
 
 
 

 

 

 

神戸製鋼所 THAI KOBELCO WELDING CO., LTD.（タイ） 研修報告書 

塗装工程の作業者負荷の軽減 

先進理工系科学研究科 輸送・環境システムプログラム 氏名 沖川柚介 

 
1. はじめに 

 近年のグローバル化の進展に伴い, 多くの企業にとって東南アジアへの技術移転は重要な戦略

の一つとなっている. 東南アジアは豊富な労働力を有し, 経済成長の可能性を秘めた地域であり, 

日系企業を含む多国籍企業にとって生産拠点や新興市場としての魅力が高まっている.  

溶接棒は造船, 鉄骨建築, パイプライン, 海洋構造物など幅広い分野で使用されており, 特に

途上国では今後も高い需要が見込まれる重要な製品である.  

今回派遣された TKW（THAI KOBELCO WELDING CO., LTD.）は, 1968 年の設立以来, 50 年以上に

わたり溶接棒の製造・販売を行っている企業である. 同社で製造された製品はタイ国内にとどま

らず, アジア各国にも出荷され, 高い評価を得ている.  

この TKW で約 2 週間を過ごし, 工場内の改善活動に取り組むとともに, タイ人スタッフとのコ

ミュニケーションの方法や日本人技術者の働き方について学び, 理解を深めることを目的とし

た.   

 

2．派遣先の概要 

会社名  ：  TKW（ THAI KOBELCO WELDING CO., LTD.）、神戸製鋼所 

所在地  ： タイ王国, サムットプラカーン県, バンプー工業団地 

設立   ： 1968 年 

事業内容 ： 被覆アーク溶接棒の製造・販売 

従業員数 ： 302 人 

 

3．研修スケジュール 

8 月 19 日～8 月 21 日  事前研修(西条工場) 

8 月 22 日～8 月 23 日  事前研修(藤沢事業所) 

8 月 24 日    出国(成田空港→スワンナプーム国際空港) 

8 月 25 日～9 月 6 日  本研修 

9 月 4 日    最終報告会 

9 月 8 日    帰国(スワンナプーム国際空港→福岡空港) 

9 月 9 日～9 月 10 日  事後研修(西条) 

9 月 11 日～9 月 13 日  事後研修(藤沢事業所) 

 

4． 研修課題の決定 

研修テーマの決定に先立ち, 西条工場にて溶接棒製造についての説明を受けた. 責任者から西

条工場とタイ工場の製造方法の違いについて説明を受け, 工場見学も実施した. タイ工場でも同

様に工場見学を行い, 西条工場との比較や現地従業員・スタッフへの聞き込みを通じて課題の探

索を行った.  

図 1 に示すような複数の案を研修の課題候補とし, それぞれについてニーズ, コスト, 実行性, 

緊急度, 効果の 5 項目で評価を行った. 各項目 5 点, 合計 25 点満点で採点した結果, 塗装工程

におけるケーキ作製の負担軽減が最高点となり, これを研修テーマに設定した.  

また, 全自動機械の導入には多額の費用がかかるため, 本研修ではコストを抑えることを目的

とし, 塗装工程における動力を用いない作業者負担の軽減を研修テーマとした.  

 

 

 



 
 
 

 

 

 

 

図 1 研修課題候補 

 

5．研修の内容 

5.1 溶接棒の概要 

 被覆アーク溶接棒は, 造船や建築, パイプライン工事など多様

な分野で広く利用されている.  

金属同士を接合する手動アーク溶接で使用される最も一般的

な溶接棒であり, 図 3のように心線とそれを覆うフラックスから

構成されている. 溶接時に電気アークを発生させて心線を溶か

し, 接合部を形成する. フラックスにはアークの安定化, スラグ

の形成による溶接金属の保護, ガスシールド効果による酸化防

止などの役割がある.  

TKW では棒の径や材料によって 10～15 銘柄が製造されている.  

 

5.2 溶接棒の製造 

5.2.1 溶接棒の製造工程 

 溶接棒の製造は, 図 4 に示す工程で行われる.  

1. 心線工程 

  金属を細長い線材に加工し, 必要な直径まで引き延ばす.  

  引き延ばした線材を溶接棒の長さに切断する.  

2. フラックス工程 

  フラックスの原料と水ガラスを混合させ, ペースト状にする.  

3. 塗装工程 

  心線に準備したペースト状のフラックスを均一に塗布する.  

4．乾燥工程 

  余分な水分を除去し, フラックスを硬化させる.  

5. 包装工程 

  製品の種類や仕様をマーキングし, 梱包する.  

図 4 溶接棒製造工程 

図 3 溶接棒の構造 
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フラックス 

図 2 被覆アーク溶接棒 

 



 
 
 

 

 

 

5.2.2 塗装工程内のケーキ製造について 

塗装工程では, 押し出し機を用いて心線の表面にフラックスを均一な厚さで塗布する. そのた

め, 押し出し機に入れる際に適切な形のフラックスを準備することが必要となる. それがケーキ

の製造工程である. ケーキの製造工程では, プレス機を用いてフラックスを押し固め, 円柱状に

成形する. この円柱状になったフラックスをケーキと呼ぶ.  

