
 

 

 

 

 

  

 平成２７年８月１０日（月）、午前９時
２０分から、氷見市ふれあいスポーツセン
ターの会議室で、富山県統計教育研究会主
催の「平成２７年度夏期研修会」が開催さ
れ、富山県内の小中学校の先生と校長先生、
富山県経営管理部統計調査課長、総務省専
門職など７０有余名が参加しました。 
 氷見市立北部中学校の教頭・田辺先生が
司会を担当、最初に研究会会長を務める北
部中学校の校長・鎌仲先生による開会挨拶、
富山県経営管理部統計調査課の境課長に
よる激励の言葉、来賓紹介に続き、７月に
統計情報研究開発センターが行った「統計
グラフ指導者講習会」に県を代表して参加
した小矢部市立大谷中学校教諭の紫藤先
生が参加報告を行った後、講演「データを
採れば問題が統計る」が始まりました。 

 

 

講師はＱＣサークル関東支部京浜地区
の前川顧問、企業内で行ってきた「品質管
理基礎講座」の中の一部、“折り紙”を題
材にしたデータの採り方について２時間
の講演が行われました。 

日本製品＝高品質と言われるようにな
ったのは第二次世界大戦後に米国の統計
学者デミング博士による指導の成果であ
ると最初に歴史を説明、後半は小学校低学
年児童の教育に役立つ折り紙の演習、高学
年児童や中学生のための“犬の顔”あるい
はより生産現場に近い実践的な“ヘソ飛行
機”など、全員が配られた材料を使い、折
り紙を折り、寸法を測り“データ”を収集
する簡単な演習に熱心に取組みました。 
１２時過ぎ副会長の射水市立東明小学

校長･金瀬先生の閉会挨拶で終了しました。 

 

８月１０日午前９午前９時２０分から１２時まで富山県内の小中学校の先生と校長先生など、 
７０名余りが参加して富山県統計教育研究会が主催する夏期研修会が開催されました 
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毎年１１月の全国統計大会に合わせて
「統計グラフ全国コンクール」が開催され、
統計教育への関心を高める取組みが行わ
れていますが、去る７月に東京で開催され
た統計グラフ指導者講習会に富山県を代
表して参加した小矢部市立大谷中学校の
紫藤先生がその参加報告を行いました。 

 松村迪雄先生による「統計グラフの種類
と作り方」に始まり、竹内光悦先生による
「パソコンによる統計グラフの作り方」、
大澤清二先生による「生活を主題にした統
計グラフの作り方」、渡辺美智子先生によ
る「新学習指導要領における統計グラフコ
ンクールの意義～統計的問題解決力の育
成～」、橋本安行先生による「統計グラフ
の基礎知識～小学校児童のための指導方
法～」など具体的な内容を報告しました。 

 

 グラフのタイトルや図番、目盛り単位、
目盛り線、日付や年次など、小中学校の児
童や生徒がグラフコンクール応募に向け
たグラフを制作する際の留意点などを具
体的に解説し、報告を締めくくりました。

   

グラフ作成時に不可欠な内容の紹介 

極端に異なる数値を表す際の省略法の事例 平均的な内容の差異を強調するための省略法 

 



 

 紫藤先生の「統計グラフ指導者講習会」

参加報告終了後の午前１０時から１２時

まで、ＱＣサークル関東支部京浜地区顧問

で日本品質管理学会ＴＱＥ特別委員会委

員の前川氏を講師に「データをとれば問題

が統計る」が行われました。 

 時折、参加者の名前が映し出される独特

の講演で参加者もオチオチしていられな

い工夫がされた大きな文字のパワーポイ

ントによりテンポ良く話が進みました。 

自己紹介を兼ねて「ＱＣって何？」という

質問から講演が始まり、「品質管理って

何？」、「何を品質管理するの？」、「何を

目的にデータを採るの？」等などの質問が

次々繰り出され、参加している先生方は普

段、教室で小学校児童を指導している毎日

とはいささか勝手が違う様子で、当たった

先生、思わず生徒に戻った気分のよう。 

 

 先の学習指導要領の改訂に伴い算数や

数学、統計などの授業が求められ、昨年ま

での大学の先生方を講師に招いた講習会

とは異なり、産業界での講師経験を持つ前

川氏を招き、日頃無縁の「品質管理」や「統

計」に関する内容で講演が始まりました。 

 第二次世界大戦後に日本製品＝高品質

を実現することになった背景には一人の

米国人統計学者デミング博士の存在があ

り、博士による「品質管理講座」を受けた

多くの日本人が「データを採らなければ品

質は向上しない」と指導されたとのこと。 

 データを収集する習慣を身に付けた結

果、めきめき高品質化を実現、１９７０年

代には集中豪雨的に米国市場になだれ込

み、驚いた米国政府や産業界が改めて統計

の重要性を認識、「教育改革」に取組むき

っかけになったことが紹介されました。 

まったく世界の違う「品質管理」や「統計」の話とあって、画面にくぎ付けの様子 

先生方、まさか自分が当てられるとは？ どなたか？と質問され、挙手する先生方 

 



