
高山市・高山商工会議所・岐阜県商工会議所連合会

2024年7月26日（金）9:30～16:00と　き：

   第6561回 ＱＣサークル大会

ＱＣサークル東海支部岐阜地区

高山市民文化会館　3F　3-11講堂

後　援：

主　催：

ところ：

～大会テーマ～
QCサークル活動を通じて多様化する環境に対応し

職場の活性化に繋げよう！



　第一線の職場で働く人々が

　継続的に製品・サービス・仕事などの質の管理・改善

　を行う小グループである。

　運営を自主的に行い

　ＱＣの考え方・手法などを活用し

　創造性を発揮し

　自己啓発・相互啓発をはかり活動を進める。

　ＱＣサークルメンバーの能力向上・自己実現

　明るく活力に満ちた生きがいのある職場づくり

　お客様満足の向上および社会への貢献をめざす。

　この活動を企業の体質改善・発展に寄与させるために

　人材育成・職場活性化の重要な活動として位置づけ

　自らのＴＱＭなどの全社的活動を実践するとともに

　人間性を尊重し全員参加をめざした指導・支援を行う。

・・・【ＱＣサークルの基本】から

　　　経営者・管理者は

ＱＣサークル活動の基本理念

人間の能力を発揮し、無限の可能性を引き出す。

人間性を尊重して、生きがいのある明るい職場をつくる。

Ｑ Ｃ サ ー ク ル の 基 本

　　ＱＣサークルとは

　　この小グループは

　　この活動は

企業の体質改善・発展に寄与する。
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この大会は皆様の大会です。見て、聞いて、皆様にとって有意義な一日にしましょう。

本大会が成功裏に終了するよう、皆様のご協力をお願い致します。

◆会場内では

　①大会運営は総合司会、発表は会場世話人・各会場司会者が行いますので、ご協力お願い

　　致します。

　②講演・発表共に、写真・ビデオの撮影及び録音は禁止と致します。必ずお守り頂き

　　ます様お願い致します。

　③大会は皆様の相互啓発の場です。休憩中や発表準備中に、お互い声を掛け合い積極的

　　に交流を図って下さい。

　④会館は全館禁煙です。指定された場所以外での喫煙はご遠慮下さい。

　⑤ＱＣサークル活動・品質管理関係図書の展示をロビーで行っておりますので、この機会

　　に是非ご利用下さい。

　⑥万一、非常事態が発生した時は、ネームプレートを付けた係員の指示に従って下さい。

◆昼食は

　①12時05分から会場出入口通路でお弁当をお渡しします。参加券を提示してお受け取り

　　下さい。

　②昼食後の後片付けは、皆様責任をもって指定の場所にお戻し下さい。

　　（お弁当の空き箱・お茶の空容器など）

　③お弁当には万全の注意を払っておりますが、万一不備がありましたら大会関係者にお申

　　し出下さい。

　④お渡しした「お茶」のペットボトルは各自で処分頂くかお持ち帰り下さい。

◆その他

　①受付でお渡したアンケート用紙に必要事項をご記入頂き、お帰りの際に大会受付に設置

　　してありますアンケート回収箱にお入れ下さい。

　　また、会場でお知らせいたしますＱＲコードからもご回答いただけます。

　②携帯電話をお持ちの方は、電源をお切りになるか、マナーモード設定をしていただき、

　　周囲の方の迷惑にならないようにご配慮下さい。

　③皆様方に連絡事項があった場合には、受付場所に提示してお知らせ致します。

　④不明な点がございましたら、赤い紐の名札を付けた大会係員までご遠慮なくお申し付け

      下さい。

お知らせとお願い
必ずお読み下さい



№ 時間（分）

1 9:30 ～ 9:50 20 参加者受付

2 9:50 ～ 10:00 10 開会挨拶

3 10:00 ～ 10:10 10 プログラム説明

4 10:10 ～ 10:50 40 改善事例発表　2件

5 10:50 ～ 11:05 15 休憩

6 11:05 ～ 12:05 60 改善事例発表　3件

7 12:05 ～ 13:05 60 昼食・休憩

8 13:05 ～ 14:05 60

9 14:05 ～ 14:20 15 休憩

【講演】

西田　沢磨氏

11 15:30 ～ 15:55 25 総評・表彰式（事例発表・学校活動・招待事例）

12 15:55 ～ 16:00 5 閉会挨拶

審査委員長 寺田世話人　　（イビデン株式会社）

審査員 鈴井地区長　　（太平洋工業株式会社）

加藤副地区長　（株式会社TYK）

会場世話人 野中幹事　　　（株式会社TYK）

服部幹事　　　（株式会社関ケ原製作所）

村上幹事　　　（株式会社日特スパークテックWKS）

　　　　　[ 司会者 ]

　　　　　[ 体験談発表　審査員・会場世話人 ]

《 大会プログラム 》

時　　　刻 内　　　　　容

14:20 ～ 15:30 70

中部産業連盟研修講師

10

『先輩の教え・人と組織の活力向上』

QCサークル本部認定指導士

飛騨高山高校活動事例発表　1件
招待事例発表　2件



「先輩の教え　人と組織の活力向上」

MEMO

西田　沢磨　氏

講演テーマ

講        師

講          演

*日本科学技術連盟ＱＣサークル本部認定指導員・講師

*中部品質管理協会研修講師 *中部産業連盟研修講師
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【改善事例発表】

