
後　援： 岐阜県・岐阜県商工会議所連合会

第6580回 ＱＣサークル大会

と　き： 2024年10月30日（水）9:25～16:25

ところ： 大垣市情報工房  スインクホール・多目的研修室

主　催： ＱＣサークル東海支部岐阜地区

第18回 小集団改善活動 若鮎大会

～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！

体験談報文集



　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。

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。

・・・【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。
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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

　　是非ご利用ください。

　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分からとなりますが、参加券番号で割り振らせて頂きます。

　　№001～050「スインクホール」、№051～100「セミナー室」

　　№101～150「多目的研修室」№151～190「会議室４」にてお取り下さい。

　　お弁当をお受け取りの際は、参加券を係員に提示して下さい。

　②昼食会場への移動方法については、昼食誘導係がおりますので指示に従ってご移動お願い

      致します。

　③「お弁当」「お茶」の空容器は、お受け取り場所にお戻し下さい。尚、各自でお持ち頂い

　   たペットボトル等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。

　　Webでご参加の方は、事前にお知らせ致しましたＱＲコードを読み取りご回答いただきま

      す様お願い致します。

　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ご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 9:25 ～ 9:45 20 参加者受付

2 9:45 ～ 9:50 5 開会挨拶

3 9:50 ～ 10:00 10 プログラム説明

4 10:00 ～ 10:15 15 休憩・会場移動

5 10:15 ～ 11:15 60 改善事例発表《3件×２会場》

6 11:15 ～ 11:25 10 休憩・会場移動

7 11:25 ～ 12:05 40 改善事例発表《2件×２会場》

8 12:05 ～ 12:55 50 昼食・休憩

9 12:55 ～ 13:35 40 改善事例発表《2件×２会場》

10 13:35 ～ 13:45 10 休憩・会場移動

11 13:45 ～ 14:45 60 改善事例発表《3件×1会場》

12 14:45 ～ 15:00 15 休憩15分、講演準備

【講演】

12 16:00 ～ 16:20 20 選考経過報告と表彰

14 16:20 ～ 16:25 5 閉会挨拶

　平林副世話人  ：  元メイラ㈱

　辻幹事           ：  カヤバ㈱　　

　石黒副世話人  ：  岐阜車体工業㈱

   近藤幹事        ： イビデン㈱

総合司会者

野中幹事　　《株式会社 TYK》

第１会場

（スインクホール）

第２会場

（多目的研修室）

　野中幹事   ： ㈱ＴＹＫ

　日下部幹事：金山カヤバ㈱

体験談発表　[司会者と世話人]

会場 司　　会　　者 世　　話　　人
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      『もっと充実！　もっと成長！』

若鮎大会プログラム

時　　　刻 内　　　　　容

15:00 ～ 16:00 60

      「対話」を活かす

ＱＣサークル本部認定講師    鳥羽秀人氏

       小集団改善活動（ＱＣサークル活動）に



【職歴・略歴】
1982年 トヨタ自動車㈱入社

2007年 ＴＱＭ推進部に配属、社内外のＱＣサークル活動、

小集団改善活動を推進・支援

２０１７年

  ～２０１９年

2024年 Ｗｉｎｇ　Ｆｕｔｕｒｅ設立

【現在】
・ＱＣサークル本部認定講師

など

MEMO

ＱＣサークル東海支部　副幹事長・幹事長及び副世話人に就任

ＱＣサークル本部認定講師   鳥羽秀人氏

講演テーマ
『もっと充実！　もっと成長！』

小集団改善活動（ＱＣサークル活動）に「対話」を活かす

講        師

講          演



MEMO



◆第１会場【スインクホール】

サークル名

発表者名

桜サークル

加藤 渚

雑草魂

杉内 達則

４COLORS

遠藤 鉄平

11:15～11:25

巴里

川島　敬介

スターゲイザー

石原 拓弥

12:05～12:55

俺のQC

玉置 一喜

FujiQCサークル

中村 有佑

13:35～13:45

ポリイソ

長良 優亮

NEXUS

伊藤 優吾

ウェルダー

米塚史弥

◆第２会場【多目的研修室】

サークル名

発表者名

ちくわくん

竹内 明子 

おいしい輪

奥村菜々子

よろづや

笹嶋 陽子

11:15～11:25

オンリーワン

後藤 千夏

グローバル

西谷咲美

12:05～12:55

ＯＭＡＫＡＳＥ

前田 訓宏

IKK with B

児玉 智明

62

66

70

74

40

44

頁

50

54

58

16

20

24

28

32

36

電気銅めっき工程における
       ハンガー並び替え作業工数の削減

イビデン㈱

体験談発表プログラム

№ 時　間 発　表　テ　ー　マ 会　社　名 頁

8

12

103 10:55～11:15 レンズ外観の画像処理検査不良の低減 ㈱メニコン

101 10:15～10:35
プレキャストブロック製造における
ムダ撲滅

㈱ＴＹＫ

102 10:35～10:55

外観検査工程における再検査数の低減
～サークルを通して自発的な組織に変
革させる～

フジ精密㈱

104 11:25～11:45
QCCメンバーの成長で1本当たりの
ブツ付着数低減～重度の【QCコミュ障】を
克服し、活気あるQC活動を！～

トヨタ紡織㈱
大口岐阜工場

105 11:45～12:05
AGVバッテリー交換時間短縮に挑む
～サークルのシン化！作業者にやさしい
楽々交換～

岐阜車体工業㈱

発　表　テ　ー　マ 会　社　名

109 14:05～14:25 ホットメルト廃棄量低減
トヨタ紡織㈱
大口岐阜工場

202 10:35～10:55
連絡バスのダイヤ改正による
                      ムリ・ムラ・ムダ改善

カヤバ㈱
岐阜南工場

110 14:25～14:45 仕上げ痕の返却件数削減
ﾔﾏｻﾞｷﾏｻﾞｯｸ

ﾏﾆｭﾌｧｸﾁｬﾘﾝｸﾞ㈱

№ 時　間

休　憩・会場移動

休　憩 ・ 会場移動

203 10:55～11:15 来客対応のスムーズ化
㈱オーツカ
関ケ原工場

201 10:15～10:35
製品初品検査報告書における記載ミス
率の低減Ⅱ
～さらなる低減に向けて！～

㈱デンソーテン

108 13:45～14:05
オーナメント塗装ライン生産性向上
  ～塗装工程集約による
                   新規製品スペース確保～

太平洋工業㈱

106 12:55～13:15
物流工程における小物部品
                払い出し作業時間の短縮

(株)日特スパー
クテックWKS

二野工場

107 13:15～13:35

205 11:45～12:05
所内加工品
     GSMマスタ登録作業の3F解消

カヤバ㈱
岐阜北工場

休　憩・会場移動

204 11:25～11:45 採用活動による応募者を増やそう
弁理士法人 オンダ

国際特許事務所

昼　食　・　休　憩

207 13:15～13:35
注文書作成方法変更による手配効率の向上
～DX化による働き方改革の促進～

トヨタ紡織㈱
大口岐阜工場

昼　食　・　休　憩

206 12:55～13:15
バリヤ装置エンジン部分の品質保持のため
の方策

航空自衛隊岐阜基
地  第２補給処



サークル名

発表者名

桜サークル

加藤 渚

雑草魂

杉内 達則

４COLORS

遠藤 鉄平

11:15～11:25

巴里

川島　敬介

スターゲイザー

石原 拓弥

12:05～12:55

俺のQC

玉置 一喜

FujiQCサークル

中村 有佑

13:35～13:45

ポリイソ

長良 優亮

NEXUS

伊藤 優吾

ウェルダー

米塚史弥

☆体験談発表司会者と会場世話人
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◆第１会場（スインクホール）

№ 時　間 発　表　テ　ー　マ 会　社　名 頁

101 10:15～10:35
プレキャストブロック製造における
ムダ撲滅

㈱ＴＹＫ

102 10:35～10:55
電気銅めっき工程における
       ハンガー並び替え作業工数の削減

イビデン㈱

110 14:25～14:45 仕上げ痕の返却件数削減
ﾔﾏｻﾞｷﾏｻﾞｯｸ

ﾏﾆｭﾌｧｸﾁｬﾘﾝｸﾞ㈱

11:25～11:45
QCCメンバーの成長で1本当たりの
ブツ付着数低減～重度の【QCコミュ障】を
克服し、活気あるQC活動を！～

トヨタ紡織㈱
大口岐阜工場

105 11:45～12:05
AGVバッテリー交換時間短縮に挑む
～サークルのシン化！作業者にやさしい
楽々交換～

休　憩 ・ 会場移動

108 13:45～14:05
オーナメント塗装ライン生産性向上
  ～塗装工程集約による
                   新規製品スペース確保～

太平洋工業㈱

109 14:05～14:25 ホットメルト廃棄量低減
トヨタ紡織㈱
大口岐阜工場

106 12:55～13:15
物流工程における小物部品
                払い出し作業時間の短縮

(株)日特スパー
クテックWKS

二野工場

104

107 13:15～13:35
外観検査工程における再検査数の低減
～サークルを通して自発的な組織に変
革させる～

フジ精密㈱

岐阜車体工業㈱

昼　食　・　休　憩

103 10:55～11:15 レンズ外観の画像処理検査不良の低減 ㈱メニコン

休　憩・会場移動

会 場 世 話 人発 表 司 会 者

野中 恵子 株式会社TYK
平林 輝吉 元 メイラ株式会社

辻 聡志 カヤバ株式会社



発 表 者 の 所 属 製造所　PC班 勤続　6　年　

テ ー マ 暦 本テーマで　 0件　 社外発表　0回目　 1 回 あ た り 会 合 時 間

本 テ ー マ の 活 動 期 間 2022年　　11月　～　　　2023年　　9月　 本 テ ー マ の 会 合 回 数

時間0.5

23 回

内　・　外　・　両方

本 部 登 録 番 号

回1

年241-2 サ ー ク ル 結 成 時 期

平 均 年 齢 37歳　（最高　54歳、最低　18歳） 月 あ た り 会 合 回 数

メ ン バ ー 構 成 11名 会 合 は 就 業 時 間

月51990

発表№

プレキャストブロック製造におけるムダ撲滅

Ｑ Ｃ サ ー ク ル 紹 介
サ　ー　ク　ル　名 (　フ　リ　ガ　ナ　）      Ｐ　Ｃ　出　力　形　式    

桜　サークル サクラ ＨＤＭＩ

加藤
カトウ

　渚
ナギサ

株式会社　TYK

テーマ

会社・事業所名(ふりがな) 発表者名（ふりがな）
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発 表 者 の 所 属 電子事業部　生産統括部　生産部　製造１G　 勤続　27　年　

テ ー マ 暦 本テーマで　 3件　 社外発表　 2回目　 1 回 あ た り 会 合 時 間 1時間　

本 テ ー マ の 活 動 期 間 2023年　　4月　～　2023年　　9月　 本 テ ー マ の 会 合 回 数 24回　

532-11 サ ー ク ル 結 成 時 期 2018年  　　6月　

平 均 年 齢 40.8歳　（最高　62歳、最低　31歳） 月 あ た り 会 合 回 数 4回　

メ ン バ ー 構 成 8名 会 合 は 就 業 時 間 内　・　外　・　両方

本 部 登 録 番 号

発表№

                  電気銅めっき工程におけるハンガー並び替え作業工数の削減

イビデン株式会社
かぶしきがいしゃ

　杉内
すぎうち

　達則
たつのり

Ｑ Ｃ サ ー ク ル 紹 介
サ　ー　ク　ル　名 (　フ　リ　ガ　ナ　）      Ｐ　Ｃ　出　力　形　式    

雑草魂 ザッソウダマシイ ＲＧＢ  ・  ＨＤＭＩ

テーマ

会社・事業所名(ふりがな) 発表者名（ふりがな）

弊社は本社を岐阜県大垣市に置き、電子事業は国内に４つの事業場
があります。私達が勤務しているのは青柳事業場です。
工場では、パソコンや情報センターのサーバーなどに使用されている、
ICパッケージ基板を製造しています。

職場の紹介です
私たちの職場は「コア形成」と呼ばれる工程でICパッケージ基板の
配線形成を担当しています。

コア形成工程の紹介です。基板に穴をあけてめっきした後に穴の中を樹
脂で埋め、表面をめっきして配線パターンを形成させます。活動工程は
基板の表面と穴の中をめっきする電気銅めっき工程です。電気銅めっき
設備は234本のハンガーに基板を取り付けめっき槽を流動し、
めっき槽では１つの整流器で５本のハンガーに電流を流してめっきをして
いきます。

サークル名は雑草魂です。サークル名の由来はコンクリートを突き破って
成長する雑草のように、強い意志とエネルギーを持ってチャレンジすること
からきています。サークルの紹介です。
メンバーは８名、平均年齢は40.8歳、メンバーはベテランとこれからを担
う若手の次期リーダー候補メンバーで構成されています。

活動を始めるにあたり、サークルレベルの評価をおこないました。
弱みは活動への意欲と自主性が不足していることです。これはメンバー
の藤井さんと後藤さんはQCサークル活動経験が少ない事が要因です。
今回の活動でQC手法を学び、活用すること、メンバー全員が主役と
思える活気ある活動でサークルレベルのアップを狙います。

今回の活動を進めるにあたり、QC手法とQCストーリーを学習しました。
メンバー各自で受講計画を作成して、社内のe-ラーニング学習を元に
QC基礎とQC七つ道具を学習しました。
私サークルリーダーは研修でQCストーリーでの改善の進め方を学び、
メンバーがQC手法を活用するタイミングで勉強会を実施しました。

Page : 2

① 大垣事業場
② 大垣中央事業場

③ 青柳事業場
④ 河間事業場

ICパッケージ基板 製造電子事業の国内４拠点

ICパッケージ基板

パソコン サーバー
電子事業

情報端末向けＩCパッケージ基板・高密度プリント配線板を製造

新化し続ける技術で
常に世界トップレベルの

技術を提供します

本社

岐阜県大垣市

1912年設立
従業員 〈連結〉12,744名
（2023年3月）

1.会社の紹介
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2.職場の紹介

ICパッケージ基板のコア形成を担当しています

⑤:個片加工

シート形状

切
断

②:絶縁層形成

シート形状

⑥:検査

個片形状

①:コア形成

④:表面加工

③:配線形成
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3.工程の紹介

活動工程

活動工程の役割
ハンガーに基板を取り付け、めっき槽で電流を流すことで基板に銅を析出させる

コア形成のフロー

電気銅めっき設備

穴埋め
パターン
形成

検査穴明け
電気銅
めっき

化学・電気
銅めっき

基板に穴をあける 表面と穴の中をめっきする 穴の中を樹脂で埋める 配線パターンを検査表面にめっきをする 配線パターンを形成

① ② ③ ④ ⑤ ⑥

めっき槽（拡大）
整流器

234本のハンガーに基板を取り付け流動 １つの整流器で５本のハンガーに電流を流しめっきをする

ハンガー

ハンガーの流れる方向 めっき液
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4.サークルの紹介

サークル名：雑草魂
サークルの由来：
コンクリートを突き破って成長する雑草のように、強い意志とエネルギーを持ってチャレンジする

世話人 宇野 聡一
リーダー 杉内 達則
メンバー 清水 旭洋 後藤 哲

棚瀬 浩治 林 幹人
宮川 直樹 藤井 昭徳
川崎 拓哉

0

5

10

15

20

25

30

35

25 35 45 55 65

メンバーの年齢と勤続年数

年齢(歳)

勤
続

年
数

(年
)

■サークルメンバー 8名
■平均年齢 40.8歳

■ベテランとこれからを担う
若手の次期リーダー候補メンバーで
構成

後藤

杉内

柳瀬

清水

宮川

川崎

藤井
林
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5.サークルレベルの把握

〔X軸〕サークル能力〔Y軸〕明るく働きがいのある職場

明
る
く
働
き
が
い
の
あ
る
職
場

サークルの能力

強み 弱み

・コミュニケーションが取れている
・作業経験により技能・知見がある

個人スキル評価
○ ◔ ◑ ◕ ●
1点 2点 3点 4点 5点

イ ロ ハ ニ ホ イ ロ ハ ニ ホ

● ● ● ● ● 清水 旭洋 ● ● ◕ ● ●
● ● ● ◕ ◕ 杉内 達則 ◕ ● ◕ ◕ ◕
◕ ◕ ◑ ◕ ◕ 川崎 拓哉 ◑ ● ◑ ◕ ◕
● ● ● ◕ ◕ 柳瀬 浩治 ◕ ● ◕ ◕ ◕
● ● ● ◕ ◕ 林 幹人 ◕ ● ◕ ◕ ●
◕ ◕ ◑ ◕ ◕ 宮川直樹 ◕ ● ◑ ◕ ◕
◑ ◔ ◔ ◔ ◕ 藤井 昭徳 ◑ ◔ ◔ ◑ ◕
◔ ◑ ◑ ◔ ◔ 後藤 哲 ○ ◔ ◔ ◑ ◔

問題

解決

自主

性

Ｙ軸　明るく働き甲斐のある職場 Ｘ軸　サークル能力

技術

習得

改善

能力

習熟度(%)ＱＣ

手法

習熟度(%) ｺﾐｭﾆ

ｹｰｼｮﾝ
会合

ﾁｰﾑ

ﾜｰｸ
意欲

5Sと

ﾙｰﾙ
メンバー

0              50  100100            50 0

藤井さん、後藤さん活動経験が少ない事から
活動意欲は上がらず、自主性も持てていない

QC手法を活用、主役と思える活気ある活動で
サークルレベルのアップを狙います

サークルレベル

現状 現状

・活動への意欲が不足している
・自主性が不足している 〔Y軸〕1.8 〔X軸〕1.8 サークルレベル Dゾーン
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6.QC手法とQCストーリーの学習

メンバー各自で
受講計画表を作成

区分
名前 宮川 直樹

受講項目 受講計画 受講日

QC基礎 QC的物の見方・考え方 4月5日 4月5日

QC
七つ道具

グラフ 4月5日 4月5日

パレート図 4月7日 4月10日

特性要因図 4月12日 4月12日

管理図 4月14日 4月14日

散布図 4月17日 4月18日

ヒストグラム 4月19日 4月19日

チェックシート 4月21日 4月21日

新QC
七つ道具

系統図 4月24日 4月24日

マトリック図 4月26日 4月25日

個人受講計画表

サークルメンバー

e-ラーニング 活用でQC基礎とQC手法を学ぶ

サークルリーダー

サークルリーダー研修でQCストーリーでの改善進め方を学ぶ

メンバーがQC手法を活用するタイミングで
サークルリーダーが会合で勉強会を実施
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テーマの選定です。めっきの厚み不良の防止のため、めっき重量が
管理値を越えると、設備内すべてのハンガーを並び替えるため工数がか
かっていることを職場の問題ととらえました。めっき重量の管理は週１回、
全ハンガーのめっき前後の重量を測ってめっき重量を算出しばらつきが管
理値の3.6ｇを超える管理値外れが頻繁に発生していました。

めっき槽はハンガーの抵抗差が大きいと、銅めっきの析出に影響を
及ぼし、ばらつきが大きくなるが、ハンガーの抵抗差が無いと、
銅めっきの析出に影響がなく、ばらつきが小さくなる為
ハンガー並び替え作業を行っていました。

ハンガー並び替え作業について説明します。全234本のハンガーを設備
の外へ取り出し、めっき重量が近い順に並べ替えます。ハンガーの接点
を清掃後、設備内に戻します。ハンガー１本の重量は10kgと重くとて
もきつい作業です、ハンガー並び替え作業を無くせるようにQCサークル
活動で改善することになりました。

現状の把握①、ハンガー並び替え作業のは発生状況です。
週１回のメンテナンス時にハンガー並び替え作業は行いますが、
５か月間で５回、突発で発生していました。ハンガー並び替え作業工
数を調べると、１回あたり平均55.5Ｈｒかかっていました。

現状の把握②、ハンガー単位でのめっき重量の確認です。メンバー全員で
会合を行いました。横軸がハンガーNo.、縦軸がめっき重量のグラフデータ
を見ながら議論を進める中で宮川さんから、No.221のハンガーのめっき重
量が小さく、ハンガーに異常があるのではないかと意見がありました。そこで、
No.221 のハンガーを点検することにしました。

現状の把握③、めっき重量が小さいハンガーNo.221の点検結果
です。これまでの点検箇所でハンガーを点検しましたが異常は見つかり
ませんでした。
そこでさらにハンガーをばらしして内部を確認することにしました。

現状の把握⑤、ボルト締め付け後のめっき重量の推移を確認しました。
結果は締め付け後、めっき重量は一旦改善されますが６週間後からめっ
き重量が小さくなりました。この変化を見逃すまいと８週間後のハンガーを
取り出し確認、銅バーとステンレスフレームの間に隙間を発見、フレームを
外してみると銅バーの先端部とボルトに結晶痕を発見しました。

ボルトに結晶痕があるのは隙間から液が入っているのではと考え、世
話人の宇野さんから『透明板にねじ穴をあけ液を垂らし穴に液が侵
入するか確認してみては』とアドバイスから透明度の高い板を購入、
試験モデルはサークルメンバーで製作、ボルトのネジ山に液を垂らして
5時間放置した結果、緩みがあるボルトのネジ山から液が侵入する
事を目で見て確認することができました。

現状の把握でわかった事からボルトが緩むとめっき重量が小さくなるメカニ
ズムを整理。フレーム取り付け後はボルト側は工具を使用できないため、
ナット側を締め付ける時にボルト側に緩もうとする力がはたらき緩みが発
生、この緩みでステンレスプレートとフレーム間に隙間ができ液やミストが入
り込みネジ山、銅バーに付着して結晶化、銅バーの接地面積が小さくな
り電気の抵抗が増えてめっきの重量が小さくなると考えました。
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電気銅めっき工程は、めっきの厚み不良の防止のため、めっき重量を管理している
管理値を越えると、設備内すべてのハンガーを並び替えるため工数がかかっていた

7.テーマの選定①

背
景

めっき重量ばらつきの管理値外れが頻繁に発生

3.7 4.3 3.9 3.7 4.0

0.0

2.0

4.0

6.0

11/23 12/2 12/9 12/1712/25 1/7 1/15 1/23 1/31 2/8 2/16 3/2 3/9 3/13 3/18

2022 2023

めっき重量ばらつき推移めっき後
重量

めっき前
重量

めっき重量－ ＝

めっき重量の管理の方法
■頻度:１回/週
■方法:全ハンガーのめっき重量

のばらつきを確認
■ばらつきの確認:標準偏差

管理値 3.6 g 

■ばらつき≦3.6 g（管理値）
■処理方法
全ハンガーの並び替え

作成者：清水
作成日：2023.4.14

(g)

0

105 105 105 106 105 106 106 106 105 105 106 104 104 104 104 

90

100

110

120

11/23 12/2 12/9 12/1712/25 1/7 1/15 1/23 1/31 2/8 2/16 3/2 3/9 3/13 3/18

2022 2023

めっき重量の平均推移 作成者：清水
作成日：2023.4.14

(g)

平均 105 g 

X

σ
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8.テーマの選定②

めっき重量ばらつきの管理値外れのたびにハンガー並び替え作業を行っていた

めっき重量ばらつきの管理値外れのめっき槽 ハンガー並び替え作業を行っためっき槽

ハンガーの抵抗差が大きいと、銅めっきの析出に影響を
及ぼし、めっき重量のばらつきが大きくなる

ハンガーの抵抗差が無いと、銅めっきの析出に影響
がなく、めっき重量のばらつきが小さくなる

80

100

120

140

119 116 226 81 96

(g) ハンガーごとのめっき重量

80

100

120

140

14 27 221 76 115

(g) ハンガごとのめっき重量

⑤① ② ③ ④

整流器

⑤① ② ③ ④

整流器

ハンガーの流れる方向 ハンガーの流れる方向めっき液 めっき液

No. No. No. No. No. No. No. No. No. No.

