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1.会社紹介
＜会社概要＞
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2.職場紹介
＜国内拠点（本社・工場)＞

＜担当製品＞

先端技術研究所

本社

豊橋製作所

善明製作所

高棚製作所

阿久比製作所

大安製作所

豊橋東製作所

湖西製作所

幸田製作所

額田テストセンター

西尾製作所

広瀬製作所

安城製作所

西尾製作所（南工場）

ECM（エンジンクーリングモジュール）
セレーションファン

成形機：6台 （2直体制）
月産：約15万台

従来ファン

お客様に ご満足頂ける製品を提供

シュラウド

エンジン・車内の冷却効率を高める重要部品

ファン成型ライン

403工場
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3.テーマ選定理由1
＜22年度上位方針＞

＜テーマ選定＞

課題、困りごとの吸い上げとアドバイスをしながら改善活動を加速させ、活
動の楽しさを伝えながら明るく働きがいのある職場をQCサークル活動で築
く。

一人ひとりが築く強固な基盤

全員で挑戦 将来の夢工場づくり

・課題、困りごとの吸い上げとアドバイスをしながら改善活動を加速させ、
活動の楽しさを伝えながら明るく働きがいのある職場をQCサークル活動で築く

【工場方針】

【課方針】

・QC活動を学びの場としチャレンジ目標に挑戦！
・本気の一歩を踏み出す！皆で変えよう・変わろう！
結果は二の次！できるかできないかではない やるか！やらないか！

＜困り事などメンバーからの打ち上げ＞

管理項目 目標 上期実績 評価

品質

納入不良 0件 0件 〇

不良率（成形） 0.1％以下 0.02％ 〇

不良率（計測場） 1.0以下 0.9％ ○

生産性
工数低減 92.0％ 92.0％ 〇

設備総合効率 80.0％ 82.4％ 〇

安全
職場災害 0件 0件 〇

交通事故（加害） 0件 0件 〇

コスト 仕損費 80千円/月 65千円 〇

【22年度 上期班管理指標】
セレーションファン
振れ不良を
なくしたい！

計測作業中
不安・心配

になる。

セレーションファン“振れ不良”がメンバーの１番の困り事

【1.会社紹介】

当社は愛知県刈谷市に本社を構え、安全・環境・利便・快適 を追求した 自動車用システ

ム製品の総合メーカーです。

セレーションファン振れ量不良“0”への挑戦

～見せろ！現場の底力！～

株式会社 デンソー 調子 楓
チョウシ カエデ

私たちの職場は、愛知県西尾市にある西尾製作所の南工場に職場を構えています。

担当製品はエンジンと車内の冷却効率を高める重要部品である エンジンクーリングモ

ジュール 通称ECMラジエータの構成部品であるセレーションファン・従来ファンの樹脂

製品を成形機６台にて 月産 約１５万台生産しており、お客様にご満足いただけ

る製品を提供しております。

22年度の工場方針にて 明るく働きがいのある職場をQCサークル活動で築こう。課方針では

QC活動を学びの場とし みんなで 変えよう！変わろう！ を 合言葉に活動を進めています。

テーマ選定では、22年度の上期班管理指標を見てみますと、全ての目標を達成していますが

毎月月曜日に開催する マンデーQCサークル内にて、メンバーから”セレーションファン振れ不良

をどうにかして無くしたい！ 計測作業中に不安、心配になる”と 言った声が多数あげられ、

セレーションファン振れ不良が メンバー全員の一番の困りごととなっていることから、テーマとして

取り上げました。

セレーションファンの振れ不良とは、ファン回転時の先端の振れ量の事をいい、振れ量が大きい

と重大不良に繋がります。

従来、ラジエータのファン仕様枚数は2枚でしたが、今回テーマで取り上げたセレーションファン

は、2020年に1枚のファンでも十分な冷却効果を得られる 新価値製品へとシフトした際に

立ち上がった新型のファンにて、セレーションファンの名前の由来は フクロウの羽をモチーフにした

のこぎり刃形状のファンから命名され、のこぎり刃の形状は風切り音の低減効果がえられます。

ただしセレーションファンは1枚仕様になった分、従来ファンに比べ径が大きくなっています。

【2.職場紹介】

【3.テーマ選定理由1】

【4.テーマ選定理由2】

ページ：1/4
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6.工程の概要

＜③梱包＞

＜セレーションファン成形工程＞

＜②完成品外観チェック＞

1枚づつ箱へ入れる
7枚収納で梱包