サークル名

発表者名

ウィッシュ

伊藤秀徳

OMIX

高木涼

10:50 ～ 11:05 休　　　憩

 とゆかいな仲間たち

成畑佳和

03

永井克也

WAT-A

高原知樹

【学校活動・招待事例発表】

サークル名

発表者名

飛騨ももっ娘倶楽部

谷　美咲
松井茉莉

インフィニティ

ビデオ発表

ぶらっしゅ・あっぷ

山城オスカー

1 13:05 ～

3 13:45 ～ 14:05
マッチング作戦で困り事をなくそう！
～座席シート　背もたれズレ低減～

岐阜車体工業株式会社 38

発表テーマ 会社名 頁

岐阜車体工業株式会社

2 13:25 ～ 13:45
『目指せ‼安全な職場環境‼』
～私たちの可能性は無限大～

富士フイルムマニュファ
クチャリング
株式会社

ー

3413:25
楽・落・楽　チャレンジ！
「ひのうProject」
～作業の省力化とSDGｓの取組～

飛騨高山高等学校

№

金山カ バ株式会社 26

103 11:05

105 11:45 ～ 12:05
～ んなで取り組んだダントツ５S工程～
ロボット走行軸のグリス汚れ低減

30

作業者の困りごとをなくそう

時　　間

104 11:25 ～ 11:45

佐橋工業株式会社 16

101 10:10

～ 11:25
FCA75F生産性向上
～嫌 れ者のFCA57Fを救いたい～

株式会社エイコク 20

102 10:30 ～ 10:50
自動検査機直行率UPに向けて
～Ivtゴムバリ付き品対策～

～ 10:30
オイルパン外観検査AI化による客先への流出不具
合ゼロ

太平洋工業株式会社

《 発表プログラム 》

№ 時　　間 発表テーマ 会社名 頁

12



  № テ マ

お  ぱ                ゃ    ゅ  ゅ ふぐ  

オ    外観検査AI    客   流 不具 ゼロ
 社  業   ふ         ふ    

        ぎょ        ゃ 　   　ひ   　　　

太平洋工 株式  伊藤　秀徳

　　　　　　　　　　　     　　　　　　　　　　　　　　　　　　　 フ ガナ 

　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　 　　　　　　　　　　　　　　　 　ウィッ  ウィッ  

本部登録番号       年月 2015年　　　　　　 月　

    構 6    就業   　　 　　外　　 　　両 　　

平 年齢 35歳　　  高　48 歳   低　23 歳 月      回 4回　

テ マ暦 本テ マ    　8件 　社外  　　　1件 1回        1.5  　

本ﾃ ﾏ   期 　　　　　23 年　　 1 月　　～　　23 年　　 6月 本テ マ   回 20回　

     属 勤続　16年

101

      紹介
  形式

RGB HDMI

第2製造部　製造22課　溶接塗装2係　塗装溶接226 









  № テ マ

 社  業   フ ガナ 　 ハ  ウギ ウカブ  カ  ャ　　　カナヤマ ウジ ウ      フ ガナ 

　　　　　　　　　　　     　　　　　　　　　　　　　　　　　　　 フ ガナ 

　　　　　　　　　　　　　OMIX　　　　　　　　　 　　  ッ  　　 

本部登録番号       年月 2023年　　　　　9月　

    構 6     就業   　　 　　外　　 　　両 　　

平 年齢 38歳  高　45歳  低　　26歳 月      回 4 回　

テ マ暦 本テ マ 　　　1件 　社外  　　　　1件 1回        0.5  　

本ﾃ ﾏ   期 　　　2023年　9月　　～　　2024年　3月 本テ マ   回 28 回　

     属  産  課 勤続　12年

      紹介
  形式

RGB HDMI

102
  検査機直効 UP    
～Ivtゴ   付 品 策～

　　佐橋工業株式会社　金山工場
タカギ　  ウ

高木　涼









  № テ マ

 社  業   フ ガナ      フ ガナ 

１． はじめに
当社 主 製品  電 機器 設  使     電源   装置   

電源   交流電  直流 低電圧    装置     

  電源      テ ビ 冷蔵庫 ど 家電 パ    携帯電話  マ  フォ  ど

 ＩＴ機器 医療機器 輸送機器 機      当社          

必要不可欠 製品          電源 世界 国 使       

２． サークル紹介

このサークルが発足し2年になります。

仕事のことではあるけれど、楽しく、元気に会合をしたいという思いから

「Ｎ（成畑）とゆかいな仲間たち」という名前になりました。

昨年6月にメンバーを一新し、新たな気持ちで活動を開始しました。

メンバーは、生産ラインが中心の編成です。

楽しく、元気に会合にしながら、会社に貢献できるようみんなでアイデアを出し合いながら

「ECRS（イクルス）」の考えの元、活動を進めていきます。

　                 　　　     　　　                         　　　　 フ ガナ 

　　　　　　　　　　Ｎ ゆ   仲   　　　　　　　 　エヌ ユカ ナナカマタ 　 

本部登録番号 T3011005003769       年月 2022年　6月　

    構 5　    就業   　　 　　外　　 　　両 　　

平 年齢 52歳  高　55歳  低　　50歳 月      回  　回　

テ マ暦 本テ マ 　2　件 　社外  　　1　件 1回         　  　

本ﾃ ﾏ   期 　　2023　年　11　月　　～　2024　年　4　月 本テ マ   回 26　回　

     属  産技術  ダ 勤続　13年

103

成畑
ナリハタ

佳和
ヨシカズ

F A75F 産   　～嫌    F A75F 救   ～

㈱エ   

      紹介
  形式

RGB HDMI

 
 

 
 

  

  

 



1 テーマ選定
会合にて、会社方針に沿った活動にしたいという話になり、

それぞれの方針について確認して ました。

その中の【コスト改革】について話し合っている時、

「残業は余分なお金が発生するからコスト改革とは真逆だね」

という意見が上がり、全員の残業時間を調 て ることにしました。

結果、生産ラインの1人当たり残業時間は

8ラインが一番多く平均で一人当たり26 2h/月（図1 1）、

作業者別で見てもTOP5に2人（図1 2）が入っていることが分かりました。

その8ラインについて生産モデルを調 て たところ、

特にFCA75Fを流すときに残業が発生していることが かりました。 図1 3）

作業者からは「FCAは残業になるからいやだ」という声も聞かれ、

苦手意 がある事が分かりました。

FCA75Fは8ライン中で生産台数が一番多く（図1 4）、その中でも

コーティング仕様である24-XTMMという機種が86％を占めていました。 図1 5）

FCA75Fは受注の偏りを見ながら色んなラインの隙間で生産しており

  点を解決出来れば他のラインで流す際にも安定して生産できるようになるはず！

よって、会社方針の一つである【再現性の追求】にもつながりそうです。

また、過去からブリッジの発生が多いイメ－ジがあり、こちらを

改善することは【全部署品質安定】の方針に合致しそうです。

【まとめ】

　・会社方針と合致している

　・流すと毎回残業になり、この製品に対して苦手意 がある

ということから、皆から苦手意 を持たれている

FCA75Fの生産性向上に取り組 、

皆に好きになってもらうことを目指しました！

2 現状把握
【FCA75F-XTMMの生産の流れ】※最も生産機会の多いXTMMを改善の対象にしました

・・・生産ライン

部品を基板に挿入し

はんだ付けをする

・・・特殊工程

防塵のためにｺｰﾃｨﾝｸ材ﾞ

を吹き付け、組立→電 特性検査→仕上げ

をして完成

1.1

1.2

図1.2

図1.1

【会社方針】
再現性追求 誰でも・いつでも同じ出来ばえになる仕組

 

