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（ご参考：積水テクノ成型株式会社について） 

・社名        積水テクノ成型株式会社 

・事業内容    車輌向け樹脂成形品、物流・環境・建築・土木向け樹脂成形品の製造・販売 

・本社所在地  東京都港区西新橋２－６－２ 友泉西新橋ビル５階 

・工場所在地  （国内）奈良、三重、愛知 

（国外）インドネシア１拠点、インド３拠点  ＊国外は積水化学の子会社 

・設立        １９６２年８月 

・代表者      代表取締役社長  出原 幹也 

・資本金      ２億円（積水化学工業株式会社１００％出資） 

 

＜本件についての問い合わせ先＞ 

積水化学工業株式会社 経営戦略部 広報グループ      閑田（かんだ）、中村 

TEL: 03-5521-0522 FAX: 03-5521-0510 

積水テクノ成型株式会社 経営管理部 企画グループ    木下 

TEL: 03-5521-0738 FAX: 03-5521-0739 