(ハンガー№) (ハンガー№)

抵抗値大抵抗値小 抵抗値小抵抗値中 抵抗値中 抵抗値中 抵抗値中 抵抗値中 抵抗値中 抵抗値中
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■ハンガー並び替え作業

9.テーマの選定③

ハンガー並び替え作業を無くせるようにQCサークル活動で改善することになった

①全ハンガーを設備の外
へ取り出し

②めっき重量が近い順に
全ハンガー並べ替える

③ハンガーの接点を清掃 ④全ハンガーを設備内に
入れる

ハンガー重量：10kg/本 ハンガー本数：234本

設備の外へ重いハンガーを取り出し、全ハンガーを並び替え設備内に戻す、とてもきつい作業
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10.現状の把握①:ハンガー並び替え作業の発生状況

ハンガー並び替え作業があると
メンテンス作業工数は55.5 Hr/回 増加

ハンガー並び替え作業は
5か月で５回、突発で発生

作成者：杉内
作成日：2023.4.29

作成者：杉内
作成日：2023.4.29

■ハンガー並び替え作業回数 ■ハンガー並び替え作業工数

メンテナンスとハンガー並び替え作業工数(11月～3月 平均）

(Hr)

ハンガー並び替え作業工数
55.5Hr
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11.現状の把握②:ハンガー単位でのめっき重量の確認

■めっき重量グラフのデータを見ながらメンバー全員で現場で会合

めっき重量が低い№221ハンガーに注目！
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(g) ハンガーごとのめっき重量 (ハンガー234本のデータから抜粋)

(ハンガー№)

めっき重量が小さい、No221のハンガーを点検することにした

【宮川】

No.221のハンガーのめっき重量が

小さい結果ですね。ハンガーに異常ないですか！？

【清水】
正しい周期・手順で点検できてる？

【杉内】
クランプに異常析出していないかな？

平均
104g

【林】
ハンガーの並び替えでしかめっき重量のばらつきは
直せないのかな？

作成者：杉内
作成日：2023.4.29

90.2g

宮川
清水

杉内林
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12.現状の把握③:めっき重量が小さいハンガーの点検結果

これまでの点検箇所では問題はなかった。ハンガーをばらして内部を確認することにした

■重量が小さいハンガー№221の点検結果

No 点検箇所 方法 判定基準 判定

1 ハンガーの汚れ 目視 汚れ無き事 〇

2
搬送コロの劣化
（片減り）

触手 片減り無き事 〇

3 真鍮プレートの厚み 測定 9㎜以上ある事 〇

4 ラチェットの変形
目視
測定

変形・破損無き事
左右のガタ±３.５㎜以内 〇

5 クランプの確認 目視 析出・コーティング破れ無き事 〇

6 各ナットの緩み 増し締め 緩み無き事 〇

7 各ボルトの緩み 増し締め 緩み無き事 〇

8 ハンガーの滑り 測定 25N±5N以内であること 〇

ハンガー正面図

基板

ハンガー
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13.現状の把握④:ハンガー内部の確認結果

通常のハンガー ハンガーの内部

ステンレスプレート

ステンレス
プレート

フレーム
銅バー

②フレームを装着してフレーム上からナットを３N・ｍで締め付ける

■ボルトの締め付け作業

①銅バーにボルトをねじ込み、３Ｎ・ｍで締め付ける

ボルト
3N・ｍ

ナット
3N・ｍ

①②

ボルトの緩み箇所を横から見た図

ナットを締め付ける時、ボルト側がフレーム内のため
ボルトを押さえて締めつけることができない

フレーム

銅バー

フレームス
テ
ン
レ
ス
プ
レ
ー
ト
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80

90

100

110

120

POR 是正後 1週間後 2週間後 3週間後 4週間後 5週間後 6週間後 7週間後 8週間後

(ｇ) ボルト締め付け後のめっき重量の推移

6週間後からめっき重量が小さくなった

91.3

14.現状の把握⑤:現状の手順でボルト締め付け後のめっき重量の推移

90.2

105.4

作成者：柳瀬
作成日：2023.6.16

締め付け後締め付け前

銅バー先端部 ボルト

締め付け後はめっき重量は一旦改善されるが、６週間後からめっき重量が小さくなることがわかった

銅バーとステンレスプレートの間に隙間を発見

フレーム

■銅バー先端とボルトの確認結果

銅バー

銅バー先端を横からの見た図

銅バー先端部に結晶物とボルトに結晶痕が発見された

結晶物 結晶痕

ス
テ
ン
レ
ス

プ
レ
ー
ト

隙間
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15.現状の把握⑥:ボルトの緩みによる隙間から液がネジ山に侵入するか確認

■透明板を使用して緩みがあるボルトのネジ山から液が侵入するか
４種類の組み合わせで1滴液を浸透させ５時間放置

検証 ボルトの緩み有り ボルトの緩み無し

ネジ山の
状態

液侵入
結果

侵入あり 侵入なし
試験モデルはサークルメンバーで製作

ボルトの緩み有り

透明板

検証方法

ボルトの緩みにより隙間から液がネジ山に侵入することが確認できた

ボルトの緩み有り
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16.ボルトが緩むとめっき重量が小さくなるメカニズム

ゆるむ

ワッシャー

ス
テ
ン
レ
ス
プ
レ
ー
ト

しめる(3N・ｍ)

フレーム
ス
テ
ン
レ
ス
プ
レ
ー
ト

銅バー
しめる(3N・ｍ)

ボルト

スプリング
ワッシャー

ス
テ
ン
レ
ス

プ
レ
ー
ト

フレーム

⑤銅バーとステンレスプレートの間に隙間発生

⑥隙間から液が入りネジ山に付着

⑦ネジ山が結晶化、銅バーの接地面積が小さく
なり電気の抵抗が増える

①ボルト締め付け

②フレーム取り付け

③ナット締め付け

めっきの重量が小さくなる

ボルト側のフレーム内で
工具が使用できない

フレーム

④ステンレスプレートと銅バーとの間に隙間発生

ナットを締め付けた時に
ボルトが回転して緩み

銅バー

銅バー

銅バー

ナット

現状の把握④、ハンガー内部の確認結果です。フレームとステンレスプ
レートを分解して確認したところ、銅バー先端のボルトに緩みを発見しま
した。ボルトの締め付け作業は銅バーにボルトをねじ込み、締め付け、
フレームを装着してナットを締め付けていました。ナットを締め付ける時、ボ
ルト側がフレーム内のためボルトを押さえて締めつけることができないことに
気付きました。



目標の設定です。
めっき重量ばらつきの管理値外れ回数をゼロにすることで
ハンガー並び替え作業工数を2023年９月末までに現状、55.5Hrを
目標ゼロにすることにしました。

活動計画はSTEPごとに主役を決め、設備の勉強会を行い、メンバーの
スキルアップを狙って活動を進めました。

要因の解析を始めるにあたり、ボルト締め付けについての勉強するため
社内の製造保全士の締結講座をメンバー全員で受講しました。
ナットを締めると伸ばされたボルトの弾性力が「軸力」として働き締め付け
されること、締め付ける材料や用途によって使用するワッシャーを検討する
必要があること原理・原則を学ぶことができました。

銅バー先端のボルトが緩む要因についてメンバー全員で現場でハンガー
を見ながらミーティングをしました。勉強会で得た知識をもとに若手の藤
井さんの疑問を皮切りにベテランの林さん・後藤さんからも意見があり、
全員で出した意見をもとに要因追及型系統図を作成して整理すること
にしました。

『銅バー先端ボルトの緩みが発生する』を軸に、重要要因を２つに絞り
込み、検証を進めることにしました。

重要要因の検証方法についてメンバー全員でミーティングをしました。
藤井さんからボルトとナットとワッシャーの正しい取付けの組み合わせは
何だろうと疑問から後藤さんからの意見でワッシャーの組み合わせをすべ
て確かめてみることにしました。締め付けトルク値の検証は林さんからの
意見でデジタルトルクレンチを使用することとし、緩みの判定は柳瀬さん
からの意見でボルトにアイマークを打って確認することにしました。

重要要因の検証方法として検証内容、方法、納期を決めて検証を進
めることにしました。

重要要因①、スプリングワッシャーと平ワッシャーの組み合わせが適切で
ないことの検証です。全16通りの組み合わせについて現状のボルト側
３ニュートン、ナット側３ニュートンの締め付けトルク値で締めて緩み確
認しました。緩みの判定はボルト先端にアイマークを付け緩みの判断を
する事にしました。結果はボルト側にスプリングワッシャー、平ワッシャー
が有ると緩みが発生、要因であることがわかりました。

重要要因②、ボルトとナットの締め付けトルク値が同じでの緩み検証で
す。ボルトとナットの締め付けトルク値を0.5N・ｍずつ大きくして緩みを
比較しました。結果、トルク値が同じ場合緩みが発生、ボルト側を大き
くした場合に緩みが発生せず、ボルトとナットの締め付けトルク値が同じ
だと緩みが発生することがわかりました。

重要要因２つの検証から、
2つともに因果関係があることがわかりました。
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17.目標の設定

◇何を
◇いつまでに
◇どうする

：ハンガー並び替え作業工数
：2023年9月末までに
：現状:55.5 Hr/回 ⇒ 目標:0 Hr/回

0

10

20

30

40

50

60

70

現状 目標

(Hr/回) ハンガーの並び替え作業工数

2022年11月～3月 平均 2023年9月

0

1

2

3

4

5

6

現状 目標

(回) めっき重量ばらつきの管理値外れ回数

2022年11月～3月 平均 2023年9月

55.5

０

５

０

作成者：杉内
作成日：2023.6.28

作成者：杉内
作成日：2023.6.28

銅バー先端ボルトの緩みの発生を無くし、めっき析出重量を安定させることで、ボルトのめっき重量ばらつきの
管理値外れをゼロとなり、ハンガーの並び替え作業を無くすことを目指します
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18.活動計画の作成 〈活動計画と進捗管理〉

活動項目 担当
2023年
４月 ５月 ６月 ７月 ８月 ９月

手段
方法

１ テーマの選定 清水
グラフ

パレート図

２ 現状の把握 杉内 ５現主義

３ 目標設定 清水 グラフ

４ 活動計画の作成 林 全員参加

５ 要因の解析 柳瀬 要因系統図

６ 対策の検討 宮川
方策展開型

系統図

７ 対策の実施 後藤 改善会

８ 効果の確認 藤井
目標と比較し
達成度の把握

９ 標準化と管理の定着 川崎
マトリックス図
チェックシート

11 反省と今後の進め方 清水 ミーティング

実施

計画
■ テーマの解決に向けて一人一人があきらめずにヤリキリ!!

みんなが主役！
Stepリーダー制を導入

全員でQC手法の学習

会合でデータと現物を確認して
問題点を把握、メカニズム明確化

設備の勉強会

Page : 2019.ボルト締め付けの勉強会〈製造保全士の締結講座をメンバー全員で受講〉

勉強会で学んだ事
①ナットを締めると伸ばされたボルトの弾性力が「軸力」して働いて締め付けされること
②締め付ける材料や用途によって使用するワッシャーを検討する必要があること

〈ワッシャーの役割について〉

ワッシャーの種類 役割

平ワッシャー
（平座がね）

着座面積を増加させ面圧を下げ
座面沈下による緩みを防止する

スプリングワッシャー
（ばね座がね）

座面の沈み込みを減らすことで
緩みを防止する

〈ボルトの締め付けについて〉

ナットを締める 伸ばされたボルトの弾性力が
「軸力」として働く

ボルト
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【林】
スプリングワッシャー・平ワッシャーの組み合わせが
適正でないかも

【後藤】
振動でもボルトは緩むのかな？

【杉内】
ボルトとナットの締め付けトルク値が同じだと
緩むのかな

【藤井】
銅バーの材質は軟質なの？硬質なの？

20.要因の解析①:銅バー先端ボルトが緩む要因を全員でミーティング

全員で出した意見をもとにボルトが緩む要因を要因追求型系統図で整理することにした

ボルトの
緩み箇所

ボルトが緩む？

ボルトの緩み箇所を横からの見た図

ボルト
ナット

スプリング
ワッシャー

平ワッシャー スプリング
ワッシャー

藤井

後藤林

杉内
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21.要因の解析②:要因追求型系統図の作成

銅
バ
ー
先
端
ボ
ル
ト
の
緩
み
が
発
生
す
る

二次要因

締め付け方法が悪い

三次要因

搬送時にハンガーが振動する

ボルトの締め付け力
が低下している

一次要因

スプリングワッシャー・平ワッシャー
の組み合わせが適正でない

ボルトとナットの締め付けトルク値
が同じ

重要要因①

重要要因②

重要要因を２つに絞り込み検証を進めることにしました

取付・取り外し装置でハンガーの
位置固定時に振動を与えている

振動装置でハンガーに振動を
与えている

搬送レール間に段差がある
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【藤井】
ボルト・ナット・ワッシャーの
正しい取付けの組み合わせ
は何だろう…

22.要因の解析③:重要要因の検証方法の検討ミーティング

【林】
締め付けトルク値を変更して
緩みができるか確認しては？

デジタルトルクレンチ

【後藤】
だったらスプリングワッシャーと平ワッシャーの
組み合わせを全て確かめてみましょう！

【柳瀬】
ボルトにアイマークを打って
回転の見える化をしよう！

組み合わせ

スプリング
ワッシャー

平ワッシャー

藤井 林

後藤

柳瀬
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23.要因の解析④:重要要因の検証方法

２つある重要要因の検証内容、方法、納期を決めて検証を進めることにしました

№ 重要要因 検証内容 方法 いつ

① スプリングワッシャー
平ワッシャーの組み合わ
せが適正でない

スプリングワッシャー・平ワッ
シャーの組み合わせによって
緩みが発生するか検証する

スプリングワッシャー・平ワッシャー
の有無、全ての組み合わせで緩み
が発生するかを確認する 7月15日

② ボルトとナットの締め付け
トルク値が同じ

現状のボルトとナットの締め
付けトルク値で緩みが発生
するか検証する

ボルトとナットの締め付けトルク値
を同じ3.0N・ｍで締め付け
緩みが発生するかを確認する

7月15日
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24.重要要因①の検証:スプリングワッシャー・平ワッシャーの組み合わせが適切でない

■スプリングワッシャー(SW) 平ワッシャー(平W)の有り無しの組み合わせ全16通りで
ボルトとナットを現状の締め付けトルク値で締めてを緩みを検証

組み合わせ
No.

№1
(現状)

№2 №3 №4 №5 №6 №7 №8 №9 №10 №11 №12 №13 №14 №15 №16

ボ
ル
ト

SW 有 有 有 有 有 有 有 有 無 無 無 無 無 無 無 無

平W 無 無 無 無 有 有 有 有 有 有 有 有 無 無 無 無

ナ
ッ
ト

SW 有 無 有 無 有 無 有 無 有 無 有 無 有 無 有 無

平W 有 有 無 無 無 有 有 無 無 有 有 無 無 有 有 無

動いた角度 10度 10度 10度 10度 10度 10度 15度 10度 10度 10度 10度 10度 ０度 0度 0度 ０度

緩みの判定 × × × × × × × × × × × × 〇 〇 〇 〇

ボルト側にスプリングワッシャー・平ワッシャーが有ると緩みが発生することがわかった

要因
判定

〇

ボルト側

トルクレンチ

銅バー

3N・ｍ
トルクレンチ

ナット側
ス
テ
ン
レ
ス
プ
レ
ー
ト

3N・ｍ

アイマーク
原点

動く=緩む

ボルトのアイマークが
動いた角度を測定

銅バー

Page : 2625.重要要因②の検証:ボルトとナットの締め付けトルク値が同じでの緩み検証

要因
判定

〇

■ボルトとナットの締め付けトルク値を各々0.5N・ｍずつ大きくして
緩みを比較検証

検証 対策前 検証① 検証② 検証③ 検証④

締め付け
トルク値

ボルト 3.0N・ｍ 3.5N・ｍ 4.0N・ｍ 4.5N・ｍ 5.0N・ｍ

ナット 3.0N・ｍ 3.0N・ｍ 3.0N・ｍ 3.0N・ｍ 3.0N・ｍ

緩み判定 × 〇 〇 〇 ×（表面にキズNG)

検証 対策前 検証① 検証② 検証③ 検証④

締め付け
トルク値

ボルト 3.0N・ｍ 3.0N・ｍ 3.0N・ｍ 3.0N・ｍ 3.0N・ｍ

ナット 3.0N・ｍ 3.5N・ｍ 4.0N・ｍ 4.5N・ｍ 5.0N・ｍ

緩み判定 × × × × ×（表面にキズNG)

ボルト
トルク値

ナット
トルク値

ボルトとナットの締め付けトルク値が同じでは緩みが発生することがわかった

■ボルトの締め付けトルク値を大きくした場合

■ナットの締め付けトルク値を大きくした場合

ス
テ
ン
レ
ス
プ
レ
ー
ト

銅バー

フレーム
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26.重要要因の検証結果

№ 重要要因 検証内容 検証結果 判定

①

スプリングワッシャー
平ワッシャーの組み合わせが
適正でない

スプリングワッシャー・平ワッ
シャーの組み合わせによって
緩みが発生するか検証する

ボルト側にスプリングワッシャー・
平ワッシャーがあると緩みが発生

〇

②

ボルトとナットの締め付けトル
ク値が同じ

現状のボルトとナットの締め
付けトルク値で緩みが発生す
るか検証する

ボルトとナットの締め付けトルク値
3.0N・ｍで緩みが発生

〇

重要要因①②ともに因果関係がある事が検証できた



「銅バー先端ボルトの緩みが発生しないようにするには」を目的に方策
展開型系統図を作成、対策基準点を超えた、2つの対策を採用しま
した。

対策①の実施です。ボルトとナットのスプリングワッシャーと平ワッシャー
の最適な組み合わせの検証結果からボルトのすべりを防止するため、
材質が軟質の銅バーにボルトが直接接触するようワッシャーを入れない
対策をしました。

対策②の実施です。
ボルトにワッシャーを入れず、締め付けトルク値を0.5N・ｍずつ大きくして
最適値の検証、ボルトの締め付けトルク値を4.0ニュートン、ナットの締め
付けトルク値を3.0ニュートンに決定。ボルトとナットの専用トルクレンチで
トルク値をそれぞれ固定しました。

対策を実施した後、宮川さんからデジタルトルクレンチをただ測定するだ
けではもったいない。後藤さんから測定後の値をパソコンに送信して判
定結果が表示されるとよいですねと意見。リーダー杉内がみんなの要望
を聞いて、デジタルトルクレンチのボタン１つでパソコンに測定値を送信、
トルク値内で締め付けれていれば『OK』と表示するものをつくり、ボルトの
締め付け間違い防止のしくみを作るところまで行いました。

効果の確認です。
めっき重量の平均は同じ状態で、
めっき重量ばらつきの管理値外れは2つの対策の実施により目標のゼロを
達成。

めっき重量バラツキの管理値外れがゼロとなったことで、とてもきついハン
ガー並び替え作業を無くすことができ作業工数は目標のゼロを達成。
付随の効果としてめっき重量ばらつきが改善された事でめっき厚み不良
もゼロとなり、労務費と仕損費含めた改善効果金額は月あたり146万
円となりました。

活動後のサークルレベルです
活動を通して、弱みであった意欲と自主性が向上して
サークルレベルはDゾーンからCゾーンにレベルアップすることができました。
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27.対策の検討:方策展開型系統図の作成

●評価基準: 〇5点 △3点 ×1点 ●対策基準: 13点以上

3次手段2次手段1次手段目的

ボルトを外から固定
できるように形状変
更

ボルトの締め付け
トルク値を大きくする

ナット締め付けトルク
を2N・mに設定

ボルト側にワッシャー
をつけない

ボルトまたはワッャー
を軟質タイプに材質
変更

〇 × × 7 不採用

〇 × △ 9 不採用

〇 〇 〇 15
採用

対策①

〇

× 〇 × 7 不採用

効
果

費
用

実
現
性

ラ
ン
ク

判
定

対策案のランク付け

〇 △ × 9 不採用銅
バ
ー
先
端
ボ
ル
ト
の
緩
み
が

発
生
し
な
い
よ
う
に
す
る
に
は

〇 〇 〇 15
採用
対策②

ボルトとナットの締め
付けを違うトルク値
にする

ナット締め付けトル
クよりもボルト締め
付けトルクを強くする

硬質同士にならない
ようワッシャーとボル
トの組み合わせを変
更

スプリングワッシャー
平ワッシャーの組み
合わせを適正にする

ナット取付け時にボ
ルトを固定する

フレームに穴を開け
て工具を使用できる
ようにする
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P. 29

28.対策の実施①:ボルト側にワッシャーをつけない

銅バー（軟質）と接触するボルトには平ワッシャーもスプリングワッシャーも必要なし

対策前 対策後

ボルトにSW、ナットにSWと平W ボルトにはワッシャーを入れない、ナットにSW

SW
ナット

■スプリングワッシャ（SW）と平ワッシャ（平W）の最適な組み合わせを決定
検証 対策前 検証① 検証② 検証③ 検証④

ボルト
SW 有 無 無 無 無

平W 無 無 無 無 無

ナット
SW 有 有 無 有 無

平W 有 無 有 有 無

ボルトのすべり防止効果 × 〇 〇 〇 〇

ナットの緩み防止効果 × 〇 × × ×

ス
テ
ン
レ
ス
プ
レ
ー
ト

ス
テ
ン
レ
ス
プ
レ
ー
ト

銅バー 銅バー

フレーム フレーム
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29.対策の実施②-1:ボルトの締め付けトルク値を大きくする

対策前 対策後

ボルトとナットを同じトルク値で締め付ける ボルトを４N・ｍのトルク値で締め付ける

ボルト
3N・ｍ

ナット
3N・ｍ

ボルト
『4N・ｍ』

ナット
3N・ｍ

ボルトとナットの専用トルクレンチでトルク値をそれぞれ固定！

専用
トルクレンチ

専用
トルクレンチ

検証 対策前 検証① 検証② 検証③ 検証④

締め付け
トルク値

ボルト 3.0N・ｍ 3.5N・ｍ 4.0N・ｍ 4.5N・ｍ 5.0N・ｍ

ナット 3.0N・ｍ 3.0N・ｍ 3.0N・ｍ 3.0N・ｍ 3.0N・ｍ

緩み判定 × 〇 〇 〇 ×（表面にキズNG)

■ボルトにワッシャーを入れず、締め付けトルク値を0.5N・ｍずつ大きくして最適値を決定

ボルトの締め付けトルク値:4.0N・ｍ、ナットの締め付けトルク値:3.0N・ｍに決定

ス
テ
ン
レ
ス
プ
レ
ー
ト

ス
テ
ン
レ
ス
プ
レ
ー
ト

銅バー 銅バー

フレーム フレーム
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31.効果の確認①

活動前
ボルトの緩み是正
開始

管理値

3.6 g

対策①ボルト側にワッシャーをつけない
対策②ボルトの締め付けトルク値を

大きくする

維持継続

めっき重量ばらつき推移
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2022 2023

めっき重量の平均推移

活動前
平均 105 g 平均 104 g 

(g)

めっき重量の平均は同じ状態で、めっき重量ばらつきの管理値外れは目標のゼロを達成!!

活動開始

活動開始

作成者：藤井
作成日：2023.10.1

作成者：藤井
作成日：2023.10.1

X

σ
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32.効果の確認②

仕損費143万円/月の改善

作成者：藤井
作成日：2023.10.1

めっき重量ばらつきの管理値外れゼロとなり、ハンガー並び替え作業工数は目標のゼロを達成！
付随の効果でめっき厚み不良もゼロとなり、 合計の改善効果金額は146万円/月！

【付随の効果】

労務費３万円/月の改善

めっきハンガー並び替え作業工数は目標のゼロを達成!!

作成者：藤井
作成日：2023.10.1【結果】

めっき厚み不良の発生ゼロ!!