全部署品質安定 次工程はお客様

自己完結の品質管理の意 共有

（品質は工程で造り込む）

全コスト改革 管理者主軸の小集団改善活動で利益増

1人当たり

26.2h/月

図1.3

FCA75F生産時

に残業が多い

図1.4

24-XTMM

86％

図1.5

約2000台/月

【会社方針】

再現性追求 色んなラインで生産するモデル。

全部署品質安定 ブリッジの発生が多いイメ－ジがあり、

後工程の組立でも念のためブリッジ確認している。

全コスト改革 FCA75Fを生産するときは残業が多く発生している。

ＸＴＭＭはコーティング仕様で追加作業がある。

合

致

ﾏｳﾝﾄ１ ﾏｳﾝﾄ２ ﾏｳﾝﾄ３ DIP 目視修正

マウント3で端子台カバー

を取り外してから挿入

マスキングテープ

貼り付け 2ヵ所

①マウント作業台で確認

②搬送ユニットにセット

③セット後の確認

④DIPスタート

修正後、バケットに

入れて特殊工程へ

治具を取り付け後コーティング、

マスキングテープをはがす、

端子台はタッパーを加工したものを使

用

試験

組立前に

ブリッジ確認

完成 コーティング組立



FCA75F各作業の時間測定　 5回計測した時間の平均で算出 

・3人生産→サイクルタイム：153 6秒（追加作業含む）

・作業時間TOP5 ・MI とMAXに差がある作業TOP5 ・コーティングの時に発生する追加動作

　　マスキングテープ準備は、特殊まで取りに行く時間1日400台で1日1回42秒

【分かった事】

・目視修正の作業時間は61 9秒、MAX-MI 値も11 2秒でバラつきが大きい（表2 1＆2 2＆図2 1）

・マウント2の作業時間は41 1秒、MAX-MI 値も6 5秒でバラつきが大きい

・DIP前確認の作業時間は25 1秒で第4位だが、MAX-MI 値は3 8秒でバラつきがやや大きい

・目視修正は「マスキングテープ貼り コ－ティング仕様時の追加動作 」を含むと65 1秒となり、さらに作業時間が延びる。

・マウント3は「端子台カバー取り外し（コ－ティング仕様時の追加動作）」が追加

　されると作業時間38 5秒で第3位に浮上、MAX-MI 値3 6秒でバラつきもやや大きくなる

・マウント1は作業時間3位だがMAX-MI 値は1 5秒でバラつきは少ない

※本来ヒストグラムを使用しバラつきを見るところですが、データ数が少なかった為、箱ひげ図で確認しました。

欠点調査　（調査台数：400台）

【分かった事】

・台当たり欠点件数は全体：0 14件/台、内、ブリッジ：0 13件/台（表2 1）

・同じタイプのはんだ槽（TS-300 で流している他ラインの生産モデルと比 ると、

　FCA75Fの台当たり欠点件数全体は少ない（表2 2）

・ブリッジが26件発生しており欠点全体の93％（図2 2）

　ブリッジ26件中の24件は「IC11」で発生しており、IC11単独でも欠点全体の86%になる

・他モデルと比 るとFCA75Fは台当たり発生件数全体は少ないがブリッジが多い（表2 2＆図2 3）

ブリッジに対して対策をします。

3 目標設定
FCA75F生産時の残業時間を、2024 4 20までに、サイクルタイム現状153 6秒から144秒に

短縮することで（図3 1）、FCA75F生産時の残業時間を0hにします。（図3 2）

「目標の根拠」

・受注ロットが基本的に400台/ﾛｯﾄなので、400台が定時までに終 るようにしたい

・特殊工程（コーティング・組立・試験）がそれぞれ50台/hであることからラインのタクトも合 せたい

年間推定効果金額　

4 要因解析
バラつきが大きい3工程について、系統図を作成。

それぞれの要因に対し、検証を実施します。

・今までは、はんだ槽の一部を調整することしか知らず、それ以上の知見がありませんでした。

スプレーフラクサ（※1）についての勉強会（※２）を開く機会があり、

「フラックス積算流量がブリッジに影響する」事が分かりました。

※1　フラックス（はんだ付けに必要な液体）をスプレーで塗布する

※2　座学1 5h、現場指導1 0hのご指導をいただきました。（図4 1-4 3）

マウント2の部品ごとの時間を計測（表4 1）

・TR2,4,5組立部品でMAX-MI 値4 4秒で　一番バラついている。（表4 1）

・TR2,4,5組立部品は助け合いに　なることがあり、人によって挿入方法が違ったり、

　リードの ずかな曲がりで挿入に手間取る。

4.1

4.2

2.1

作業時間、バラつき上位の目視修正、Ｍ２、DIP前確認の3工程、また作業時間を延ばしている追加作業について対策をしていきます。

2.2

3.1

3.2

576,720円

順位 作業時間

1 61.9

2 41.1

3 37.4

4 36.3

5 25.1

工程

目視修正

Ｍ２（次へ送るまで）

Ｍ１（次へ送るまで）

Ｍ３（次へ送るまで）

ＤＩＰ前確認～投入

順位 MIN-MAX

1 11.2

2 6.5

3 3.8

4 3.2

5 2.5

Ｍ２（次へ送るまで）

Ｍ３（次へ送るまで）

ＤＩＰ前確認～投入

マスキングテープ貼り付け

目視修正

工程 作業時間

0.1

8.0

2.2端子台カバー取外し

工程

マスキングテープ貼り付け

マスキングテープ準備

表2.1 表2.2

表2.3

n＝5図2.1

FCA75F

機種名

日時 2023/10/24 確認台数 200 確認者 石神

左 右

FCA75F-24-XTMM

ブリッジ 16

ブリッジ 2

ブリッジ 8

穴あき 2

症状 発生件数 台当たり発生件数

ブリッジ 26 0.13

穴あき 2 0.01

合計 28 0.14

全体 ブリッジ

FCA75F 0.14 0.12

PBA150F 0.34 0.06

PBA50F 0.4 0.05

n＝400

図2.2

表

発生したブリッジの

24/26件はICのブリッ

表2.2

n＝400

図2.3

26.7h/月・3人（FCA75Fを生産した日の9～11月度平均残業時間）÷3人＝8.9h/月・人

（9～11月度 FCA75F生産台数平均）2074台/月÷400台/日（日当たり生産台数）＝5.2日（生産にかけている日数）

8.9h/月・人÷5.2日＝1.71h/日・人（FCA75Fを生産した日の1人当たり残業時間）

26.7h/月・3人×1,800円/h×12か月＝576,720円

n＝5

図 図3.2

要因 なぜ1 なぜ2 なぜ3 要因の検証

目視修正工程の作業時間
がばらつく

修正をしている ブリッジが発生する はんだ槽の設定が悪い
フラックス積算流量を 化
させ欠点の 化を見る

要因 なぜ1 なぜ2 なぜ3 要因の検証

マウント2の作業時間
がばらつく

組立部品の挿入時間
がばらつく

うまく挿入できない
場合がある

挿入の手順が
明確でない為

組立部品の
挿入時間を計測

PBA150F

n＝400

図4.2

図4.3
図4.1

挿入順番 部品番号 1 2 3 4 5 MIN MAX MAX-MIN Ave.

