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わが国中小自動車部品メーカーには生産拠点の海外展開を早くから行っている企業もあれば最近

になって貴台めたメーカー， さらにはまだ行っていないメ ーカーもある。 このようにわカ古田中小部品

メーカーの海外生産拠点展開は多様である。 中小部品メーカ－ 4 社のグローパル戦略を分析し 経

営者の リ スク選好度，製品特性， 生産技術の専有性と移転可能性が生産拠点の海外展開戦略に影響

を与えていることを明らかにした。

英文要旨

The Japanese SMEs in Auto-Parts Industry are expanding abroad production.However their 

expansion degree of abroad production is diversified.The Technological Competitiveness and 

the Transportability of SMEs determine the expansion degree of Abroad Production. 
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終わりに

はじめに

わが国自動車メーカ ーは海外に生産拠点を展

開し海外生産を拡大させている。 カーメー

カーへ部品を直接納入するテイ ア l もカーメ ー

カーの海外生産拠点の近くに生産拠点を構築 し

てカーメーカーの現地調達率向上， JIT 納入要

請に対応している。テイア 2 以下の大半は中小

部品メーカーであり，経営資源が乏しいため，

リス クの大きい海外進出は難しい。それでも リ

スクの大き い海外進出に早くから果敢に挑戦

し国際経営の経験を積んでいる成長している

中小企業もある。 他方，これまでは慎重で海外

に進出せず，ょうやく最近海外進出を始めた中

小企業も ある。 取引先の海外進出に追従するこ

となく生産拠点を囲内にとどめ競争力向上に努
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めている企業もある。このように中小自動車部