（イメージ断面図）

1枚目→
2枚目→
3枚目→
4枚目→
5枚目→
6枚目→
7枚目→

Ｅ
Ｃ
Ｍ
組
付
工
程

ファンを回転させ計測

規格内か合否判定

＜④3段積み→計測工程へ搬送＞ ＜⑤計測工程＞

レ
ー
ザ
ー
計
測
器

樹脂成形機

ヒーター部（280℃）

金型部

材料
（米粒大）

＜①樹脂成形＞

完成品（自動取出し）（50℃）

材料（樹脂）をヒーターで溶かす（280℃）

金型へ射出（280℃）

金型内で冷却（65℃）

計測工程でファン振れ量を計測し合格品をECMへ供給

径が大きくなったセレーションファンは、中心から遠い分ファンの振れ角度が同じ規格でも不利とな

りますが、この規格がセレーションファンは とても厳しい規格要求となっており、要求を満たしていな

い製品を”振れ不良”と言います。

セレーションファン振れ不良率は、立ち上げ当初19.8％ありましたが、0.9％まで低減するも

0％を達成できず現在に至っています。

しかしこの現状を打破する為に皆で変えよう！変わろう！を合言葉にセレーションファン振れ不良

“0”に挑戦することとしました。

セレーションファンの成形工程は、

①樹脂成形機に材料を自動で投入し、280度のヒーターで溶かし、金型内へ樹脂を射出します。

金型内にて形状を形成し、その後冷却、完成品をロボットで取出し外観チェック工程へ自動で搬

送されます。

②搬送された完成品は作業者の手で外観チェックを実施します。

③外観チェックにて合格品は一枚ずつ箱へ投入し、7枚収容で梱包を行います。

④梱包した完成品は3段積みにし、次の計測工程へ搬送します。

⑤最後に計測工程でファン振れ量をレーザー計測器にて測定し、合格品をECM組付工程へ供

給しています。

目標の設定としまして

2022年6月 不良率0.9％を、2022年12月までに0％とし、また、私たちのサークルレベル

アップを図り、CゾーンからＢゾーンを目指しました。

品番別振れ不良率を見てみますと品番には関係なく全品番で発生しており、振れ不良寸法

推移を見てみますと 上限・下限ともに不良が発生しています。

成形機・金型内部データを確認しましたが、全て問題が無く不良との相関はないことから

成形後に何らかの要因で振れ不良が発生していることがわかりました。

ファン振れ不良段数別調査を一週間実施した結果、1段目の1枚目と各段の7枚目は全て良

品であることがわかりました。そして2段目と3段目の段積みされている箱の1枚目は 合計53枚の

不良が発生していました。

次に1段目・2段目・3段目の各段中央にて合計41枚の不良が発生している事がわかりました。

この結果を元にそれぞれのファン振れ量寸法推移を調査してみた結果、２段目と３段目の1枚

目の不良に対しては規格上側に振れており、ファンが規格上限側に反っていることが分かりました。

各段中央の不良では規格下側に振れており、ファンが規格下側に反っていることが分かりました。

ファン振れ量不良に対し双方に違いがある事がわかり、この調査結果を元に要因解析を進める

こととしました。

【5.テーマ選定】

【6.工程の概要】

【7.目標の設定】

【8.現状の把握1】

【9.現状の把握2】

ページ：2/4



要因1：底板の歪みにより反りが発生する

台車にガタがある

振動が多い

作業台が高い

幅が狭い

規格より
厚い・薄い

湿気がある

結露によるもの

経験不足

条件設定ミス

インサートにキズが付く

メーカー不具合

保管方法が悪い

振動や
衝撃がある

ガラス繊維が多い

ヒーター温度が高い

射出圧力が高い

台座の摩耗

内幅設定のミス

経験不足

受け台
高さのズレ

ギアの摩耗

定期点検が
されていない

運搬方法が悪い
ファンが変形しやすい

作業方法が違う

作業要領書
が無い

作業要領書が
分かりにくい

指導方法のバラツキ

経験が不足

条件表の不備

作成時の
間違い

疲労
作業負担が大きい

ガタ
射出圧力が高いスクリューが摩耗

充填量が多い 充填量が少ない

寸法精度が低い

チラー温度が高い

締め付けトルク不良

点検漏れ

ボルト山潰れ梱包箱の強度が無い

手扱いが悪い

底板の歪み

ファンの温度が高い

要因１

水分量が多い

ファンが荷崩れする

射出圧力が低い

梱包箱が大きい

製品が十分に冷却されない

10.要因の解析
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＜要因1：規格上限の不良解析＞
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底板と干渉 

底板

干渉

3.68㎏（約3.7kg）

間隔18㎜

底が歪む?

