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（ ）
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平 均 年 齢 月 あ た り の 会 合 回 数

テ ー マ 暦 1 回 あ た り の 会 合 時 間

本 テー マの活動期間 本 テ ー マ の 会 合 回 数

29歳（最高　54歳、最低　21歳）

発泡ブローダクト組付け工程における付帯作業時間の低減

舟越　悠　（フナコシ　ハルカ）

たまひよ タマヒヨ

メ ン バ ー 構 成 会 合 は 就 業 時 間

発表のセールスポイント

ＱＣサークル紹介 ＰＣ

本 部 登 録 番 号 サ ー ク ル 結 成 年 月

一昨年に稼働を始めた発泡ブローダクト
の組付け工程において、構成品の員数管
理に使う容器や置き場、レイアウトの問題
でやりにくさを抱えていた作業者の困り後
を解決するために、サークルメンバーが
一丸となって改善に取り組んだ事例で
す。

765-35

14名

2018年3月

外

1時間

たまひよ（タマヒヨ）

6回　2023年4月　～　2023年7月

製造部岡崎工場1係　勤続5年

1回

本テーマで18件目　社外発表3件目

株式会社セキソー

『たまひよサークル』

発表：舟越 悠

会社概要

1. 会社の紹介 2

愛知県
岡崎市・西尾市

57百万円

120億円(2023年12月）

300人（グループ全体1,000人）

岡崎の桜まつり！

岡崎の花火大会！

徳川家康の故郷！
三河武士の本拠地！

長野県岡谷市で設立、操業開始1954年

岡崎工場を竣工、操業開始1961年

TPM優秀賞受賞、以後は約３年ごとに
７回継続受賞

1991年

葵工場を竣工、操業開始1996年

ISO 14001認証取得1999年

設立50周年・社名変更2004年

愛知ブランド企業認定2005年

テクニカルセンター竣工2010年

ISO9001認証取得2012年

デミング賞受賞2014年

創立60周年

ＴＰＭ優秀継続賞受賞2017年

沿革と国内・海外ネットワーク

1. 会社の紹介 3

国内ネットワーク

海外ネットワーク

沿 革

国内5拠点

海外5拠点

2. 製品の紹介 4

自動車用音響性能部品

環境関連製品自動車用制振機能部品
自動車用樹脂部品

エンジンアンダーカバー
SAB(SEKISO ACOUSTIC BOARD)

バッテリー冷却ダクト

ホイルハウスインナー
サイレンサー アンチラストカバー

ラジエーターサポート
カバー（射出成形品）

デフロスターノズル
（射出成形品）

インレットダクト
SAP(SEKISO ACOUSTIC POROUS)

エアークリーナー用サイレンサー

空調ダクト（ブロー成形品）

SAF(SEKISO ACOUSTIC FIBER)

セキソーグループの生産品

空調ダクト（発泡ブロー成形品）
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5

セキソーのサークル推進組織

3. サークル活動の紹介 5 4. 私たちが所属するサークルの紹介 6

たまひよサークルについて

「全員が主役となり活動し、『元気な職場』をつくる

サークルのモットー

「経験の浅いメンバーが
多く在籍しているので、
これからの成長に期待を
込めて。」という理由で
『たまひよ サークル』
にしました。

サークル名の由来
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齢
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（歳）

（年）

清家さん

堀田さん

リーダー西山さん

鈴木さん

舟越さん

藤田さん

宮寺さん

佐藤さん

神取さん

神尾さん

松竹さん 星野さん

能津さん

柿添さん

うち10人は
5年以下で
経験が浅い

リーダー
西山さん

5名女性

在籍人数14名の
大所帯サークル

9名男性

4. 私たちが所属するサークルの紹介 7

サークルレベル

Ｘ軸：サークルの
平均的な能力

Ｙ軸：明るく働きがい
のある職場

ＱＣに関してまだあまり知らないメンバーも
いるので、活動を通じて知識を身につけて
いけるようにする。

補強ポイントとその対策
（自分たちの弱いところをどう克服するか）
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サークルの能力ＵＰで
ひよっこを脱却し、
Ｄ→Ｃゾーンへ！！
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4. 私たちが所属するサークルの紹介 8

