
 

 

 

 

 

 

上海西川密封件有限公司（中国） 研修報告書 

薬品配合工程のポカヨケ改善 

工学研究科 化学工学専攻 仙本 清孝 

 

１． はじめに 

 近年、日本の製造業は安価な人件費や販路拡大を求めて海外に進出している。特に中国ではア

ジアの中でも早くから経済政策を行い、外資系企業を多く呼び込んできた。そのため、発展途上

国の中でも最も技術移転が進行している国の一つである。私が研修させていただいた上海西川密

封件有限公司でも、中国で開業してすでに 10 年以上が経過しており、課長や部長クラスでも中

国人スタッフの姿が目立った。このことから日本人がかつて担っていた仕事が着々と現地に受け

継がれていることを感じた。このように、技術移転がある程度進んだ企業で研修をさせていただ

くことで、現在までの技術移転をする難しさ、現状、これから先にある問題点を知り、海外で活

躍できる技術者になるには何が必要かを学び取ろうと考えながら本プログラムに取り組んだ。 

 

２． 研修先の概要 

会社名：上海西川密封件有限公司 

（Shanghai Nishikawa Sealing system CO., LTD） 

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

開業年：2003 年 

従業員数：約 700 人 

製造品：ウェザーストリップ，グラスラン 

主な取引先：日産、ホンダなどの現地合弁企業や現地メーカー 

 

３．スケジュール 

8 月 24 日 出国・課題決定 

8 月 25 日-8 月 26 日 研修 

8 月 27 日-9 月 2 日 現状把握 

9 月 3 日-5 日 抗日戦争勝利 70 周年休暇 

9 月 6 日-7 日 改善実施 

9 月 8 日 中間報告 

9 月 9 日-14 改善実施 

9 月 15 日-16 日 効果測定 

9 月 17 日 最終報告 

9 月 18 日 帰国 

 

４． 研修テーマ 

 ウェザーストリップ（WS）とは、車のドアやボンネ

ット周りなど、車の開閉する部分の隙間に装着されてい

るゴム製品のことで、雨水や騒音、風などが車内に侵入

することを防ぐ役割がある。（図 1）このウェザーストリ

ップの製造工程について図 2 に示す。まず、配合工程で

は原料となるポリマー、カーボン、薬品、オイルを所定

量に計量していく。次に精錬工程ではそれらを混合し、

練り合わせることで WS 専用ゴムを製造する。押し出し

成型工程では、ゴムを鋳型に押し込むことで形をつくり、

加硫という操作によって、形を固定化する。最後に仕上

げ工程では車の各部分に形を仕上げていくことで完成となる。    図 1 WS 使用例 
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図 2 ウェザーストリップの製造工程流れ 

 

この製造工程の中で、私は現在専攻している化学工学の知識を活かしたいと考えていたが、１

か月間という限られた期間、そして限られたコストで行わなければならい。そこでまず、渡航前

に鈴木先生と研修テーマについて相談をし、御社の方と連絡を取っていただいた。その結果、「配

合工程」の一部である「薬品」の配合工程についてミスを軽減するポカヨケ改善を行うことにな

った。 

 

５． 研修内容 

５．１  薬品について 

 薬品には大きく分けて 2 つの種類がある。1 つ目は加硫用薬品である。精錬工程で練られたゴ

ムでは粘土のように柔らかいため、押し出し成型工程で形を作っても保持することができない。

そこで、硫黄を含んだ加硫用薬品を混合させ加熱することで、ゴムの主な組成となるポリマーが

硫黄により架橋され形が固定化される。また、この架橋する量によってゴムの硬さを調整するこ

とができる。 

 

 

 

 

 

 

図 3 加硫用薬品の反応 

 