梱包箱の底板調査
面積 2550㎜² 厚さ 5㎜

材質

段ボール
プラスチック

調査日：7月20日
担当者：調子・矢藤

ポリプロピレン

名称

525ℊ/枚

ファン重量調査

総重量 3.68㎏/7枚1枚目 ―
2枚目 ―
3枚目 ―
4枚目 ―
5枚目 ―
6枚目 ―
7枚目 ―

1枚目 ―
2枚目 ―
3枚目 ―
4枚目 ―
5枚目 ―
6枚目 ―
7枚目 ―

1枚目 ―
2枚目 ―
3枚目 ―
4枚目 ―
5枚目 ―
6枚目 ―
7枚目 ―

底板

底板

３
段

２
段

１
段

ファンの重量で底板が歪み間隔18㎜に変化が発生するのか検証

11.要因の調査１

13/23

段積み2段目、3段目の１枚目 梱包箱内

＜底板の歪みにより反りが発生する＞

〈仮説〉ファンの重量により底板が歪みファンと底板が干渉する
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加重（プッシュプルゲージ） 歪み量（スケール）

加重をかけながら底の歪み量を測定 底板が12㎜歪んでもファンとの間隔は6㎜ある

きれいに整列して
いれば底板との
間隔は6㎜・・・問題
はないが・・・

ファンって梱包後傾くよね。
傾くと間隔は
もっと狭くなるのでは？

間隔18㎜

ファンが整列された状態 ファンが傾いた状態

間隔？㎜

12.検証1  ＜底板との間隔18㎜が底の歪みによってどうなるか検証＞

14/23

＜箱の歪み量調査＞

＜サークル会合＞

梱包箱内でのファンの傾き量を調査

（Kgf）

０

1.0

2.0

3.0

4.0

10 20

加
重

底の歪み量

（ｍｍ）

間隔

歪み量12㎜

18㎜

6㎜

12㎜3.7Kg
ファンの重量
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間隔

最大8㎜

ファンが傾いた状態＜ファン傾きが考えられる作業＞

箱段積み・運搬・ロケ投入 （枚）

（㎜）

０

５

10

15

20

＜ファンの間隔調査＞

作成日：09月25日
作成者：上釜・調子

10 20

整列時18㎜

MAX＝8㎜

ー
X＝11.9㎜

ファンと底板の間隔が8㎜＝最大10㎜傾く

間隔18㎜

ファンが整列された状態

3.68㎏

間隔6㎜

底板が12㎜
歪んだ状態

ファンが10㎜
傾いた状態

段積み1段目不良の真因：ファンと底板が干渉し反りが発生！

干渉！

13.検証2  ＜梱包箱内でのファン傾き量を調査＞
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4㎜
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評価 ◎＝3 〇＝2 △＝1 ×＝0 （点）

14.対策の検討1
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材質 品質 効果 実現性 生産性 コスト 評価 採用

鉄 × ◎ × × × 3 否

アルミニウム × ◎ × × × 3 否

ステンレス × ◎ × × × 3 否

アクリル 〇 ◎ 〇 △ △ ９ 否

パロニア ◎ 〇 ◎ ○ ◎ 1３ 可

ダンボール △ × ◎ ◎ ◎ １０ 否

パロニア

■衝撃性に優れてお
り保護材に適している

■軽量で扱いやすい

■加工しやすい

フ
ァ
ン
と
底
板
の
干
渉
を

無
く
す
に
は

傾きを
防止する

梱包箱底の
歪みを防止

干渉防止材を使用

梱包箱の
材質を変更

底板を強化する

四隅にスペーサを
入れる

硬い材質に変更する

ボス部に滑り止め
シートを挟む

底に当て板をする

問題 １次対策 ２次対策 対策 採用品質 コスト 生産性 実現性 評価

△

△

×

△ △

× △

△

否

否

否

可

5

4

7

11

パロニアでテストを実施

＜方策立案系統図＞

＜材質選定＞

工場でよく使用されている
通箱の仕切板

～ファンと底板が干渉することで反りが発生～
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＜ファンと底板の干渉による反りを無くす為には＞

