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本テーマで　　　件目　社外発表　　　件目 0.5時間～7時間

　2026　年　4　月　～　継続中 60 回

岐阜県立国際たくみアカデミー　生産技術科　2年生 勤続 2 年

メ ン バ ー 構 成 会 合 は 就 業 時 間

発表のセールスポイント

ＱＣサークル紹介 ＰＣ

本 部 登 録 番 号 サ ー ク ル 結 成 年 月

「探さない・迷わない・すぐ測れる測定室へ」

　私たちは、測定器の整理整頓ではなく、測定品質の向上
と測定結果のバラツキ低減を目標に改善活動へ取り組み
ました。現状調査では、測定器70本中20本が使用できない
状態であることを明らかにし、問題を数値で見える化しまし
た。その後、定位置管理やラベル管理による標準化に加
え、Microsoft FormsやTeamsを活用したデジタル点検シス
テムを構築しました。さらに、温度データの活用やPower BI
による見える化にも挑戦しています。本発表では、QC手法
とデジタル技術を活用しながら、誰でも同じ品質で測定でき
る環境づくりを目指した取り組みをご紹介します。

 国際たくみアカデミーは、岐阜県の製造業を支える実践的な職業能力開発施設として、即戦力となる技術者の育成を
行っています。生産技術科では、金型製作による設計・加工・組立の一貫教育に加え、ロボットやPLCを活用したFAシ
ステムの構築技術を学び、即戦力の生産技術エンジニアを目指しています。私たちは金型製作や産業用ロボット、FA設
備を活用した実践的な訓練を通じて、現場で必要となる知識と技能を習得しています。本活動では、こうした学びを生
かし、測定器管理の標準化と測定環境の見える化に取り組みました。

発 表 者 の 所 属

平 均 年 齢 月 あ た り の 会 合 回 数

テ ー マ 暦 1 回 あ た り の 会 合 時 間

本 テ ー マ の 活 動 期 間 本 テ ー マ の 会 合 回 数

サークル写真
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QCサークル活動を始めるにあたり、まずチームの現状レベルを確認しました。その結果、QC活動への参加経験や問題
解決能力にはまだ改善の余地があり、チーム全員でQC手法を学びながら活動を進める必要があることが分かりまし
た。そこで、「作業の標準化」「チェックシートによる確認」「データによる管理」の3つを活動の柱とし、段階的に
改善を進める改善ロードマップを作成しました

 まず、測定室や実習環境の困りごとを収集し、複数の改善テーマについてマトリックス評価を行いました。その結
果、品質判定に直結し、改善効果が高い「測定環境の標準化」をテーマとして選定しました。1期目では作業の標準化
を目的として現状調査を実施しました。測定室を調査したところ、測定器の保管場所が統一されておらず、入れ違いや
探索が発生していることが分かりました。また、正常な測定器と故障した測定器が混在している状況も確認されまし
た。そこで、保有する測定器70本を全数点検した結果、20本、割合にして29％が使用できない状態であることが判明し
ました。使用できない測定器の存在は、測定精度の低下だけでなく、測定器を探す時間の増加や練習時間の減少にもつ
ながっていました。このことから、まずは測定器管理の標準化を進め、誰もが同じ条件で測定できる環境を構築するこ
とを改善の第一歩としました。

 現状調査の結果を受け、まず「使えない測定器を0本にすること」と、「測定器を探す時間をなくすこと」を目標に設
定しました。また、QC手法を習得しながら、全員参加で改善活動を進めることもチーム目標としました。次に対策案を
検討するため、チームでアイデア出しを行いました。棚レイアウトの変更、ラベル表示の実施、測定器の更新、ICタグ
管理など複数の案を挙げ、効果・コスト・実現性の観点から評価しました。その結果、「棚の変更による定位置管
理」、「故障した測定器の修理・整備」、「ラベル・テーブル番号シールの貼付」を採用しました。これらの対策によ
り、誰でも同じ場所から測定器を取り出し、迷わず返却できる測定環境の構築を目指しました

      

    

      

    

    

    

    

    

    

                                

        

      

       
     

      
  

    

   
      

   

   

      

       
        

     
           
           

       

               
                      
       

           
        

      
          
         
           

          
          
         
       
     
        

             

     

  
                    
              
                    

    

                 
                   

      
                

  
    

  
    

  

                

    

   
     

       

   
   

    

   

        
            
            
                                         

    

            
     

       
     

         

                       

                    
   
               

   
              

         

    

             

                 

              

           

                        

    

     

                 

                         

               

          

     

   

  

     

      
 

                 

                        

                     

                      

                        
  

                       
   

                

        

               

                

          

            

            

                     



 選定した対策を実施するため、まず収納棚のレイアウトを見直し、測定器ごとの定位置管理を行いました。また、故
障していたダイヤルゲージの修理や整備を実施するとともに、ラベルやテーブル番号シールを貼付し、誰でも同じ場
所から取り出し、同じ場所へ戻せる環境を構築しました。これにより、測定器管理の標準化を図りました。対策実施
後に効果を確認した結果、使用できない測定器20本を0本にする目標を達成することができました。また、棚の定位置
化とラベル管理により、測定器を探す時間も大幅に削減され、探索ロスのない測定環境を実現することができまし
た。これにより、誰もが安心して測定に取り組める環境づくりを進めることができました。

