
関東職業能力開発大学校
能力開発セミナー利用者の声

＜社屋全景写真＞ ＜製品写真＞

設　　立 ： 1991年（平成3年）４月17日　　　URL https://www.vth.co.jp/

所 在 地 ：〒327-0103　栃木県佐野市石塚町3000番地２

事業内容 ： 金属フィルターの製造及び自動車電装部品加工

認証取得 ： ISO 9001:2015，JIS Q 9001:2008，栃木県フロンティア企業認証（2023.09.01）等

主な製品 ： エアコン・冷蔵庫等のストレーナー全般、コンプレッサー用，空油圧制御機器用のフィルター等

Q1 御社の人材育成の考え方など

Q2 関東能開大ご利用のきっかけ

Q3 関東能開大への期待

「いまやれることをやれ」　，私達は迎合ではなく検討し、追従ではなく提案します。

三年ほど前から製造装置関係の開発課題を関東能開大にお願いした。

・社員のこれからに期待している。社員一人一人にもっと受講コースを増やしていきたい。

・検査へのAI適用等、技術の幅を拡げられる技術者を増やしていく為の指導もお願いしたい。

事業主の声：代表取締役社長　大島　徹　様

Q1 セミナー受講の感想
・なぜなぜ分析により、自工程での課題解決のいろいろな手段を学べ

た。
・グループ討議で他の企業の様々な意見を聞いて、自分の良い点や課

題に気付くことが出来た。
Q2 セミナー受講後の業務への影響

・製造の多くの工程で発生する問題を、後工程から解消する方法が見
つけられた。

・コミュニケーションの重要性を学び、他の社員との連携がうまく図
れるようになった。

Q3 今後の抱負など
・自分を高める為のセミナーをもっと受講し、自分が手本と

なって、後輩の指導に力を入れていきたい。
・業務の中の課題を解決する為に、更に多くの分野のセミ

ナーを受講したい。

セミナー受講者の声

［後列左から　ランミニさん、田村さん、カマルさん、日根さん前列左から　齊藤さん、相田さん］

株式会社 バンテック

（令和６年度）：プレス加工技術[３名]、半自動アーク溶接技能クリニック[１名]、なぜなぜ分析による真の要因追及［３名］、技
術伝承のための部下・後輩指導育成［1名］、現場の安全確保(5S)と生産性向上[1名]、標準時間の設定と活用[1名]等を受講）

受講者の
皆さん

　関東能開大で実施している能力開発セミナーに対する評価について、受講者および
企業内教育担当者の意見の一部を紹介します。

受講者の声 セミナー修了時の受講者アンケートの結果
〈令和5年度実績〉

（アンケート回答者数991件）〈令和5年度 受講者満足度99.6％〉

企業内教育担当者の声

〈令和5年度 事業主生産性貢献度93.1％〉

大変役に立った
58.1%

役に立った
41.5%

全く役に
立たなかった
0.0％

役に立たなかった
0.4%

企業内教育担当者の声
〈令和5年度実績分〉

（アンケート回答数232件）

大いにつながった
42.7%多少つながった

50.4%

あまり
つながらなかった

6.0%
全くつながらなかった
0.9％

関東能開大　能力開発セミナー受講者の声

●リレーやシーケンス制御などについて、実際に手を動かして学ぶこ
とによって、仕事をして行く上で必要な知識を身につけることがで
きた。
●電動機制御技術、実践技術と受講させていただき、配線作業をメイン
で行うと、わかっていると思っていたような気がしていた事が、いざ
制御の設計となると、まだまだ理解が足りてないと身にしみました。
●検査工程は産業用のカメラを用いることが多いが、コストも高いた
め。ＡＩツールを用いる方法を学ぶことができ、視野が広がった。
●これまで回路作成等は電気設計担当者にお任せのまま、自分は理解
できていない点ばかりであったが、シーケンス制御とその回路等今
回の講義で理解を進めることができた。
●独学で３DCADを学んでいたが、機能ベースのモデリングなど、１
人では学べない考え方を習得することができた。
●３DCADを利用して治工具の製作に役立てられる。
●会社でも機械のトラブルが起きた時に、何がダメだかわからなかった
けれど、今回学んだ事で少しでも分かるようになったと思いました。
●保全業務の一環で、PLCを操作する事もあるので、その役に立った。

●電気トラブル時、測定器を使い問題を解決できる。教わった事を部下に指導できる。
●生産技術なので、工場のさまざまな改善にむすびつくと思った。今はラズパイを使用した画像検査をしているが、機械学習を新たなアプローチに加
えるべきと思った。
●要因分析についてどう行っていいか分かったし、他の受講生の意見を聞くことでそういう考えもあるかと参考になった。
●自社に標準的な作業時間、ハードタイムが不明確な工程があるため、PERTの手法を用いて調査・解析をしたいと思いました。
●現場監督者、コミュニケーション力の知識が高まった。

●治工具内製化におけるリードタイムの短縮。
●工具の選定、プログラム作成での効率を考えて作ることで生産アッ
プになった。
●力学を基に設計品質の向上が見込める。
●軽微な故障は自分で対応できるようになった。
●エアー制御からサーボ制御に変更し、位置決め精度向上によるチョ
コ停回数減
●予防保全に対する意識が上がり機械トラブルが減り、それにより無
駄な停止時間が減った。
●自動化に関する不足知識の習得と実践
●有接点シーケンス制御→シーケンス制御への移行作業の強化
●新たな自動機の製作に展開できた。
●内製でも外注でも同等の部品品質にすることができた。
●中小企業の課題に対しITを活用したDXの提案力向上につながっ
た。
●問題解決や改善に向けて、問題が発生した原因を追究することがで
きた。
●問題解決の時間短縮により生産時間のロスが低減された。
●課題の発見・要因分析・改善提案がなされた。
●ヒューマンエラーを少なくすることで、品質が向上した。

●職場のライン長に任令され、部下や後輩の指導に役立てることがで
きている。