15.対策の検討2

17/23

17

パロニアを裁断

これなら私たち女性陣でもできる！と改善活動をスタート

＜加重テスト＞

+ 荷崩れ
10.0ｍｍ

底の歪み量
4.0ｍｍ

1枚目 ―

2枚目 ―

3枚目 ―

4枚目 ―

5枚目 ―

6枚目 ―

7枚目 ―

＝
最大傾き寸法値

14.0㎜（干渉18㎜）

間隔4㎜

ファンと底板の間隔

4ｍｍ

パロニア板 購入

プッシュプルゲージ測定
（Kgf）

０

1.0

2.0

3.0

4.0

10 20

加
重

底の歪み量

（ｍｍ）

間隔

荷崩れ
10ｍｍ

底の
歪み量

1.5㎜

18㎜6.5㎜ 16.5㎜

6.5ｍｍ

3.7Kg
ファンの重量

（Kgf）

０

1.0

2.0

3.0

4.0

10 20

加
重

底の歪み量

（ｍｍ）

間隔
荷崩れ
10ｍｍ

底の
歪み量

4㎜

18㎜4㎜ 14㎜

4ｍｍ

3.7Kg
ファンの重量

5㎜
3㎜パロニア板

パロニア板

干渉せず！
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＜パロニアでテストを実施＞

段積み1枚目の規格上限で振れ不良が発生する について特性要因図を用いて解析を実施

しました。

要因の解析結果から、梱包作業時、梱包箱の底板の強度がなく、底板が歪み、セレーション

ファンの反りが発生しているのでは と 仮設を立て調査することとしました。

底板の歪みにより反りが発生するのか？調査を実施しました。

段積み2段目3段目の1枚目の不良は、段積みされたファンの重量により底板が歪みファンと

底板が干渉していると仮設を立てました。そこで、実際の梱包箱の底板の調査を実施したとこ

ろ、底板の面積は2550㎜²で厚さは5㎜ 材質はポリプロピレンの段ボールプラスチックであるこ

とが判明しました。

ファンと床板との間には18㎜の隙間がありますが、1枚525ｇのファンを合計7枚 約3.7㎏の

加重が加わると、底板が歪み間隔18㎜に変化が発生するのか検証することとしました。

箱の歪み量調査としてプッシュプルゲージで加重をかけながら底の歪み量を測定した結果

3.7㎏の加重をかけると底板は12㎜歪むことがわかりました。しかしファンと底板との間隔はまだ

6㎜あり18㎜を超える結果にはなりませんでした。

サークル会合にて”きれいに整列されていれば底板との間隔は6㎜だけど、ファンって梱包後傾く

よね。底板との間隔は狭くなるのでは？”との意見があり、実際の梱包箱内でのファンの傾き量

を調査する事にしました。

ファンの傾き量調査として、ファンの傾きが考えられる段積み作業や運搬作業後に、梱包箱内

のファンの傾き量を調査した結果、ファンと底板の間隔が最大で8㎜になることからファンが10㎜

傾くことが分かりました。

調査の結果、通常18㎜ある間隔が、ファン7枚分の重量約3.7㎏が加わることで12㎜歪み

間隔が6㎜となり、更にファンが10㎜傾くことでファンと底板が干渉することが判明しました。

段積み1段目不良の真因は ファンと底板が干渉し反りが発生している ことが判明しました。

対策案の検討としまして、ファンと底板の干渉を無くすための対策案を検討しました。

方策立案系統図を用い、底板を強化し、底に当て板を貼る案が評価が1番高いことから採用

しました。

底の当て板に対し材質の選定では、メンバー全員で調査した結果、工場でよく使用されている

通い箱の仕切り板であるパロニアが衝撃性に優れ、かつ軽量で加工しやすい事から評価が1番

高くパロニアを使用しテストを実施することにしました。

厚さ3㎜と5㎜のパロニアを購入し、底に敷いた状態で加重テストを行った結果、ファンと底板と

の干渉をなくすことができる事を証明することができました。この結果と安全係数を考慮し5㎜の

パロニアを採用することに決定しました。

5㎜のパロニアは歪み量が1/3の4.0㎜となり荷崩れを10㎜起こしたとしても、間隔は4ｍｍ

確保できることから ファンと底板が干渉しない事を証明することができました。

パロニアの裁断作業では「これなら私たち女性陣でもできる！」と、女性メンバーが中心で

パロニアを裁断し改善活動をスタートしました。

【10.要因の解析】

【11.要因の調査1】

【12.検証1】

【13.検証2】

【14.対策の検討1】

【15.対策の検討2】
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段積み2段目 3段目 １枚目の振れ不良を撲滅