1期目の活動によって測定器管理の標準化は実現できましたが、改善活動を続ける中で新たな課題が見つかりました。
それは、測定前の確認方法が作業者によって異なり、ゼロ点確認や点検漏れによる測定値のばらつきが発生していたこ
とです。そこで2期目は、「チェックシートによる点検の標準化」に取り組みました。対策案を検討した結果、効果・
コスト・実現性の観点から、Microsoft FormsとQRコードを活用した点検システムを採用しました。これにより、誰も
が同じ手順で点検できる仕組みの構築を目指しました。活動目標として、「点検漏れゼロ」と「異常発生時に迅速に対
応できる仕組みづくり」を設定し、全員が同じ基準で点検を実施できる環境づくりを進めました。具体的には、測定器
ごとの点検項目をForms上に作成し、作業前後に点検を実施する仕組みを構築しました。また、異常が発生した場合は
詳細を入力し、Teamsへ自動通知される仕組みを導入しました。これにより、点検作業の標準化と異常時の迅速な対応
が可能となりました。

2期目の対策実施後、効果の確認を行いました。点検フォームには各測定器の写真を追加し、作業者が判断に迷うこと
なく点検できるよう改善しました。また、正常時は簡単に入力でき、異常時のみ詳細内容を入力する仕組みとすること
で、点検負担の軽減と確実な情報収集を両立しました。
その結果、点検基準が統一され、誰でも同じ方法で点検を実施できるようになりました。また、写真を活用することで
判断のばらつきを低減することができました。さらに、異常発生時にはTeamsへ自動通知されるため、問題を早期に発
見し迅速に対応できる仕組みを構築することができました。これにより、測定器管理の標準化をさらに推進することが
できました。

    

    

    
     

 

      

     

        
  

 

           
      

        
         

     
             

                     

                  

    

                 

     

                          
           
                                                            

                          
                     

  

   
            

   

   

      

       
     

   
   

                 
                
       

          
                   
                    
                        

         

 

             
              
            

         

                 

       
       
      

 

       
       
       

 

        
              
        
        

 

        

                
                
                            
         

                     

    

        

            

      
                

          
         

    

                             

  

       

      

    
      

       

                 

           

                 

                 

              

                          

                           

                  

                  

                       

                         

                         

                         

                         

                     

              

               

            

               

              

      

      

    
       

       
    

     

       
      
         

      

      

                       

                     
                

             

   
     



 1期目では測定器管理の標準化、2期目では点検作業の標準化に取り組みました。しかし、測定室の温度を常時確認す
る仕組みがなく、測定開始の判断が作業者任せになっているという新たな課題が見つかりました。また、温度データ
の記録や管理も行われておらず、測定環境を客観的に把握できていませんでした。そこで3期目は、「データによる管
理」をテーマに活動を進めました。活動方針として、測定室の温度をリアルタイムで見える化し、測定開始の判断を
標準化することを目標に設定しました。誰でも一目で測定環境を確認できる仕組みを構築することで、さらなる測定
品質の向上を目指しました。対策として温度計測システムの製作に取り組みました。当初はラズベリーパイによる温
度取得を試みましたが、センサーの不具合により計測できませんでした。一方で、micro:bitでは温度測定に成功した
ものの、メモリ容量の制約からExcelへの自動転送が困難であることが分かりました。そこで、micro:bitとラズベ
リーパイのそれぞれの利点を活用する方法を検討し、Pythonを用いたデータ活用にも挑戦しました。試行錯誤を繰り
返しながら、温度データを活用した測定環境の見える化に向けて活動を進めました。現在テストピースの測定も行
い、正答値を出すためのデータ分析も並行して取り組んでいます。

　現在は3期目を実施中で測定環境のさらなる改善を目指し、温度データを活用した管理システムの構築を進める予定
です。これまでの検討により、micro:bitやラズベリーパイの特徴や課題を把握することができました。今後は、それ
ぞれの長所を活かしながら、Pythonを用いて温度データを自動的に収集できる仕組みの構築に取り組みます。さら
に、取得した温度データをExcelへ自動転送し、Power BIを活用してリアルタイムで表示できる環境の構築を計画して
います。これにより、測定室の温度状況を誰でも簡単に確認できるようにし、測定開始の判断基準を標準化すること
を目指します。
 本活動を通じて、測定器管理の標準化、点検作業の見える化に加え、データに基づく管理へ発展させることで、より
信頼性の高い測定環境を実現したいと考えています。今後は、「標準化」「見える化」「継続的改善」をさらに推進
し、誰が測定しても安定した品質を確保できる測定室づくりを目指して活動を継続していきます。

   
        

   

   

      

       
     

                 
               
              
                 
             

                  
                  
           

     

             
                
            
                  

    

   

   

    

          

        

       
     

      

     
                

    

                             

        

      

            

       

     
         

    

      

           

       
                         
                   

       

         
         

       

   
        
         
      

   
        

       
   
      
      

   
       
          

                     
           

  

         

      

                  

         
          
            

                                         
        
          

        
          

                                         
             
             
              

            
        

                      

              
    

          

        
       

      
         

       
      

    

            

              
                      

                 
                 

           
                         

    

     

     

               

      
         