1 Ｄ12，14極性確認 2.2 2 2.3 2.2 2 2 2.3 0.3 2.1

2 C6～9 16.8 17.1 16.1 16.2 16.6 16.1 17.1 1 16.6

3 TH1,2 4.2 4.3 4 4.2 4.3 4 4.3 0.3 4.2

4 VR51 1.8 2.2 2.1 2 2.1 1.8 2.2 0.4 2.0

5 T2 3.6 3.3 3.1 3.3 3.4 3.1 3.6 0.5 3.3

6 TR2,4,5 6.7 10.3 9.1 11.1 8.6 6.7 11.1 4.4 9.1

7 SS51 4.2 5.1 5.5 5.5 5.2 4.2 5.5 1.3 5.0

計 39.5 44.3 42.2 44.5 42.2 8.2 42.5 表4.1



搬送ユニットを実際に見て確認しました。

・搬送ユニット前後のツメは、内側に少し曲がっており

　前か後どちらか先にひっかける必要があります。

　傾き具合によっては、TR2,4,5組立部品が傾きました。

・搬送ユニットへ実際にキャリアをセットし、ロックを10回して ました。

　TR2,4,5組立部品：1回傾き発生、C54：1回傾き発生

・傾きを直したり、ツメへの引っ掛かりを確認することに

　時間をかけていることが分かりました。

【ｺｰﾃｨﾝｸﾞ作業について】

ｺｰﾃｨﾝｸﾞ材が付いてはいけない箇所を

治具で隠してからｽﾌﾟﾚｰで吹き付ける。

【端子台】

　タッパーを加工した治具を使用しているが、柔らかく固定力が弱いためテープで補強してある 図4 1）

　治具と基板の間に隙間が空き、コーティング材が入りやすい状態。

【FG金具】

　ラインでテープカット機を準備し1台毎にマスキングを部品面とはんだ面に貼り付けている。

　コーティングの時間当たり生産台数は50台/hであり、遅い けではない。　　（図4 2）

　ラインで貼り付ける必要はない。

5 対策立案と実施
3つの真の要因に対し、それぞれ対策案を出し、メリット・デメリットを検討。

まずは、排除することはできないかを考え、具体案を実行することにしました。

・CPS活動でPBA150Fに実施したことをFCA75Fに水平展開しました。2/21実施

　フラックス積算流量・・・5 0ml以上、霧化圧・・・40kpa～60kpa　（図5 1＆5 2）

　400台で調査した結果、台当たり発生件数は、全体で0 14件→0 005件になり96 4％減少

　ブリッジは0 12件→0 003件になり97 8％減少。組立工程でのブリッジ確認を無くしました。

【デメリットの確認】

　結果：ブリッジ以外の欠点（未はんだやツノなど）が増加することはありませんでした。

・本来、組立部品の組立のズレを直せば解決するところですが、過去に取り組んだが完全に潰せなかった経緯が有る為、挿入しやすい方法を対策とします。

・実際に確認し、TR2→TR4→TR5の順で挿入しリードが入ったことを確認し押し込む手順としました。

別モデルの使用できないキャリアを利用して、キャリアセット枠を作成しました。3/21実施

FCA75Fをキャリアごとセットする際に持ちやすいよう、FCAキャリアに取手を付けました。

【デメリットの確認】キャリアセット枠に載せることで欠点の発生に 化がないか確認しました。

　結果：ブリッジの発生件数に 化はなかった。スプレーフラクサ調整後の欠点件数 0 003件/台 より増加し

0 008件/台となったが、活動前の0 14件/台からは大きく改善されているのでOKとしました。（図5 5＆5 6）

4.3

4.4

5.1

5.2

5.3

要因 なぜ1 なぜ2 なぜ3 要因の検証

部品の傾きを直している 斜めにセットする為
搬送ユニット前後のツメが
キャリアの幅より狭い

搬送ユニットを確認

部品の傾きを直している
搬送ユニットセット時に
振動が発生する

搬送ユニットセット後に
ロックをする為

搬送ユニットを確認

DIP前確認工程の作業時間
がばらつく

キャリアを手前にひっかけて奥を下ろす

キャリアの幅に

押されて広がる

キャリアの幅に

押されて広がる

ツメで固定する為にロックする

奥ツメ
手前ツメ

キャリア

奥ツメ ガチッ

要因 なぜ1 なぜ2 なぜ3 要因の検証

マウント3で端子台カバー
を外している

コーティング塗布時に付
着する可能性がある

コーティング治具の隙間
から進入する

コーティング治具の悪さ コーティング治具を確認

目視修正後マスキングテー
プを貼り付けている

コーティング工程では貼
り付けない

コーティングの
作業時間が遅い

コーティング治具の作業の
改善がされていない

コーティング作業を確認

図4.1

図4.2

フラックス積算流量を最適化し
ブリッジの発生を抑える

ｽﾌﾟﾚｰﾌﾗｸｻの設定改善 欠点が発生しにくい設定に 更する 修正、確認が無くなる
ブリッジ以外の不良が
発生する

方向性 対策案 具体案 メリット デメリット

n＝400 n＝400

96.4%減 97.8%減

図5.1 図5.2

図5.3 図5.4

挿入しやすい方法を決める TR2→TR4→TR5の順で挿入する

TR2→TR4→TR5の順で挿入し

リードが入ったことを確認し押

し込むこととし標準化する

だれでも同じ挿入方法
にすることでばらつき
を抑える

特になし

方向性 対策案 具体案 メリット デメリット

斜めにセットしない キャリアセット枠の作成 不要なｷｬﾘｱを加工して作成 真っすぐセットできる
為傾きが発生しない

欠点が増える可能性あ
り

振動が起こらない キャリアセット枠の作成 不要なｷｬﾘｱを加工して作成
ロックの振動がなくな
る為、傾きが発生しな
い

欠点が増える可能性あ
り

方向性 対策案 具体案 メリット デメリット ①あらかじめキャリアセット枠が

セットしてあることで、キャリアは