作成者：藤井
作成日：2023.10.1

５

０

めっき重量ばらつきの管理値外れ回数
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33.活動後のサークルレベル

○ ◔ ◑ ◕ ●
1点 2点 3点 4点 5点

イ ロ ハ ニ ホ イ ロ ハ ニ ホ

● ● ● ● ● 清水 旭洋 ● ● ◕ ● ●
● ● ● ◕ ◕ 杉内 達則 ◕ ● ◕ ◕ ◕
◕ ◕ ◑ ◕ ◕ 川崎 拓哉 ◑ ● ◑ ◕ ◕
● ● ● ◕ ◕ 柳瀬 浩治 ◕ ● ◕ ◕ ◕
● ● ● ◕ ◕ 林 幹人 ◕ ● ◕ ◕ ●
◕ ◕ ◑ ◕ ◕ 宮川直樹 ◕ ● ◑ ◕ ◕
◑ ◔ ◔ ◔ ◕ 藤井 昭徳 ◑ ◔ ◔ ◑ ◕
◔ ◑ ◑ ◔ ◔ 後藤 哲 ○ ◔ ◔ ◑ ◔

問題

解決

自主

性

Ｙ軸　明るく働き甲斐のある職場 Ｘ軸　サークル能力

技術

習得

改善

能力

習熟度(%)ＱＣ

手法

習熟度(%) ｺﾐｭﾆ

ｹｰｼｮﾝ
会合

ﾁｰﾑ

ﾜｰｸ
意欲

5Sと

ﾙｰﾙ
メンバー

0              50  100100            50 0

Cゾーンへレベルアップ

活動前

活動後

活動後活動前 ○ ◔ ◑ ◕ ●
1点 2点 3点 4点 5点

イ ロ ハ ニ ホ イ ロ ハ ニ ホ

● ● ● ● ● 清水 旭洋 ● ● ● ● ●
● ● ● ● ◕ 杉内 達則 ● ● ● ◕ ◕
◕ ◕ ◑ ◕ ◕ 川崎 拓哉 ◑ ● ◑ ◕ ◕
● ● ● ◕ ◕ 柳瀬 浩治 ◕ ● ● ◕ ◕
● ● ● ◕ ◕ 林 幹人 ● ● ◕ ◕ ●
◕ ◕ ◑ ◕ ◕ 宮川直樹 ◕ ● ◕ ◕ ◕
◕ ◕ ◑ ◑ ◕ 藤井 昭徳 ◑ ● ◔ ◕ ◕
◑ ◑ ◑ ◑ ◑ 後藤 哲 ◑ ◑ ◔ ◑ ◔

Ｙ軸　明るく働き甲斐のある職場 Ｘ軸　サークル能力

技術

習得

改善

能力

習熟度(%)ＱＣ

手法

習熟度(%) ｺﾐｭﾆ

ｹｰｼｮﾝ
会合

ﾁｰﾑ

ﾜｰｸ
意欲

5Sと

ﾙｰﾙ
メンバー

問題

解決

自主

性 0              50  100100            50 0

藤井、後藤のスキルレベルUp及び全員のQC手法の知識が向上することができた

2.8点 2.6点

日々会話を繰り返すことでチームワークが高まり、自ら意見が話せることで
自主的に問題へ挑む姿が見えるようになった、自分が主役というマインドへ成長

〔X軸〕サークル能力〔Y軸〕明るく働きがいのある職場 サークルレベル

サークルの能力

明
る
く
働
き
が
い
の
あ
る
職
場

活動後
目標

活動後
目標

個人スキル評価
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34.標準化と管理の定着

目的 項目 担当 場所 方法 期間

標準化

ボルト・ナットで使用する

ワッシャーの組み合わせ
川崎 現場 作業要領書作成と作業教育の動画作成

2023年

9月15日

最適な締め付けトルク値での

ボルトの締め付け
杉内 現場

作業要領書作成と作業教育の動画作成

ボルト取付けトルク管理チェックシートと

2023年

9月20日

ボルトの締め付け忘れ防止の方法 杉内 現場 作業要領書作成
2023年

9月20日

教育訓練

（周知徹底）
作成した作業要領書の内容 清水 現場

OJTで繰り返し教育

新人教育に活用出来る様に作成した
動画による教育訓練

2023年

9月26日

維持管理 作業項目の実施状況 班長 現場
ボルト取付けトルク管理チェックシートに

よる管理を実施

１回/週

      日

実施

状況確認
実作業の作業観察 班長 現場

チェックシート運用と状態目視

めっき重量グラフで確認
週１回

・ボルト取付けトルク管理チェックシートによる維持管理を実施
・現場管理者の作業観察で運用定着
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35.活動後のまとめと今後の進め方

＜今後の進め方＞
電気銅めっき工程は多数の設備で生産をしています
『自分の設備は自分で守る』
設備に係るすべてのメンバーがその工程の主役です
そのために日頃からメンバー間の情報共有、伝達、そして安全
そこから新たな問題を顕在化し一つ一つ問題へ立ち向かっていきます

＜まとめ＞
いままでみんなで苦労して実施していたハンガー並び替え作業を
今回の改善で無くすことができ、達成感を味わうことができました
何よりみんなから『楽になった』『悩まなくて済む』この声を聞けたことが良かったです
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ご清聴
ありがとうございました

後藤

杉内

藤井

柳瀬

清水

林宮川
川崎

雑草魂サークル

標準化と管理の定着です。
標準化として改善内容について作業要領書を作成、作業者へ教育訓
練を実施しました。作業にバラつきが出ない様に維持管理と、定期的な
作業観察で現在もゼロを継続しております。

活動後のまとめと今後の進め方です。いままでみんなで苦労して実施して
いたハンガー並び替え作業を今回の改善で無くすことができ、達成感を味
わうことができました。何よりみんなから『楽になった』『悩まなくて済む』この
声を聞けたことが良かったです。自分の設備は自分で守る、設備に係る
すべてのメンバーがその工程の主役です。そのために日頃からメンバー間の
情報共有、伝達、そして安全そこから新たな問題を顕在化し一つ一つ問
題へ立ち向かっていきます。
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30.対策の実施②-2:ボルトの締め付け間違い防止のしくみ作り

データ送信

②

ボルトの締め付けトルク値の間違い防止へつなげた

■締め付けの間違い防止のしくみ

【宮川】
デジタルトルクレンチをただ測定
するだけではもったいないですね

【後藤】
測定後の値をパソコンに送信して
判定結果が表示されるとよいですね

【杉内】
みんなの要望を聞いて
自分が準備してやってみよう

銅バー

ボルトの締め付け箇所を横から見た図

トルクレンチの
測定値

①

①測定結果を送信 ②モニターで結果を確認
測定結果を
ボタン1つで
パソコンに送信

トルク値内で
締め付けれていれば
『OK』と表示

宮川 後藤 杉内



発 表 者 の 所 属 ＣＬ製造2ユニット　ＦＳ-Ａチーム 勤続　　14年　

テ ー マ 暦 本テーマで　 1　件　 社外発表　 0回目　 1 回 あ た り 会 合 時 間 0.5時間　
本 テ ー マ の 活 動 期 間 2023年　　4月　～　　2023　年　　12月　 本 テ ー マ の 会 合 回 数 12回　

941-26 サ ー ク ル 結 成 時 期 2023年  　4月　

平 均 年 齢 33歳　（最高　　42歳、最低　29歳） 月 あ た り 会 合 回 数 1回　
メ ン バ ー 構 成 4名 会 合 は 就 業 時 間 内　・　外　・　両方
本 部 登 録 番 号

発表№

レンズ外観の画像処理検査不良の低減

株式会社
カブシキガイシャ

　メニコン 遠藤
エンドウ

　鉄平
テッペイ

Ｑ Ｃ サ ー ク ル 紹 介
サ　ー　ク　ル　名 (　フ　リ　ガ　ナ　）      Ｐ　Ｃ　出　力　形　式    

4COLORS フォーカラーズ ＲＧＢ  ・  ＨＤＭＩ

テーマ

会社・事業所名(ふりがな) 発表者名（ふりがな）

株式会社メニコン関工場では、主力商品であるメニコン2ウィークプレミオ等のソフトレンズ、30日間連続装用可能なメニコンティニューを

含む酸素透過性のハードレンズ、そして円錐角膜の患者様に合わせて処方する特殊レンズ（ローズK）を製造しています。

私達の所属するフォーシーズンラインでは、世界で初めて使い捨てハードコンタクトレンズの量産をモールド製法で実現化したラインです。

【強み】

良好な人間関係

【弱み】

サークル能力の伸び悩み

２． メンバー紹介とQCレベル

4COLORSは4人で活動を行いました。良好な人間関係がサークルの強みです。その反面QCレベルの低さ、サークル能力の伸び悩みが

弱みであり、サークルレベルはDゾーンとなっていました。

１． 会社紹介

４． テーマ選定と活動計画３． QC研修会に参加・勉強会実施

QCサークルの理解を深める為

井上が外部研修会に参加！

ﾒﾝﾊﾞｰの中で最もｻｰｸﾙ能力の平均点が低かった井上が

QCｻｰｸﾙの外部研修へ参加。研修内容をﾒﾝﾊﾞｰへ展開、

教育しﾁｰﾑのｻｰｸﾙﾚﾍﾞﾙの底上げを図りました。

ﾃｰﾏ選定にあたり、上位方針も含めﾏﾄﾘｯｸｽ図で点数付けを実施。

会社の上位方針とﾒﾝﾊﾞｰの思いが一致したことで、

「ﾚﾝｽﾞ外観の画像処理検査不良の低減」が最重要ﾃｰﾏとして挙がった。

世界初の3か月交換タイプの
ハードコンタクトレンズ

ﾒﾝﾊﾞｰへ展開

103



５． コンタクトレンズの製造工程説明

７．テーマ選定の背景 ８． 閾値変更の煽りを受けて不良・設備停止時間増加

９． 目標設定 １０． 現状把握 1 最終検査工程の不良率増加について調査

目標は画処理不良率7.3％以下

検査用ｶﾞﾗｽ板の清掃回数低減で

残業時間0としました。

最終検査工程の不良増加について調査を開始。

ﾚﾝｽﾞの原材料である配合液の構成材料が一部

他社製造から自社製造に切替っていたことが判明。

配合液の製造部門に改善を打診するも困難であるとの回答。

製造現場でなんとか対応するしかない状況となり、

活動対象を製造ﾗｲﾝに限定し、現状把握をすすめました。

１１．現状把握2 付着異物の正体は？

異物の多くはﾚﾝｽﾞ基材であることが判明。このﾚﾝｽﾞ基材の出どころは、

ﾚﾝｽﾞ成形で発生するﾚﾝｽﾞ余剰部であると考えました。

１２． レンズ余剰部とは

ﾚﾝｽﾞ脱離は成形型を脱離爪で潰して脱離。脱離の瞬間、

ﾚﾝｽﾞ余剰部が飛散。その一部がﾚﾝｽﾞへ付着していると

仮定し問題解析を実施しました。

①レンズの型を成形する為の金型を組付け

②レンズの型を樹脂で成形

③成形したレンズの型にレンズの原液を充填

④重合工程でレンズの原液を硬化

⑤レンズの型からレンズを脱離(取り出す)
⑥レンズを包装

⑦⑥で良品として排出されたレンズを製品箱に包装

⑧出荷前製品の最終検査

６． 画像処理検査不良が発生している脱離工程の説明

出荷前の最終検査工程において、異物が付着した

不良ﾚﾝｽﾞの発生が増加傾向に。異物のサイズと形状

によっては画像処理検査工程では検出出来ないこと

が判明した為、同検査の閾値を厳しく設定し、

不良ﾚﾝｽﾞを不良認識できるようにしました。

閾値を厳しくしたことで、良品ﾚﾝｽﾞを過剰判定してしまい画像処理検査不良が

増加。過剰判定の煽りを受け、検査用ｶﾞﾗｽ板清掃回数が増え、設備停止時間

も増加。

社内の研究部門へ物性検査を依頼
外面型と内面型

の型組みによって

ﾚﾝｽﾞを成形。

この時ﾚﾝｽﾞになら

ない部分が発生し、

それがﾚﾝｽﾞ余剰

部となる。

余剰部が飛散して

レンズに付着している

①レンズの型投入

②上の外面型を外す

③レンズをエアーブロー洗浄(異物付着を防ぐ為)
④内面型からレンズを脱離

⑤レンズの外面側と内面側をエアーブロー洗浄

⑥レンズの外観検査。検査用ガラス板に乗せて検査。

この工程で不良判定されたレンズが画像処理検査不良となる

⑦良品レンズをレンズパックに収納



１３． 問題解析と対策検討

重要要因としてﾚﾝｽﾞ余剰部の付着、ﾚﾝｽﾞ余剰部の洗浄不足の２つをピックアップ。

重要要因を元に系統図を作成し、対策検討を実施しました。

１４． 対策の実施とﾁｪｯｸ

対策①から④実施。

画像処理不良率・検査用ガラス板の

清掃回数に変化なしの為、効果なし。

１５． 設備・不良について三現主義に基づき各自再調査→結果報告

設備情報、不良情報について担当決め

を行い三現主義に基づき再調査を実施。

①脱離工程で爪先端の汚れを確認。

爪と型の隙間に残った余剰部が

回収できていない。

②洗浄工程ではﾚﾝｽﾞ周辺部の

洗浄残りを確認。

③不良ﾚﾝｽﾞにはﾚﾝｽﾞの周辺部から

ｴｯｼﾞ部にかけて異物付着が多い。

１６．異物検出箇所の偏り

過去データから画像処理検査で

検出される異物付着箇所を調査。

ﾚﾝｽﾞ周辺部～ｴｯｼﾞ部にかけての異物付

着が9割を占めている結果に。

１７．再問題解析と再対策検討

各自の調査内容を踏まえ再問題解析を実施し、新たに重要要因を洗い出しました。

系統図にて再対策検討を実施。

１８．再対策の実施とﾁｪｯｸ1

爪と型の隙間の余剰部が集塵で回収できていなかった為、爪先端の形状を変更。

爪先端に勾配を付けることでよりｽﾑｰｽﾞな集塵導線の確保ができた。

対策は画像処理不良率、検査用ｶﾞﾗｽ板の清掃回数に効果あり。

ｴｱﾌﾞﾛｰﾉｽﾞﾙの形状を変更。周辺部～ｴｯｼﾞ部を

効率よく洗浄可能に。対策は画像処理不良率、

検査用ｶﾞﾗｽ板の清掃回数に効果あり。

目標の不良率を見事達成。

１９．再対策の実施とﾁｪｯｸ2

爪先端を勾配形状

とし集塵導線を確保

爪と型の隙間に残っ

ていた余剰部が回収

できるように！

効果あり

余剰部

目標不良率達成！！

効果あり



２０．目標達成！！しかし最終検査工程の不良率が基準値に達していない…

目標達成。しかし最終検査工程の不良率が基準の0.2％に達していないことが判明。職長からの助言で、最終検査工程で発生した6枚の

異物付着不良ﾚﾝｽﾞを画像処理検査で再検査することに。結果は6枚中6枚が不良検出された為、最終検査工程で発生した不良ﾚﾝｽﾞの

異物は画像処理検査以降で付着していると断定。画像処理検査以降についても対策範囲を拡大。

異物付着の可能性がある箇所について調査を開始。

２１．レンズ搬送系の吸着配管内の汚れに着目

調査の結果、吸着配管内の汚れに着目。ﾚﾝｽﾞの搬送は吸着ﾊﾟｯﾄを用いて、

搬送する箇所が多く存在。ﾚﾝｽﾞ吸着の際、異物を配管へと吸い込み、

吸着破壊の時にﾚﾝｽﾞに吹き付けていると仮定し対策を実施。

対策後、最終検査工程の不良率について経過を観察し

不良率が0.1％となったことを確認。画像処理検査の

前工程についても同様の対策を実施した為、

画像処理不良率も低減。

２２．再対策の実施とﾁｪｯｸ3

２３．効果把握纏め

２４．金額効果纏め ２５．標準化と管理の定着(5W１H)

画像処理検査不良率：目標7.3％以下→4.1％とし目標を達成。

２６．QCサークルレベル診断 ２７．活動を振り返り

レンズ搬送系の配管、

フィルタ交換

検査用ｶﾞﾗｽ板の清掃回数/日：130回→10回
設備停止時間/日：97分→11分
残業時間/月 21時間→０時間

最終検査工程の

不良率：0.1％
で推移



発表№

　　会社・事業所（フリガナ） 発表者名（フリガナ）

サークル結成年月

会合は就業時間

月あたり会合回数

1回あたり会合時間

本ﾃｰﾏの会合回数

ＱＣサークル紹介
サークル名 （ﾌﾘｶﾞﾅ）      発 表 形 式     

プロジェクター

本 部 登 録 番 号 25-88 2006年4月

メ ン バ ー 構 成 ６名 内　・　外　・　両方

平 均 年 齢 43.5歳　（最高58歳、最低29歳）          4 回　

テ ー マ 暦 本テーマで　 件　 社外発表　 回目 0.5  時間　

本テーマの活動期間 2023年10月～2024年3月30日          24 回　

発 表 者 の 所 属 岐阜製造部　バンパ塗装課　塗装2係 勤続　20 年　

テーマ

検査返品率が目標

から乖離してい

当社は愛知県 刈谷市に本社を置き、主に自動車の「シート事業」
「内外装事業」「ユニット部品事業」を手掛けています。
【QUALITY OF TIME AND SPACE】~上質な時空間を提供~

をキャッチフレーズに世界中の社員が情熱をもって働いています。

岐阜工場は「補給用バンパー」の専門工場で 多品種少量生産が
特徴です。塗装課では射出成型されたバンパーを順立てから
塗装、手直しまで一手に担当しています。塗料は溶剤と水性が

あり、昨今は環境に配慮した水性生産比率が高くなっています。

「QC＝ネガティブ」なイメージしか無い私達の元に、今期から
実績十分な名物リーダーを迎える事に…。普段の和気あいあい
とした雰囲気から一転！会合を開くや下を向き、閉口する私達

の姿を見て重度の「QCコミュ障だ！」と診断。

巴里サークルの紹介
メンバーは平均年齢43.5歳、中堅とベテランの６名で構成。
サークルレベルはX軸、Ｙ軸共に2.4点の万年Ｃゾーンに位置
しているが、リーダーはこの評価に疑念を抱いてるよう。

「デフォルトに拘らず、結果より活動を充実させよう！」と
言われQC活動の間口の広がりを感じ、私がテーマリーダーに
立候補！QCコミュ障克服のステップとして「QCCメンバーの

成長」と「問題解決」と２つの大きなテーマを設けて活動しま
すが、これらを親和性を持って進行できるよう、世話人、アド
バイザーのバックアップの元、一丸となって進めていきます。

QCCメンバーの成長で1本当たりのブツ付着数低減
～重度の[QCコミュ障]を克服し、活気あるQC活動を！～

課題の明確化：何を持ってQCCメンバーの成長なのか？上司の
主観など曖昧な基準では無く、「実践力評価シート」の診断から
サークルレベルを割り出す事を知り、実際の診断結果は、各項目

予想通りの低評価。しかし、通常作業時を評価シートに当てはめ
て見ると抜群に高評価となる事から普段の力がQCC活動において
発揮できていない事が判明。
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６．ｻｰｸﾙ紹介

巴里サークルの強みは現場で培った「問題解決力」「専門技術」
「改善能力」。弱みはQCC活動において「QC手法」「自主性」
「チームワーク」が弱く、強みが活かせない。また、親和性の

低い項目等で変動する事でサークルレベルと実態がそぐわない
のでは？との意見もありました。

３つの弱みを特性になぜなぜで課題を深堀り。重要要因として
「質問、意見が出てこない」 [Question] 
「チャレンジ精神の欠如」 [Challenge] 

「普段の信頼関係が築けていない」 [Confidence]
以上3点を課題克服の柱に据え活動していきます。

目指す姿は、私達が主導のやりがいのあるQCC活動。そして
世話人たっての願いであるBランクサークルとし、弱点３項目
を今活動で各2ポイント上昇させて達成を目指します。

世話人の長屋課長から活動の流れを共有すべく、アローダイヤ
グラムグラム法を教わり、クリティカルパスを
5カ月半とした道筋を立て、全員で流れを把握できました。

人財育成課題１：質問、意見が出てこない
現状把握において少量カップ塗色の悪さを測る為、パレート
展開を行うも、ワースト上位にはメインのホースガン生産塗色

が上位を占め、体感的に困っている少量カップ塗色は下位に
沈み、課題の抽出方法にQuestion！

リーダーから「1本あたりの悪さ加減」で見るよう助言があり、
ヒストグラムを作成。少量カップ塗色はホースガン生産塗色と
比較し、平均値、中央値、モード全てで3倍強ブツが多く付着

している事が分かり、少量カップ塗色に目を向ける意義が証明
でき、数々のquestionと理解を得るきっかけとなりました。

人財育成課題２：チャレンジ精神の欠如
これまでゼロ、撲滅など根拠無き高すぎる目標を掲げ、未達を
繰り返した過去を振り返り、誰々が言うから…ではなく、自分

達がどうありたいのか？見つめ直し、困っていない塗色の平均
ブツ数を目指そうと70％減の4.1件に設定。ありたい姿に
Challenge!

課題テーマの選定では困り事をマトリックスで評価し「少量
カップ塗色のブツ不良低減」が１位となり、総合テーマ
「QCCメンバーの成長で１本当たりのブツ不良低減」としま

した。しかし、期間内完結に不安が残り、私達の「弱み」に
相関の強い部位に集中して活動を進める事にしました。



不良率と返品率の相関は強くない！不良率と返品率の相関は弱い！ フロントバンパの検査時間が軒並みT/Tオー

６．ｻｰｸﾙ紹介

人財育成課題３：自信、信頼が低い
塗料の運用方法には「ホースガン型」と「カップガン型」があり、
問題の所在を深堀りする際、担当者以外にはとっつきにくい分野

で「パスさせて」との声が…。私と橋本君がこの分野に明るい為、
出来る人が出来る事を率先垂範。Confidenceを皆で高めます。

カップの個体差、塗色とブツ数の相関について
現場のカップガン（ランダム）10個と新品カップでブツの多い
4色を塗布。分かった事は「カップ個体差は少ないが新品カップ

の方がブツが少ない」「新品カップでもブツは出る」と[カップ]
[塗料]双方に要因有りと判断。

カップガンの検証
各担当作業者の洗浄方法は要領書に準じており問題なし。しかし、
洗浄後のカップガンを分解し、パーツごとの汚れを見ると各部に

水筒内にこびり付く茶渋のような汚れの堆積を確認。普段の洗浄
方法では堆積汚れが取れない事が分かりました。

少量生産色の検証    受注の少ない塗料の運用方法について
①開封前に塗料缶をジャイロ攪拌 ⓶開封、半分に鉢分け 稀釈
シンナー投入 ③ハンドミキサーにて攪拌 ④保管 ⑤必要時に

取り出す ⑥手動攪拌 ⑦ストレーナーを介しカップに投入 
⑧塗布 が、一連の流れで 1缶で約12本分となります。

その為、特に受注の少ないものは３ヵ月以上滞留する事も…。
成分沈殿や溶剤の揮発といった劣化の進んだ塗料を塗布する事で、
様々な不具合の要因となるだけでなく、廃棄処分になるケースも

ありSDGｓを最重要視する我々は早期にこれを解決する必要が
あります。

要因解析
「カップガン内部に汚れ堆積」と「少量色コンディション悪化」
を特性に特性要因図を作成。[分解清掃する時間が無い] [ミキ

シング缶密閉性が低い] [タンク容量が大きい]の3点が挙がり、
それぞれ見ていきます。

検証１.「分解清掃する時間が無い」ではガンの清掃工数を確認。
通常のカップガン清掃は1個当たり3分程度、分解メンテでは
115分と途方もない時間を要し、日々の業務に取り入れるのは

不可能と判断。そこで汚れの堆積するタイミングを見極めて
必要な分だけ分解メンテを実施すれば？と案が出てきました。

日々の汚れの堆積観察を行い、32日で各部に汚れの堆積を確認
でき、これを基に分解メンテ頻度を割り出すと 2個/日ずつの
分解メンテ実施でOK！それでもまとまった時間が必要な為、

誰がどこでやるのか？話し合った結果、確認と補正がメインの
仕事であるバックアップ工程で「請負い可能だ」と快く引き受け
てもらえました。



不良率と返品率の相関は強くない！不良率と返品率の相関は弱い！ フロントバンパの検査時間が軒並みT/Tオー

バックアップ工程での作業の傍ら 分解メンテを行った所、
３h/個で作業を完了する事ができました。又、履歴表を作成
し、メンテ抜け無き様、計画性を持って進める事で、カップ

コンディションを良好な状態で維持、継続できるように
なりました.