職場の紹介

株式会社セキソー

本社・岡崎工場 西尾工場（製造）葵工場（製造）

事務・間接部門製造部門

主にカーエアコン用のダクト類を
ブロー成形や発泡ブロー成形で
生産している

2係（ＦＭ・ＭＥＭＡ）1係（ＢＬ）

生産は連続2直

ブロー成形ラインは長く量産が
行われているライン

発泡ブロー成形ラインは
量産から2年くらいの新しいライン

サークル活動は直の交代時間に
合わせて実施

5. テーマの選定 9

サークル結成当初の状態

リーダー
西山さん

さぁ、今から会合をやるわよ

仕事が終わった
から帰るよ

特に話すこと
ないけど・・・

今から
何するの？

え、これから？

これじゃ会合に
ならないわ・・・

メンバーが集まらない・・・
誰も発言しない・・・

意気消沈・・・

事例は
一人で
作成

これってサークル
活動っていうの？

5. テーマの選定 10

サークル会合に参加してもらうために

リーダー
西山さん

うぅん、どう
しよう？

新班長
佐藤君

それじゃあ一回、
とにかくメンバーが
全員集まるように
声掛けして、日時を
調整しますよ

ありがとう、
助かるわ

カレンダーの
決まった日時に
「サークル会合
全員参加厳守」と
書いておきました

これで参加して
くれるといいなぁ・・・

その結果・・・

5. テーマの選定 11

会合を開催

さすがっ、みんなが
集まってくれた。
それでは今から
テーマ案を考える
ための会合をやる
わよ

同じ意見がダブってもいいし、困ったことでも
何でも良いから、みんな一言ずつ意見出そう

しぶしぶなメンバーもいたが、
なんとか集まった

で、どうやって意見を
出せば良いの？

話すのが下手で
話しにくいんだけど

話そうとすると
緊張しちゃう・・・

が、ひよっこメンバーは
サークル会合に参加した
ことがなく・・・意見の出し
方がわからない

5. テーマの選定 12

現場で全員でテーマ案探し

それでは、全員で現場を見渡してきましょう
気になることが1つでもあったら、この付箋に書いていってね

ブロー成形ラインで問題が・・・

いやいや発泡ブローの方が
問題なんじゃ・・・

あっちもこっちもね・・・

12

書くのは得意だから
大丈夫！みんなと話しながらだと

意見も出しやすいかも？

5. テーマの選定 13

テーマ案の洗出し

それでは、テーマ案の洗出しをしましょう！
これまで挙げてくれたテーマ案を似た内容に分類して絞り込みます。

やっはり
ブロー成形
が問題では

いやいや発泡
ブローでしょ

どっちもどっち
ね・・・

13

テーマ候補

発泡ブロー最終工程における検査時間の低減

発泡ブロー職場における4Ｓ評価点の向上

発泡ブロー2号機における油漏れの撲滅

ブロー成形ダクトにおけるウレタンロール交換時間の短縮

発泡ブローダクト組付け工程における付帯作業時間の低減

ブロー成形ダクト生産工程における試射時間の低減

ブロー組付け工程のウレタン剥がし機におけるチョコ停の撲滅

表1．テーマ候補リスト
親和カード

親和図法
にならい

5. テーマの選定 14

テーマ案の絞り込み

14

総合
評価

緊急
性

重要
性

上位
方針

テーマ候補No

5点×△△発泡ブロー最終工程における検査時間の低減1

8点△〇○発泡ブロー職場における4Ｓ評価点の向上2

7点△○△発泡ブロー2号機における油漏れの撲滅3

6点△△△ブロー成形ダクトにおけるウレタンロール交換時間の短縮4

9点○〇○発泡ブローダクト組付け工程における付帯作業時間の低減5

7点△○△ブロー成形ダクト生産工程における試射時間の低減6

8点△〇○ブロー組付け工程のウレタン剥がし機におけるチョコ停の撲滅7

今回はこのテーマに決定！

図1．テーマ絞り込みのためのマトリックス図



6. 現状の把握 1515

製品概要

図2．発泡ブローダクト ブ-630

構成品：
