
日産生産方式� Nissan Production Way 日産生産方式が目指すのは、高品質なクルマを効率的に生産し、お客さまにお約束した短い納期� Theaim 01 the Ni elfissan Production Way (NPW) is to build hlgh-quality vehicles 

でお届けすることです。これを実現するのが� J同期生産j(すべての工程が限停と符間を守って� Thisi Ins accomplished by "douki seisan"，Nissan's synchronized productlon syste川� 

作業していく生産システム)です。� timein carrying out their operations 

クルマができるまで� Main Processes of Vehicle Assembly 
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:司い鰐憶を切断、プレスしてルーフ� .フロア� .

ドアなどのパネルgß畠を送ります.鋼板1ご I~

経量化のため高張力舗~"iや錨 IL:強い高防

貫録~~芯どを使います， 

Press machines cut and lorm rolls 01 
sheet steel into automobile rools， 
Iloors可� doors and other body panel 
parts. High-tensile steel is used 
extensively to reduce weight，while 
highly corrosion-resistant steel is 
used lor protection against rust 

プレス加工された台部のパネルを自� IIJ沼接

ロポットでポヂィの� mに組み立てます.非常

に高¥."精度が褒察される工程で、もっとも

包動化が進んでいます。� 

Robots weld the stamped panels into 
a vehicle body (known as a 
body-in-white). This is the most 
automated area 01 all vehicle 
production operations，lor modern 
robotics provide the extremely high 
accuracy needed in this stage 

の申で下塗り� .中塗り、よ� 2りと入念� 

lζ焼付塗菱します.� 

The assembled body-in-white is 
thoroughly washed to remove any 
trace 01 dirt，dust or other loreign 
materials，then moved into a paint 
booth. Here the body receives 
multiple layers口Ipaint町� including 
prlmer，su斤ace and top coating. 

シート.計著書類、力一ベット、� lてンパ一、 窓

ガラス芯ど内外装嗣昂を� 11201守lすます� a 

Seats，instrument panels，carpet， 
bumpers，windshields，trim and other 
parts are installed 

鍛造� Forging

エンジン・シャシーができるまで(ザスペンション系・駆動系・蜜速機部品)� Main Processeslof Making Engines and Chassis 

鋳造� Casting

自動鍛造機で、� 1，200・Cに加烈した丸繊

を鍛造し、クランクシャフトの怨材そ

造ります.� 
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さ� 2-3mmの鋼板を切断、プレスして

強度を必要とするサスペンシヨン部畠� 

i鑑ります。� 

Steel sheets 2-3 mm in thickness 
are cut and stamped to make 
suspension parts that require high 
structural strength 

沼解炉で湾かした鉄� (1，500・� c)や� 7)[，ミ 

(700.C lそ型に流し込み、エンジンやシャ

シーの部舗を造ります。� 

Iron and aluminum are melted in 
lurnaces at 1，500・C and 700・C，� 
respectively，and poured into dies to 
make engine and chassis parts 

会自勘ラインにより、シャシ一筋昂を縄級

加工します。� 

Chassis pa門� s are machined on a 
lully automated line 

プレス加工されたサヌペンシヨジ書官晶を

自助活控ロポ‘� Yトで組み立てます.
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会自動ライン!とよりシリンダーブロック、

クランクシャフト広どの工ンジン部畠を

機械加工します。� 1，000分の� 1ミリという

置が*めら才� 1ます� . 

Cylinder heads，crankshalts and 
other engine parts are machined on 
a lully automated line. Accuracy to a 
thousandth 01 a millimeter is required 
in these processes 

組立� Assembly

お客さまの受註則前� ζ、シャシーの組立を� 

I吉川、叩筒組立工濁!こ送ります.� 

Chassis are assembled according 
to the same sequence 01 customer 
orders and sent toνehicle assembly 
plants 

組立�  Assembly

シリンダ ヘッドなどの函畠をシリンダー

ブ口� Iノクに組みつl エンジンをお客さま:f.

の受注� q買に完成さ� tきます. 

Cylinder heads and other pa吋sare 
installed on cylinder blocks to fully 
assemble engines in the same 
sequence in which customer orders 
were received 



組立�  Ass日� mbly

全国動ラインにより、シャシ il!I6bを槌械

加工しま宮。� 

Chassis parts are machined on a 
lully automated line 

プレス加土されたサスペンジョン醤品

自動溶接ロポットて'組み立て習す

お客さまの受� /主順� 1<: .シャシ の品目立を

i1'Ll.1Il間組立工場|ζ送ります� . 