検証２.「缶の密閉性が低い」「タンク容量が大きい」では保管
方法と塗料劣化の相関を調査。ミキシング缶は駆動部に僅かに
隙間があり、中の塗料は3週目以降の劣化が顕著。ビーバー

タンク保管は劣化の進行が緩いものの、廃棄となった場合40ℓ
以上の廃液が出る為、どちらも少量色管理には適さないと結論。

メンバー間で塗料は「止まると死ぬ」というマグロの生態に似て
いると盛り上がり、マグロについて検索。完全養殖に成功した某
有名大学では養殖槽の適正化と水流が要であるとの事。なるほど

塗料にあった「小さな水槽」で容易に「出荷」できるようなもの
をコンセプトに対策を立案。小型ビーバータンク案を採択。

循環に特化した小さな10ℓ保管タンクを作成。スムーズにカッ
プに補給できるよう、接続部にクイックジョイントを配し、
通常の「塗料循環モード」とカップ補充用ガンに送る「塗料

供給モード」へとタイムリーに切り替えが可能になり、塗料の
劣化防止に成功！

課題テーマの効果確認
活動前、平均13.8個だった少量色ブツは2つの対策により2月末
までに43％減の8個まで減少するも、目標は未達。しかし

メンバーの能力は期待どおりの成長をみせ、各々が活動を通じ
成長を実感。歯止めは後戻りのないよう５W1Hで管理します。

本テーマ「QCCメンバー」では各弱点項目2ポイントアップ
には至りませんでしたが、Bゾーンに到達する事ができ、
こちらは目標達成！今回、課題として挙げたQuestion、

Challenge、Confidenceの頭文字「Q・C・C」はまさにQC
サークルそのもの！私達の「QCコミュ障」は完治です！

活動を振り返って良かった点は各々、目に見えるような成長を
実感できた事。苦労した点は常に時間との闘いで「解らない所
でトコトン立ち止まる」スタンスとのバランスでした。今後も

更なる飛躍を目指し、巴里サークルはより一層励んで参ります。
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発表№

     106 物流工程における小物部品払い出し作業時間の短縮

株式会社
カブシキカイシャ

日特
ニットク

スパークテックWKS 玉置
タマオキ

　一喜
カズキ

Ｑ Ｃ サ ー ク ル 紹 介
サ　ー　ク　ル　名 (　フ　リ　ガ　ナ　）      Ｐ　Ｃ　出　力　形　式    

俺のQC ｵﾚﾉｷｭｰｼｰ ＲＧＢ  ・  ＨＤＭＩ

当社は愛知県小牧市に本社を置き、愛知県に３工場、

岐阜県可児市に2工場、そして鹿児島県に2工場の国内7拠点にて

各種エンジンには欠かせないパーツのスパークプラグとグロープラグの製造を

行っています。また、地域貢献の活動にも力を入れています。

私たちが所属する物流工程は『原料の受入れ業務』『小物部品の仕分

け業務』『仕分けした部品を払い出す業務』『完成した製品を国内外の

工場へ出荷する業務』の大きく4つの業務に分かれており、製造工程がス

ムーズに生産活動ができる様サポートする『縁の下の力持ち』職場です。

サークルメンバーは30歳～60歳オーバーの雇用継続者を含む男性6名

で構成されています。

年齢層が高めで個性的、頑固者が多く、業務の範囲や場所が広い為、

チームにまとまりがないことが課題です。

物流工程での作業経験年数が浅いメンバーが4名／6名なこと、チームに

まとまりがない為、業務改善が進まなく、サークルレベルはCゾーンです。

今回の活動を通して、チームの一体感を高め、Bゾーンを目指します。

テーマを決める為、第1回目の会合で日頃メンバーが困っていることを挙げ

てもらおうとしましたが意見が出ず・・・。困っていると、係長から『管理係の

ミーティングでは1分間ミーティングというのをやっているよとアドバイスが・・・。

実際に行ってみると、意外な共通点があり会話が弾むようになりました。

520-42 サ ー ク ル 結 成 時 期 ２０２２年  ４月　

平 均 年 齢

私は2016年に東濃工場に入社

2021年に二野工場に異動後現在のサークルで活動を始めましたが、

チームにまとまりがなく、雰囲気も良くありませんでした。みんなで楽しく仕事

がしたいという想いでリーダーに立候補しました。

本 部 登 録 番 号

４５歳　（最高　３４歳、最低　６３歳） 月 あ た り 会 合 回 数 ２回　

メ ン バ ー 構 成 ６名 会 合 は 就 業 時 間 内　・　外　・　両方

発 表 者 の 所 属 可児製造本部二野製造部管理課物流係 勤続　　８年　

テ ー マ 暦 本テーマで　 　１件　 社外発表　 ０回目　 1 回 あ た り 会 合 時 間 １時間　

本 テ ー マ の 活 動 期 間 ２０２３年　４月　～　　２０２３年　１０月　 本 テ ー マ の 会 合 回 数 １２回　

テーマ

会社・事業所名(ふりがな) 発表者名（ふりがな）



金曜日と他の曜日の小物部品の払い出し作業にどれくらいの違いがあるの

か調査したところ、取り扱う量、時間に2.5倍のさがあり、金曜日には必ず

残業が発生しており週末を楽しめない状態でした・・・。

小物部品の端子と中心電極の払出しの割合を調査してみると、

中心電極の払出し作業が全体の68％を占めており、中心電極払出し

作業の業務改善が急務だと感じました。

中心電極払い出し作業のどの作業に時間がかかるのかパレート図で表して

みると、品番を捜索する時間に520分かかっており、全体の72.8％を占め

ていることが分かりました。以上の結果により、捜索時間の問題点を解決

し、小物部品の払い出し作業時間を短縮することにしました。

2023.4月から10月までを活動期間とし計画を立てました。各ステップがス

ムーズに進む様。自己紹介で知った情報を基に趣味の合う人同士を組ま

せるペア性を取り入れて活動を進めてきました。

端子の払出し作業の手順は、①台車に積載された端子を品番毎に分け

パレットに並べる。②納品書の数量をシステムに入力し送り票を出し納品

書と数量の照合をしたあと端子の入った箱に品番毎に振り分ける。③予定

を確認し、設備毎端子を台車に移動しGS工程の各設備に運ぶ。

中心電極の払い出し作業の手順は、端子作業と概ね一緒ですが、

検収作業のやり方が違ったり、品番数が多い分時間がかかります。

話しているうちに、『国内出荷作業にミスがある

と他工場に迷惑が掛かるから何とかしたい』、

『小物部品の払い出しは時間が掛かる特に金

曜日は土日月の生産分も入荷してくるから時

間が2.5倍掛かる』、『夜勤帯は人数が減るか

ら大変』、『人によって業務の量に差があって不

公平』など4つの困り事が挙がりました。

小物部品を中心に作業する人たちに普段思っ

ている事を聞いてみると『金曜日は土日月分が

入荷する為、残業や休日出勤となる。迷惑が

掛かるから休みにくい、』『20kg/箱の移動は

腰痛のリスクがある』『送り表の文字が小さ

い・・』『おじさん達にもやさしい職場にしたいよ

ね！』とこのテーマに決めました。

抽出された困り事をマトリックス図にて評価した結果、

順位の高かった小物部品の払い出しについて取組む

事にしました。



対策前はどこに自分が探している品番があるか分からず

広いエリアをウロウロしていた為、作業導線がゴチャゴチャしていましたが

対策後は自分の探している品番の色をを探せばいい為

迷うことが無くなり、作業導線がスッキリしました。

対策前と対策後の中心電極払出し作業時間をパレート図で比較してみ

ました。すると、対策前の捜索時間520分だったのに対し、対策後275分

となり、245分（47.1％）削減する事ができました。

就業時間内に作業を終わらせるために、対策前520分かかっていた金曜

日の中心電極の捜索時間を、2023年9月までに、520分から45％減の

286分に削減し金曜日の中心電極の払出し作業のトータル時間を

32.8％減の480分にすることを目標に活動を行っていきます。

特性を中心電極捜索作業に時間が掛かるとし、サークルメンバーで話し合

い、特性要因図にまとめた結果、『老眼が多い』『置場の決まりがない『金

曜日は品点数が多い』の３つの重要要因が挙がりました

メンバーで話し合い、系統図 でまとめた結果、３つの案があがりました

・表示方法を変更する　・捜索する範囲を狭くする

・納入の仕方を変更する

以上のことを具体的な対策案としました。

上がった対策案をマトリクス図にて評価しました。納入の仕方を変更するに

ついては、他工場、取引先に与える影響が大きいことから断念する事にしま

した。『自工程で完結できる『品番の数字順に並べる』『捜索範囲を狭くす

る』『捜索種類を絞る』の３項目で対策を行うことにしました。

送り票に記載されている品番が小さいため、判読するのに時間が掛かってい

ました。休日居酒屋へ出掛け、野球観戦していた時『ライト側はブルー』『レ

フト側はオレンジ』　ユニフォームの色でどのチームのファンか一目瞭然だ！と

思い翌日、対策主担当者に相談しました。

色分けをするにあたり、品番数がどのくらいあるのか調べてみました。

すると、納入の多い品番がわかったため入荷されるトップ3品番を『赤色』

『青色』『黄色』で色分けする事にしました。色を識別することで１箱ずつ探

し回るのではなく大まかな場所が判別できるようになりました。



活動当初はまとまりがなかったが交流を深めながらみんなで活動が行えたた

めサークルレベルがCゾーンがらBゾーンに上がることができました。

今回の活動を通して、反省を行い今後の課題にしていくことにしました。

また、重量物対策については引き続き活動を行っていきます。

活動から約１年たち現在は、重量物の移動をするためのコンベアや、移載

を行うためのリフターなどを導入し体への負担を軽減して作業ができるように

なりました。

これからも、おじさんパワーで力を合わせ業務改善を進めていきます！

また、金曜日の中心電極払出し作業全体としても、対策前714分/日

が、対策後469分/日の34.3％削減でき目標を達成する事ができまし

た。しかし目標ギリギリのためメンバーからもう少し短縮できるのでは？と打ち

上げがあったため、追加で対策を考えてみることにしました。

追加対策について悩んでいた所、課長から「色ごとに並べ替えてみるのはど

うか」とアドバイスをもらいました。中には並び替える手間が増えることを気に

する人もいましたがとりあえずやってみよ！　ダメだったら戻せばいい！と年長

者の戸松さんの一言で色毎に並び替えるを実施する事にしました。

識別後、色ごとでパレットに並べて作業をしてみました。

箱を並び替える作業が新たに増え、作業時間が約１３分追加されました

が、品番捜索時の移動範囲が減少され、さらに捜索時間を12分削減す

る事ができました。

追加対策後275分/日の捜索時間が263分/日となりさらに12分削減で

きました。

そして、中心電極の払出し作業トータルの時間も714分/日が

追加対策後は457分/日となり257分/日の削減となりました。

対策後、月～木と金曜日では2.5倍もの入荷量があるにもかかわらず、定

時前に余裕をもって作業を終わらせることができる様になりました。

今回の活動は金曜日対象で活動しましたが平日に取り入れることも十分

可能な為、水平展開を進め、さらに業務改善をすることにしました。

標準化と管理の定着として、今回の対策が後戻りしない様、改善内容に

ついて、作業要領書の改訂・作業者への教育を実施すると共に他の曜日

への水平展開と、改善した内容が維持できているかの、チェックをするルール

を作り、現在も続けています。



発表№

外観検査工程における再検査数の低減

~サークルを通して自発的な組織に変革させる~

フジ精密
セイミツ

株式
カブシキ

会社
カイシャ

中村
ナカムラ

有佑
ユウスケ

Ｑ Ｃ サ ー ク ル 紹 介
サ　ー　ク　ル　名 (　フ　リ　ガ　ナ　）      Ｐ　Ｃ　出　力　形　式    

Fuji QCサークル フジQCサークル ＲＧＢ  ・  ＨＤＭＩ

532-11 サ ー ク ル 結 成 時 期 2023年  4月  1日　

平 均 年 齢 25歳　（最高　　29歳、最低　22歳） 月 あ た り 会 合 回 数 1回　

メ ン バ ー 構 成 5名 会 合 は 就 業 時 間 内　・　外　・　両方

本 部 登 録 番 号

発 表 者 の 所 属 フジ精密株式会社電子部品事業部 勤続　　8年　

テ ー マ 暦 本テーマで　 　1件　 社外発表　 1回目　 1 回 あ た り 会 合 時 間 1時間　

本 テ ー マ の 活 動 期 間 2023年　　4月　～　　　2024年　　1月　 本 テ ー マ の 会 合 回 数 6回　

テーマ

会社・事業所名(ふりがな) 発表者名（ふりがな）

弊社は本社を岐阜県大垣市に置き

ICパッケージ基板製造の検査工程の請負業務を行っています

今回は中央事業場の活動となります。

職場の紹介です

私たちの職場は個片加工されたICパッケージ基板を

「外観検査」と呼ばれる工程で自動外観検査と画像による外観判定により

基板検査を担当しています。

外観検査工程の紹介です。

自動外観検査機で不良箇所を検出して画像を撮影、

検査員が検出した画像をモニターで見て良品、不良品かを判定します。

活動工程は検査員がモニター画像を使用して外観判定をする工程です。

サークル名はFuji QCサークルです。

サークルの紹介です。メンバーは5名、平均年齢は25歳、

メンバーは次期リーダーを担う若いメンバーで構成されています。

活動を始めるにあたりサークルレベル評価を行いました。

強みは若く年齢の近いメンバーで構成されているため、

チームワークとコミュニケーションが良いこと、

弱みは意欲と会合能力が低く、QC手法を使っての活動経験が

不足していることです。

今回の活動でQC手法を学び全員が積極的に参加することで

サークルレベルのアップを狙います。

今回のQCサークル活動を進めるにあたり、QC手法とQCストーリーを

学習しました。

私サークルリーダーがサークルリーダー研修で

QCストーリーでの改善の進め方を学び、

サークル会合でサークルリーダーが

メンバーにQC手法と改善を進め方を教育する勉強会を実施しました。
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テーマの選定です。

サークル会合の中でメンバーから問題点を抽出してもらい

テーマ選定シートの評価の結果、評価点が一番高かった

画像による外観判定で再検査が発生することを職場の問題点ととらえ、

テーマに選定しました。

再検査について説明します。

自動検査機で撮影された画像をモニターで見て、良品か不良品かを判定しますが、

モニターでは外観判定できなかった不良箇所がある場合

顕微鏡で基板を見て良品か不良品を判定する作業を再検査といいます。

現状の把握①、再検査の発生状況です。

モニターによる外観検査17,180ピースのうち、565ピースが再検査になっていました。

再検査の理由を調べると565ピースのうち285ピースが不良項目の判定に

迷うことで最も多く発生していました。

現状の把握②、不良項目の判定で迷っている285ピースが

どの不良項目で迷っているのかを調査しました。

調査を実施したところ金付着か下地露出で迷って再検査にしているのが

181ピースと最も多いことが分かりました。

現状の把握③、金付着か下地露出で迷う理由を確認しました。

金付着は絶縁膜の上に金が付着する不良、下地露出は絶縁膜が無く、

銅の下地が見えている不良です。

金が付着している状態でその金が絶縁膜上か銅の下地に付着している時に

画像だと見た目が同じように見え判定が難しい事で迷うことが分かりました。

目標の設定です。

金付着と下地露出の判定の再検査数を2023年12月までに

現状181ピースを0ピース、再検査率を１％低減することを目標にしました。

活動計画は

各ステップで担当リーダーを決めて、メンバー全員で協力し、

メンバー全員の育成をしながら活動を進めました。

要因の解析を始めるにあたり

メンバーと現状について話し合いの場を設け不良項目の判定でなぜ迷うのか

検査員にも参加してもらいヒアリングを実施しました。

実際に検査業務にあたる検査員の声を聞くことで

不良項目の判定を迷う要因を抽出することができました。

金付着と下地露出の判定で再検査が発生しているを軸に

メンバー全員で抽出した要因を整理するため特性要因図を作成

その中から重要要因を3つに絞り込み検証を進めることにしました。

重要要因の検証方法として検証内容、方法、納期を決めて

検証を進めることにしました。



重要要因①判断基準がバラバラになっていることの検証です。

検査員に金付着と下地露出を画像で識別する際に

どのように判断しているのかをヒアリングしました。

結果、金付着では2パターン、下地露出では4パターンの判断内容の違いがあり

検査員ごとで判断基準にバラツキであることが再検査が

発生する要因であることが分かりました。

重要要因②、検査員の経験に頼って判定をしていることの検証です。

検査経験年数で判定に差異が生じているかを確認するため、

全検査員にモニターで外観判定で金付着か下地露出かを判定してもらい

顕微鏡にてどちらの項目で判定するのかを確認しました。

重要要因③正しい項目の識別ができないことの検証です。

金付着と下地露出の不良画像をメンバーで検査教育担当の谷本さんが選定し

各10枚ずつ3種類のサンプルを作成し

検査員が正しい不良項目を解答できるかを調査しました。

重要要因3つの検証から

重要要因①と③に金付着と下地露出の判定で

再検査が発生する因果関係が有ることが分かりました。

検証の結果明らかに判定できるモードは全員が全問正解しすることが出来ましたが

判定に迷うモードは2名の検査員がまちがえていました。

金付着が下地露出に見える間違いが4問と一番多く

検査員の中には正しい項目の識別が出来ていないことが分かり

再検査の発生につながっていることが分かりました。

検証の結果、検査員歴1年目のCさん

モニター画像で判定した不良項目と顕微鏡で

判定した不良項目が一致。

検査員歴10年のBさんFさんもモニター画像で判定した項目と顕微鏡で判定した

項目が一致しており

検査員の経験年数は不良項目判定に影響が無い事が分かりました。

「金付着と下地露出の再検査が発生しないようにするには」を

目的に方策展開型系統図を作成

対策基準点を超えた

「サンプルにより適正基準を決定する」と「検査教育ツールを活用する」を

対策に採用しました。

対策②の実施です。

会合を実施し検査教育方法の問題点を抽出しました。従来の教育では準備時間や

教育担当者が必要になり口頭教育のみではすぐ忘れてしまい確認テストでの

再教育には時間がかかる問題が有りました。問題点が上がっていく中で

検査員教育担当の谷本さんから検査員自身が不良箇所の画像をパソコンで

繰り返し学習できるツールが欲しいという意見が出ました。

世話人の高木さんからのアドバイスをもとにソフトを準備して

検査教育ツールを作成することにしました。

検査教育ツールの作成にあたり

検査教育担当の谷本さんが自動検査機で不良判定となった基板画像を収集し

ソフトで不良確認テスト問題と回答画面を作成、

完成した問題画像を見て不良項目の判定をできるようにしました。

谷本さんとメンバーの協力で作成した検査教育ツールをミニツークと名付けました。

対策①の実施です。

サンプルを使用して絶縁膜表面から金付着と金パットの高さ、下地露出の高さを

測定しました。測定の結果、絶縁膜より上にある金付着と、絶縁膜より下にある

金パッドでは違う色調で見えることがわかりました。

絶縁膜表面より下にある下地露出と、同じく下にある金パットでは同じ色調に

見えることが分かりました。

上記の測定結果から金付着は金パッドと色調が違う、下地露出は金パッドと色調が

同じという判定基準を決定、検査教育に活用しました。



完成した検査教育ツールをサークル会合でメンバーに見てもらいメンバーの意見を

聞き取りしました。その中で

『間違えた時にどうして間違っていたのか分かるともっと理解できると思います』

『判定に迷うモードの画像が多くて思うように正答率を上げられない』といった声を

もとに検査教育ツールの機能を再検討しました。

間違えた時にどうして間違えたかの理由が出るように改善、難易度の違う問題を

増やすことで作業者のレベルに合わせた問題の選択を可能にしました。

検査教育ツールを活用した教育の実施をすることで従来教育では教育者が対象者に

口頭基礎教育した後も口頭での繰り返し教育を実施し、確認手段も紙が主流で

紙の準備時間の発生、教育担当者がいないと再教育が出来ない状態でした。

ミニツークを導入後は教育者による基礎教育後パソコンによる確認テストを実施

間違っていた問題はその場で確認し再教育できるように、

検査員教育担当者が不在でも検査員自身が自分で確認できるようになり

繰り返し不良画像で判定確認テストを行い、正しく識別できるようにしました。

検証の結果、判断基準を統一し不良判定教育を繰り返し教育し続けたことで

金付着と下地露出の違いを理解できサンプルを使用した再テストでも

全員が全問正解することが出来ました。

効果の確認です。

金付着と下地露出の再検査数は0ピースを達成することがで目標を達成、

再検査率も1.1%低減することが出来ました。品質に影響する活動のため

金付着と下地露出の不良流出有無を確認、0件を維持できております。

付随の効果として過剰廃棄数は4月に3ピース発生していたものを

0ピースにすることが出来ました。

活動全体を通した改善効果金額は８万円/月となりました。

活動後のサークルレベルです。

活動を通して、メンバー全体がQC手法を使った改善を学び

弱みであった意欲と会合能力、QC手法の活用能力が向上して

サークルレベルはDゾーンからCゾーンにレベルアップすることが出来ました。

標準化と管理の定着です。

標準化として金付着と下地露出の判断基準を統一し検査教育ツールのミニツークに

判断基準を登録を行いました。

毎日、検査教育ツールのミニツークを活用して金付着と検査教育を継続、

検査教育ツールのデータベースから実施記録、正解率を確認

維持管理しております。

活動のまとめと今後の進め方です。

検査員ごとの判断基準を統一することで金付着と下地露出の再検査数をゼロに

することができました。付随の効果で過剰廃棄数も減らすことができました。

全員で活動を進めることで互いの意見や考え方を聞くことができ

より広い視野で多様な考え方を得ることができました。

今回作成した検査教育ツールを使用して品質レベルを維持するとともに

今後も品質の問題や若い世代の育成を進めていきます。
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サ ー ク ル 結 成 時 期 2022年  　4月　

平 均 年 齢 32歳　（最高　50歳、最低　24歳） 月 あ た り 会 合 回 数 4回　

メ ン バ ー 構 成 6　名 会 合 は 就 業 時 間 内　・　外　・　両方

本 部 登 録 番 号

発表№

  オーナメント塗装ライン生産性向上  ～ 塗装工程集約による新規製品スペース確保 ～

 大平洋工業
タイヘイヨウコウギョウ

株式会社
カブシキガイシャ

長良
ナガラ

　優亮
ユウスケ

Ｑ Ｃ サ ー ク ル 紹 介
サ　ー　ク　ル　名 (　フ　リ　ガ　ナ　）      Ｐ　Ｃ　出　力　形　式    

ポリイソ ポリイソ ＲＧＢ  ・  ＨＤＭＩ

テーマ

会社・事業所名(ふりがな) 発表者名（ふりがな）

オーナメントの1Fと2Fの塗装工程で併産しており

私たちの職場は1Fの塗装工程Aになります
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塗装工程Aはオーナメント専用生産ラインになります

また、塗装ブース内は無人で自動で搬送、塗装、乾燥を行います

改善目標として塗装時間を39.5秒から乾燥工程の限界の24.5秒へ15秒低減する

そして残りの4秒は搬送時間を23.5秒から19.5秒へ低減することとしました



塗装工程Aはオーナメント専用生産ラインのため、

汎用設定ではなく、特化した専用の設定にすることでサイクル短縮目標を達成できました





発表№

ホットメルト廃棄量低減

トヨタ紡織
ぼうしょく

株式会社
かぶしきがいしゃ

大口
おおくち

岐阜
ぎふ

工場
こうじょう

伊藤
いとう

　優吾
ゆうご

Ｑ Ｃ サ ー ク ル 紹 介
サ　ー　ク　ル　名 (　フ　リ　ガ　ナ　）      Ｐ　Ｃ　出　力　形　式    

NEXUS ネクサス ＲＧＢ  ・  ＨＤＭＩ

25-75 サ ー ク ル 結 成 時 期 2019年4月

平 均 年 齢 30歳　（最高　42　歳、最低 22 歳） 月 あ た り 会 合 回 数 ４回　

メ ン バ ー 構 成 ４名 会 合 は 就 業 時 間 内　・　外　・　両方

本 部 登 録 番 号

発 表 者 の 所 属 大口岐阜工場大口製造部保全技術課技術G 勤続　4　年　

テ ー マ 暦 本テーマで　 6　件　 社外発表　1回目　 1 回 あ た り 会 合 時 間 ０．５時間　

本 テ ー マ の 活 動 期 間 2023年4月　～　2024年3月 本 テ ー マ の 会 合 回 数 45回

     

    ル  
     
    

      
      

    

廃棄

    

テーマ

会社・事業所名(ふりがな) 発表者名（ふりがな）

当社は主に自動車の『シート事業』『内外装事業』『ユニット部品事業』を手掛けており

私が勤務する大口工場は工場スローガン『一人ひとりが主役 いきいきワクワク未来へ

紡ぐ大口工場』のもと成形天井やフェンダーライナーといった内外装部品を生産

しています｡

NEXUSサークル紹介

大口製造部保全技術課技術Gに所属、主な担当業務はIOTなど革新的な改善、大規模設備

投資、VA･原価低減の推進、環境保全の取り組みです。工場の潤滑剤となり各部署の

困り事を改善､収益･安全性の向上に努めています｡私たちのサークルは今年で4年目となり、

サークル名の由来はQCサークル活動を人と人との繋がりや絆を大切にする場にしたい

という思いから結びつきを表す『ネクサス』と命名しました｡

私たちのサークルは、男性のみ4人で構成

サークルレベル分析では、X軸が低く、私を含めた2名の若手の専門技能の

低さが課題であり、吉鶴アドバイザーからも向上できる様しっかり取り組んで

ほしいとの声を頂きました｡

その課題を克服する為に、今回は西永、伊藤の若手2人が中心となって活動

していきました｡

テーマ選定では保全技術課ならではの各自取り組みたいテーマを持ち寄り、

上位方針の『SDGsの活動推進』から

『環境』の項目に重点を置きマトリクス図で評価しました｡

その結果、テーマをホットメルト廃棄量低減に決定しました｡

ホットメルトとは加熱し溶かして使用する接着材で主にワークと部品の接着に使用します

3種類のホットメルトを使用しており、性質として、常温では個体、加熱すると溶けて

接着性を生じ、冷えると再び個体に戻ります｡

使い方として、ヒーター付きタンク内にホットメルトを投入し、約180度まで加熱し

ホースを通ってガン先から吐出されます｡

現状のホットメルト廃棄量を種類別に調査

月に24Kgのホットメルトを廃棄しており、その70％をホットメルト1が占めています｡

さらに、ホットメルト１の使用工程毎に廃棄量を見ると50％を後加工Aが廃棄しており

廃棄理由を調べると、パージによる廃棄が月に８Kgあり94％を占めていました｡

1/29 2/29

3/29 4/29

5/29 6/29
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パージとはホットメルトを安定して吐出する為に、生産前に容器に試し打ちする事です。