品質管理のキーワードは
Ｑ：Ｑｕａｌｉｔｙ：品質
Ｃ：Ｃｏｓｔ：コスト（価格）
Ｄ：Ｄｅｌｉｖｅｒｙ：納期
吉野家のキャッチフレーズは

うまい：品質、
やすい：値段、
はやい：納期、
は究極の品質

 

 デミング博士の「統計的品質管理」では

「データを採らなければ品質は向上でき

ない」と指導されましたが「では品質管理

で何を管理するのか？」と質問された皆さ

ん、実は“仕事の３大基本要素”を最低限

管理することが重要と話が進みました。 

 それが上の吉野家のキャッチフレーズ

「うまい、やすい、はやい」すなわち「Ｑ

（Quality：品質）、C（Cost：値段）、D

（Delivery：納期・時間）」であり、品質

管理の基本要素としてデータを収集し、改

善することであると話が続きました。 

 そしていよいよこの日の主題である小

中学校で使える演習の紹介に入りました。 

いちばんかんたんなおりがみ

①

あ１

あ２

おりがみのき
ほん「あ１」
が「あ２」に
かさなるよう、
①のてんせん
をせいかくに
おりましょう

①

 

 最初は小学校低学年の児童を対象に“数

える”を学ぶために“折り紙”を題材にし

たものです。先生方に事前に配られた７５

×７５㎜の小さな正方形の折り紙の用紙

を使い「一番簡単な折り紙を折って下さ

い」という演習でした。 

２４個の
オニギリは、
梅干６個、
オカカ１０
個、コンブ
８個の絵グ
ラフです

 正方形を対角線で二つ折りにしたもの

を“オニギリ”に見立て、いろいろな具を

入れて折り、全部で１２個の“具入りのオ

ニギリ”が完成したら、隣のともだちと同

じ数交換すると、自分が作った“オニギリ”

とは異なるものが手元に残ります。 

 そこで全部開いて具を確認し、上の図の

ように“絵グラフ”を完成します。 

 定規の使い方を学んだ２年生であれば、

Ａ４あるいはＡ３の普通紙を配り、そこか

ら例えば７０×７０㎜の正方形、数がたく

さん必要な場合には５０×５０㎜の小さ

な正方形を切り出す「材料採り」という作

業を行えば材料費もかかりません。 

  

 もっとも簡単な“折り紙”演習では上の

図のように横長のサンドウィッチもでき

るため、中身を隠して隣の友達と同じ数交

換することで、ゲーム性もあり、楽しい授

業が行えます。またお店屋さんごっこの発

想で売り買いする演習も可能です。 

 



 続いて一番簡単な“折り紙”の一つ“犬

の顔”が紹介されました。小学校高学年で

あれば競争で“犬の顔”を５つ折り、でき

た犬の顔を測り、データを収集し、そのデ

ータを合計したり、平均値を計算して設計

値との差異を出すという演習です。 

 最初に寸法採りという作業を行うこと

をお薦めします。 

Ａ４普通紙から５０×５０㎜を

  

 A４、B４あるいは A３の普通紙を配布

し、その素材から１５０×１５０㎜あるい

は１４０×１４０㎜、１２０×１２０㎜な

ど、演習で必要な正方形の折り紙の材料を

切り出す作業です。 

 材料ができたら次にパワーポイントで

犬の顔の折り方を説明します。ここでは市

販されている折り紙１５０×１５０㎜の

正方形を例に説明します。 

a

寸法を測り、点線を引きます

8080 8080
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 上が折り方を示す図ですが、１５０㎜の

辺を三等分します。また対角線の部分は左

右から８０㎜を測り、図のとおり結びます。 

 

 こんなに真剣に折るの久しぶり･･･ 

 

 寸法を測って、折り紙折るの初めて･･･ 

 

 最後に目と鼻を書いて出来上がりです

が、この簡単な作業を５回繰り返し、正確

にできているかどうかが問題です。 

 企業が製品を作る作業ではバラツキが

小さいことが求められますので、完成した

犬の顔の寸法が全部、計算された数値と同

じであることが望まれますが、現実は期待

通りにはできません。 

 そこで品質管理では“バラツキ”と言う

概念で評価を行い、管理します。 

 



 