置くだけでロックする動作が不要となる。

②真っすぐセットできるようになる。

キャリア傾き・振動によって発生す

る

部品の浮き・傾きが減ったことで、

セット後に浮き・傾きを直す時間が

ポイント

図5.5

図5.6

n＝400

n＝400



昨年購入した3Dプリンターを活用し、ポイントを元にコーティング治具を作成しました。

6 効果の確認
・サイクルタイム 5回計測した時間の平均で算出 153 8秒→140 7秒（図6 1） ・欠点件数　　0 14件→0 005件

・残業時間 FCA75Fを生産した日の残業時間 26 7h/月→0h/月

FCA75F以外のモデルを生産する日の残業は減らせていないため、トータルの残業時間は

  らず1位のままでしたが、FCA75Fを生産した日の残業は無くなりました。（図6 8）

・好きになれたか ・その他の効果

FCA75Fの時は、残業が無く帰れるので、少し好きになりました。 コーティング新治具作成によりコーティングの時間当たり台数が50台→60台に増えました。

7 年間推定効果金額
年間推定効果金額

　749,995円
効果金額 ＝ FCA75Fにかけていたコスト（残業時間・コーティング生産時間低減）を削減できた。

8 標準化と管理の定着
①【標準化】 ②【標準化】 ③【管理の定着】

9 活動の計画と実績 10 反省と今後の課 

キャリアセットのワンポイントテキストを
作成し、DIP作業図面に記載

改善後サイクルタイムで標準作業票を改訂し、スプレーフラクサ
の
調整後の設定値も標準作業票の2ページ目に記載

ブリッジの発生に大きく影響する
「フラックス積算流量」の値が
「はんだ槽処置調整の記録
（設定値目安）」の範囲で
あることを確認し「はんだ槽
日常点検チェックシート」に
○を記入

上記①～③を全ラインの作業者に教育したので、（スプレーフラクサのラインならば）
今後はどのラインでもFCA75Fを安定して生産できるはずです！

5.4

6.1 6.2

6.3

6.4 6.5

コーティング治具の改善 ｺｰﾃｨﾝｸﾞ治具改善 FG部治具作成
ラインでマスキング
テープ貼りが不要にな
る

コーティング工程で取り
付ける為、手間が増える

コーティング治具の改善 ｺｰﾃｨﾝｸﾞ治具改善 ｺｰﾃｨﾝｸﾞ材が進入しない治具の作成 端子台カバーを取り外
さなくて済む

なし

方向性 方策 具体案 メリット デメリット 3Ｄプリンター

ボルト

マグネット

マグネット

マグネット

部品面から取付けやすく、差し込むだけの形にしまし

た。

ラインでのマスキングテープ準備・貼りつけ、

コーティングでのはがし作業が無くなくなりました。

端子台を上下から挟 込む形にして

マグネットとボルトで密着させるようにしました。

端子台カバーへのコーティング材付着が無くなった

為、

ポイント ポイント

図5.7

16.7%減

【コーティング作業の改善効果】

・50台/h→60台/hになりました。

・コーティング1台当たり作業時間

改善前72秒が

改善後60秒になりました（図5.7）

・治具取付はFG部取付け時間が

3秒に増えましたが、

他の作業で短縮できたため

トータルで短縮できました。

目標達成

8.5%減

100%減

n＝400 n＝400

96.4%減 97.8%減

・追加作業が無くなり（図6.2）、

バラつきも少なくなった。（図6.3）

・キャリアセット枠効果…6 5秒（図6.6）

・コーティング治具効果

…Ｍ3：4.4秒、目視修正：8秒（図6.7）

※効果は、1台当たりの作業時間

n＝5 n＝5 n＝5

n＝5 n＝5

6.5秒低減

4.4秒低減 8秒低減

図6.1 図6.2 図6.3 図6.4 図6.5

図6.6 図6.7
・全体で96.4％、ブリッジで97.8％減少（図6.4＆6.5）。

・欠点低減効果…目視修正：6.1秒。

・組立工程での確認が無くなりました。

※効果は、1台当たりの作業時間

「全コスト改革」に貢献

「全部署品質安定」に貢献

ｻｲｸﾙﾀｲﾑ 追加作業 全体欠点 ブリッジ

ｷｬﾘｱｾｯﾄ枠効果 ｺｰﾃｨﾝｸﾞ効果

各工程バラつき

・ 個人のTOP5にU8二人 2位5位 → 個人のTOP5にU8一人 3位

・ 合計がラインで第一位 236.0H → 合計がラインで第一位 181.5H

・ 一人当たりでも全体の第二位 26.2H → 一人当たりでも全体の第5位 16.0H

・ 個人のTOP5にU8二人 2位5位 → 個人のTOP5にU8一人 3位

・ 合計がラインで第一位 236.0H → 合計がラインで第一位 181.5H

・ 一人当たりでも全体の第二位 26.2H → 一人当たりでも全体の第5位 16.0H

図6.8

「全コスト改革」に貢献

1.71h/日・人（9-11月度FCA生産時の残業）－ 0h/日・人（4月度FCA生産時の残業）＝1.71h/日・人

（2～4月度 FCA75F生産台数平均）2177台/月÷400台/日（日当たり生産台数）＝5.4日（生産にかけている日数）

1.71h/日・人×5.4日×1,800円/h×12か月×3人＝①598,363円

コーティング400台作業時間 8h （改善前）- 6.7h（改善後） ＝ 1.3h/日

1.3h/日×5.4日×1,800円/h×12か月＝②151,632円 ①＋②＝749,995円

…助け合い …作業 …移動 …ｻｲｸﾙﾀｲﾑ …ｽﾀｰﾄ時の仕掛りの状態

ﾏｳﾝﾄ3、DIP前確認

2台で
修正 92.0

ﾏｽｷﾝｸﾞﾃｰﾌﾟ 16.0.

目視修正後

修正前品置場 ｷｬﾘｱ洗浄

作業時間（秒）
DIP取出し→はんだﾛﾎﾞ取出し・ｾｯﾄ

→ｷｬﾘｱ洗浄投入　14.0

ｷｬﾘｱ引き上げ　4.0

修正前
2台

人の動き

時間当たり台数

51.1台

工程

M3完
2台

MT:
109.0 (TS-300)