16.対策の実施
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＜改善後＞＜改善前＞

1枚目 ―
2枚目 ―
3枚目 ―

4枚目 ―
5枚目 ―

6枚目 ―
7枚目 ―

1枚目 ―
2枚目 ―

3枚目 ―
4枚目 ―

5枚目 ―
6枚目 ―

7枚目 ―

1枚目 ―

2枚目 ―
3枚目 ―

4枚目 ―
5枚目 ―

6枚目 ―
7枚目 ―

３
段

2
段

1
段

＜振れ量不良率＞ ＜ファン振れ量不良 場所別調査＞

＜女性メンバーが中心で底を２重にする改善実施＞

作成日：10月24日
作成者：上釜・調子

2022年6月 2022年10月

(％)

0.2

0.4

0.6

0.8

1.0

0

0.9％
振
れ
量
不
良
率

0.4％
不良

0台

不良
0台
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要因2：ファンの温度が高く反りが発生する

台車にガタがある

振動が多い

作業台が高い

幅が狭い

規格より
厚い・薄い

湿気がある

結露によるもの

経験不足

条件設定ミス

インサートにキズが付く

メーカー不具合

保管方法が悪い

振動や
衝撃がある

ガラス繊維が多い

ヒーター温度が高い

射出圧力が高い

台座の摩耗

内幅設定のミス

経験不足

受け台
高さのズレ

ギアの摩耗

定期点検が
されていない

運搬方法が悪い
ファンが変形しやすい

作業方法が違う

作業要領書
が無い

作業要領書が
分かりにくい

指導方法のバラツキ

経験が不足

条件表の不備

作成時の
間違い

疲労
作業負担が大きい

ガタ
射出圧力が高いスクリューが摩耗

充填量が多い 充填量が少ない

寸法精度が低い

チラー温度が高い

締め付けトルク不良

点検漏れ

ボルト山潰れ梱包箱の強度が無い

手扱いが悪い

底板の歪み

水分量が多い

ファンが荷崩れする

射出圧力が低い

梱包箱が大きい

製品が十分に冷却されない

17.要因の解析
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ファンの温度
が高い

要因２

＜要因2：規格下限の不良解析＞
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18.要因の調査2–1  ＜ファンの温度が高く反りが発生する＞

20/23

成形後の温度推移調査 作成日：10月30日
作成者：上釜・調子（N＝20）

（分）

（℃）

10 20０

40.0

50.0

45.0

55.0

30.0

35.0

15分で

15

50℃
成形直後

30℃

〈作業台に仮置き〉

＜生技合同サークル＞
何故梱包後の２~6枚に振れ量不良が出るのか？

メンバー：箱の中の
温度が高い？
形状が安定しない
のでは？

生技：サーモグラ
フィカメラを使ってみ
ては？

梱包箱内の製品は温度が下がりにくい！

＜温度調査（梱包15分後）＞

２枚目から６枚目は5℃前後高い

枚数 温度

７枚目 30.0℃

６枚目 34.2℃

５枚目 35.3℃

４枚目 35.7℃

３枚目 35.6℃

２枚目 34.1℃

１枚目 30.1℃

梱包箱内の温度推移調査 作成日：10月30日
作成者：上釜・調子

（分）

（℃）

10 20０

40.0

50.0

45.0

55.0

30.0

35.0

15

7枚目
1枚目（平均）

2枚目
～6枚目（平均）

箱内をサーモグラフィで測定

寸法に問題無し

作成日：10月30日
作成者：上釜・調子

（N＝20）

温度が安定

温度の可視化

＜サーモグラフィカメラ＞
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＜ ＞
自然乾燥させる方法検討

＜サークル会合＞

回転式の洋服棚をヒントに図面化

案件出し

＜改善活動＞

具現化
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19.要因の調査2–2 
＜箱内のファン振れ量寸法＞