①ダクト本体
②クリップ1個
③ウレタン（小）1個
④ウレタン（大）2個

③
②①

④ ④

図3．使用部位イメージ

自動車の天井から
座席にエアコンの
空気を送るための
ダクト

・ダクト本体は発泡体になっているため
通常のブロー成形ダクトに比べて非常に軽量
・空気層があるため断熱効果も高く、結露を
しにくくする効果もある

使われ方
を学ぼう

6. 現状の把握 1616

工程概要

発泡ブロー
成形

バリ（端材）
の除去

開口部の
切断

①ダクト
本体

②クリップ
組付け

③ウレタン
（小）
貼付け

④ウレタン
（大）
貼付け

完成

Ａ：ダクト本体を造る

Ｂ：構成品を組み付ける

①ダクト
本体

成形機 手作業 切断機

手作業
手作業 手作業

図4．工程概要

対象工程

みんなで
工程を
知ろう

構成品
ポカヨケ
チェック

検査機

6. 現状の把握 1717

人の動きと製品の流れ

ウレタン（大）
貼付け台・
ポカヨケ

クリップ組付け
ウレタン（小）貼付け

作業台

作業台・
構成品用
空箱置き場

完成品箱

組付け作業における人の動きと製品の流れ

図5．組付け工程レイアウト

ダクト
置き台

（前工程）

構成品箱
（3箱分）

構成品
置き場

製品の流れ

人の動き（定常作業時）

人の動き（1箱完成時）

人の動き（構成品不足時）

図6．組付け工程写真

構成品
置き場が
遠いね

6. 現状の把握 1818

構成品の準備と空箱の処理のやり方

①構成品の入った構成品箱を3箱
重ねて、組付け台の上に置く。

②完成品が1箱できた時、構成品箱
が空なのを確認し作業台下に移動
させる。

③組付け台の構成品箱が無くなった
ら、作業台横の構成品置き場に取り
に行く。

93%

6%

1%

ライン作業

ライン外作業

その他

図6．作業時間
全体の内訳

・付帯作業時間が全作業時間の6％、日あたり約29分かかっている
・構成品準備と空箱の処理だけで16秒、歩数も16歩かかっている

わかったこと

作業時間11秒/回・歩数13歩/回

作業時間5秒/回・歩数3歩/回

33%

23%

25%

19%

空の構成品箱の移動

構成品の補充

合格票＆かんばん

完成品箱の交換

図7．付帯作業
時間の内訳

作業者の
負担になって
いるね

7. 目標の設定 19

なにを 付帯作業時間を
いつまでに 2023年7月末までに
どのくらい 29分/日を14分/日以下にしよう！！

目標の設定

7月6月5月4月担 当ス テ ッ プ

全員テーマの選定①

西山現状の把握と目標の設定・活動計画②

舟越要因の解析③

佐藤対策の検討と実施④

全員効果の確認⑤

宮寺標準化と管理の定着⑥

全員反省と今後の課題⑦

活動の計画

絶対やり切ろう！！

全員が役割を
持って取り組もう！！

19 8. 要因の解析 20

重要要因の洗い出し

図8 「付帯作業時間が長い」の特性要因図

『付帯作業時間が長い』 に注目し、特性要因図で解析を行い、
重要要因の絞込みを実施。

20

付
帯
作
業
時
間
が
長
い

人によって
ばらつきがある

やる気がない

専任作業者の動きが悪い

使用済みの構成品箱

1箱ごとの
空箱の移動

構成品箱が遠い

作業台が
大きい

構成品箱で
高さを出している

構成品が箱内
で散らばる

箱のサイズ
が大きい

ウレタン（大）の長さ
に合わせている

員数管理
がしにくい

構成品箱交換の決めがない

元気がない

空箱回収が遅い

構成品の補充が遅い

作業台の下に移動している回数が
多い

組付け時の
高さが変わる

作業エリアにない

作業台があり直線で行けない

組付け台
と同じ台組付け台の高さ

調整ができない

構成品の量が少ない

小さい構成品がある

一度に多く運べない

クリップや
ウレタン

（小）が転がる

かさばる