210.0（TLC-350）

工程 はんだ槽

目視修正

68.0

ﾏｳﾝﾄ2

1462-2

作業時間（秒） M2完
2台

機
種
名

標準作業票
（3人用）

ｷｬﾘｱｾｯﾄ 10.0
Ｍ1 66.0

ﾏｳﾝﾄ1

M3 62.0
DIP前確認 48.0

図
番

本生産図面 作
成

戻る

承
認

〇秒 〇台

B

CA

128秒

128秒

Aさん

Ｍ1-①～

Ｍ2-⑤まで挿入

Cさん

M2-⑥～

Ｍ3最後まで挿入

128秒

Bさん

DIP後、DIP取出し

→ｷｬﾘｱ洗浄投入

Bさん

修正1台見たら

ｷｬﾘｱ洗浄から

引き上げる

Bさん

目視修正

からｽﾀｰﾄ

Cさん

DIP前確認

からｽﾀｰﾄ

Aさん

Ｍ1はじめ

からｽﾀｰﾄ

目視修正後、 ﾞ ｯﾄに入れ特殊工程へ渡す

「 ﾞ ｯﾄの入れ方」

・1バケット 3台×3列×2段＝18台

・はんだ面を上にして入れる

・列の間を空ける事（端子台  ﾞｰへのキズ防止）

・1 ﾞ ｯﾄ毎に機種名・ﾛｯﾄNoが分かるように表示をする
・1 ﾞ ｯﾄたまったら特殊又は ｰﾃ ﾝｸﾞ工程を呼ぶ

「生産終了後について」

・FCA50/75Fは、生産する ｲﾝが限定されていない為

生産が終わったら、専用の箱に

作業図面・治工具一式を入れる

隙間を
空ける事

㈱エイコク

36. 4.17

成畑

㈱エイコク

36. 4.17

向畑

チェックシート

・はんだ付け装置日常点検ﾁｪｯｸｼｰﾄ

・ﾃﾞ ｯﾌﾟ槽掃除ﾁｪｯｸｼｰﾄ

治工具　　作業台配置 使用図面

設定項目 設定値目安 設定項目 設定値目安

 ﾝﾍﾞｱｽﾋﾟｰﾄﾞ 1.1m/s 1次-爪距離 4.5mm±0.5mm

ﾌﾟﾘﾋｰﾀ 390℃ F-爪距離

承
認1584-3

戻る はんだ槽

機
種
名

標準作業票
（3人用）

図
番

本生産図面 作
成

4.5mm±0.5mm

1次噴流目盛り 3.5 CP-爪距離 4.5mm±0.5mm

2次噴流目盛り 5.2 Ｆ-ＣＰ角度 5.0°±0.2

ﾌ ｯｸｽ積算流量 4.0ml～5.0ml ＣＰ-ＢＰ角度 0.5°±0.2

ﾀﾝｸ圧 65Kpa～75Kpa

設定値目安

 ﾝﾍﾞｱｽﾋﾟｰﾄﾞ 1.1m/s 1次-爪距離 4.5mm±0.5mm

4.5mm±0.5mm

1次噴流目盛り 3.2 CP-爪距離 4.5mm±0.5mm

5.0°±0.2

ﾌ ｯｸｽ積算流量 4.0ml～5.0ml ＣＰ-ＢＰ角度 0.5°±0.2

ﾀﾝｸ圧 68Kpa～80Kpa

1
0
 
ｲ
ﾝ

9
 
ｲ
ﾝ

霧化圧 40Kpa～60Kpa

2次噴流目盛り 5.4 Ｆ-ＣＰ角度

ﾌﾟﾘﾋｰﾀ 390℃ F-爪距離

設定項目 設定値目安 設定項目

霧化圧 30Kpa～40Kpa

TS-300

㈱エイコク

'24. 2.22

成畑

㈱エイコク

'24. 2.22

向畑

1）生産開始前に、①②のﾌﾟﾛﾃｸﾀを

2種類4組　準備する

2）下図に従い①②のﾌﾟﾛﾃｸﾀを取り付ける

①生産開始前にDIP前確認作業図面（2/2）を
ﾏｳﾝﾄ4作業台　搬送ﾚｰﾙの間に置く ○ … 基板と密着
②ワンポイントテキスト「FCA50/75Fはんだ槽投入手順」を していること
搬送ユニット前に表示し、内容を確認する（TS-300の場合）

①～⑦の順で極性を確認する

※「極性」と「浮き・傾き」を同時に見ないこと

①～⑫の順で浮き・傾きが無い事を目視で確認する。

※浮き・傾きが有る場合は修正する

○ … 正しい位置まで挿入確認
○ … 基板と密着していること

①～⑫の順で浮き・傾きが無い事を目視で確認する。 　　…　押さえ位置
※浮き・傾きが有る場合は修正する  … 浮き傾き確認ポイント

○ … 正しい位置まで挿入されていること
○ … 基板と密着していること  … 浮き傾き確認ポイント

ｷｬﾘｱを水平に保ちながら持ち上げ、
入口のﾁｪｰﾝﾍﾞﾙﾄの上に乗せる。
※TS-300はワンポイントテキスト

「FCA50/75Fはんだ槽投入手順」に従うこと。

1）DIP前でﾌﾟﾛﾃｸﾀ①②を取り外す。
2）修正前へ運び、ｷｬﾘｱから製品を取り外し、修正前置場に置く。

写真

写真

工場長 工場長

FCA50/75F DIP前確認作業図面（1/2）
管

理

Ｎo.

本生産図面

798-20

図

面

作

成

承

認

教

育

計

画

承

認

完

了

確

認

承

認

下 右 背もたれ下極性 下 右 下 下

⑤ ⑥ ⑦
部品No. LED51 C53 PC1,2 C14 C4,5 D12,14 CN1
順番 ① ② ③ ④

手順２ 極性部品確認

手順１ 注意表示

浮き・傾き確認①手順３

手順４ ﾌﾟﾛﾃｸﾀ取付

使用ﾌﾟﾛﾃｸﾀ

① ②

手順５ 浮き・傾き確認②

手順６ はんだ槽へ投入

手順７ はんだ付け後の作業C20,1,L1の

上部が
平行で有る事

を確認する

左右からﾘｰﾄﾞが挿入穴に

入っている事を確認する

1)〇部が金具にはまり、

〇部が金具の奥側に

くるように上から平行に下す

2)左側は固定部、

右側はFG金具にはめる

3)取付後、上部の両端を押さえる

4)作業図面(2/2)の内容を確認する

1)下の文字が手前に

来るようにﾋ ｰｽﾞﾎﾙﾀﾞ

に取り付ける

2)取付後、ﾋ ｰｽﾞﾎﾙﾀﾞ

が基板と密着している

事を写真の方向から

確認する

〇部分を横方向から目視で確認し

【シルク印刷が見えない事】

を確認する

1)〇部分3ヵ所が基板と密着

している事を確認する。

2)TR2ﾘｰﾄﾞ3本とTR4,5の

真ん中ﾘｰﾄﾞが穴に

入っている事を確認する。

⑤

部品No. 端子台 L51 T2 T1
組立
部品

順番 ① ② ③ ④

正常な状態

シルク印刷が

見えない

浮いている

状態

シルク印刷が

見えている

⑧

部品No. C54

C8,9 C6,7 C20,1,L1  ｰﾈｽ部品No.