パージしたホットメルトは廃棄されます｡

パージをせずに作業を行うと吐出時にホットメルトが暴れて塗布ラインからはみ出し
品質不良となってしまいます。

作業前にパージをする事で塗布ラインが安定し、品質のバラツキを抑えることが

出来ます｡

活動前に、吉鶴アドバイザーより環境改善の必要性を学んで知識を高めてほしい

とのことで、島本リーダーより環境教育を実施｡

環境改善では、リデュース､リユース、リサイクルの順番で進める事が
環境負荷低減に効果的だと学び、まず、『リデュース減らす』活動から

取り組みました｡

後加工Aのパージ廃棄量8.0Kgの撲滅を目標に活動。

活動計画はこのようになっており1年を通して活動してきました｡
要因解析

『なぜ後加工Aはパージ廃棄量が多いのか』を特性に特性要因図で解析した所

設備に要因が集まった為、設備要因を調査する事にしました｡

各工程の1回当たりのパージ量を比較｡

後加工Aは類似工程より10倍以上パージ量が多い事が判明｡

後加工Aは類似工程と比べてホットメルトの出だしが安定しない事が分かった｡
要因解析の為ホットメルトユニットのヒーター付きタンク、ホース、ガン先の

設備条件を類似工程と比較｡

結果、後加工Aのみ、ガン先のノズル径とノズル長さに差異があり
『ガン先形状によってパージ量がバラつくのでは？』という意見がでました｡

ガン先形状を現地現物で確認｡

後加工Aのガン先は先端が短く、吐出口が平たい形状に対し

類似工程のガン先は先端が長細い形状であることが判明しました｡
材料や、ホースは同じだが、ガン先形状だけが異なる為、

ガン先を類似形状と同じ形状に変更してみることにしました｡

ガン先変更前とガン先変更後の吐出時のホットメルトの出方がこちらです｡

ガン先変更前は出だしでホットメルトが暴れているのに対し

ガン先変更後はまっすぐ安定して出ています｡

変更前のガン先は、吐出口とノズル長さが同じ長さの為、吐出口から直接

ホットメルトが押し出される形になり、出だしで暴れやすい仕様でした｡

変更後のガン先は吐出口に細長いノズルが覆いかぶさる形となり
吐出口から押し出されたホットメルトのガイドの役割を果たすことで

ホットメルトが暴れることなく、まっすぐ排出する事が

可能になっていました｡

検証

7/29 8/29

9/29 10/29

11/29 12/29

13/29 14/29

環境教育



ガン先変更により1回のパージ量を150gから15gに低減。作業を標準化し、パージ量の

バラツキを無くしたいが、現在のパージ容器だと吐出量が分からず定量パージが

出来ない為、別の容器を検討しました｡
候補として製氷皿とシリコントレーが挙げられ、両方を検証した結果、

作業性･耐熱性により優れた製氷皿をパージ容器に採用｡

1回あたり1マス分のパージで15gの定量パージを標準化出来ました｡

活動前､1月当たり8Kg廃棄していたものを、ガン先形状変更と、パージ容器

変更により1月当たり１Kgの廃棄量まで低減

パージ廃棄のリデュースを達成しました｡
しかし、目標のパージ廃棄撲滅に至っていない為『リユース 再使用』を

行い、廃棄量ゼロを目指します｡

リユースを実施するにあたり攻めどころを設定｡

現在パージ材は冷却された後、パージ容器から取り出され廃棄されます｡

攻めどころとして、この廃棄予定のパージ材をヒーター付きタンクに戻して再使用
する事でパージ廃棄の撲滅を目指します｡

パージ材を再使用するにあたり『パージ⇒冷却の過程で材質変化が起きているのでは？』

という懸念が上がりました｡
製品品質にも関わる為、自分達だけで判断せず、品質管理部に材料測定を依頼しました｡

品質管理部によるパージ材の材料測定の結果、軟化点･融点共に性質変化なく

部品の接着力にも問題ないと返答をもらい再使用可能となりました｡

パージ材を再使用するだけだという所で、吉鶴アドバイザーより『パージ材を使用する

事でフィルターが詰まり易くならないかな？』と指摘を頂き過去事例を調査

すると、コゲが付着しフィルター詰まりが発生する事が分かりました｡
このコゲについてメーカーに問い合わせると、コゲの正体はホットメルトである事が

分かりました｡

ホットメルトは加熱により酸化し、色合いが濃くなり、その状態で長時間加熱されると
炭化しコゲになります｡

教えて頂いた内容を基に設備を確認すると、主にヒーター付きタンク内で

コゲが発生していることが判明｡

タンク内側壁に付着したホットメルトが加熱により酸化、さらに長時間加熱され
炭化物が生成されます。炭化物が許容量を超えるとフィルター詰まりが発生

タンク内の炭化物を除去出来ずに炭化物が混ざったホットメルトがガン先まで

流れてしまいます｡この状態で生産を続けると、ノズル先端に炭化物が
蓄積されてノズル詰まりが発生します｡その為定期的にフィルター交換しています｡

これまで学んだ内容を基にリユースの危険性を考察｡

炭化物が混入したパージ材をヒーター付きタンクに再投入し続けると、これまで

以上にタンク内の炭化物が蓄積され、フィルターの定期交換に間に合わず
フィルター詰まりが発生｡

これを防ぐために方策を話し合い、パージ材を再使用可能か選別する必要がある

という結論に至りました｡

パージ材の選別方法について会合で話合い、6つの対策案が挙げられ

マトリクスで評価を実施｡

その結果、限度見本設置、重量比較、透かし検査が高評価だった為
3つとも検証を実施｡

15/29 16/29

17/29 18/29

19/29 20/29

21/29 22/29



対策案１限度見本設置 検証した結果、目視では炭化物の混入を判別するのが

難しい為不採用｡

対策案２重量比較 検証した結果重量に差異が無く判別できず不採用｡
対策案３透かし検査 ペンライトを照射して透かし検査を検証｡

光を当てることで炭化物の影が浮かび上がり判別可能であり採用｡

早速現場作業者にトライを依頼｡

パージ容器からパージ材を取りだし、ペンライトを取り出してパージ材に照射｡

パージ材を回転させながら透かし検査を行っており、検査が面倒｡

ペンライトを使用の為電池の管理工数が掛かる、ライトの消し忘れなどの
問題が作業者から上げられました｡

より簡単に透かし検査が出来ないかメンバー全員で再検討する事になった中、

休日にふと部屋のシーリングライトに目をやると、虫が透けて見えて『これだ！』
と思い、メンバーに提案 サークルメンバー最年少である伊藤が先導を切って

対策実施を進める事になりました｡

こちらが伊藤'sチェックライトになります｡

ペンライトの使用を取りやめ、ペンライトよりも光量をアップしたことで

パージ材を回転させなくてもコゲの有無を判別出来る様になり選別作業の
簡略化を実現｡さらに、パージ材を置いた事をセンサで検知して自動で点灯、

自動で消灯。加えて制御盤から電源供給する事で、電池を使用しない

完全オートライト化を実現｡
現場関係者から好評を頂き、運用することが決まりました｡

パージ材の選別によりリユースを達成！

パージ廃棄量を90%低減でき、月7000円の効果を得ることが出来ました｡

しかし、選別により廃棄されたパージ材が0.1Kg残り､
目標であるパージ材廃棄撲滅には至りませんでした｡

製造課と協力して作業要領書を作成し作業者に教育し標準化しました｡

今後の展開として、パージ材廃棄撲滅の為、炭化物が発生しない様な

発生源対策を進めると共に、発生してしまった炭化物が混入した
パージ材を再生利用できるリサイクル活動に取り組んでいきます｡

活動後のサークルレベル評価

X軸は専門技能、改善能力が大きく向上｡

Y軸は５Sとルールが向上｡
課題であった若手の専門技能能力が上がった事で、サークルレベルを向上

させる事が出来ました｡

惜しくもBゾーン昇格はなりませんでしたが、次回の活動で
Bゾーン昇格を目指します｡

活動を終えて良かった点

･材料･設備の知識が身に付き若手の技術向上に繋がった｡

･若手が中心の活動で世代間の風通しが良くなった｡
･活動を通して環境意識が向上した｡

反省点

･現状把握に時間が掛かってしまい、計画に遅れが発生してしまった｡
今後も諦めずに試行錯誤を繰り返して改善業務に取り組んでいきます｡

23/29 24/29

25/29 26/29

27/29 28/29

29/29



① 三次元測定機を使用し感覚を目に見える形で表現することができた。

② 物事の捉え方が変わり、サークルメンバーが成長することができた。

③ 感覚で行ってきた事を数値化出来ることができ、理屈的に教育することが可能になった。 

また、今後の自動化に向け一歩前進できたこと。

これからヤマザキマザックマニュファクチャリング株式会社、美濃加茂 私たちヤマザキマザックマニュファクチャリング株式会社は愛知県大口町に本社を置き、生産

生産ブロック板金加工課溶接班ウェルダーサークルの発表を始めます 拠点を世界11カ所、サポート拠点を世界86カ所に持つ【工作機械】を製造している会社です。

発表者は米塚です。よろしくお願いします。 工作機械とは主に金属の切削・研削を行い所要の形状を作る機械の事で、あらゆる機械部品

を加工する事から機械の生みの親マザーマシンとも呼ばれています。11ある生産拠点の中で

最大規模の生産工場である美濃加茂製作所に、私たちが勤務する板金加工課はあります。

板金加工課溶接班は溶接作業、仕上げ作業等を行い工作機械板金を製作しています。 その品質担当業務の問題点を洗い出したところ、

また、今年の3月末にはファイバーレーザー溶接機を導入し最新の技術にも挑戦しています。 【仕上げ痕の不良が多い】が一番の問題点であるということが分かりました。

その中で私たち品質担当は、工程内で発生する不具合品の修正や製品の追加工、新人を

含む全作業者への指導・教育そしてサプライヤーへの品質支援を行っています。

マザック製品、板金加工課の高品質を保つため日々業務に励んでいます！

発表№

　　　　110
仕上げ痕の返却件数撲滅！

ヤマザキマザックマニュファクチャリング株式会社
カブシキガイシャ

米塚
ヨネツカ

　史弥
フミヤ

Ｑ Ｃ サ ー ク ル 紹 介

サ　ー　ク　ル　名 (　フ　リ　ガ　ナ　）      Ｐ　Ｃ　出　力　形　式    

ウェルダーサークル ＲＧＢ  ・  ＨＤＭＩ

【活動の楽しさ】

サ ー ク ル 結 成 時 期 年  　月　

平 均 年 齢 42歳　（最高　　68歳、最低　21歳） 月 あ た り 会 合 回 数 2回　

メ ン バ ー 構 成 19名 会 合 は 就 業 時 間 内　・　外　・　両方

本 部 登 録 番 号

発 表 者 の 所 属 美濃加茂製作所　生産ブロック　板金加工課 勤続　　12年　

テ ー マ 暦 本テーマで　 　2件　 社外発表　 1回目　 1 回 あ た り 会 合 時 間 1時間　

本 テ ー マ の 活 動 期 間 2023年　　10月　～　　　2024年　　3月　 本 テ ー マ の 会 合 回 数 12回　

テーマ

会社・事業所名(ふりがな) 発表者名（ふりがな）
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発

表

では、実際の仕上げ痕と凹みの例について見てみましょう。溶接した裏面に青丸部の どのような板金が返却されてくるのかと言うと、それは主に外装板金です。外装板金には

様に溶接痕が出ます。仕上げをせずに塗装すると溶接痕が目立つため仕上げ修正をし 【中程度の仕上げを示すＧ2】や【最高レベルの仕上げを示すＧ3】の仕上げ指示があり、

再塗装します。また塗装前の仕上げ方によっては赤丸部のように凹んでしまうことがあり、 それぞれ塗装色に応じて図面に指示されています。これらは社内独自規格にも記載

このような場合は修正不可、再製作となります。 されています。

ここでその塗装色の違いについてお話します。 社内返却品の件数とその色別の修正割合を説明します。

フロストホワイト塗装は厚膜の為キズが目立ちにくく隠ぺい性が強いのが特徴です。 10月から12月までの返却が39件、月平均13件

シルキーブラック（サテン調）やブラックメタリック（凹凸なし）は薄膜の為キズが目立ちやすく、 時間にして合計129分、月平均43分となっており、

その中でブラックメタリック（凹凸なし）は照明（光）に左右されやすいのも特徴です。 色別の割合で見るとシルキーブラックサテン調が30件で全体の77％を占めています。

そこでテーマを【仕上げ痕の返却件数撲滅】に決めました。理由は修正が困難であること、 要因解析に移ります。主な要因として人から【確認が目視では分からない】

再塗装が必要になり、修正不可の場合再製作になる、また、それに伴って後工程がストップ 方法から【仕上げの範囲が狭い】　この2つを元に検証していきます。

してしまうことを理由にこのテーマで活動をしていきます。目標は2024年２月末までに

仕上げ痕の返却件数を撲滅するに決めました。

作業者がどのような仕上げ方をしているのか確認しました。 ここで先ほどから出ている部分的な仕上げと広範囲での仕上げについて説明します。

すると部分的に仕上げる作業者と広範囲で仕上げをしている作業者がおり 部分的な仕上げは仕上げ接地面が小さく工具の傾きが大きい事が分かります。

塗装色関係なく1パターンの仕上げ方をしていることが判明しました。 広範囲の仕上げとは仕上げ接地面が大きく工具の傾きが小さくなる仕上げです。
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工具の傾きを2度、5度、10度、20度までの傾き4パターン別 シルキーブラック（サテン調）を塗装した結果部分的な仕上げは仕上げ痕が出ました。

そして部分的な仕上げと広範囲の仕上げを行います。 この結果シルキーブラック（サテン調）は5度まで

その後キズや凹みが目立ちやすいシルキーブラック（サテン調）とブラックメタリックで塗装し 広範囲で仕上げた場合は10度までが合格となりました。

塗装後どう出るのか検証します。

次にブラックメタリック凹凸無しでの結果です。部分的に仕上げた場合仕上げ痕が なぜ、工具を立て部分的に仕上げた場合、仕上げ痕が出てしまったのか？

すべてNGとなり、広範囲で仕上げた場合は10度までが合格となりました。 深く削り過ぎたことが原因なのか？平面度を三次元測定機で調べてみました。

ブラックメタリック凹凸無し特有の光沢でシルキーブラック（サテン調）では見えなかった 真ん中下の写真の白い点25箇所を測定点とし、サンプルワークの一番低い点の

仕上げ痕が見えてしまいました。 深さを測定してみます。

塗装したサンプルワーク全ての深さを測定した結果、深く削れば削るほど塗装後に 部分的な仕上げ、広範囲の仕上げ、それぞれを断面で見る為、測定点を直線とし

仕上げ痕が出やすい傾向となりました。しかし赤枠部を比較してみると同じ深さ0.14ｍｍ 直線とし5mm間隔42点で測定しました。結果は図の通り、部分的な仕上げでは急激な

でも部分的な仕上げと広範囲の仕上げでは合否の結果が分かれる結果ともなりました。 高低差が特徴で隣り合う測定点で最大0.122ｍｍとなりました。対して広範囲の仕上げ

深く削り過ぎた事だけが原因ではないと考え仕上げ箇所を違うアプローチで測定してみました。 では高低差は緩やかで隣り合う測定点で最大高低差が0.034ｍｍと小さくなっています。

部分的に仕上げた箇所は狭い範囲で高低差が大きく、広範囲の仕上げでは狭い範囲での 要因解析を通して判明した仕上げ痕が出やすい要因、出にくい要因をまとめました。

高低差が小さいという特徴が分かりました。例えるなら、部分的な仕上げの場合、 仕上げ範囲は【部分的ではなく広範囲】工具の角度は【１０度以上ではなく１０度未満】

急に深くなる海の様に見た目で分かり広範囲の仕上げ方の場合、凹凸はあるものの 深さは【深いよりは浅く】高低差は【急激よりも緩やか】に仕上げると塗装後に影響が

遠浅の海の様に見た目はフラットに見えるイメージです。 ないことが分かりました。
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これらを踏まえ、対策立案に入ります。広範囲を１０度以内で浅く緩やかに円弧を描く 作業者にサンプルを見せ、仕上げ痕がどう出たかを確認してもらいました。次に仕上げ痕が

ような仕上げ方をサークルメンバーで検証したところ急激な高低差がなく 出やすい要因を説明し手順書を基に緩やかな円弧の仕上げをするように口頭説明をした後

全員が綺麗な仕上げをすることができ、塗装後の見栄えも問題ありませんでした。 実際に良い例と悪い例の実技指導を行いました。

この仕上げ方を動画付きで手順書を作成しました。また社内で使用できる その後、班員全員にサンプルワークを仕上げてもらい、高低差を測定しました。

アプリケーションを使用し外国語にも翻訳しました。これを基に対策を実施します。 結果は全て高低差良好でした。

効果確認として ４月に新入社員２名が配属され新人教育の中で今回の仕上げ方について教育し、

返却件数３か月合計39件月平均13件、修正時間3か月合計129分月平均43分が 5mm間隔　直線42点で測定しました。その結果高低差は小さく、塗装後の見栄えは

すべて２月は０となり目標達成することが出来ました。 良好でした。

ＱＣ活動を通して1つの目標に向かってサークルメンバー全員が協力しあうことができ、 今回は社内溶接工程にて改善を行いましたが、今後は社外サプライヤーにも情報共有し

結束力、団結力の大切さを知りました。QC活動を終えるころには、物事の捉え方、 一緒に品質向上意識を高めていきます。今回の活動のよかった点として

考え方、取り組む姿勢が変わり成長できたと実感しています。 三次元測定機を使用する事で、仕上げ痕が出やすい仕上げ方と出にくい仕上げ方を

数値で明確に出来、チーム全員で協力し難しいテーマに向き合うことができました。

また今後の課題として溶接加工職は人員の確保が年々難しくなってきており、

工程の自動化を視野に入れて活動しています。ロボットへのティーチングには作業を

数値化する事が重要であり仕上げは今まで感覚で行ってきましたが、今回の活動を通して

数値化の難しさを知り、それが出来たことは自動化へも大きく前進しました。
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サークル名

発表者名

ちくわくん

竹内 明子 

おいしい輪

奥村菜々子

よろづや

笹嶋 陽子

11:15～11:25

オンリーワン

後藤 千夏

グローバル

西谷咲美

12:05～12:55

ＯＭＡＫＡＳＥ

前田 訓宏

IKK with B

児玉 智明

☆体験談発表司会者と会場世話人

№ 時　間 発　表　テ　ー　マ 会　社　名

◆第２会場（多目的研修室）

頁

採用活動による応募者を増やそう
弁理士法人 オンダ

国際特許事務所

201 10:15～10:35
製品初品検査報告書における記載ミス
率の低減Ⅱ
～さらなる低減に向けて！～

㈱デンソーテン

202 10:35～10:55
連絡バスのダイヤ改正による
                      ムリ・ムラ・ムダ改善

カヤバ㈱
岐阜南工場

12:55～13:15
バリヤ装置エンジン部分の品質保持のため
の方策

航空自衛隊
岐阜基地

第２補給処

203 10:55～11:15 来客対応のスムーズ化
㈱オーツカ
関ケ原工場

休　憩・会場移動

204 11:25～11:45

207 13:15～13:35
注文書作成方法変更による手配効率の向上
～DX化による働き方改革の促進～

トヨタ紡織㈱
大口岐阜工場

205 11:45～12:05
所内加工品
     GSMマスタ登録作業の3F解消

カヤバ㈱
岐阜北工場

昼　食　・　休　憩

206

74

50

54

58

62

66

70

会 場 世 話 人発 表 司 会 者

日下部 裕 金山カヤバ株式会社
石黒 則晃 岐阜車体工業株式会社

近藤 光彦 イビデン株式会社



テーマ

 サークル登録番号 51-34  解決までの会合回数 19回

 サークル発足 2018年　　4月 サークルメンバー
平均勤続年数 24年　8ヶ月

 サークル登録 2024年　　　6月  テーマ解決期間 5か月

 サークル名 ちくわくん  サークルメンバー数 ９名

製品初品検査報告書における記載ミス率の低減Ⅱ～さらなる低減に向けて！～

会社・所属 株式会社デンソーテン
E＆E製造部品管室グローバル品質推進課

（ふりがな）
発表者

たけうち　あきこ

竹内　明子

1 2

3 4

5

栗きんとん

リニア中央新幹線 苗木城跡

【株式会社 デンソーテン】

≪本社≫
所在：兵庫県神戸市

≪小山製作所≫
所在：栃木県小山市

会社紹介

従業員：1，185名
2024年4月末現在

創業開始
1975年中津川テン

所在地
岐阜県中津川市苗木

《中津川製作所》

《岐阜県中津川市》
・中津川銘菓・・・栗きんとん🌰
・苗木のシンボル・・・苗木城跡（近年、観光客が増加し賑わっている）
・リニア中央新幹線・・・市内坂本地区に停車駅が建設予定

中津川 ⇔ 東京(品川) 約50分

企業理念
私たちは、「誠」を大切にして働き、お客様・社会に貢献します

付知峡

まず、会社紹介をします。デンソーテンは、兵庫県神戸市に本社

を置き、私たちが勤務する中津川製作所は、岐阜県中津川市に

あります。中津川市は秋には銘菓・栗きんとんを楽しみに他県か

ら多くの方がみえ、とてもにぎわいます

2
小型EV 統合ECU

ECUとは・・・
車を制御する
コンピュータです！

製品紹介（中津川製作所）
地球を守る

パワートレーン
制御システム

ストップ＆スタート
制御ECU

エンコパ搭載車室内搭載

エンジン制御ECU

エアバッグ制御
ECU

パワトレ事業
パワエレ事業

衝突安全事業
パワーステアリング

制御ECU

ハイブリッド
制御ECU

トランスミッション
制御ECU xEV用

充電制御ECU

12V電池パック

バッテリーマネジメント
制御ECU

製品紹介です。中津川製作所では、自動車用電子機器を製造。主

に、エンジン制御、ハイブリッド制御、エアバッグ制御などのECUを生

産。ECUとは車を制御するコンピュータのことで、人命に関わる重要

な製品です。

■製品初品検査・・・（23年度 約136件/月 MAX 190件/月）
・新規製品
・工程変更品
・設計変更品など

■顧客要求による製品監査、監査検査、月次データ（約90品番/月）の提出など

職場・仕事紹介
■職場紹介

■仕事内容
中津川製作所で生産される製品の初期品質確認

製品初品検査

2.3倍

生産技術室

品質管理室

生産管理室

製造企画室

製造室

製造部 工程内品質管理

部品品質管理

初期流動管理

中津川製作所

職場・仕事紹介です。私たちは中津川製作所製造部の中にある品

質管理室に属しており、製品初品検査をしています。

仕事の内容は 中津川製作所で生産される製品の、初期品質確認

をし、製品初品検査、顧客要求による監査検査、月次データの提出

などを実施しています。

製品初品検査業務とは、新製品・設計変更・工程変更した完成品に

ついて出荷品質を保証するための検査で、製品初品検査の最終工

程で報告書が正しく作成できていることのチェックを実施し、確実に

ミスがないことを確認後、顧客に提出しており、流出はありません。

私たちの業務は工場最後の砦として非常に重要な役割となっていま

す。顧客要求も日々変化し、柔軟な対応かつ、正確な報告が必須。

サークルメンバー紹介については、若手５名、ベテラン3名の計８名で

このように二極化していますが、気軽に意見が出せる明るいところが

強みのサークルです。経験の少ない若手には難易度も高く、不安な状

況の中作業をしているため 記載ミスが『ゼロ』にならないことが問題と

なっています。

職場・仕事紹介
■製品初品検査業務とは

実装基板
はんだ付け検査

基板実装工程
チップ部品の実装＆はんだ付け

基板加工工程
車両コネクタはんだ付け

組立検査工程
ケース/ブラケット組付＆検査

出荷

検査報告書

新製品・設計変更・工程変更した完成品について出荷品質を保証するための検査

製
品
初
品
検
査
の
流
れ

生
産
工
程
の
流
れ

工場最後の砦として非常に重要な役割。
顧客要求も日々変化し柔軟な対応、かつ正確な報告が必須。

最終工程Wチェック
報告書が正しく作成されてい
ることのWチェックを実施

※確実にWチェックが出来ており
顧客への流出は有りません

外観検査
寸法測定
機能/性能検査

6サークルメンバー紹介

サークルリーダー
竹内（発表者）

若手：5名 ベテラン：３名

鈴木 吉村

衛藤 原 市川

服部

強み：ベテランと若手に二極化しているが、気軽に意見が出せる明るいところ
弱み：経験の少ない若手には難易度が高く、不安な状況の中で作業をしている

経験年数

年
齢

60

40年
18

0年 20年

ベテランと若手の二極化

計：8名
丸山

サークルレベル診断

活動前：Cゾーン
X軸：2.6
Y軸：3.3

QCサークル活動

スタッフ 課 長

技能系

QCサークル活動事務局と連携して、社内QCサークル活動の模範となるサークルを目指す

◆サークルレベルをUP（CゾーンからBゾーン）させるために
① リーダーが社外発表、他社の活動聴講でQC手法を習得
② 勉強会でサークル員へ教えることでレベルUPを目指す
③ 月2回以上の会合実施と、全員が発言しやすい雰囲気づくり
④ 社内モデルサークルとして積極的に活動