品メーカーのグローパル化戦略は多様で、ある。

本稿では自動車部品メーカ－ 4 社のグローパル

化戦略を紹介し，グローパル化戦略決定の要因

を明らかにする 。

第 1 章株式会社丸三金属

（会社概要）

株式会社丸三金属は愛知県安城市に本社を置

く，自動車部品メーカー (141 名）である。

1955 年（昭和 30 年）名古屋市にて合資会社丸

三金属工業所が設立された。当社の創業であり ，

創業当初は工作機械の板金加工が主たる仕事で

あった。 1959 年安城市の現在地に移転した。

1968 年（昭和 43 年）機械加工部門を増設し

機械加工を始めた。トヨタ工機の研削盤砥石お

おいの製作を開始した。 1974 年設計部門を増

設し自動車用設備機械の製造を始めた。 1980

年子会社として株式会社浜屋加工（現育成工業）

を設立し， ドアモール加工を始めた。この会社

には女性が多い。

2000 年当社はドイツバイエル製機械を導入

して超高圧フィルム成形によるフィルムイン

サート射出成形を開始した。 フィルムインサー

ト射出成形熱変形がない。 代替方法としてメツ

キ加工がある 。 メッキの方が安い。しかしメツ

キの場合は電波障害がある 。 当社のフィルム成

形は電波障害がない。 また高級車は錆びてはい

けない。当社の商品の表面はアクリルであり，

中まで錆びない。 ロシア向けに良い。 他社は蒸

着だから薄くしかのらない。 すぐにへこむ。 そ

れを防ぐにはハードコート処理が必要。当社は

元々工作機械をつくっていた。自社でレーザー

トリム設備をイ乍った。 かくして当社独自技術に

よりフィルムインサート成形を行っている 。

現在の当社の加工分野は次の通り。

①板金加工・・・トヨタ工機（ジェイテクト）向

け。 ウオータジェット加工機利用。

②ステンレスプレス部品グループー－アイシン

向けドアモール製造など。

③インジェクション成形グルーフ0 ・・ ・東海理

化， 太平洋工業向け。

④建材グループ…日立機材向け OA フロアー

の輸入及びグレーテイングの製造

（グローパル化）

当社はファミリービジネスであり，現社長の

成瀬一晴は自分たちの世代の仕事は海外進出と

考え，リスクの大きい海外進出に対して積極的

な経営者である 。 1995 年（トヨタの天津工場

建設に先乗りする形で）当社は天津に独資の会

社をつくった。ほほ同時期に無錫にイノアック

と中国企業との合弁企業をつくった。

天津工場建設で成功した当社はさらに 2000

年 8 月，中国上海に工場を建設し，華中華南の

自動車メーカーとの取引を開始した。 2004 年

には天津工場の経営をローカライズして現地工

場長に任せた。

中国だけに頼っていてはリスクが大である。

「チャイナ プラス ワン」として当社はベト

ナムを選び， 2009 年ベトナムのレンタル工場

を借りてベトナムに進出した。

成瀬社長は異業種交流会テクノプラザナゴヤ

のカンボジア視察旅行に参加し，カンボジアの

状況を調査してカンボジア進出を決定した。

2013 年 9 月カンボジア工場が稼働する。当工

場は 10 名でスタートする。カンボジア工場か

らタイ，インドネシア，インドへ商品を供給す

る予定である 。 将来はカンボジアは日本の工場

の大震災などに備えたパックアップ工場にす

る 。 カンボジア進出は当社の BCP （災害時事業

継続計画）の一環でもある。シンガポールにも

進出し，まずオフィスを作る。グローパル活動

の統括本部とする 。

このように当社は成瀬一晴社長のリーダー

シップの下で海外に生産拠点を次々に造り，グ

ローパル化を積極的に進めているが，これまで

すべて順調に来たわけで、はない。

2000 年 8 月に上海に工場を建設したが，当

工場をめぐって当社は中国人経営者と裁判に巻

き込まれる 。 当社は 2 年半もの間，中国と裁判

をする羽目になった。中国上海で 13 年間一緒

にやってきた中国現地担当者に裏切られた。 上

海工場の建物は中国の訴訟相手のものかもしれ

ないが，その工場の中の機械や PC は当社のも

のO 相手は「いつでも取りに来てください， し

かし工場の内に入っては駄目ですよ」と言う。
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中国での裁判には日本の常識が通用しない。当

社が持ち込んだドイツ製の機械に黒マジックで

「Made in ChinaJ と走り書きして「ほら中国

製だ」と言い張る 。

成瀬社長は「日本人対中国人という対立構造

では駄目だ。天津工場の中国人を味方につけて，

良い者対悪い者という対立構造にしよう」と方

針を転換した。さらに（高い機械を返せ返せと

いうのではなく）安い機械や PC から返却する

ように求めた。すると，「日本人は悪い」と思

い込んで、いた中国上海工場の社員達が「実は日

本人ではなくこちらの経営者が悪いのでは－」

と疑念を抱くようになり．一人，二人と退社し

ていき，結局訴訟相手の中国現地担当者の身内

しか会社に残らなかった。 2 年半かかって訴訟

費用 1500 万円かけて 6000 万円の機械を取り戻

した。お金だけの問題ではなく， 6000 万円の

機械をとられたら当社のコピー商品がどんどん

出回ってしまうところだ、ったのである。その十支

術流出を防ぐことができた。このように苦労を

しながら当社はグローパル化を積極的に進めて

いる。

第 2 章玉野化成株式会社

（会社概要）

玉野化成株式会社は名古屋市に本社を置く工

業用プラスチック製品のメーカー（195 名）で

ある。当社売上の 6 割を占める主力商品が自動

車のウォッシャーノズルである。その囲内シェ

アは 70%以上という業界ダントツのトップ企

業である。

1964 年（昭和 39 年）玉野賢ーがプラスチッ

ク成形事業を始めた。これが当社の創業である。

当社の主たる取引先はデンソーである。した

がってトヨタグループではテイア 2 に位置づけ

られる企業である。デンソーは自動車のウオツ

シャーノズルの製造を外注に出していた。従来

金属製であったウォッシャーノズルが樹脂化さ

れることになった。しかし樹脂製ノズルは単価

が安く，造るのに手間がかかった。ウォッシャー

ノズルは極端に偏肉しており，樹脂成形が難し

い。細かい部品の組み付けであり，人海戦術で

造るしかなかった。製品不良は事故にもつなが

るため検査も厳しく行わなければならない。

ウオツシャーノズルは小さな自動車部品のため

単価も安い。従来のウォッシャーノズ、ルのメー

カーはデンソーの仕事を断った。当社は親企業

の注文を断らないのが方針である。「何でもや

りましょう」と当社がこの仕事を受注した。か

くして 1974 年当社は樹脂製ウォッシャーノズ

ルの製造を始めた。

樹脂製ウオッシャーノズルの製造に着手した

当社は次のような工程改善を着実に進めてき

た。ウォッシャーノズ、ル l 個は樹脂成形小型部

品 6 ～ 10 個パーツから成る。最初は射出成形

機を用いる成形工程である。 l 回の射出量のば

らつきをゼロに近づけるために計量と射出を

別々に行う成形機を導入した。さらに当社は業

界に先駆けて電動式射出成形機を導入した。こ

れにより油圧式では射出の繰り返し時に発生す

るムラを解消して品質を向上させた。電動式は

廃油を出さず，クリーンな工場実現に貢献して

いる。品質および作業環境向上のために室内温

度は年間を通じて一定に保たれている。次は組

み付け・検査工程である。生産品を量産品とそ

うでない品目に分け，量産品については徹底的

に機械化を進めた。現在量産品は自動組立・自

動検査をおこなう連続オートメーション設備

（全自動ライン）で造られている。他方多品種

少量品は I 個ずつ入手（人海戦術）により丁寧

に組み付けられ，実射により（方向，距離，圧

力など）検査される。組付けは機械化されてい

るが検査は入手で行うという半自動ラインもあ

る。かくして当社には全自動ライン，半自動ラ

インと人手ラインがある。入手ラインの主役は

女性（約 100 名）と外国人研修生（約 30 名）

である。ウォッシャーノズルの品目はピーク時

には 1000 種あった（ボデーと同じ色のノズル

を生産していた）が現在は 300 品種が常時流れ

ている。この 300 品種が全自動，半自動，入手

のラインに振り分けられて生産されている。な

かでも全自動ラインは当社が長年かけて造り上

げた独自の生産設備であり，これにより高速大

量生産で大幅なコストダウンを実現した。全自

動ラインで生産量（月 300 万個弱）の半分近く

を生産している。顧客の厳しい（品質・コスト・

納期）要求に生産工程の改善で応えてきた当社

にウォッシャーノズルの注文は集中するように
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なった。 当社の日本国内シェアは 70% 以上，