箱の中で転がる

個人のやり方で
やっている

気分が悪い

空箱が溜まっていく

運搬に時間がかかる

置きにくい置ける量が
限られる

遠い
やり
にくい製品が

取りにくい
置き場
がない

動作距離がある

組付け台ほど
使わない組付け台が低い

無駄な面積がある

ウレタン（小）クリップ

運びにくい重い

使用前に
角に集める

箱が大きすぎる

空箱置き場がなくなる

構成品箱が重い

構成品箱が大きい

手間がかかる

箱が大きい

箱が大きい
手間がかかる

ウレタン（大）
のサイズに
合わせた

人

方法

設備

物

①

②

③

全員参加で
主要因を
見つけよう！！

8. 要因の解析 21

重要要因のまとめ

重要要因に対する仮説

検証
No.

検証方法仮説重要要因
要因
No.

①
構成品を入れるのに必
要なサイズの検証

構成品箱をもう少しコンパクトにで
きるのでは？

構成品箱が大き
すぎる

①

②
作業者への聞き込みと配
置変更可能かの検証

作業場所のレイアウトにムダな部
分があるのでは？

動作距離がある②

③
もっと良い構成品箱の交
換方法がないか検証

構成品箱の交換をもっとスムーズ
にできるのでは？

構成品箱の移動
距離がある

③

表1 重要要因のまとめ表

21 8. 要因の解析 22

重要要因に対する検証1

検証① 構成品を入れるのに必要なサイズの検証

各構成品のサイズを測ってみた

22

ウレタン（大）

ウレタン（小）

クリップ

クリップ ・・・ 直径2ｃｍ
ウレタン（小） ・・・ 長さ5ｃｍ×幅1.5ｃｍ
ウレタン（大） ・・・ 長さ45.5ｃｍ×幅10ｃｍ

構成品サイズ測定結果

長さ59.5ｃｍ×幅38.5ｃｍ

箱サイズ測定結果

・員数管理のために1箱造るのに必要な構成品全部を
まとめて入れており、かつ他のラインとも共用していた
ため、一番大きい構成品が入る大きい箱を選定していた
・現在はポカヨケが機能しているため置き換えが可能

わかったこと

図9 構成品箱と構成品の写真

完成品の
収容数は
1箱5個

余分な
スペースが
多いわね

8. 要因の解析 23

重要要因に対する検証2

検証② 作業者への聞き込みと配置変更可能かの検証

・作業者はかなり不便さを感じており、改善の余地があることがわかった
・レイアウトについては変更可能であることもわかった

わかったこと

23

作業者に聞いてみた

作業場所の
レイアウトに
ついて困った
こととかあった
ら教えて？

構成品箱まで遠い。作業台があるから真っ直ぐいけない。

回り込まなくてもいいように、組付け台の近くに
構成品を置いてほしい。

作業スペースをもっとコンパクトにしてほしい。

職長の
池田さん

みんなで考え作業しやすい
レイアウトに変更していいよ
必要な手続きはするから

上司へ相談してみた

改善の
余地が
まだまだ
ある

すんなり快諾！

池田さん、サークル活動で
作業場のレイアウト変更を
考えているのですが、問題
ないでしょうか？

リーダー西山さん

8. 要因の解析 24

重要要因に対する検証3

検証③ もっと良い構成品箱の交換方法がないか検証

・構成品箱を近くで交換作業できるようにすること
・構成品箱置き場と構成品箱のサイズを合わせること
などが必要であることがわかった。

わかったこと

24

作業者に聞いてみた 構成品箱の交換
方法って今のやり方
で問題ないかな？作業エリア内に構成品箱を

置けるようにして欲しいな

箱と置き場のサイズも合って
ないから合わせた方が良いよね

空箱を置く場所ももっと
近くがいいと思う。

検証②で挙がった困りごとも
まとめ、みんながくれた意見を
新アイテム「困りごと見える化シート」
にまとめることに



8. 要因の解析 25

検証結果のまとめ

重要要因に対する検証結果

判定検証結果検証方法重要要因
要因
No.