（2回/月頻度で、相談・指導をうける）
※社内モデルサークルとは、QCサークル活動の強化対象サークル

従来使用してきたQC手法から新たな手法取得に
重点を置き、Bゾーンを狙う！

サークルレベル診断です。活動開始時はCゾーン、私が社外発表、

他社の活動聴講で新たなQC手法を習得し、サークルメンバーへ教

えながら社内モデルサークルとして積極的に月2回頻度で相談・指

導を受け模範となるサークルを目指します

発表№ 201



そこで、『記載ミス撲滅』をスローガンとし、ゼロにこだわり、３年計画を

設定。１年目はQCサークル活動に全員参加型で実施し、他部門を巻き

込み改善、２年目の今回は、DXを活用し改善を進め、力技からしくみ

つくりへ 目標ミス率０を目指します。

前年度から取り組んできた『記載ミス低減』活動を さらなる低減に

向け、メンバー全員で話し合い、重要性、緊急性、予想効果が高く、

また上位方針とも合致していることから、引き続き記載ミスにこだ

わり、活動しようということで、初品報告書の記載ミス削減をテーマ

として選定しました。

まず記載ミスとは、顧客提出報告書に間違った情報を記載してしまう

事です。事例1として、納入先品番の間違いがあります。これは一桁だ

け間違えて記載。事例2では変更NOの間違い。これも１桁だけ間違っ

て記載してしまいました。このように記載ミスしたまま顧客へ提出する

と、信頼を失ってしまうことになります。

8

11

7

109

背景
テーマ選定

【上位方針】
・品質復権へ向け、品質に対する
弱点を克服し、顧客とデンソー
から の信頼を回復させるための
製品初品検査の精度維持向上

・初品検査業務の曖昧作業の
明確化と標準化

【初品検査グループの業務目的】
・お客様である自動車メーカーに対し、
製品初品検査を正しく実施

・検査結果を正確に報告することで
製品不具合の流出”０”を達成

お客様に安定した品質の
製品を届け信頼を得る

テーマ選定は、背景として上位方針では、品質に対する弱点を克服し、

・製品初品検査の精度維持向上

・曖昧作業の明確化と標準化

初品検査グループの業務目的は、検査を正しく実施し、正確に報告する

ことでお客様に安定した品質の製品を届け信頼を得ることです

テーマ選定
3.評価項目

採
否

合
計

予
想
効
果

活
動
期
間

上
位
方
針

拡
大
傾
向

※

放
置
し
て
お
く
と

問
題
が
拡
大
す
る
か

緊
急
性

重
要
性2.テーマ1.困りごと(問題･課題)

○27525555①初品報告書の
記載ミス率 削減➡①初品報告書の

記載ミスが多い

×22324544②初品実績管理の
時間短縮➡②初品実績の管理に

時間が掛かっている

×17313334③寸法測定の
時間の短縮➡③寸法測定に

時間が掛かっている

×17313334④初品検査の
準備時間の短縮➡④初品検査の準備に

時間が掛かっている

記載ミスゼロにこだわり活動しようということで、初品報告書の記載ミス削減をテーマとして選定

評価基準：関連性が高い５、やや強い４、普通３、やや弱い２、弱い１

～3か月：3
～6か月：2
6か月～：1

〇 / ×

QCサークル3年計画＜スローガン：記載ミス撲滅＞※成長への道
1年目 3年目 目標達成

狙い

QCサークル活動に全員参加

狙い

DXを活用し改善活動
狙い

継続するための定着化
狙い

楽しく、明るい職場
取組み

他部門を巻き込み改善

取組み

力技からしくみ作りへ
取組み

新たなミスの撲滅
取組み

単月でもミス『ゼロ』！

2年目（今回）

3年計画で報告書記載ミス率『 ゼロ』を目指します！！

6.7

1.9

6.3

0
2
4
6
8

10

現状把握

あるべき姿
いつ :2025年3月
どこの :報告書
何が(管理指標) :記載ミス率
どうなっている :0％

問題
どこの :報告書
何が(管理指標):記載ミス率
どうなっている :6.3％多い

いつ :2023年度上期
どこの :報告書
何が(管理指標) :記載ミス率
どうなっている :6.3％

現状
ギャップ

ミ
ス
率
（
％
）

■報告書記載ミス率の発生状況

22年度活動１年目 23年度
活動2年目
スタート時

現 状
１年目QCサークル活動で

改善し低減

記載ミスが
増えてる！！

５１件

開始時 終了時

記載ミスした報告書は最終工程で確実に
ミスがないことを確認しつぶしこみ！！

記載ミスをすると手戻りが発生し
修正工数が必要！

現状把握です。１年目の活動で記載ミス率6.7％を1.9％まで低減

できたのもつかの間、２年目スタート時は6.3％、51件と増えている

ことが判明。現状6.3％、あるべき姿は0％です。

記載ミスをすると手戻りが発生し、修正工数が必要となってしまい

ます。

なお、記載ミスした報告書は最終工程で確実にミスがないことを確

認し、潰しこんで提出しており、顧客への流出はありません。
現状把握

正：12345-12B30
誤：12345-18B30

（記載ミスとは・・・？）

【事例1】 納入先品番の間違い 【事例2】 変更NOの間違い
正：123D
誤：124D

記載ミスのまま顧客へ提出すると、信頼を失ってしまう！

記載ミスとは・・・顧客提出報告書に間違った情報を記載してしまう事！

※Ppt内の記載品番は架空品番

現状把握-1 

差異はみられません 差異はみられません

■ ５１件（6.3％）の記載ミスを 色んな切り口で分析
【作業者別】 【顧客別】

【過去使用済報告書活用】 【入力方法（直接/選択別）】

直接入力ミスが多い

(件)
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0

10

20

30

40

50

Bさん Cさん Aさん Dさん
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0
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A社 C社 D社 B社 E社 F社 その他

0%

20%

40%

60%
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0
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活用する 活用しない

51

0%

20%

40%

60%

80%

100%

0

10

20

30

40

50

直接入力ミス 選択ミス その他

51

5151

(件)

(件)

(件)

差異はみられません

そこで51件、6.3％の記載ミスを分析し、まず作業者別で分析すると

差異はなく、顧客別でみても差異はみられません。

次に過去使用済報告書を活用したか/しないかで分析しましたが、こ

れも差異はなし。さらに、他に切り口がないか全員で意見を出し合う

中で、入力方法別で見たらどうかということで分析すると接入力ミス

が多いことが見えてきました。
13
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現状把握-2 ■『直接入力のミスが多い』を 更に分析
【入力方法（直接/選択別）】 【直接入力ミス 33件（4.2%）の分析】

『入力間違い』や『確認モレ』など
思い込み作業により発生したミス！！

■単純ミスとは・・・
【準備工程ミス 26件（3.3%）分析】

単純なミスに絞り込み！！

0%

20%

40%

60%

80%

100%

0

10

20

30

40

50

直接入力ミス 選択ミス その他

0%

20%

40%

60%

80%

100%

0

10

20

単純なミス 考えないと分からないミス

0%

20%

40%

60%

80%

100%

0

5

10

15

20

25

30

準備工程 検査工程

33

26

51
33件

（4.2％）

26件
（3.3％）

17件
（2.1％）

(件) (件)

(件)

直接入力ミス 準備工程

単純なミス

そこで入力方法別で判明した直接入力ミス33件、4.2％を更に分析

してみると、準備工程でのミスが26件、3.3％であることが分かりまし

た。次に準備工程でのミスを分析すると単純なミス17件、 2.1％が

問題として判明。単純なミスとは、入力間違いや確認モレなど、思い

こみ作業により発生したミスの事で本来ミスを起こすようなものでな

はい為、撲滅が必須と考えました。

目標設定

報告書記載ミス率目標項目

現状把握より23年度上期 6.3%(51件)のうち、単純なミス 2.1%(17件)は
本来ミスを起こすようなものでは無いため撲滅が必須 2.1%➡0%(17件➡0件)

※報告書作成総件数は一致しないため、全体に占める記載ミス率に換算して算出
目標値根拠

2024年3月31日達成年月日

2024年4月22日から、生産移管（他製作所➡中津川製作所）が予定されており、
初品検査件数の増加が見込まれるため。

達成年月日
根拠

4.2％
現状値-問題値＝目標値

（6.3％-2.1％＝4.2％）
目標値

目標設定では、目標項目は報告書記載ミス率を4.2％にすること。

目標値根拠は現状把握より23年度上期6.3％のうち、単純なミス

2.1％は本来ミスを起こすようなものではないため、撲滅が必須です。

達成年月日は2024年3月31日、達成年月日の根拠は2024年4月か

ら生産移管が予定されており、初品検査件数の増加が見込まれる

ためです。

12



活動計画は業務内容が同じメンバー同士でペアを組み活動を進め、

QC手法のスキルアップを学び全員で活動開始！

さっそく実施してみましたが、特性要因系統図を活用したことがな

く、活動開始してすぐにつまづいてしまい、QCサークル指導会に

て指導受けながら悪戦苦闘しつつも、系統的に整理して並び替え

たことで見やすくなり、重要要因の絞り込みができた時は達成感

が得られました。

15 16

17

活動計画
3月2月1月12月11月主担当/副担当活動計画

丸山/原テーマ選定
市川/吉村現状把握
鈴木/服部目標設定
衛藤/丸山活動計画
市川/吉村要因解析
竹内/市川対策立案

鈴木/原対策実行

衛藤/服部効果確認
原/鈴木標準化と管理の定着

竹内/市川反省･今後・資料提出

全員参加で活動できる計画を作成。
業務内容が同じメンバーでペアを組み、QC手法のスキルアップをしながら全員で活動推進！

ミスの共有会/週

３年計画の
１年目から継続中!!!

要因解析

指導会で事務局より
『特性要因系統図を使用しては』
とアドバイスをいただき、再度活動開始！！

事務局に
相談!!!

一次要因を4Mで分析したが、
堂々巡りとなって主要因にたどり
着かず・・・

困った～・・・！！💦

ごちゃごちゃして見づらいね！

現状把握より単純なミスが多いという問題点を、特性要因図を用いて

要因解析を実施。しかし、要因が多すぎたり、どこに配置したらいいの

かわからないなど、一次要因を4Mで分析しましたが、堂々巡りとなっ

て主要因にたどり着けず困ってしまい、QCサークル指導会にてこの困

りごとを伝えたところ、特性要因系統図を使用してみては

とのアドバイスを頂きました。

要因解析

問
題
点

特性要因系統図

特性要因系統図で抜け・モレがないよう分析し重要要因を抽出

問題点の数だけ要因解析が必要です

検証結果検証内容検証No
修正箇所の少ない報告書準備のミスが多い
┗情報を入力の際のミスはなし①
図面、検査法からの情報を入力のミスが多い
┗情報を入力の際のミスはなし②
確認不足によるミスが多い
┗確認不足によるミスはなし③
照合チェックはしたが確認不足
┗照合チェック方法はあっている④
照合チェックをしなかった
┗照合チェックをしている⑤
再開場所をメモしたが間違える
┗再開場所をメモして間違えていない⑥
3件/17件
書式差が理解できていない
┗顧客別の報告書の差がわからない⑦
書式差を理解しているが間違う
┗書式差が理解できていたら間違わない⑧
入力必要箇所が一目でわかるが、タイプミスをした
┗一目でわかればミスはしない⑨
14件/17件
入力必要箇所が一目でわからない
┗入力必要箇所が同じ色で一目でわからない⑩

主要因
検証の結果、下記を主要因と特定した

①入力必要箇所が一目でわからない
②書式差が理解できていない

重要要因の検証

どこを入力？

いろんな報告書がある

重要要因の検証では、特性要因系統図より抽出した１０個の重要

要因検証から

①入力必要箇所が一目でわからない

②書式差が理解できていない

という２個の重要要因を特定。

18

重要要因の検証 重要要因①

入力必要箇所が一目でわからないのは、どうしてか、
メンバー全員にヒヤリング開始！！

【①入力必要箇所が一目でわからない】について検証

赤枠内が入力必要箇所
入力必要箇所が同じ色で

一目でわからない！！

前のデータが入って
てグレーの部分のど

こを入力するの？す・る・と・・・・・・

＜重要要因の検証①＞

入力必要箇所が一目でわからないという要因を検証した結果、

前のデータが入っておりグレーの部分のどこを入力するのか分

からないという検証がとれました。

重要要因の検証 重要要因②

メンバー全員に聞き込み開始！！

【②書式差が理解できていない】について検証

す・る・と・・・・・・

A社の報告書

C社の報告書

B社の報告書

D社の報告書

顧客別で報告書が異なる為、どこを入力していいのかわからない！！
＜重要要因の検証②＞

書式差が理解できていないという要因について検証した結果、

頻度が少ない報告書はどこを入力していいのか分からないなど

意見が多く、顧客別で報告書が異なるため、入力ヶ所が 変わ

らないことが判明しました。

重要要因の検証 まとめ

【①入力必要箇所が一目でわからない】 【②書式差が理解できていない】
A社の報告書

B社の報告書

D社の報告書

C社の報告書

メンバーで検証した結果、2つの抽出要因はいずれも主要因と特定できた

重要要因の検証のまとめとして メンバー全員で検証した結果、

２つの抽出要因がいずれも主要因と特定できました。

方策展開型系統図を用い、２つの対策を決定 採否：大◎ 中△ 小×

方策展開型系統図

対策立案

単
純
な
ミ
ス
率
を
減
ら
す
に
は

一次手段 二次手段 三次手段

①入力必要箇所
が一目で分かる

②書式差が
理解できる

再開場所を
記録する

入力必要箇所
を明確にする

他者に
教えてもらう

自分達で調べ
整理する

再開場所をメモする

再開場所を記載して
書式に枠を書く

手動で消去し割り込み
状態ならない様にする

消去ボタン
（自動消去）を付ける

講師を探す

業者に頼む

顧客ごとの見本を作る

入力項目を色で
分かる様に書式を作る

4

3

4

5

2

2

5

4

3

4

3

5

4

4

5

4

4

4

3

3

3

3

3

3

3

3

4

3

3

3

3

3

16

14

14

14

14

16

12

12

○

×

×

×

×

○

×

×

対策B

対策A

実現性 効果 コスト 期間 評価 採否
<点数表>5：非常に良い 4：良い 3：普通 2：やや良くない 1：良くない

対策立案においては、特性要因系統図より２つの主要因につい

てそれぞれの対策案を評価し、点数の高いものを選定。方策展

開型 系統図を用い、２つの対策を決定。

2019

21 22



26

27

23

対策実行です。２つの対策について各担当者とスケジュールを決定。

対策A：消去ボタン（自動消去）をつける

対策B：顧客ごとの見本を作る

今回の活動は、人の注意・教育、意識のみではなく“やり方の改善”を

行いました。対策事例を次ページから説明します。

25

24

28

29

今回の活動は、人の注意・教育、意識のみではなく“やり方の改善”を行った。

効果
スケジュール

担当対策の実施Ｎｏ
3月2月

24年
1月12月

23年
11月

◎原消去ボタン
（自動消去）をつける対策A

◎市川
吉村顧客ごとの見本を作る対策B

効果：大◎ 中△ 小×

対策実行 計画
計画 実績

対策実行 対策事例A：消去ボタン（自動消去）をつける

顧客報告書

対策後対策前

Excelのマクロ
機能を活用

現物

顧客報告書 一つ一つのセルを
消すの大変！！

毎回選択し消去
も面倒だなぁ

どこまで消したのか分から
なくなっちゃった～??

Excelのマクロ機能を活用し
一括消去ボタンを作成したことで、消し忘れや記載ミス『ゼロ』！！

対策事例A：消去ボタンを付けるでは、対策前は変更箇所のみ書

き換えようとして確認しながら1つ1つ消去してみたり、消去箇所を

ドラッグして消してみたりしましたが、作業を中断したりすると、どこ

まで消したのかわからなくなり記載ミスが発生。

『もう～、どこまで消したかわからなくなっちゃった～』、

『1つ1つセル消すの大変～』とメンバーの声。その声をキャッチした

エクセルが得意なメンバーが、『それ、一括消去ボタン付けてやっ

たらどう？』、『えっそんなことできるの？』。

そこで対策として、Excelのマクロ機能を活用し、一括消去ボタンを

作成したことで、消し忘れや記載ミスがなくなりました。

対策実行 対策事例B：顧客ごとの見本を作る（例 A社報告書見本）

顧客報告書

赤：毎回記載が必要

完成形の見本対策後対策前

入力箇所がほぼすべてで、検査内容によって入力箇所が分かり難かった
⇒完成形の見本を色で明確にし作成

作業風景

顧客報告書

真っ赤でわからない！！
えっ、内容によって違うの！？

黄：必要に応じて記載

赤：毎回記載が必要

入力箇所が
わからない

STEP1:
口頭で伝えてみた

STEP2:
入力箇所に色をつけてみた

対策事例B：各顧客別の見本を作るでは、代表でA社の見本の説明

をさせて頂きます。対策前はどこを入力するのかあいまいで聞きな

がら作成していたため、入力する箇所に赤色をつけてみたら、『真っ

赤でわからないし、内容によって入力箇所が違うんですか～？！』、

『これではわからないです～』との声が上がり、そこでこのあがった

声をもとに、対策として完成形の見本を作り、毎回記載が必要な箇

所は赤色、初品の内容によって、変更や記載が必要な箇所は黄色

とし明確にしました。
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4.0
6.3

3.4 00.0
2.0
4.0
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8.0

10.0
12.0

報告書の記載ミス発生状況

対策B:顧客ごとの見本を作る

14件

3件
0

82%

0%

20%

40%

60%

80%

100%

1 件
3 件
5 件
7 件
9 件

11 件
13 件
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17 件

単純なミス内訳：17件(2.1%)
ミス件数 累積比率

作業者の記憶
に頼ったミス

特定の報告書
でのミス

ミ
ス
率
％

単純なミス17件(2.1%)が0件(0%)達成!!

対策後対策前

効果確認
単純なミス内訳：0件(0%)

年間効果額：約260万円/年

副次効果額：約260万円/年
・手入力工数削減

今回の対策の一つ、消去ボタンの横展実施し、
人に頼る作業からやり方の改善を行った。

3.4％
達成！！

対策A:消去ボタンをつける

目標4.2％

0件

・対策によりミスの修正工数の削減
・ 一括消去ボタンと顧客毎の見本作成

対策前の単純なミス17件、2.1％の対策をしたことで、対策後では0件

となりました、報告書の記載ミス発生状況は対策Aを実施したことによ

り他の要因の対策にも繋がり低減され、さらに対策Bをしたことで目標

4.2％を上回る3.4％を達成。また年間約260万円の効果が得られ、副

次効果でも今回の対策の横展開をし、人に頼る作業からやり方の改

善を行ったことで手入力工数削減ができ年間約260万円の効果が得

られました。

効果確認(サークルレベル)

QC手法と自主性がスキルアップ・サークルレベルはCゾーン→Bゾーンへとレベルアップ

【無形効果】

活動前：Cゾーン
X軸：2.6
Y軸：3.3

活動後：Bゾーン
X軸：3.7
Y軸：4.0

・活動を通じて若手の積極的な発言が増えた。
・個人の成長にも繋がり、QC手法と自主性がスキルアップ。
・さらにサークルレベルはCゾーンからBゾーンへとレベルアップ。

１年ごとにテーマを持って取り組んだQCサークル活動ですが、
私自身メンバーへ積極的に声かけをし、つぶやきから
困りごとを引き出し、対策に繋げられた事は、リーダーシップを
向上させ、大きく成長できた２年間でした。

効果確認とサークルレベルです。今回の活動を通じて若手の積極

的な発言が増え、個人の成長にも繋がり、QC手法習得と自主性が

スキルアップ。さらにサークルレベルはCゾーンからBゾーンへとレ

ベルアップ。また、１年ごとにテーマを持って取り組んだQC活動で

すが、私自身、メンバーへ積極的に声かけをし、つぶやきから困り

ごとを引き出し、対策に繋げられた事は、リーダーシップを向上させ、

大きく成長できた ２年間でした。

標準化と管理の定着

なぜ(W)どのように(H)どこで(W)誰が(W)いつ(W)なにを(W)

標準化作成現場原2024年3月末作業要領書標準化
標準遵守作成現場原1回以上/年標準書定期見直し

管理の定着 管理の定着化教育現場竹内1回/月標準内容確認会
管理の定着化教育現場原1回/週ミス共有会

本社/海外工場展開先
対策について共有会展開内容
2024年4月5日 展開済展開日

標準化と管理の定着(5W1H)

水平展開

後戻りしないしくみつくりや標準化と教育を行い、維持管理徹底！！

標準化と管理の定着では 5W1Hで教育を行い、水平展開では 他拠点

へ今回の対策内容について横展を2024年4月に実施し、後戻りしないし

くみづくりや標準化と教育を行い、維持管理を徹底します。

・何度も会合を重ね、メンバー全員で意見を
出し合い、目標4.2％を達成

・今回はじめて要因解析に『系統図』を用いて、
新しいツールを習得できスキルアップにも
つながった

反省と今後の対応
よかったところ 悪かったところ

・要因解析で特性要因図を用いて進め
約3か月もかかってしまったが、新しいQC手法
『系統図』を使用することで主要因に繋がり
結果としてよかった

残された問題
・目標達成するには残り2.9％の撲滅が必要

そのため更にミスの分析を、
粘り強く、諦めず引き続き改善を実施

・初品検査業務は手作業が多く、人の
注意、意識に頼っている部分が多いため、
後戻りしないためのしくみ作りや標準を
引き続き継続

今後の対応
『記載ミス率ゼロ』にこだわり、３年計画で取り組み
３年目の活動では残された記載ミスをさらに分析し
後戻りしないしくみ作りで目標達成出来るよう継続
して改善を進め、今後もお客様第一・品質至上に
つなげる