⑨

LED51 C53 PC1,2 C14

順番

順番 ① ② ③ ④ ⑤

⑥ ⑦

固定部 FG金具

C54上部と

端子台上部が
平行である事

を確認する

リード抜け（曲がり）

多数発生！必ず見ること

「再現性追求」に貢献

活動項目

計画

実績

計画

実績

計画

実績

計画

実績

計画

実績

計画

実績

計画

実績

計画

実績

標準化・管理の定着

資料作成

テーマ選定

現状把握

目標設定

要因解析

対策の立案

効果の確認

1 2 3 411 12

【良かったこと】

・会社方針に貢献できてよかった。

・ECRSの考えの元、「排除」できた

作業があり良かった。

・キャリアセット枠やコーティング治具

など今までにない物を作れて良かった。

【悪かったこと】

・キャリアセット枠の作成に

時間をかけ過ぎてしまった。

・活動期間＝コストなのに

計画を大幅に超えてしまい、

コスト意 が弱かった。

【今後の課 】

・少しでも活動期間を縮め、

活動そのもののコストを減らす。

・活動中に発見した「運営の工

夫」

や「良かったこと」が次テーマ

以降は当たり前にできるよう

活動の再現性を上げる。



MEMO



  № テ マ

 社  業   フ ガナ 　　カナヤマ ﾔﾊﾞ      フ ガナ 　ナガ カツヤ

会社紹介

QCサークル活動を通して

　　　　　　　　　　　     　　0　3　　　　　　　　　　　　　　　　　 フ ガナ 　　ゼロ  

　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　 　　　　　　　　　　　　　　 

本部登録番号       年月 2021年　　　　　　4月　

    構 4    就業   　　 　　外　　 　　両 　　

平 年齢 49.5歳  高　　　55歳  低　　　　42歳 月      回 1回　

テ マ暦 本テ マ 　　　6件 　社外  　　　1件 1回        60  　

本ﾃ ﾏ   期 　　　2023年　10月　　～　　2024年　　3月 本テ マ   回 9回　

     属 金山カヤ 株式 社　　　永井克也 勤続　22年

03（ゼロサン）サークルは4名で活動しています。平均勤続年数25年で中
堅～ベテランのメンバー構成となっています。今回取り上げたテーマは
不安/不満/負担の    3F改善です。3F改善を行い風通しの良い職場環境を
作ることを目的としました。メンバーの困りごとに全員で取り組むことで
コミュニケーション力の向上ができたと思います。

      紹介
  形式

RGB HDMI

104  業  困 ご  無   

金山カヤ 株式 社 永井克也

私たちの働く金山カヤバ株式会社は1970年8月に創業し今年で54年目を迎

えます。下呂温泉から国道４１号線を 約３０キロ、南下した下呂市金山
町に拠点を置き、地域に密着した企業です。下呂温泉から国道４１号線を
約３０キロ、南下した下呂市金山町に拠点を置き、地域に密着した企業で
す。

テーマ
作業者の困り事を無くそう！

サブテーマ

加工ライン穴あけ2号機の

頻発停止をゼロにしよう！

０３ サークル

ゼロサン









  № テ マ ～みん で取り んだ   ツ５S工程～

 社  業   フ ガナ      フ ガナ 

　　　　　　　　　　　     　　　　　　　　　　　　　　　　　　　 フ ガナ 

本部登録番号       年月 2010年　　　4月　

    構    就業   　　 　　外　　 　　両 　　

平 年齢 36歳  高60歳  低19歳 月      回 1.5回　

テ マ暦 本テ マ 　　　24件 　社外  　　　　1件 1回        1  　

本ﾃ ﾏ   期 　　　　　　　2022年4月　　～　　2022年9月 本テ マ   回 4回　

     属 勤続19年

548‐100

28 

  技術部　  課　第   Ｇ

105 ロボッ 走 軸 グ ス汚 低減

  車 工 
ギ フ  ャ タ    ギ   

株式  
カ ブ  キ ガ   ャ

 原
タ カ ハ  

　知樹
 モ キ

　私   取 組む予防       ドギヤ 等     グ  塗布          

垂  飛散  汚           足 滑  危険ヒヤ  発  グ    適量 

 働 塗布          案 工  ロ ガ ”   ツ５S”  軸        

 安  工程づ         体験談 紹介    

      紹介
  形式

WAT-A　　　  ッ エ  RGB HDMI







MEMO



  № テ マ

楽・落・楽　チャレンジ！「ひのうproject」
～作業の省力化とSDGsの取組～

 社  業   フ ガナ      フ ガナ 

（ギフケンリツヒダタカ マコウトウガッコウ） 谷　美咲（タニ　ミサキ）

岐阜県立飛騨高山高等学校　　飛騨ももっ娘倶楽部 松井茉莉（マツイ　マリ）

図1 薬剤処理の様子

図2 薬剤処理の様子 図3 薬剤処理の様子 図4 薬剤処理の様子

③調査項目
　　摘花率、摘果率、作業時間、果実品質（果実径、果実重、Brix値、種子数、蜜入り）

　　　　　　　　　　　     　　　　　　　　　　　　　　　　　　　 フ ガナ 

　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　 　　　　　　　　　　　　　　　 飛騨高山高校　飛騨   娘倶楽部　　 ひ       ぶ 

本部登録番号       年月 年　　　　　　月　

    構 4     就業   　　 　　外　　 　　両 　　

平 年齢 17歳  高　　　歳  低　　　　歳 月      回 回　

テ マ暦 本テ マ 　　2　件 　社外  　　　　件 1回          　

本ﾃ ﾏ   期 　　　　　　　Ｒ 年 月　　～　Ｒ６年　 月 本テ マ   回 回　

     属 勤続　　　年

学校  

１　はじめに
　本校果樹園ではリンゴ20ａ、モモ10ａ、ブドウ8 5ａの栽培を行っている。今回は、経
営の中心品目であるリンゴ園の管理に注目した。リンゴ園の作業時間において摘果作業が全
体の35％（65時間）と最も多い。そこで、中心果を残すために人工授粉を行った上で摘果
作業に薬剤を散布して省力化し、労働面の改善をすることにした。また、近年は持続可能な
経営を目指すためにSDGsの取組を目指す必要がある。そこで、果樹園の中の不用なものか
ら宝ものを探し出し、収入の増加を目指して商品化を検討した。

【活動テーマ】
①作業の省力化　～薬剤摘果による作業の改善～　　　（楽して　落果）
②SDGｓの取組　～果樹園の不要なものから商品化～　（楽しんで商品化）

２．取　組
<1>作業の省力化～薬剤散布による作業の改善～（ＪＡ農業教育支援事業の助成による活
動）
（１）材料及び方法
⓵供試材料　本校果樹園　リンゴ品種“長ふ6号”（9年樹）
⓶試験区の設定

      紹介
  形式

RGB HDMI



３　結果

４　管理モデルの提案

（１）落下率
　　⓵摘花剤による落花率　　　　　　　　　　　　　　　　⓶摘果剤による落果率

　摘花剤を使用したところ処理区1では中心花の落下は少なかったが、処理区2では30％の
落下が見られた。また、側果については処理区1で43％程度落下させることが来た。