要因である
・構成品が入れば良い
・ポカヨケがあるため別々
でも問題ない

構成品を入れるのに必要な
サイズの検証

構成品箱が大き
すぎる

①

要因である
・レイアウトに問題あり、
不満が多く噴出
・レイアウト変更は可能

作業者への聞き込みと配置
変更可能かの検証

動作距離がある②

要因である
・作業エリア内に欲しい
・箱と置き場のサイズ感
を合わせた方が良い

もっと良い構成品箱の交換方
法がないか検証

構成品箱の移動
距離がある

③

表2 検証結果のまとめ表

検証結果をまとめると
どれも要因だとわかりました

25 9. 対策の検討と実施 26

系統図－マトリックス図にて対策を検討

図11 「付帯作業時間を短縮するには」の系統図－マトリックス図

26

特性 1次手段 2次手段 3次手段 対策基準

効果 実現性 ランク 8

箱のサイズを変える

構成品箱

構成品箱の移動距離を減らす

レイアウトの変更

作業台の下に置く × △ 4

組付け台の近くに置く ○ ○ 10 対策Ｄ

完成品箱の横に置く △ △ 6

対策Ｄ

組付け台の下に置く △ △ 6

空の構成品箱 作業台の下に置く × △ 4

組付け台の横に置く ○ ○ 10

構成品置き台をエリア内に入れる △ △ 6

組付け台の下に置く △ △ 6

対策Ｂ

新しい台の購入 △ × 4

作業台をなくす △ × 4

動作距離を減らす 組付け時の高さ統一 新たに組付け台を作製 ○ ○ 10

組付け台の下 △ △ 6

製品を組付け台に直置き △ △ 6

構成品箱の位置を変える 組付け台とポカヨケの間 ○ ○ 10 対策Ｄ

複数回分まとめて入れる × × 2

作業エリア内の足元 △ △ 6

箱に入れないようにする 棚を作製 ○ ○ 10 対策Ｃ

紙 × × 2

作業台に直置き × × 2

箱の素材を変える 段ボール × × 2構成品箱のムダをなくす

対策Ａ

軽くする ○ ○ 10 対策Ａ

評価

付
帯
作
業
時
間
を
短
縮
す
る
に
は

小さくする ○ ○ 10

ダンプラ △ × 4

対策決定！

9. 対策の検討と実施 27

対策案のまとめ

27

対策目的対策

構成品箱のサイズを変更構成品に対する構成品箱の無駄をなくすA

作業者が作業しやすい高さを調べ、新た
に組付け台を作成

製品組付け時の高さを統一し、作業をしや
すくする

B

構成品の管理がしやすい条件を調べ、構
成品を置く棚を作成

構成品箱のサイズと配置を変えることで作
業をしやすくする

C

構成品箱の移動が最短距離になるよう場
所を決め、棚を配置する

構成品箱を作業者の近くに配置すること
で無駄をなくす

D

表3 対策案のまとめ表

10.対策の検討と実施 28

対策の実施1

構成品箱のサイズを変更対策Ａ

28

・ウレタン（大）は1箱（5枚）が1シートでつながっており
わざわざ構成品箱に入れて管理する必要がないため、
ウレタン（小）とクリップだけの構成品箱を新たに設ける
ことにした。

図11 対策前後の構成品箱の変化

・構成品箱の変化
寸法変化 対策前・・・長さ59.5ｃｍ×幅38.5ｃｍ

対策後・・・長さ9ｃｍ×幅9ｃｍ
質量変化 対策前・・・1062ｇ

対策後・・・51ｇ

28分の1

20分の1

やったこと対策前

対策後

みんなが笑顔に
なったよ

10.対策の検討と実施 29

対策の実施2

・対策前・・・構成品箱の上に製品を置き、ウレタン（小）と
クリップを取り付けていたため、1箱完成するごとに箱の
高さが変化していた
・対策後・・・作業者に作業しやすい姿勢での製品の高さを
確認し、パイプとダンプラ（段ボールプラスチック）を使って
新たな組付け台を作製した。
構成品を取り出しやすくなり、作業姿勢もラクラクになった。

