、HF の従業員も必要な部材を対応しているエリアか

ら探している。 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

図 4  Stock Area の配置ルール 

 

図 3  HFにおける部材管理場所 

 



 

 

 

 

 

 

しかし、しばしば部材を見つけられないことがあり、その場合は SP に問い合わせている。こ

の探す工程によって HF における遅れが発生している。また、9 月 12 日に実際に配置されていた

部材の情報を調査した結果を図 5 及び図 6 に示す。図 5 では小部材の実際の配置情報を表してお

り、部材の配置箇所は加工エリアごとに整理されていないことが分かる。また図 6 では J1, G3

エリア間のサブ部材の配置情報を表しており、緑色の部材が G3 工場、青色の部材が J1 工場、橙

色の部材が G4 工場で加工する部材となっている。こちらについても加工エリアによって配置位

置が定められているわけではないことが分かる。この図からエリアごとの部材配置位置について

のルールはあまり厳密に定められていないことが分かった。 

 

 

 

 

5.1.2. 原因と改善策 

 これらについて、部材の配置箇所は決まっているものの、どの位置に置かれている部材がどの

工場で加工する部材なのかといった詳細な配置ルールが不十分であることが問題であると考え

られる。運び先の工場ごとにさらに区画を分けることで部材の探索範囲を削減でき、探す工程で

かかる時間を減らすことができると考えられる。改善策として図 7 のように配置ルールを詳細化

することを考えた。例え

ば図 7 の上部は小部材の

配置ルールであり、現状

は部材の運び先が統一さ

れていない状態であるが、

棚ごとの配送先で小部材

の保管場所をまとめるこ

とで探索範囲を狭めるこ

とが可能になる。また、

図 7 の下部はサブ部材の

配置ルールの改善案であ

り、これについても同様

に運び先によって保管場

所を一つにまとめる。運

び先ごとに分けた領域

の境界線は看板を用い

ることで部材の大きさによって領域のサイズを調整できるように考えた。 

 この施策を導入することによって得られる効果について考える。部材を工場まで運ぶ工程で要

する時間は図 8 のようになっている。現場の方にお聞きしたところ、この施策を導入することで

図 5  小部材の実際の配置 

 

図 6  サブ部材の実際の配置 

 

図 7  配置ルールの改善案 

 



 

 

 

 

 

 

探す工程でかかる時間が見積もりで 2 分ほど削減できるという回答をいただいた。 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

図 8  部材調達工程でかかる時間について 

 

また、一つのフォークリフトが一日に運ぶ部材の数は平均して 53 部材ほどである。よってフォ

ークリフト 1 台当たりの一日における削減効果について、2(時間) × 53(部材) = 1.77(時間/日)

の効果が期待できる。 

 

5.2 HF 工程における配送から加工までの処理 

 HF 工程での遅れが生じる原因の一つとして、部材の運び忘れによる遅れがあげられる。これに

ついて調べたことと考案した施策について以下に述べる。 

5.2.1 現状分析 

 SP から部材が配送されてから加工を開始するまでの流れについて図 9 に示す。ここでは理想の

処理工程と現状かなりの頻度で生じている処理の現状について表している。HF における加工では

フィッティングで部材を並べ仮溶接し、溶接で部材を接合し、最後にグラインディングで溶接場

所をきれいにするといった流れで処理を行う。理想としてはこれらの処理が部材の不足なく仮溶

接が完了し溶接処理に移るのだが、大抵はフィッティング工程の途中で部材の不足が生じている

ことに気づく。不足している部材を発見する際にはおよそ 3 日かかり、これが HF 工程での遅れ

につながっている。またフィッティング工程では多くの部材を扱うことから、HF では部材が実際

に揃っているかどうかはフィッティング工程で部材を組み立てていかないとわからない現状に

ある。そのため不足に気づくタイミングはフィッティング工程がほとんど完了している場面であ

り、部材を探している約 3 日間は同時並行で処理を進めることが難しい現状にある。 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

図 9 HF 工程における配送から加工までの処理 

 



 

 

 

 

 

 

 上記の現状を踏まえ、部材を配送する上で不足に気づくタイミングが遅いことが主な問題であ

ると考えた。そこで部材配送における情報共有の現状について調査した。情報共有について、図

10 のように部材上に配送日と配送先の情報を記載している。一方で配送先のミスなどが頻繁に生

じており、また HF 工場について、現状どこまで部材が届いているのかを把握できず、一度フィ

ッティング工程を開始しなければ不足に気づくことができない現状にある。 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

図 10  部材配送における共有情報について 

 

 

 

5.2.2 原因の特定と改善策 

 HF 工場にどこまで部材が届いているのかが不明なまま工程が開始されていることによって、不

足に気づくタイミングが遅れてしまい、これが遅延を大きくする主な原因であると考える。そこ

で図 11 のように、部材に記載する情報として、全体のうちの何個目なのかといった情報を追加

した。SP が管理している Stock Area では、図 12 のようなホワイトボードが設置されており、こ

こにどれだけの部材があるのか、配送先、配送予定日の情報が記載される。ここに書かれている

情報を基に全体のうちの何個目かを示す情報を記載することで HF にすべての部材がそろってい

るのか否かが分かるようになる。 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

図 11  部材に記載する情報の改善案 

 
図 12  ホワイトボードの画像 

 



 



 

 

 

 

 

 

際支援事業の皆様に深く感謝いたします。 

最後に派遣前から派遣後にかけてともに研修に励んだ平田君に感謝の意を表し、謝辞とさせて

いただきます。 