　また、摘果剤を使用した場合、処理区1・2では中心花の落下は少なかった。側果について
は、処理区1賀22%と低かったが処理区2及び無処理区で30％の落下が見られた。

（2）作業時間と果実品質
③作業時間　　　　　　　　　　　　　　　　　　　④果実品質（種子数・蜜入り）

　作業時間について無処理区と比較すると処理区1は57 6%短縮できた。また、処理区2で
は62 5％の短縮ができた。果実品質については、人工授粉を行った処理区において種子形成
が行 れ、蜜入りも多かった。

４．まとめ

管理モデル（案）

人工授粉
摘花剤散布 

摘果剤散布
摘花剤散布 

 摘果 仕上げ摘果

削減 削減

マメコバチ利用

受粉 薬剤摘果

 管理作業の省力化が可能
 果実の品質向上
 正円形の果実増加
 大 化
  度上 

 ．作業時間の省力化



<2>SDGsの取組（OKBアグリビジネス支援事業の助成による活動）

（2）商品化への取組
①消費ニーズの調査
　コロナ禍の消費者の動向調査によると、①ペット関連商品の購入額の増加、②アウトド
ア志向が高まり、キャンプで料理にこだ りを持っていることが かった。そこで、ペッ
ト関連商品と料理関連商品の開発に取り組むこととした。

図2. せん定後の不用枝図１. 規格外の果実

              ットブー の  キ ンプブー   

    
      

 ット    の    

 動     

       

  

   
 し たい

  の キ 

  の  し方

コロナ禍の現状」
 ． Ｄ ｓの取組

                           

キ ンプで だ り  

  ージ ップ

   ージ 
      

   ップ

     
          
 ス ーク  

       

不    を し   

       

    

規格外リンゴ

 coProjectの 要
 ． Ｄ ｓの取組

                           

（1）ミッシ ン

S   



（3）廃棄ブドウの商品化

（４）廃棄リンゴの商品化

本研究は　ＪＡ農業教育支援事業の補助並びにＯＫＢアグリビジネス助成金により実施しています。

関係機関の支援に  しています。

　乾燥機によるドライフ
ルーツの作成に取り組 ま
した。この品種はシードレ
スなので加工に向いた商品
です。

　乾燥機によるドライフ
ルーツの作成に取り組 ま
した。品種ごとに果実の特
性が見られました。

（５）商品　　①ドライフルーツ　　　⓶かじり棒　　　　　　　　　③ウッドチップ　

３　まとめ
　人工授粉を行うことで果実品質の向上が期待でき、摘花・摘果剤による摘果で作業時間の
短縮が可能となった。また、不要なものから商品化を目指した取り組 ではドライフルーツ
をはじめとしたペット関連商品の開発、ウッドチップなどのキャンプ商品の開発の目途が
たった。

４　今後の課 
　人工授粉においては、世界中で発生した「火傷病」の影響で輸入花粉が手に入らないこと
から花粉を自家採取する技術の確立が必要である。また、商品化については品質を安定させ
るために乾燥方法の確立とパッケージなどの検討が必要である。引き続き商品化の検討を進
める。

  時    0時  

                           

 ． Ｄ ｓの取組
ブドウ果実の利用

（３）乾燥時間の比較

    ％

                           

 ． Ｄ ｓの取組
 リンゴ果実の利用

（１）品種の比較



招待事例２













新      本部登録情報



◆2024年8月～2025年2月   

 　 　  催日  催    担当 社

　第103回 　関市

　　小集団改善  研修 ② 　関市 化 館

　第33回飛騨高山 　高山市

　　小集団改善  研修 　高山市民 化 館

　第18回 　 垣市

　　小集団改善   若鮎  　 垣市情報 房

　第104回 　関市

　　小集団改善  研修 ③ 　関市 化 館

◆2024年8月～2025年2月   

 　 　  催日  催    主催

　 府市

　 三 化 館

 2025年 　 府市

 月６日 木 　 三 化 館

◆      岐阜 区ホ  ペ ジ

                      https://qc-members.jp/tokai/gifu/

 海支部  担当 社

 ャ ピ    

総 交流  

株式 社  ツカ

 ０月 日 金 

 ０  年度       海支部　  計画

９月 ９日 木  海支部  担当 社

  月  日 木 

 ロ ガ              多様化        
　　　　　　　　　　       新  働          創造   ！

岐阜車体 業株式 社

 ０  年度      岐阜 区　  計画

９月12日 木 カヤ 株式 社

金山カヤ 株式 社

 ０月 ０日 金 





ア ケ  は右記  R  ドま は下記 URL り

ご回答 だ  。

今後   開 時  考      だきま 。

ご協     お願    ま 。

ア ケ  接続URL
https://forms.office.com/Pages/ResponsePage.aspx?id=dH6-U13EdUmTkoO-
IYaTFfY9n58kvS9Ik56qozx8QnpUQ1ExT0ZIV1I2TkFUSThNT0tRR1E3UjhHMS4u

大会アンケート





    年 月   在

ご参加     ござ     
申込順

  WEB   WEB

1  ビデ 樹脂株式  1 16 株式   ェ テ  2

2  ビ  株式  1 17  ビデ 株式  22

3 佐橋工 株式  5 18 株式   ノ 電子 1

4 株式  ＫＶＫ 1 19 岐阜車体工 株式  10

5 株式  エ   2 20
カヤ 株式  

3

6 矢橋  石株式  2 21
三英電子株式  

6

7 太平洋工 株式  8 12 22

8
カヤ モ タ       ペ 

   株式  
1 23

9 カヤ 株式  　南工 1 1 24

10  ヨタ車体株式  3 25

11 株式   YK 2 26

12 株式  ユ セ    2 27

13   特殊陶 株式  1 28

14 株式   田精工 4 29

15 　 ヨタ車体株式  1 30

36 56参加 総数

第     　      岐阜 区　小集団    飛騨高山  
参加   覧表

№   名   名
参加 数

№
参加 数



    年 月    金 

      東海    岐阜 区

 ビデ 株式  

    セ株式  

＊本報文集を無断で全部または一部の複写・複製・転載することを

　禁じます。これらの許諾については、ＱＣサークル岐阜地区まで

　 い合 せ下さい。

　    発 年月   ：

    　発　　　　    ：

  　  編　　　　 集  ：

    　印         刷  ：

【 高山市民文  館 ３階平   】

避難経路

非常口・・・３ヶ所

救助袋・・・２ヶ所

非常口

救助袋救助袋

《避難時》
使用厳禁

非常口

非常口

エ

レ

ベ

ー
 

ー