作業者が作業しやすい高さを調べ、新たに組付け台を作成対策Ｂ

やったこと

29

図12 対策前後の作業台の変化

対策前

対策後

みんなが笑顔に
なったよ

構成品箱

パイプ

ダンプラ 構成品箱

10.対策の検討と実施 30

対策の実施3

構成品の管理がしやすい条件を調べ、構成品を置く棚を作成対策Ｃ

・対策前・・・構成品箱は床に直置きされていた
・対策後・・・構成品箱を置く棚を作製した

30

図13 対策前後の構成品置き場の変化

対策前

対策後

投入者側 作業者側

やったこと

みんなが笑顔に
なったよ

上段：ウレタン（大）シート 中段：構成品箱
下段（投入者側のみ）：予備の構成品箱

投入者が構成品箱投入時に押し込んで箱の向きが
変わらないよう、1列ずつ仕切りを入れた

仕切り

予備の構成品箱

構成品箱

ウレタン（大）

空の構成品箱入れ

10.対策の検討と実施 31

対策の実施4

構成品箱の移動が最短距離になるよう場所を決め、棚を配置する対策Ｄ

31

ウレタン（大）
貼付け台・
ポカヨケ

クリップ組付け
ウレタン（小）貼付け

作業台

作業台・
構成品用
空箱置き場

完成品箱 ダクト
置き台

（前工程）

構成品箱
（3箱分）

構成品
置き場

ウレタン（大）
貼付け台・
ポカヨケ

クリップ組付け
ウレタン（小）貼付け

作業台

完成品箱 ダクト
置き台

（前工程）

構成品棚・
空箱置き場

対策前 対策後

・レイアウトを変更し、構成品箱替え時の歩行を不要に！

やったこと 図14 対策前後のレイアウトの変化
みんなが笑顔に
なったよ

11. 効果の確認 32

有形の効果

有形の効果

目標14分/日以下に対し、6分/日まで大幅に低減！

効果金額 日あたり23.4分の低減 23万円/年間の効果
29
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対策の結果

付帯作業時間
は8割減！

みんなの力で目標達成！！図15 対策前後の付帯作業時間比較

32

空の構成品箱の移動
作業時間：5秒/回→1秒/回 歩数：3歩/回→0歩/回
構成品の補充
作業時間：11秒/回→2秒/回 歩数：13歩/回→0歩/回

目標
14分

11. 効果の確認

33

無形の効果 活動後のサークルレベル

・新入社員や中途入社の社員とも活動を通じて
いろいろと話せる環境づくりができるようになった
・サークル活動での達成感を味わうことができた
・棚づくりなど、協力して実践できた
・サークル活動時の一体感を感じることができた

無形の効果

33

1

2

3

4

5

1 2 3 4 5

Ｘ軸（サークルの平均的な能力）

Ｙ
軸
（明
る
く
働
き
が
い
の
あ
る
職
場
）

Ａゾーン

Ｂゾーン

Ｃゾーン

Ｄゾーン
Ｄ-2ゾーン

Ｄ-1
ゾーン

Ｃ-1
ゾーン

Ｃ-2ゾーン
困りごと
見える化
シートは
全て対策
が完了！

12.まとめ 34

標準化と管理の定着

いつどのように（方法）誰が（担当）何を（項目）目的

2023年7月10日
今回の変更内容に合

わせ改定した
池田職長標準作業票と作業手順書を標準化

2023年7月20日作業者に教育した池田職長
変更した標準作業票と作業

手順書の内容を
周知徹底

毎月
定期的に巡回し、遵守

チェックする
池田職長作業に問題ないか維持管理

表4 標準化と管理の定着

・新入社員も一緒に参加することができた
・メンバーから改善案をもらうことができた
・目標を達成することができた

良かった点

・まだまだメンバーの参加率に波がある
・メンバーとの役割分担をうまくできなかった

悪かった点

・困りごと見える化シートをもっと活用していきたい今後の課題

反省と今後の課題

34

サークルメンバー
のチームワークで
改善し続けよう！