2 つ目は、発泡用薬品である。ゴムを発泡させ、空洞を作り、その大きさを図 4 のように変化さ

せることでウェザーストリップの軽量化や、車内の静粛性を向上させることができる。 

以上 2 種類のゴムは、ゴムの硬さや気泡の大きさによって細かく分類されており、薬品自体は

全部で約 20 種類も存在する。そして、今日の多様な車種に対し、最適な性能を発揮できるウェ

ザーストリップとなるように配合される。 

図 4 発泡ゴムの性質 

 

 

 

 

 

 

 



 

 

 

 

 

 

図 5 配合工程の作業の様子 

５．２ 現状把握 

 薬品の配合では、作業員は一名のみである。１

Batch 当たりでみると、７～10 種類の薬品を選んで

おり、1 日当たり 60Batch もの配合を行うため、1

日当たり約 500 回もの選択と計量を行わなければな

らない。つまり、作業員一人に対して選択と計量の

数がかなり多く、ミスが発生する可能性が高い。実

際、一か月で起こったミスを不良廃棄量で換算する

と 6.2 kg であった。一方で自らがミスに気づけばよ

いのだが、自分以外に気付く人がいないため、ミス

がそのまま下流工程へ流出する可能性がある。 

そこで、作業工程を細部に分けて現状把握を行い、

薬品の選択、計量ミスを防止することや、ミスが起

きても下流側の工程で気づかせ、最小限に抑えるこ

とについて重点的に問題点を抽出し、改善に取り組

んだ。 

 

 

５．３ 配合工程の詳細な流れと問題点 

①精錬工程からの生産指示カンバンを確認 

 作業開始時、配合工程とその次工程である精錬工程に生産計画書が配布される。生産計画書に

は当日製造する WS ゴムの種類と数量が記入されている。そして、精錬工程の作業員が図 6（左）

に示すように計画書に沿って、生産指示カンバンを準備する。次にそれを図 6（右）に示すよう

に薬品運搬用の台車に取り付ける。台車には 2Batch 分のカンバンがあり、作業員はそのカンバン

と生産計画書の指示が適合しているのを確認し、WS ゴムの配合を始める。 

 

 

図 6 精錬工程から配合工程への生産指示 

 

≪問題点≫ 

通常は上流から下流まで Batch ナンバーを統一し、各製品が製造された履歴を確認することで品

質管理やミスのチェックを可能としている。しかし、本工程では Batch ナンバーがないため、配

合工程と精錬工程で Batch ナンバーが異なる可能性がある。もし配合工程でミスが発生した場合、

どのゴムが欠陥品であるのか確認することが不可能になる 

 

 

 

 

 



 

 

 

 

 

 

図 7 配合箋 

 

②配合箋の選択 

 生産指示カンバンに記入されている WS ゴム名を確認する。WS ゴ

ムは全部で約 30 種類存在し、各 WS ゴムに対して名前と合致した配

合箋を選択する。図 7 に示すのが配合箋で必要な薬品の種類と量が記

入されているレシピのようなものである。 

 

≪問題点≫ 

 全部で約 30 種類と多様な配合箋があるが、頻繁に使用するものは

数種類程度であり、ほとんど使用しない配合箋も混ざっていることが

分かった。そのため、毎回 30 種類もの配合箋から探し出す必要があ

ることから、選択する時間のロスや、異なる配合箋をとってしまう 

可能性がある。 

 

③計量対象の薬品を選択、計量 

 配合箋では薬品を配合する順序、重量が設定されており、その指示に従って薬品を選択し、計

量していく。このとき薬品が約 20 種類、WS ゴムが約 30 種類あることから、配合の仕方は約 600

通りあることが分かった。 

≪問題点≫ 

 20 種類の薬品の中には、ほとんど使用しない薬品が入っている。また、薬品の選択順序が配合

棚の並びと一致していないため、歩数が増えて作業者の負担になるほか、作業者が混乱して間違

えた薬品を選択してしまう可能性もある。 

 