＜梱包箱内の温度が下がりにくかった製品調査＞

（㎜）

０

8.0

9.0

11.0

10.0

12.0

1 2 3 4 5 6 7 （数）

上限規格
11.15㎜

下限規格
8.85㎜

7枚目1枚目

2枚目 3枚目 4枚目 5枚目 6枚目

箱内の製品温度が寸法に影響している

作成日：11月01日
作成者：上釜・調子 真因は、梱包の中での温度が下がらない事

＜生技合同サークル＞

生技：
急激に冷やすと
収縮が早まり
もっと変形・・・

メンバー：
冷風機や
扇風機で
温度を冷やし
ては！？

生技：自然に冷やさないと寸法は安定しない

熱が逃げにくい製品は
規格の下限側に偏る

メンバー全員で製作開始！

（イメージ）

楽しい！

女性メンバーが中心で厚さ5㎜のダンプラを裁断し、全ての梱包箱の底にダンプラを貼り付け

2重化に向けた改善を実施しました。

この改善により ファン触れ量寸法が安定し、不良率も0.9％から0.4％と0.5％低減。段積み

2段目3段目の1枚目の不良を撲滅することができました。

規格下限で振れ不良が発生する について特性要因図を用いて解析を実施しました。

要因の結果から、ファンの温度が高く、反りが発生しているのでは と 仮説を立てて調査するこ

ととしました。

成形直後の製品の温度推移を作業台に仮置きし、温度変化を調査した結果、成形直後は

50℃ある製品が約15分で30℃まで下がり温度が安定することが分かりました。また、温度が

安定した製品の振れ量を計測すると 寸法に問題がないことも分かりました。

作業台での仮置き結果を踏まえ、生技との合同サークルを開催し、 なぜ梱包後の2枚目から

6枚目に振れ不良が発生するのかを話し合いました。サークルメンバーから”箱の中では温度が

高く形状が安定しないのでは”と、生技に質問してみました。生技から”サーモグラフィカメラを使っ

てみては”と、梱包箱内の温度を調べることとしました。

梱包箱内の製品温度を可視化して調査した結果、梱包15分後の温度を見てみると2枚目か

ら6枚目は1枚目と7枚目に対し5℃前後温度が高い事がわかり梱包箱内の温度推移を調査

してみても2～6枚目は温度が下がりにくいことが分かりました。

15分間自然乾燥させる回転式保管棚がついに完成しました。

仕様は、1段7枚乗せにて、3列の収容棚が円形状に作成し、合計21枚収容できる保管棚と

なっています。使用方法は、7枚埋まったら次の列へ回転し、1回転したら一番古い製品を取り

梱包箱に投入します。

回転式保管棚を使いテスト流動を行った結果、ファン振れ不良も発生せず振れ量不良0を達

成することが出来ました。

梱包箱内の温度が下がりにくかった製品のファン振れ量寸法を計測してみると下限側に偏って

おり、箱内の製品温度が振れ量寸法に影響していることがわかりました。再度生技との合同

サークルを開催し、メンバーから”冷風機や扇風機で製品の温度を冷やしては”と 提案した所

生技からは”急激に冷やすと収縮が早まりもっと変形する。自然に冷やさないと寸法は安定しな

い”と 教えていただきました。

対策に向けサークル会合を開催し、方策立案系統図を用いて15分間自然乾燥させる方法を

検討した結果、保管棚の製作がもっとも評価が高い事から具現化に向け話し合いました。

その中で私は、お店にある回転式の洋服棚に着眼し提案したところ メンバーから”いいね！”と

全員が賛同していただき、回転式保管棚の具現化に向けポンチ図を作成し、メンバー全員で

製作を開始しました。

ファン振れ不良率22年6月0.9％あったものを22年12月に0％を達成しました。サークルレベ

ルもCゾーンからBゾーンと目標を達成することができました。

標準化と管理の定着としまして、梱包箱の底板は22年12月から生技と生産課によって二重

化にする図面の改訂を行いました。保管棚につきましては、月に1回作業者が、ゆるみ、曲がり

等無いかを点検します。梱包箱底板につきましては作業者が梱包時に底板の変形等無いか

確認します。

活動を振り返って、変えよう！変わろう！を合言葉に取り組みみんなの困りごとを解決できたこ

とで、班員の笑顔と会話がさらに増えました。

今後もメンバーの困りごとを、諦めずに全員でＱＣサークル活動に取り組んで解決していきます。

【16.対策の実施】

【17.要因の解析】

【18.要因の調査2-1】

【19.要因の調査2-2】

【20.対策の実施】

【21.効果の確認】
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