よかったところは、①何度も会合を重ね、メンバー全員で意見を

出し合い、目標達成できたこと、②今回はじめて、要因解析に『系

統図』を用いて実施し、大変苦労しましたが、新しいツールを習得

でき今後の QCサークル活動のスキルアップにもつながりました。

悪かったところは、要因解析で約3か月もかかってしまったが、新

しいQC手法を使用することで、主要因に繋がり結果としてよかっ

たです。

残された問題として、残り2.9％の撲滅が必要。粘り強く、 あきら

めず改善を実施。

今後の対応では、『記載ミス率ゼロ』にこだわり、後戻りしないしく

みづくりで目標達成出来るよう継続して改善を進め、今後もお客

様第一・品質至上につなげていきます。

END



発表者奥村は、総務課に来て約2年！

1年経った頃に本テーマを実施し、

社内大会でなんと社長賞を受賞✿

結果が結び初めて総務課が社外大会へ。

少数精鋭でチームみんなで活動した

改善内容をぜひご覧下さい♪

チームおいしい輪は7名で構成。育休で1名は不参加。現在6名で活動中。 メンバー全員でテーマを選定。上位方針と企業行動指針に基づき、

若手2人のX軸レベルを評価3にするた為に、ベテランと協力を進め 連絡バスにおけるムリムラムダの不具合を低減しようと団結！

互いのコミュニケーション能力が高いため世代を越えて活動を繰り広げています。 連絡バスについて調べることになりました。

連絡バスとは、”従業員が工場間を移動する際に利用する移動手段”の事。 カヤバ㈱の縁の下の力持ちと言えばこの方々。「関係会社オクムラ」の皆様が

岐阜には南・北・東の3工場があるため、移動する際に利用されている。 連絡バスのドライバーとして、日々私たちのために役目を果たしてくれています。

チャートに沿って手順の確認！問題解決型で進める事にしました。 現状把握ムリではTPSに倣って組合票を作成し、休憩時間の不足分を確認。

発 表 者 の 所 属 岐阜総務部南総務課南総務係 勤続　2年　

テ ー マ 暦 本テーマで　 1件　 社外発表　1 回目　 1 回 あ た り 会 合 時 間 1時間　

本 テ ー マ の 活 動 期 間 2023年　　4月　～　2023年8月　 本 テ ー マ の 会 合 回 数 24回　

３２８－１８ サ ー ク ル 結 成 時 期 1985年  2月　

平 均 年 齢 40歳　（最高63歳、最低25歳） 月 あ た り 会 合 回 数 ４回　

メ ン バ ー 構 成 ７名 会 合 は 就 業 時 間 内　

本 部 登 録 番 号

発表№

連絡バスのダイヤ改正によるムリ・ムラ・ムダ改善

カヤバ株式
カブシキ

会社
カイシャ

　南
ミナミ

工場
コウジョウ

奥村
オクムラ

　菜々子
ナナコ

Ｑ Ｃ サ ー ク ル 紹 介
サ　ー　ク　ル　名 (　フ　リ　ガ　ナ　）      Ｐ　Ｃ　出　力　形　式    

おいしい輪 ｵｲｼｲﾜ ＲＧＢ  ・  ＨＤＭＩ

テーマ

会社・事業所名(ふりがな) 発表者名（ふりがな）
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現状把握ムラでは号車あたりの平均乗車率が”1人未満”の便が9件発生。 現状把握ムダでは、2021年・2022年とも2件ずつ事故が発生していた…。

1日に20本のダイヤで3工場を移動しているバスだが、空気だけを運んでいる 多額の修理費用とドライバー・乗客の安全性が問われる状況で、

「空気便」が発生していた！ 軽度の物損事故とは言え度、頻度が高い事が挙げられました。

現状把握をもとに、各項目で目標を設定！メンバーみんなで考えました。 ５W1Hを明確にして、情報共有しながら活動が進むように計画を立案。

応用型連関図を使いメンバーからの投票で、問題点の重要要因を洗い出し！ 今まで言い出せなかったのは、「それが当たり前にやる事」だと思っていた…

コロナの影響で仕事のやり方が変わり、前よりもバスの利用頻度が減少していた… ドライバーの教育が疎かであり、教育体制が確立されておらず個人で能力差が開いた。



問題点に対する対策を講じるため、メンバーと系統図の作成・評価をしました。 実際の様子を見に行き事実確認。工場長にもアドバイスをいただきました！

日本ガード責任者と打合せを実施。誰も試したことのない対策をする事で 早朝便の削減を定時定量の利用者に伝え、快諾のもと削減・時刻の見直し

色々な責任感はありましたが、やる価値はあると思いすぐに対策しました。 定時後便は利用者が利用しやすい時間に再設定した。

乗客数が少ない便は

間引き、乗車率の低い

便をすべて無くした。

1回目のトライを実施！

アンケート用紙を設置し、

利用者の生の意見を

聞くことで、需要のある

便をつくれた。

厳しい意見から優しい意見

まで、全14件の意見を

集約する事が出来ました。

ただ空気便を間引いただけのダイヤに対し、アンケート設置で集約できた従業員の意見と ドライバーの安全と品質（テクニック）が常に良い状態を保つために、4つの対策で

オクムラドライバーの意見をすり合わせ、休憩時間の確保が出来た。一番苦労した！！ 歯止めとしました。全員のやる気が見るからにアップしたことが分かりました！



十分な効果を得て目標達成！対策の性能が高くて大成功しました。 空気便を間引き、需要の無い便を更に見直した為、ムラがなくなり達成！

まさかの波及効果が発生！運行低減した分、ガソリン代が浮いた。さらに さらにCO2排出量低減を達成！SDGｓ環境面から運行距離低減による効果。

ドライバー超勤時間も低減、1,139千円/年低減が波及効果となった。 ISO14001定期監査でもグッとポイントとして高評価を得ました。

標準化と管理の定着では、ドライバーが今後も精神的に安定した状態で 若手はX軸のレベル3評価を達成。ベテランメンバーからのお助けがあり、

連絡バスの運行が出来るようにメンバーみんなで標準化を作成しました。 互いの成長に繋がる活動を実施出来ました、

この活動が完了したとき、テーマリーダーである奥村はチームメンバーみんなに感想を求め 終わったかと思われた本テーマですが、既に次のステップに進んでいます！

ました。今後の反省はもちろんですが、活動を通して見えた「得意・不得意」や、 スマート道路モニタリングシステム、略して「スマ道」

何が一番印象に残ったか、などを聞きました。それぞれが密かに抱えていた悩みや不安の こんなシステムがあったら便利だよな～って思っていたら、弊社相模工場が独自で開発

種を聞けたので、次回の活動では「冷静・丁寧・正確に！」を目標に掲げ、 していました！このシステムを利用して、社内を越えて地域社会へと貢献できる

本テーマの幕は閉じました。 一石二鳥改善を進めています…この話にはまだ続きがありそうです。



発表№

来客対応のスムーズ化

(株)
カブ

オーツカ   関
セキ

が原工場
ハラコウジョウ

笹嶋
ササジマ

 陽子
ヨウコ

Ｑ Ｃ サ ー ク ル 紹 介
サ　ー　ク　ル　名 (　フ　リ　ガ　ナ　）      Ｐ　Ｃ　出　力　形　式    

よろづや ヨロヅヤ ＲＧＢ  ・  ＨＤＭＩ

４２－３５ サ ー ク ル 結 成 時 期 2010年  　5月　

平 均 年 齢 48.5歳　（最高　68歳、最低　23歳） 月 あ た り 会 合 回 数 ２回　

メ ン バ ー 構 成 １０ 名 会 合 は 就 業 時 間 内　・　外　・　両方

本 部 登 録 番 号

発 表 者 の 所 属 総務部 勤続　　２年　

テ ー マ 暦 本テーマで　 26　件　 社外発表　1 回目　 1 回 あ た り 会 合 時 間 １.０時間　

本 テ ー マ の 活 動 期 間 2023年　　11月　～　　　2024年　　4月　 本 テ ー マ の 会 合 回 数 １４回　

テーマ

会社・事業所名(ふりがな) 発表者名（ふりがな）

   

          

       

         

            

     

    

                

          

   

        
   

               

             
        

    

    

    

    

    
        

    
    

    

    

    
    

    

    

    

    

    

    

   

              

      
   

              

         

              

 

               

  

     

      

      

             

   

   

              

      
     

    

     

      

               

       

     

      

      

     

   

              

  

   

      

       

        

     

     

     

     

           

          

         
    

   

       
         

     

          
          

          
    

         

              
             
             
     

    
               

        

       

          

          

                 

            
         

                         

                    

              

                

                        

                         

                        

                   

                

                  

       

                        
              

          

       

    

                  

                  
                        
                        
                  

        

      

                                         

                  

              

                

                        

                     

                        

                   

                

                   

             

        

              

          

           

        

            

            

        

               
               
                   
     

          
           

                   

         

株式会社オーツカは岐阜県に４つの工場と

滋賀県に１つの工場があり、私たちが勤務

しているのは「関ケ原工場」になります。

今回の改善職場は事務所、守衛室になり

ま。.

私たちは総務部に所属する男性５名、女性５名で構

成されています。サークル名の由来ですが、他の部

門が行わない仕事全般をこなす言わば、よろづや的

な存在のため命名されました。活動前のサークルレ

ベルはX軸 2.7、 y軸 2.9のＣゾーンでBゾーンを目

指しメンバーのレベルアップと更なるﾁｰﾑﾜｰｸ強化を

目指します

メンバーで話し合い、効果、緊急性、重要性、

上位方針について採点し、マトリックス図で評

価しました。その結果4項目が同点1位になり

ました。この中から話し合い「マニフェストの

電子化」に取り組む事に決めました。

まずは、マニフェストの電子化についてのメ

リットをメンバーが調べました。マニフェスト

の処理状況をパソコン上で確認できるように

なる。担当者不在時の対応ができるなどが

あがりました。次に現状把握として、マニフェ

ストや電子化について勉強会をすることにし

ました。担当者がパソコンを使い、デモサイ

トで流れを学びました。

しかし、勉強会をした結果、電子化する準備段

階では困り事がない。電子化自体は担当者の

みで対応できるため、QCのテーマとして成立し

ないのではないか等の意見がでました。そこで、

4月までに担当者が準備して、実際に運営をし

てみて困りごとが出た時に改善していこうと決

まりました。そのため今回のテーマから見送る

事としました。

再テーマ選定

再度メンバーで話し合い、効果、緊急性、重要

性、上位方針について採点し、マトリックス図で

評価しました。その結果、「事務所での来客対

応がスムーズにできない」が１位となりました。

テーマ選定理由

来客対応での困りごとを各自で書き出して

みると対応の手順が分からない、自信を

もって案内できないなど多くの問題が出て

きました。

その中で、経験が浅いメンバーと、長年の経

験があるメンバーで対応の差がでてしまう。毎

回同じ対応でいいとは限らないケースもある。

他部署が絡んでいて解決できない問題がある。

など、全ての困り事がなくなることはないかも

しれませんが少しでもスムーズに来客対応が

できる様に考えていこうと、このテーマに決め

ました。

活動計画はこのとおりです。

対策実施に時間がかかってしまいましたが、

なんとか期間内に終わらせることができま

した。
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対策立案 重要要因に対して、主目的を来客対応がスムーズにできる

にはとして、１次、２次、３次展開をし、実現性・効果・自己解決で評価した

結果、75点以上が17件ありました。このすべてを実施することにしました。

                    

             
         

                   

             
   

            
     

                  
  

                
 

           
            
  
          

                  
  

             
  

                          
 

             
                
  

              
      

            
   

                  

             
        

            
            
    

          
                 
         

             
             
     

                                   

          
 

               
    

             
         

                  
                
  
           

                               

             
      

       

                

          

              
    
           

             
  

           

           

                
          

             
      

               
     

               
     

               
     

               
   

          

              
          

               
  

             

              
   

               

             

               
   

               
   

               
   

              
  

              
    

              
   

             
         

             
        

              
              

              
             

       

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

  

  

  

  

  

    

                

    

   

          

  

    

      

       

      
        

       
    

     

             

   

        

                           

                 

                             

                       

          
                 

               
     

                           

                   
     

          

                             

                
       

                

                    
              

          
                

                             

                             

                         

                                  

             

               

    

 
 
 
 
 
 
 
 
 
  
 
 
 
 
 
 
 
 

            

               
      

    

              

         

              
  
             
                 

          
     

       

    

              
           

             

          

          
      

           

         

               

現状把握①

現在の来客対応時の実情を調査するためチェッ

クシートを作成して調査することにしました。

チェックシートと今までの経験を踏まえ、挙がっ

た困り事がたくさん出ましたがとても分かりづら

いため分別することにしました。

現状把握②親和図法を活用して４つの項目で

分けました。更にその中でサークル内で解決

できそうな困りごとを〇、少し難しいものを△

解決できないものを×で採点しました。その結

果、17個の困りごとが〇になりました。

       

                  

                     

 

    

  

            

       

      

         

                   

         

      
      

        
         

          

         

          

        

         
     

        
      

現状把握③

先程の１７件の困りごとについて更に詳しく確認しましたが

伝票、来客、環境、人の全てにおいて分からない、迷う、対応しづら

など

目標設定

来客対応時の「困りごと１７件を０件にしよう」を

目標にして、来客対応時のレベルアップを図ることにしました。

要因解析

「来客対応がスムーズにできない」を特性値にして要因解析を行いまし

た。これが全体図になります。項目が多いので要因ごとで分けて重要要

因を決めていきます。

要因の検証 これら12個の要因を検証した結果、この表のようにな

りました。テーマに当てはめてみると、対応しやすい配置になっていな

いなど影響度が低いものもありましたが、新人教育も兼ねてすべて重

要要因と判断し、

17件のうち、重複している項目をまとめ、事務所対応と守衛対応に分

けました。主担当を決めて計画を組み同時進行で進めることにしまし

た。



        

                        

            

           
            

       
         
          

      

      

   

        
        

         
     

        

                

      

      

                 
          
               

                    

      
    

             
               
        
          
            
          
              

            

                 

                     

         

        

                          

          

     
                

          

                 
        

       

           

        

              

           

        

                 

                

                   

         

              
     
           

          
                 

              

           

                   

      

                

                     

                    

      

対策実施 事務所① 初めに対応する人を固定化する 以前は、事務所

での来客時に誰が出るか決まっておらずお客様をお待たせするなどの問

題がありました。そこで、まず初めに対応する人を固定する事にしました。

担当は入社2年目のメンバーに決まりました。理由としては、来客者に対

しての意識を高めたり、いろいろな対応の経験を積んでいくためです。

対策実施事務所②

構内図を作成する来客時に使用する構内図の色身を変更、内容を更新

し、案内しやすく作成しました。

対策実施 事務所③ー①マニュアル作成

マニュアルを作るにあたって、今の状況を把握するために、どのようなお客

様が来られているのか、そしてどのような問題があるのかを調べることにし

ました。来客対応履歴の表を作成し、事務所に来られた人すべての対応内

容を記入するようにしました。それを一覧表にまとめました。一覧表からマ

ニュアルを作成する項目を洗い出して実行していきます。

お客様が来社されてから、担当者につながるまでの仕組みをフロー図

にしました。フロー図を参考にアポありの来客対応とアポなしの来客対

応の作業要領書を作成しました。

産廃業者、伝票処理、不在時のルール対応について、３種類の早見

表を作成し対応に困らないようにしました。

対策実施事務所④ シミュレーションをやってみるメンバーが来客者

と対応者に分かれてシミュレーションを行いました。以前よりスムーズ

に自信をもって対応できましたが、まだまだ練習が必要だなと感じまし

た。

対策実施 事務所⑤席替えをする

初めにお客様を対応する担当者が決まりましたので、上司に相談し席

替えを実施、対応しやすくなりました。

対策実施 守衛室①ー①受付窓口の表示を大きくする

以前は受付の表示が小さく、近くまで来ないと見えない状態でした。メン

バーで、字の大きさや貼り付け位置を話し合い、看板を作成し、掲示しま

した。表示を大きくしたことで、お客様に見える化できました。



          

                    

        

      

        

                 

                    

                              

        

                     

         

   

      

       
              
            
             
        

                  
             
                  
               

                       

    

 

 

 

 

 

  

  

  

  

  

       

             

       

              

     

   

    

              
              

             

         

      

    

                      

                   
                     
             

              
                    
                   
    

              
                     
    

           
               

                     

          

       

              

    

    

    

    

    
        

    

    

    

    

    

    
        

    

    

    

    

    
        

    

    

    

    

    

    

    

    

    

    

    

    

   

        
   

        

         

      

          

       

     

       

       

       

   

             

    

     

      

          

        

     

       

   

       

   

       

     

     

     

     

                

                   
          
                   
           
                  
    

            

     

     

                  
            
                  
    

          
       

    
               

      
                

      

対策実施 守衛室①－② 表示方法の見直し

変更前、事務所前の停止位置にある看板には、受付車両停止位置との表

記でした。どこが受付かわかりづらく、直接事務所に行かれるお客様が多

いという問題点がありました。まず守衛室で受付していただく為に受付と矢

印表記に変更しました。

対策実施 守衛室② 守衛の来客マニュアルと案内図の作成

来客マニュアル、案内図とも古く、使いづらいため内容を見直しました。受

入番号別や構内ルールを取り入れ、トラック停車位置などを追加たものに

してすぐ取り出せる位置に置き誰にでも対応できるようにしました。

対策実施 守衛室③ 守衛業務を体験する

守衛対応要領や案内図を使い、実際に事務所のメンバーが体験し

ました。体験後の感想として、なかなか触れる機会のなかった業務

の体験は新鮮だった。案内図の写真で場所の説明がしやすかった。

お客様の対応での大変さも実感した。などがあがりました。

対策実施 守衛室④ 昼休みの守衛業務を当番制にする

当初、守衛不在時の事務所での対応が難しく、昼休みに守衛業務

の当番制を導入予定でしたが、今回のQC活動を進める中、勉強

会やマニュアルを決めたことで事務所での対応が可能になり、昼

休みの守衛業務の当番制は見送る事にしました。

効果の確認

来客での困り事件数17件が0件になり、目標達成です。お待たせ

時間の短縮時間で金額換算すると約年間２万円の効果を出すこ

とが出来ました。

波及効果

お客様をお待たせする時間が少なくなっただけでなく、お客様へ

の対応に対する意識や事務所と守衛室間で情報が共有できるよ

うになった。

標準化と管理の定着は５Ｗ１Ｈでこの表のように決めました。 反省と活動の振り返り

マニュアル作成など苦労しましたが自分たちの力で目標達成でき良かった

と思いました。サークルレベルについては目標のＢゾーン突入することが

出ました。更にレベルアップを目指して活動を進めていきます。



発表№

採用活動による応募者を増やそう

弁理士
ベンリシ

法人
ホウジン

オンダ国際特許事務所
コクサイトッキョジムショ

後藤
ゴトウ

千夏
チナツ

Ｑ Ｃ サ ー ク ル 紹 介
サ　ー　ク　ル　名 (　フ　リ　ガ　ナ　）      Ｐ　Ｃ　出　力　形　式    

オンリーワンサークル オンリーワンサークル  ＨＤＭＩ

82-20 サ ー ク ル 結 成 時 期 2023年  　11月　

平 均 年 齢 44歳　（最高　　58歳、最低　28歳） 月 あ た り 会 合 回 数 4回　

メ ン バ ー 構 成 5名 会 合 は 就 業 時 間 内　・　外　・　両方

本 部 登 録 番 号

発 表 者 の 所 属 人事部 勤続　5年　

テ ー マ 暦 本テーマで　 1件　 社外発表1回目　 1 回 あ た り 会 合 時 間 1時間　

本 テ ー マ の 活 動 期 間 2023年　　11月　～　　　2024年　　5月　 本 テ ー マ の 会 合 回 数 17回　

テーマ

会社・事業所名(ふりがな) 発表者名（ふりがな）

当社は、岐阜に本社を、東京・大阪・上海・台北

(タイペイ)に拠点を置く、創業５６年の特許事務所です。

何かを発明して、その発明について特許権を取得する

ためには、特許庁に申請し、審査を受けなければなり

ません。

この申請のために必要な特許明細書を作成している

のが、特許事務所です。

私たち人事部は、採用活動や社員の育成などの

業務を担っています。

テーマ選定では、近年、採用面で売り手市場のため、

人材確保が困難な状況であること、

特許事務所という選択肢があることを多くの方に知っ

てもらい、応募につなげたいという思いから、

人事部と広報室が連携して、「採用活動による応募者

を増やそう」というテーマに取り組むことにしました。

活動は、問題解決型のストーリーで進めました。

204



現状把握では、新卒と中途について直近3年の採

用活動状況（応募者数・採用者数）を確認をしました。

技術系学部出身の学生の採用と、技術系職種経験

のある中途の直接応募採用は困難な状況であること

が明らかになりました。

2028年までに所員数300人という事務所の中期計画

目標と、現状把握で算出した採用率をもとに目標とす

る応募者数を検討し、

「技術系学部出身の応募者を2026卒の採用までに58

名以上にする」

「技術系職種経験のある中途募集の直接応募を2024

年12月末までに100人以上にする」

という目標を立てました。

1つ目の対策は、魅力あるHPの作成です。

まず若手所員を対象に社内アンケートを実施しました。

オンダを知ったきっかけや、入社前に知りたかったこと

などを聞き取りしました。

どんなHPが理想的であるか情報を得られました。

採用HPに掲載されている情報の少なさを痛感するとと

もにHPの見直しの必要性を感じました。



そして、アンケートの結果を参考に採用HPをリ

ニューアルしました。人物の写真を多く掲載し、見た

い情報を探しやすく、目の引くデザインに刷新しまし

た。

新卒、中途、職種など様々な立場の所員のインタ

ビューページ、職種紹介ページや、実績や働く環境に

ついて、説得力のある数字で示すページを作成し魅

力度がUPしました。

２つ目の対策は、検索ワードを意識したHPの作成で

す。インターネットにおいて、月間検索が多い「研究向

いていない 理系 メーカー以外」等のワードにヒット

する、特許事務所という選択肢を与えるページを作成

しました。

理系の知識の活かし方、向いている人はどんな人、

などのコンテンツを掲載しました。

３つ目の対策は、支度金制度の宣伝です。

オンダ国際特許事務所には、中途で直接応募で正

社員として入所した方に20万円を支給する制度があ

ります。直接応募を増やすにあたりこの制度を知って

もらうため、HPの中でアクセスが一番多いページに、

目立つ形で記載しました。

４つ目の対策は利用する新卒イベント業者の見直し

です。理系に特化した採用サービス会社主催の会社

説明会に参加することにしました。理系の割合が多く、

最低保証人数の設定が可能、学生との交流時間も長

く、イベント後の接触が可能というメリットがあります。

５つ目の対策は、大学研究室への宣伝と当社開催

イベントの時期・見直しです。約4,000研究室に配布さ

れる冊子において、インターンシップの宣伝を行いま

した。同時にインターンシップの開始時期と回数を見

直しました。



６つ目の対策は補助金の活用です。

県外から新卒人材を採用するための活動を支援するこ

とを目的とした岐阜市採用ブランディング補助金を活用

しました。

多くの書類を準備しないといけなく大変でしたが、メン

バーで協力して準備を進め、50万円を採用HPの制作に

充てることができました。

７つ目の対策はHP更新について人事部の対応範囲

を増やす＆定期ミーティング実施です。

HP更新について、今までは人事担当が都度広報担当

に更新依頼をしていましたが、リニューアルに伴い、

簡単に編集できる機能を構築したので人事でも簡単

に更新できます。編集操作に関する勉強会も行いまし

た。また、情報の共有という点で、月1回人事広報のミ

ーティングを開催し、連携を行うことにしました。
効果の確認として、目標達成状況（長期目標のため

現状）を確認しました。

技術系学部出身の応募者は現在16名、技術系職種

経験のある中途の直接応募は8名です。

目標にはまだ遠いですが、粘り強く取り組んでいきた

いと思います。

採用HPのリニューアルにに伴い、HPからの問い合わ

せ、直接応募が増えました。、リニューアル前の同時

期と比較すると問い合わせ数は4件、応募者は6名増

えました。さらに応募者8名のうち5名は経験豊富な弁

理士でした。

中にはHPの支度金制度の記載を見て直接応募して

くれた応募者もいました。

今後は、リニューアルした採用サイトの内容を定期的

に見直し、その時々で必要な情報を掲載し運用してい

くことと、採用における広報活動にさらに力を入れてい

きたいと思います。



発 表 者 の 所 属 岐阜北工場　AC事業部　生産管理部　SA生産管理課　管理係 勤続　7年　

テ ー マ 暦 本テーマで　26件　 社外発表　2回目　 1 回 あ た り 会 合 時 間 1.5時間　

本 テ ー マ の 活 動 期 間 2023年　10月　～　2024年　3月　 本 テ ー マ の 会 合 回 数 18回　

158-146 サ ー ク ル 結 成 時 期 2012年　4月

平 均 年 齢 30歳　（最高　34歳、最低　25歳） 月 あ た り 会 合 回 数 4回　

メ ン バ ー 構 成 ５名 会 合 は 就 業 時 間 内　・　外　・　両方

本 部 登 録 番 号

発表№

所内加工品 GSMマスタ登録作業の3F解消

カヤバ株式会社
カブシキカイシャ

　岐阜
ギフ

北
キタ

工場
コウジョウ

西谷
ニシタニ

　咲美
サキミ

Ｑ Ｃ サ ー ク ル 紹 介
サ　ー　ク　ル　名 (　フ　リ　ガ　ナ　）      Ｐ　Ｃ　出　力　形　式    

グローバル グローバル ＲＧＢ  ・  ＨＤＭＩ

テーマ

会社・事業所名(ふりがな) 発表者名（ふりがな）

3/41

2/41

4/41

5/41 6/41

7/41

1/41
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8/41 9/41

10/41 11/41

12/41 13/41

14/41 15/41

16/41 17/41

18/41 19/41



20/41 21/41

22/41 23/41

24/41 25/41

26/41 27/41

28/41 29/41

30/41 31/41



32/41 33/41

34/41 35/41

36/41 37/41

38/41 39/41

40/41 41/41



発表№ テーマ

会社・事業所名（フリガナ） 発表者名（フリガナ）

前田　訓宏（マエダ　ノリヒロ）

梅山　真悟（ウメヤマ　シンゴ）

サークル名　OMAKASE（オマカセ） 発表形式

RGB・HDMI

本部登録番号 サークル結成年月

メンバー構成 ４名 会合は就業時間

平均年齢 ２８歳（最高４９歳、最低２０歳） 月あたりの会合回数

テーマ暦 本テーマで１件目　社外発表１件目 1回あたりの会合時間

本ﾃｰﾏの活動期間 令和４年４月　～　令和５年５月 本テーマの会合回数

発表者の所属

バリヤ装置エンジン部分の品質保持のための方策

航空自衛隊　岐阜基地　第２補給処　業務部　施設課

航空自衛隊　岐阜基地　第２補給処　業務部　施設課　　　　　　　　　　　　　　　　　　　勤続３年

令和４年４月

内

１回

ＱＣサークル紹介

１時間

１３回
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発 表 者 の 所 属 大口岐阜工務部　大口工務室　生産管理グループ 勤続　　15年　