Chassis are assembled according 
to the same sequence 01 customer 
orders and sent to vehicle assembly 
plantsStamped suspension parts are 

welded together by automatic 
welding robots 
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シりンタ ヘ� 7ド五五との部品そシリングー

フロッウ� 1<::沼みコ� 11.エンジソをお客(!"ま� 

の費注傾� 1亡売問させます� τ� 

コンピコ タ によるテスト

ベンチで、性能、排出� jjスなど

を厳しくチ工りウしています� . 

テストlご向かいます。� 

With assembly completed，the vehicle's 
radiator is lilled with coolant and a small 
amount 01 gasoline is placed in the fuel tank 
The car is driven manually off the line lor a 
thorough inspection and peバormance check 

v 
ファイナルテスト� Final Inspection 

走行機蛍をはじめ、ブ� Lーキ、針話、ランプ頬の点

機ー調型のほか、都出ガス浅草寓�  Eジャウ による

水滴れ子ストなど飯しい品質手工� .yク室行いま苛� 

The linished vehicle is put through a running 
test，and brakes，instruments，lights and 
other lunctioning parts are checked and 
adjusted. This rigorous quality inspection 
also inoludes an exhaust emission test and 
a leakage test conducted in a high-pressure 
shower 

ポディに主ンジン、トランヌミッション、シ守ヲシ

主主c:主要ユニットを組みつげます。� 

The engine，transmlssion，axles and other 
m司orcomponents are installed in the vehicle 
body as it moves down the assembly line 

オフライン� AssemblyLine Roll-Off 

まで(ザスペンション系・駆動系・変速機部晶) Main Processes'of Making Engines and Chassis 

自動償還慢で、� 1，200・CIL:加問 υた丸

領材を鍛造し、クランクジ弔フトの粗材を

造り著す. 

Crankshalt lorgings are produced 
Irom round steel bars heated to 
1 ，200o 

C automated lorging 
machmes 

厚吉 2 ~ 3 mmØ鑓板を切断 、 ブレヲ更して

強震を必要とするサスペンショニノ自� s8nを
遣のま菅.

Steel sheets 2-3 mm in thickness 
are cut and stamped to make 
suspension parts that require high目� 
structural strength 

日産生産方式が目指すのは、高晶寅砿クルマを効串酌に生産し、� 3ヨ冨さまにお約烹した短い納期

でお届けすることですーとれを実現するのが、 「同期生産� J(すへての工程が順序と崎聞を守って

作熊していく生産システム)です笥� 

ain Processes of Vehicle Assembly 

プレス加工さ� nTi vを国� E町岩接ζ缶習のパ究� J
口がり卜でボディの形に極み豆てます� s非世智

に悔し1綱震が要求される工塁で、もつ� ζモj 

B動fじがi塩~でいま宮，� 

Robots weld the stamped panels into 
a vehicle body (known as a 
body-in-white). This is the most 
automated area 01 all vehicle 
productio門� operat旧門s，lor modern 
robotics provide the extremely high 
accuracy needed in this stage 

為自白立て� bれた� mディ!a;寸分 |ιj先浮

した後、置や携を脹� 111;:除� Mたブ ス

の中て下主主り、中途り、上塗っとス言、� 

1こ源付塗裂します。� 

The assembled body-m-white is 
thoroughly washed to remove any 
trace 01 dirt，dust or other loreign 
materials，then moved into a paint 
booth. Here the body recelves 
multiple layers 01 paint，including 
primer，surlace and top coating 

The aim 01 the Nissan Production Way (NPW) is to build high-quality vehicles elliciently and deliver to customers within the short delivery time promised 
This is accomplished by "doukiseisan¥Nissan's synchronized production system in which processes strictly mamtai門� theproduction sequence and delivery 
time in carrying out their operations 

シ ト、 計器鎖、刀 ヘット、ハンバ一、窓

ガラスtre内舛表部畠を取り付け営す.� 

Seats，instrument panels，carpet， 
bumpers，windshields，trim and other 
parts are installed 

組み立てが完了したウ� JGマ!とガソりン、才イ� jレ

冷却水怒どを注入し、エンジンを始動させますー

クルマ� 1:1:巨走し怠からラインを� Mれ、フヲイナル

沼持軍伊で治かした重要� (1，500"C)やアルミ� 

i700T)を重量!こ流� U込み、エンジンやシャ

シーの部品を造りま曹. 

Iron and alummum are melted in 
lurnaces at 1 ，500'C and 700'C， 

respectively，and poured into dies to 
make englne and chassis parts u
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installed on cylinder blocks to lully and other aspects are 
assemble engines in the same ngorously checked using a 
sequence in which customer orders computerized test bench 
were received 