５．４ 改善案の実施 

①精錬工程からの生産指示カンバンを確認 

 生産指示カンバンに Batch ナンバーを設けることにし、配合工程と精錬工程で Batch ナンバー

が異なることを防止した。また、台車には一目で Batch 数を判断できるように「前作業」と「後

作業」という看板を設置した。 

 

図 8 生産指示カンバンの改良 

  



 

 

 

 

 

 

図 10 実物の薬品 図 11 配合箋改善後の例 

 

②配合箋の選択 

 不要な配合箋を処分し、頻度がほぼ毎日の場合は赤帯、週に 1 回以上の場合は青帯、それ以外

は帯なしというように分類した。次に頻度が高い赤帯は作業台のすぐ前に、青帯は作業台付近の

壁に、それ以外は作業台から少し離れた壁に、というように使用頻度が高いほど手の届きやすい

場所へ設置するようにした。このようにして、目的の配合箋を見つけやすいように工夫した。 

 

 

 

 

 

図 9 配合箋の分類 

 

③計量対象の薬品を選択・計量 

図 10 に示すように薬品にはそれぞれ着色が施されていることから、薬品棚の表示と配合箋の

表示を薬品の色に貼り換えた。こうすることで、薬品を選択する上でどの薬品を計量すべきかす

ぐに判断できるようにした。また、取り出した薬品の色と配合箋の色を再度確認することで、異



 

 

 

 

 

 

図 13 薬品収納棚に施したカラーテープ 

 

図 12 薬品の配置図 左）改善前 右）改善後 

 

WS ゴムは約 30 種類あり、それぞれのゴムについて使用

する薬品があれば、使用しない薬品もある。そこで、図 13

に示すように WS ゴムの種類ごとにカラーテープを施した。

このカラーテープに沿って薬品を取り出していくことで、

配合箋とカラーテープの二重確認ができるため、ミスが軽

減できると考える。 

 

 

 

 

 

 

５．５ 効果測定結果 

帰国 3 日前にすべての改善案を施していただき、1Batch 当たりの歩数と時間、ミスの頻度につ

いて測定した。その結果を以下に示す。 

表 1 1Batch 当たりの歩数と時間の効果測定結果 

 

 

 

 

 

 

 

 

歩数、時間ともに減少させることができ、作業者の負担を少しでも緩和できたと考えられる。さ

らに、測定期間 3 日間においてミスは一度も発生することになった。しかし、人為的な部分が数

多く存在し、100％ミスが発生しないとは言い切れない。また、次工程との連携についての改善

を施すことができず、ミスが起きてもそのまま流出する可能性もまだ解決できていない。このこ

とから完璧なポカヨケ改善に至ることはできなかった。 

 

 

 



 

 

 

 

 

 

６． まとめ 

渡航初日、悪天候に見舞われ、上海ではなく杭州で立ち往生してしまった。中国に到着してか

ら携帯電話を使用できるようにしようと思っていた私だったが、まだ携帯電話を使用することが

できず、SNS の方と一切連絡を取ることができなかった。さらに、会社からわざわざ迎えに来て

くださっていた社員さんに 8 時間以上待たせてしまった。このことから海外に対する危機管理の

甘さを早速痛感することとなった。 

次に研修を始めた際に知ったことは、技術移転を開始して、ある程度時間が経過したのちも、

改善は日々変わらず行われている一方で、ただでさえ言語が異なる海外では、ある程度の知識や

ノウハウ、言語能力がなければほとんど何も出来ず、大学で学んだこともほとんど活かすことが

できないことを実感した。 

しかし、SNS の方々に一から改善方法を教えていただいた。そして、教わったことをいざ実践

してみたのだが、当初は思うように改善方法が見つからなかった。というのも現状把握をしたつ

もりが、まだ不足していたためだった。これにより、大きく予定から遅れてしまったが、作業内

容や設備の配置、状態など基本的な部分を徹底して抑えていくことで、自然と解決方法が見えて