テ ー マ 暦 本テーマで　 　12件　 社外発表　1 回目　 1 回 あ た り 会 合 時 間 1時間　

本 テ ー マ の 活 動 期 間 2023年　　4月　～　　　2023年　　9月　 本 テ ー マ の 会 合 回 数 7回　

25-62 サ ー ク ル 結 成 時 期 2016年  　10月　

平 均 年 齢 45.8歳　（最高　　55歳、最低　38歳） 月 あ た り 会 合 回 数 1回　

メ ン バ ー 構 成 5名 会 合 は 就 業 時 間 内　・　外　・　両方

本 部 登 録 番 号

発表№

注文書作成方法変更による手配効率の向上～DX化による働き方改革の促進～

トヨタ紡織株式会社　大口岐阜工場
とよたとたぼうしょくかぶしきがいしゃ　おおぐちぎふこうじょう

児玉　智明
こだま　ともあき

Ｑ Ｃ サ ー ク ル 紹 介
サ　ー　ク　ル　名 (　フ　リ　ガ　ナ　）      Ｐ　Ｃ　出　力　形　式    

IKK with B アイケーケーウィズビー ＲＧＢ  ・  ＨＤＭＩ

テーマ

会社・事業所名(ふりがな) 発表者名（ふりがな）

私たちの会社は1918年、豊田佐吉翁により漢字の豊田紡織が創業を開

始、2004年に豊田紡織、アラコ内装事業、タカニチ、の3社が合併し、現在

のカタカナのトヨタ紡織となり、2024年現在で創業106年となります。

愛知県刈谷市に本社を置き、グローバル拠点92ヶ所、社員数56,000人

の企業です。

主にシート事業、内外装事業、ユニット部品事業の3つの事業を展開してお

り、「QUALITY OF TIME AND SPACE」 すべてのモビリティーへ上質な

時空間を提供をビジョンとし、内装システムサプライヤー、フィルターメーカーと

して、真のグローバルカンパニーを目指しています。

大口工場は愛知県大口町に拠点をかまえ、「一人ひとりが主役」をスローガ

ンとしており、主に内外装事業の成形天井、フェンダーライナー、ストラップベル

トなどを生産しています。

また、補給出荷拠点として、内製工場、協力会社のすべての製品を梱包し

出荷しています。

私たちは大口岐阜工務部大口工務室生産管理グループに所属しており、

新製品の生産準備や日程管理、材料管理を行う生準号口業務と、旧型

補給部品の品番管理、納期管理、個装荷姿設定などを行う補給管理業

務を担当しています。

メンバーは5人、平均年齢45.8歳の中堅ベテランのサークルです。

「楽しく楽したい」をモットーに活動を行っています。

現状評価はX軸のサークル能力が3.2点、Y軸の明るい職場が3.8点で、

QC手法が弱点となっています。

サークルレベルはBゾーンで、Aゾーンを目指し活動しています。

個人の評価ではX軸のQC手法、専門技能、Y軸の知識技能の向上意欲

が低い状況で、Aゾーン到達にはメンバーのレベルの底上げが必須です。

メンバーからYKI作業を出し合い、マトリックスで評価したところ、「注文書の

作成に時間がかかる」が最も高い点数となりました。

選定の背景として、他工場からの補給工程移管に伴い注文書作成件数も

増加傾向となっており、方針にも該当しています。

また、グループとして、個人商店化、作業の不可視、標準類の更新、電子

化が進んでいない、といった問題が今回の注文書作成とも合致。

特に働き方改革3本柱の「多様で柔軟な働き方」をみた時に、自職場では

環境が整っていないため、実現できておらず、仕入先からは「会社にFAXを

送られてもすぐに確認できない」「FAXではなくメールで送ってほしい」といった

声がありますが、対応できていないのが現状です。
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注文書作成とは発注手配業務の6つのステップの中のひとつであり、作業の内

容としては、「外れかんばん」からエクセルへの転記入力の作業となります。

[かんばん情報]かんばん記載の品番や仕入先名、発注枚数などを入力。

[担当者情報]別の窓口一覧から仕入先の担当部署や担当者名を入力。

[期限情報]カレンダーを確認し、非稼働日を避けて回答期限、希望納入日を

入力。

13ヶ所の転記入力があり、時間がかかり間違いのリスクがあります。

<補足>部品を識別できるように部品に付ける現品票や明示のことを「かんば

ん」といい、生産ラインで使って外れたかんばんのことを「外れかんばん」といいます。

「かんばんで指示しているのになぜ注文書が必要なのか?」

との疑問があがりましたが、生産計画が提示できない部品の注文には書面の発

行が下請法で義務付けられており、注文書をなくすことはできません。

担当者が発注手配を1件行うのに515秒かかっており、注文書作成が210秒

と一番時間がかかっています。2022年度の実績は作業時間194時間、作業

費407,400円となっております。

目標設定はグループ方針の作業効率20%低減から、

作業効率80%を目標と掲げました。

低減する20%を時間に換算すると105秒となり、3月末までに作業時間410

秒を目指します。

今回のテーマについては対策の検討がついているため、QCストーリーは施策実

行型となります。

活動計画は施策実行型のため、対策に多くの時間を計画し、実績も計画通り

進めることができました。

作業では「データ入力に時間がかかる」が問題点となり、「入力時間を短くするに

は」に対してメンバーで対策案を出し合ったところ、「かんばんのQRを利用する」

が対策として決まりました。

グループとしては「情報の共有化ができていない」「進捗がみえない」「標準化が

できていない」「電子化ができていない」といった問題点に対し、

「ネットワーク上にファイルを作成」「データベースで管理する」「システム化する」

「注文書をPDFで運用する」とそれぞれ対策が決まりました。

私達の目指す姿としては、ネットワーク上にファイルを作成し、マスター類をネット

ワーク上のデータベースで管理。

手順は、かんばんのQRを読取り、システム化したアクセスファイルを経由して、

データベースの情報と連携し、必要なデータを作成。

システムから注文書をPDFで出力して運用となります。

対策実施計画は対策毎に担当者を決めて進めていきます。

「ネットワーク上にファイルを作成」「データベースで管理」については4月に実施し、

完了となっております。



まず「QRを利用する」とは、QRの文字列の羅列から必要な情報を

「ミッド関数」で抜き取って使用します。

試しにかんばんを読み取りしたところ、抜き出した情報とかんばんの情報が全く異

なっていました。

別のかんばんでは正常に抜き出すことができました。

何が違うのか調査したところ、仕入先で発行する前工程かんばんと、

トヨタ紡織で発行する後工程かんばんでは、配列や文字数が異なることがわか

りました。

このままでは後工程かんばんと前工程かんばんで、別々の作業となってしまうた

め使えません。

号口発注システムの主幹部署であるビジネス改革推進部に相談したところ、

「InStr関数」で抜き出すことが可能とのことで、「仕様書」を提供してもらいまし

た。

仕様書にQRコード仕様の説明があり、項目ごとに先頭に識別文字が設定され

ていました。

識別文字と桁数を確認し、必要な情報の条件を特定できました。

品番の識別文字列はPのため、InStr関数でPの位置を特定し、ミッド関数の

開始位置にPの位置を指定して14桁抜き出します。

空白やハイフンの余分な文字は「リプレイス関数」で削除します。

これで正常にデータを抜き出すことが可能となりました。

QRから品番に付随する情報の連携はできましたが、期限日・指示日の日付に

ついてはマスターがないため連携できません。日付も自動にできないか、簡単な

計算式で試してみましたが、⾧期連休などで非稼働が増えた時に対応できない

ため使えません。そこでカレンダーマスターを自部署で作成することにしました。

カレンダーから非稼働日を削除し、抽出した稼働日に連番を付与しました。

計算式は「作業日の連番+納入リードタイム=指示日の連番」となります。

<納入リードタイム6の算出例>作業日を4月24日とすると、付与されている連

番は1です。1に納入リードタイムの6を足すと、納入日の連番は7になります。

連番7には5月9日が設定されているので、納入指示日は5月9日になります。

これで非稼働の影響なく日付の算出が可能になりました。

メールで手配して回答をもらうのが理想ですが、仕入先毎に都度作成するのも

手間になると悩んでいたところ、アドバイザーから「内示送信システムを使ってみて

は?」との提案がありました。

内示送信システムとは既存のシステムで、指定フォルダ内の仕入先コードが付

与されたファイルを自動送信することができます。まさに求めていた機能のため

使ってみることにします。

まずは仕入先324社に窓口調査を実施し、担当者情報を入手、窓口システ

ムに保管しました。VBAでプログラムを作成し、注文書作成システムの出力ボタ

ンにセットしました。ボタンをクリックすると、指定フォルダに仕入先コードの付与さ

れたPDFが出力されます。これですべての対策が完了しました。

対策前は起案者それぞれエクセルに13ヶ所の入力を行っていました。

対策後は起案者を選択、注文書種類を選択、QR読取り、数量と期限情報

の確認、PDF出力、クリックだけで注文書を作成することができるようになり、効

果も168秒短縮することができました。

また、転記作業がなくなり、入力間違いのリスクもなくなりました。



ステップ1、ステップ2、ステップ3、ステップ5、で効果がでており、

ステップ1については作業が廃止。

ステップ2では168秒短縮、ステップ5では179秒短縮し大幅に作業時間を短

縮できました。

システム化したことで注文書作成だけでなく、発注手配業務全体の作業時間

の短縮となりました。

目標時間410秒に対し、118秒となり、大きく上回る結果となり目標達成です。

<有形効果>

目標作業効率80%に対して対策後の作業効率は33%に向上、

作業費も対策前407,400円に対して対策後は93,450円となり313,950円

低減することができました。

副効果として、FAXからメールへ変更したことで、仕入先の「FAXではすぐに確

認できない」といった困りごとも解消。

「メールに変更してほしい」といったニーズにも対応可能となり、仕入先から感謝

の声をいただけました。

<無形効果>

グループの問題点だった「情報の共有化ができていない」に対して、情報を一元

化したことで、担当者以外でも対応が可能となりました。

「進捗がみえない」に対して、システム内で進捗確認が可能となりました。

「標準化ができていない」では、システム化することで、誰でも同じ作業を行える

ようになりました。

「電子化ができていない」に対しては、FAXが不要となり電子化が進みました。

働き方改革3本柱の、「多様で柔軟な働き方の実現」については、

IT化、ネットワーク活用、FAX廃止により、場所に関係なく業務が行えるように

なり、在宅ワークができる環境が整いました。

X軸は、3.2点から3.6点に、Y軸は、3.8点から4点になり、サークルレベルはB

ゾーンのままですが、次回こそAゾーン到達に向けて活動していきます。

個人の評価では専門技能・多能工、意欲、が向上しました。

<メンバーの成⾧>

デジタルを利用した改善で何が出来るかを知ることができた。（児玉）

担当業務以外の改善で他の業務を知ることができ、標準化することで多能工

も進んだ。(加藤)

メンバー全員に役割を持たせることで「自分がやらなくても誰かが・・」といった考え

がなくなりチームとして活動できた。(馬場)

わからないことは部署を越えて協力を仰ぐことができました。(吉田)

<標準化と管理の定着>

標準化では、マニュアルを作成し、メンバーに教育を実施しました。

管理の定着では、最新の状態を維持するために、マスター類の更新

確認を行っていきます。

<反省と今後の課題>

良かった点は、他部署の協力を得られたこと

悪かった点は、管理面で特定の人の負担が多いことです。

今後の課題として、問題解決型への取り組みと、類似業務への横展

開を進めて行きます。



新ＱＣサークル本部登録情報



◆２０２４年１１月～２０２５年２月の行事

行　事　名 開催日 開催地・会場 担当会社

　第104回 　大垣市

     小集団改善活動研修会③ 　大垣市情報工房

◆岐阜地区の行事及びＱＣサークル活動に関するお問い合わせ先

◆ＱＣサークル岐阜地区ホームページ

                     https://qcc-gifu.com/management/

◆２０２４年１１月～２０２５年２月の行事

行　事　名 開催日 開催地・会場 担当会社

　知多市

　知多市勤労文化会館

◆東海支部の行事及びＱＣサークル活動に関するお問い合わせ先

◆ＱＣサークル東海支部ホームページ

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

     スローガン：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！

２０２４年度ＱＣサークル岐阜地区　行事計画

　岐阜車体工業㈱１２月１２日（木）

２０２４年度ＱＣサークル東海支部　行事計画

２０２５年
２月５日（水）

㈱豊田自動織機     総合交流大会



ｺｰﾄﾞ

0472 QCサークルの基本

0473 【新版】QCサークル活動運営の基本

0485 QCサークルリーダーのためのレベル把握ガイドブック

9113 すぐわかる問題解決法

9206 QCサークルリーダー・メンバーマニュアル

9218 QCサークル推進者マニュアル

9264 職場ですぐに使えるＱＣサークルの知っ得基本

9302 なぜなぜ分析１０則

9330 はじめて学ぶシリーズ　QCの基本と活用

9344 はじめて学ぶシリーズ　QC手法の基本と活用

9377 はじめて学ぶシリーズ　新QC七つ道具の基本と活用

9378 はじめて学ぶシリーズ　QCサークル活動の基本と進め方

9430 はじめて学ぶシリーズ　ＱＣストーリーの基本と活用

9592 はじめて学ぶシリーズ　テーマ選定の基本と活用

9403 事務・間接職場の改善活動のノウハウ

9560

9561

4014 管理監督者のための人為ミス未然防止手法　Ａ－ＫＯＭＩＫ

9714

9698

9606 品質管理検定試験受検対策ｼﾘｰｽﾞ②　ＱＣ検定2級対応問題・解説集

9607 品質管理検定試験受検対策ｼﾘｰｽﾞ③　ＱＣ検定3級対応問題・解説集

9641 こんなにやさしい未然防止型ＱＣストーリー

9644 はじめて学ぶシリーズ　ＱＣサークル活動 運営の基本と工夫

9665

9679 改善に役立つExcelによるＱＣ手法の実践　Excel2019対応

9682

9761

9710

9765

9743

9747

9715

9758

9777

9786

9789

1270

1210

★：お薦めします。

【ご注文商品のお届け先】

住　所　〒

社　名

事業所名 部課名

氏　名 TEL

【ご注文・お問い合わせ先】
株式会社　日科技連出版社　営業部　担当：塚本・田中 ﾎｰﾑﾍﾟｰｼﾞ https://ｗｗｗ.ｊｕｓｅ-p.co.jp/

本社　〒151-0051　　東京都渋谷区千駄ヶ谷5-15-5 ＤＳビル

TEL. 03-5379-1239     FAX. 03-3356-3419
※割引率は15％（一部商品を除く） なお、「本注文書」以外でのご注文は割引になりません。
※ 送料：33,000円（税込）以上お買上げでサービスとなります。

1,428

ＱＣサークル発表の基本と実践

品質管理検定集中講座　QC検定受験テキスト３級（新レベル表対応版）

お客様の満足を高めるＳＤＣＡ

速効！ＱＣ検定３級　※赤シート付

1,870

1,777

1,870

2,244

2,244

2,525

1,964

3,366

2,525

1,870

QCシートシリーズ[なるほど・ザ・QC]　7枚set 2,805

ＴＱＭ推進によるビジョン経営の実践

速効！ＱＣ検定２級　※赤シート付

（税込）

ＴＱＭの基本と進め方

1,870

ＱＣシートシリーズ「ＱＣストーリーシリーズ」5枚set 2,805

1,870

2,338

2024.02改

37

38 1,683

39

新刊　トヨタ流ＤＸを支える心理的安全性とスピードアップを実現する２つのカタ

新刊　不正・不祥事のメカニズムと未然防止

40

27

34

はじめて学ぶシリーズ　課題達成型ＱＣストーリーの基本と活用

1,68332

2,244

35

日常管理の基本

1,870ＱＣサークルのためのＱＣストーリー入門

33 1,683

2030年の品質保証

36

1,403

31

28

29

30

ＱＣサークルのためのすぐに使える研修ゲーム

25

26 4,675

1,964

超簡単！ExcelでQC七つ道具・新QC七つ道具作図システム Excel2013/2016/2019対応　

2,618

22

1,870

1,777

18

1,870

1,870

品質管理検定集中講座　QC検定受験テキスト２級（新レベル表対応版）

23

24

20

21

2,618

2,244

1,964

17

19

15

16

1,870

2,057

13

14

11

12

6 1,683

9

10

7

8

4 1,590

5 2,057

2 748

3 1,683

★1 月刊ＱＣサークル誌（年間購読:12冊）開始　　　年　　月号から　 6,600

【図書注文書】

№ 図書名 割引価格 希望冊数

2024年度ＱＣサークル岐阜地区「各運営事例発表大会・セミナー」用



2024.3.1
作成　　2011.4.12

本社・本巣工場　〒501－0415
　　　　　　　岐阜県本巣市有里339番地
　　　　　  　 ＴＥＬ:０５８－３２４－１１５１
飛 騨 工 場　　　〒509－4214
                     岐阜県飛騨市古川町沼町221番地
　　　　　　　ＴＥＬ:０５７７－７３－２３３３

　〒506-0057 岐阜県高山市匠ヶ丘町239
　TEL 0577-32-0035  FAX 0577-34-0035
　http://www.utsue.co.jp

カヤバ本社・営業 〒105-5128  東京都港区浜松町二丁目4番1号
                             (世界貿易センタービルディング南館28階)
  岐阜南工場       〒509-0297  岐阜県可児市土田505番地
                                                    ( TEL.0574-26-1111)
  岐阜北工場       〒509-0298  岐阜県可児市土田2548番地
                                                    ( TEL.0574-26-5111)

ＱＣサークル東海支部 岐阜地区 幹事会社の紹介

すべてに感謝を
すべてに愛情を
常にほがらかに

本社 東京都港区港南2丁目11番1号
品川シティビル6階

本部･製造所 岐阜県多治見市大畑町3丁目1番地

〒503-1593岐阜県不破郡関ケ原町2067

TEL：0584-43-1212 FAX:0584-43-1929

https://www.sekigahara.co.jp/

人が集う 人が語らう 人が理想に挑戦する

本社 〒501-6065 岐阜県羽島郡笠松町門間1815-1

Tel(058)388-3121 Fax(058)388-3927
関ケ原工場 〒503-1543 岐阜県不破郡関ヶ原町今須3200

Tel(0584)43-5121 Fax(0584)43-5665

各務原工場 〒509-0108 岐阜県各務原市須衛町7-68

Tel(058)384-0535 Fax(058)384-0541

http://www.otsukacorp.co.jp

あくまでも泥臭く、ひたむきに、
夢に向かって挑戦し続け、

世界に喜びと感謝の輪を広げてまいりま

2023年10月1日より、商号を

『金山カヤバ株式会社』に変更しました。

岐阜県下呂市金山町戸部4350-130

TEL 0576-35-2201  FAX 0576-35-2204

カヤバグループの一員として、地域に寄り添っ



2024.3.1
作成　　2011.4.12

ＱＣサークル東海支部 岐阜地区 幹事会社の紹介

本社・本社工場 〒501-6236岐阜県羽島市江吉良町197-1

平方工場 〒501-6257 岐阜県羽島市福寿町平方

ホームページアドレス：http://www.hasetora.co.jp/

プラス発想でさらなるクオリティを
追求し、繊維業界になくてはならない
高付加価値を提供していきます。

ナブテスコは、独創的なモーションコントロール技術で、

移動・生活空間に安全・安心・快適を提供します。

本 社：〒102-0093 
東京都千代田区平河町2丁目7番9号 JA共済ビル

岐阜工場：〒503-2192
岐阜県不破郡垂井町宮代１１１０−１

ホームページ：http://www.nabtesco.com/

〒448-8651
本社：愛知県刈谷市豊田町1丁目1番地
http：//www.toyota-boshoku.co.jp
〒501-6115
大口岐阜工場：岐阜県岐阜市柳津町丸野3丁目3番地

TEL:058-387-2144

〒508-8666  岐阜県中津川市駒場町１番３号
TEL 0573-66-2111

ダクト用換気扇標準換気扇 換気空清機ロスナ

イ

換気扇ﾓｰﾀｰ

minimo

二野工場
〒509-0296

岐阜県可児市二野字南山２７０６－３

東濃工場
〒509-0245

岐阜県可児市下切１７６１－１５

https://sparktec-wks.co.jp/

スパークプラグ部品の製造

私たちはデンソーグループの一員として、自動車用

部品の製造を通して、人々の幸せに貢献する生き

生きと活力ある企業を目指しています。

未来を支える、 「責任」



現在

会場 web 会場 web

1 ヨツハシ㈱ 1 31 ㈱ウノウ電子 1

2 ㈱Max wise 2 32 岐阜車体工業(株) 6

3 ユニオン電子工業㈱ 1 33 明智セラミックス㈱ 2

4 太平洋工業㈱ 14 24 34 航空自衛隊 岐阜基地 第２補給処 11

5 アイビー電子工業㈱ 1 35 ㈱アイシン瑞浪 1

6 上田石灰㈱ 4 36 ㈱オーツカ 5

7 日本特殊陶業㈱ 1 2 37 タック㈱ 3

8 カヤバモーターサイクルサスペンション㈱ 1 1 38

9 ヤマザキマザックマニュファクチャリング ㈱ 16 39

10 カヤバ㈱ 南工場 4 3 40

11 ㈱メニコン 7 4 41

12 ㈱ジェイテクト 2 42

13 ㈱TYK情報サービス 1 43

14 トヨタ車体㈱ 1 44

15 弁理士法人 オンダ国際特許事務所 3 45

16 ヤマザキマザックマニュファクチャリング ㈱本社 3 46

17 矢橋大理石㈱ 1 2 47

18 ㈱三井ハイテック 2 48

19 ㈱TYK 6 49

20 新和工業㈱ 3 1 50

21 レシップ㈱ 2 51

22 ナブテスコ㈱岐阜工場 6 52

23 ㈱デンソーテン 4 6 53

24 カヤバ㈱ 北工場 3 2 54

25 ＳＡＮＥＩ㈱ 6 55

26 ㈱愛工機器製作所 2 56

27 イビデン㈱ 19 20 57

28 Ｕ-セラミック㈱ 2 58

29 アイシン福井㈱ 5 5 59

30 ㈱日特スパークテックWKS 6 2 60

146 84

参加者数
№ 会社（団体）名

参　加　者　総   数 230

参加者数

ご参加ありがとうございました　　 2024年10月15日

第6580回　岐阜地区小集団改善活動若鮎大会

参　加　会　社　一　覧　表

参　加　者　数

№ 会社（団体）名



会場案内図

多目的研修室 第２会場＆昼食会場

スインクホール 第１会場＆昼食会場

発行日 ： ２０２４年１０月３０日（水）
発 行 ： ＱＣサークル東海支部岐阜地区
印 刷 ： 浅野印刷㈱
編 集 ： 株式会社オーツカ

大垣市情報工房 ５階平面図

大垣市情報工房 ２階平面図

役員・幹事控室＆審査員室

セミナー室 昼食会場

会議室４ 昼食会場

大垣市情報工房
〒503-0803
岐阜県大垣市小野4丁目35番地10
電話 ： 0584-75-7000
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