 

5.2.3 ケーキ製造の流れ 

 ケーキ製造の流れの概略図を図 5 に示す.  

1．フラックスの収集工程 

手でフラックスの粉を集め, プレスのための穴に入れる.  

2．プレス工程 

機械でパウダー状のフラックスをプレスし, ケーキを作製する.  

3．ケーキの回転工程 

縦向きに作製されたケーキを手で回転させ, コンベアへ移動させる.  

 

 

 

5.3 塗装工程改善提案 

5.3.1 現状 

 現状は図 6 のような状況で作業が行われている. ケ

ーキ製造工程内の作業者への聞き込みを通じて以下

の懸念点が明らかとなった.  

作業環境面 

・乾燥炉が近くにあり, 気温が高い 

作業内容面 

・移動を伴う作業が多い 

・フラックスが湿っており, 負荷が多い 

・長期間の立ち作業 

・衣服が汚れやすい 

 また, 1 日に 1 人が扱うケーキの総重量は 5～10 ト

ンになっており, 作業者の負荷が非常に大きい.  

 TKW では, 塗装工程における全自動機械導入による作業者負担の軽減を検討していたが, コス

ト・スペース等の課題により, 導入が進んでいない現状である.  

これらを考慮し, 低コストに作業者負担の軽減を行うことができる改善提案を行った.  

 

図 5 ケーキ製造工程(現状) 

図 6 現状の作業環境 



 
 
 

 

 

 

5.3.2 改善提案の概要 

 本研修では, 特に負担の大きいフラックスの収集工程

(図 5-①)及び, ケーキの回転工程(図 5-③)で改善提案

を行った.  

フラックスの収集工程(図 5-①)では丸みを帯びた傾

斜を作製することで, フラックスの移動にかかる負担を

軽減する.  

 ケーキの回転工程(図 5-③)では, 図 7のようなペダル

で蓋が開くゴミ箱の構造を参考にし, 動力を使わず回転

させる機構を採用した. 足の力は手の力の 5 倍程度ある

ため, 負担の軽減に繋がる.  

 図 8 に, 改善提案のケーキ製造工程の概略図を示す.  

 

 

5.3.3 改善提案(初期モデル) 

 図 9 に初期モデルを示す. フラックスは斜面

を伝って半自動的に, プレス用の穴へ入る. 機

械により作製されたケーキは作業者によって

回転部分に置かれ, 足の力を用いて 90 度回転

が行われる. 回転後は回転部分に設置された傾

斜により, 自動的にコンベアへ移動される. 回

転部分は左底面におもりを繋ぎ, 張力を用いる

ことで初期位置へ戻ることを検討した.  

 

 

5.3.4 改善提案(修正後) 

 TKW ではケーキ作製の工程は複数である. 

しかし, ラインごとに設備の形状や寸法が大幅に異

なる. そのため,  

本研修では 1 ラインのみでの適用を考えた.  

また, 現地スタッフからのアドバイスも頂き,  

再設計を行った.  

 再設計したモデルを図 10 に示す.  

 

 

 

 

図 7 ペダルで蓋が開くゴミ箱 

図 9 改善提案(初期モデル) 
 

図 10 改善提案(修正後) 

 
 

図 8 ケーキ製造工程(改善提案) 

 



 
 
 

 

 

 

また, フラックスは粘土に似た材質のため, 以下の課題が考えられる.  

① 重くて滑りにくい 

② 衝撃に弱く, 壊れやすい 

これらの課題を解決するための対策を以下に示す.  

課題①に対しては, 傾斜表面の材質に滑り特性の高い UHMW(超高分子ポリエチレン)を採用す

ることでさらなる作業者負荷の軽減を行う. 課題②に対しては, ドアの緩衝装置にも使用さ

れる油圧緩衝器(図 11)



 
 
 

 

 

 

5.5 追加の改善提案 

 帰国後も西条工場の方々との議論を重ね, フラックスの収集工程(図 5-①)及び, ケーキの回転

工程(図 5-③)に関して追加の改善提案を行った.  

図 14及び図 15にフラックスの収集工程(図 5-①)における追加提案の内容とその推定効果を示す. 

手動コンベアでは, 作業者負荷を大幅に減少させることが可能だが, 清掃面において課題があ

る.  

 同様に図 16及び図 17にケーキの回転工程(図 5-③)における追加提案の内容とその推定効果を

示す. シリンダーを用いた機構では, 比較的安価に導入することが可能であり, 負荷の軽減も可

能となる. そのため, シリンダーを用いた回転機構は非常に有用だと考えられる.  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

図 14 追加提案(収集工程) 

図 16 追加提案(回転工程) 

 

図 15 推定効果(収集工程) 

 

図 17 推定効果(収集工程) 

 



 
 
 

 

 

 