世界シェアは 20%以上である。

ウォッシャーノズルの改良については，従来

の l 点噴射ノズルから 2 点噴射ノズル， 3 点噴

射ノズル， 4 点噴射噴射ノズルへと開発を進め，

霧状に散水するフラットスプレー式ノズ、ル，拡

散式ノズ、ルも開発した。融雪剤を使う北米，雨

の多い南固など世界各地の使用条件に合致した

ノズルを開発， 供給している 。

当ネ士はウォッシャータンク， ノズルとタンク

をキ吉ぶホースジョイントなどウォッシャーノズ

ル関連の部品を生産している。 樹脂成形技術に

優れた当社はそのほかに自動車の内外装部品

燃料系部品（ガソリンポンプハウジング），給

排気部品（排気バルブ）なども生産している。

給湯器， OA 機器など非自動車関連の部品も生

産している 。

（グローパル化）

ウォッシャーノズルにおける当社の日本国内

シェアは 70%以上，世界シェアは 20%以上で

ある 。 当社は隠れた世界チャンピオン，無名の

ダントツ企業である 。当社は国内一極集中生産，

とくに自社開発のオートメーション設備による

高速大量生産の結果，コスト競争力があったた

め海外進出はしなかった。 低賃金によるコスト

ダウンは不必要だった。当社の製品は小型で、あ

り，デンソー ， アスモを通して全世界に供給さ

れてきた。

しかしカーメーカーのグローパル生産拡大，

現地調達率アップの戦略に応じるため当社も海

外生産を検討した。当社の納入先であるデン

ソー，アスモは生産拠点を海外に展開している。

そこでアスモがすでに進出しているインドネシ

アへ進出することにした。 2012 年 3 月インド

ネシアのジャカルタ東部カラワン県スルヤチプ

タ工業団地で生産を開始した。 将来は当社の生

産の半分を担うことになると予想している 。

第 3 章工イベックス株式会社

（会社概要）

く金属切削加工の会社 (165 名）。現在の主な

品目は自動車ブレーキ部品と自動変速機（A/T)

部品である。エイベックス株式会社の創業者は

加藤一明。 加藤一明は大正 8年岐阜県輪之内町

に農家の次男として生まれた。小学校を卒業し

親戚が経営していた名古屋の鉄工所「黒田精機

製作所」へ住み込みで勤めた。黒田精機製作所

は愛知工業（トヨタグループの大企業であるア

イシンの前身）の下請けとして金属加工を行っ

ており，戦時中には飛行機部品の加工も行って

いた。終戦後，黒田精機は愛知工業の下請けと

してトヨタミシン， トヨタ編み機， トヨタベッ

ドなどの部品加工を行った。加藤一明は一番番

頭になった。 さらに社長の娘をもらって結婚（い

とこ同士の結婚）し昭和 24 年のれん分け独

立した。 夫婦二人で自宅の一部屋を改造し鉄工

所を始めた。 黒田精機からミシンの部品（針棒

メタル）加工の仕事を分けてもらった。

やがてアイシンから自動車部品の仕事が入っ

てきた。 ブレーキの油圧部品（ユニオン）を加

工する仕事であり，これは 84 度の角度で切削

するなど高精度加工を要求される難しい仕事で

あった。 職人の刃物を研ぐ技術によって品質が

左右された。

当社の近所に 8 ミリ映写機のトップメーカー

であるエルモ社があった。エルモからも仕事を

もらうようになった。

かくして当社の仕事の三本柱（ミシン，自動

車， 8 ミリ）ができた。

しかしミシンの仕事は台湾へ出て行った。 そ

の後さらに中国へ。今話題になっている生産の

海外移転による空洞化を当社は数十年前に経験

しているのである。

8 ミリの仕事は小型ビデオカメラの登場によ

りなくなった。 8 ミリは当社の仕事の 3 割（ピー

ク時 4 割）を占めていた。 それが一年以内にゼ

ロになった。

ミシンの仕事も 8 ミリの仕事ももう戻ってこ

ない。何とかしなければならない。

さらにブレーキの油圧部品（ユニオン）の仕

事もその後プラスチック化により，何十万個生

産していた仕事がなくなった。

当社は切削研削の仕事を何でも引き受けてい

た。何でも器用にこなしていた。しかしこれで

エイベックス株式会社は名古屋市に本社を置 はいつまでたってもコスト競争力がつかない。