 全員が競争で５つの犬の顔を折り、折り

終えたら、次に寸法を測る作業に入ります。 

 測る場所は下の図に示す犬の顔の左右

の耳の先端部分の幅、左右の耳の先端と頭

の頂点部分の大きさを測ります。 

“犬の顔”の縦と横の大きさ
を測ります

 

 小学生でも低学年は困難ですが、高学年

あるいは中学校１年生であれば１/１０㎜

単位で測ることができれば理想的です。 

 定規には１㎜単位の目盛りが振ってあ

りますが、世の中、正確には目盛り通りの

ものは存在しません。そこで目測という測

り方が極めて重要になってきますので、そ

の演習にもなります。 

 

 最初に各自が折った犬の顔５つを測り

ます。測り終えたらペアを組む隣の人の犬

の顔を預かりその５つを測り、計１０件の

寸法をデータシートに記入します。数値の

ままのデータでは状況の把握が難しいた

め、グラフ化します。これを品質管理の世

界では「見える化」と言い、“データの視

覚化”により判断を容易にします。 

 

 

 

 

 

 

 上は管理図風のグラフで、みかちゃんと

きっこちゃんのバラツキの幅を比較する

ときっこちゃんの方がバラツキが小さい

（品質が良い）ことが判ります。 

 管理図を日本人に指導したのがデミン

グ博士ですが、その考え方を紹介します。 

 

 

 

 

 

 

 

 

 ２種類の“バラツキ”、一つは管理限界

（上限と下限の範囲）の中に納まる許容さ

れる“バラツキ”＝合格品、もう一つは許

容範囲をはみ出した“バラツキ”＝不合格

品でこの“不合格品”が発生しないように

改善することが品質管理を行う目的です。 

（単位：㎜）犬の顔の横の寸法

136
137
138
139
140
141
142
143
144
145

①

M
i
k
①

①

M
i
k
②

M
i
k
③

M
i
k
④

M
i
k
⑤

N
a
k
①

N
a
k
②

N
a
k
③

N
a
k
④

N
a
k
⑤

H
a
n
①

H
a
n
②

H
a
n
④

H
a
n
⑤

K
i
k
①

K
i
k
②

K
i
k
③

K
i
k
④

K
i
k
⑤

O
i
k
①

O
i
k
②

O
i
k
④

O
i
k
⑤

H
a
n
③

O
i
k
③

（単位：㎜）犬の顔の横の寸法 （単位：㎜）犬の顔の横の寸法
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デミング講座で使われた教材 

 



 

 

 

 

 

 

 

 続いて紹介されたのが中学生向きの“ヘ

ソ飛行機”を題材とした演習です。 

 

上の図は企業がものを生産する際に作

業の手順を具体的に示した「作業手順書」

ですが、この手順書で授業をするのは困難

なため、より作業をし易くするために下に

示す裏表両面にコピーした簡略化された

手順書が配られ、パワーポイントの説明に

沿って試しに折る作業を演習しました。 

最初に全員がこの両面コピーの手順に

沿ってヘソ飛行機を折り、折り方を理解し

たところで競争で５機折ります。 

 

競争で５機の“ヘソ飛行機”を折るよう

指示が出され、一斉に折り始め、５機を折

り終わったところで今度はデータを採る

作業に入ります。測る場所を説明します。 

全長、全幅と全高の３ヶ所を１/１０㎜

単位で正確に測ります。 

幅
（
翼
幅
）

長さ（機体全長）

〔演習解説〕“測り方”手順

 

③ 翼をテーブルに
押し付けると、
正確に測測るこ
とができます

テーブル

機
高

〔演習解説〕“測り方”手順

 

 上記３ヶ所を正確に測り、データシート

に記入し、合計・平均・差異を計算します。 

完成した“ヘソ飛行機”
 

 

 

１２５㎜ 

 

  

正確に折ったはずでも測ってみたら･･バラバラ？ 

 



 

 

 ヘソ飛行機５機が完成したところで犬

の顔同様、２人ひと組になり機首から翼後

端までの機体全長、左右の翼の先端までの

全幅、尾翼の高さを全高の３ヶ所を測り、

データをデータシートに記入します。 

 ２人一組のペアでの演習は、測定データ

をたくさん得られることと同時に、同じヘ

ソ飛行機を測りながら、測定値が異なるケ

ース、測り方によるバラツキが発生するこ

とを学ぶ機会にもなります。 

ヘソ飛行機測定値記入用データシート（例） 

65.8113.6198.9設計値(Specification）

67.75 116.32 199.14平 均（Average）

1354.92326.33982.8合 計

-3.3-1.4 69.1-1.80.9 115.40.30.5 198.6Ｂ-Ａ５20

-0.51.4 66.3-0.62.1 114.26.46.6 192.5Ｂ-Ａ４19

0.62.5 65.2-4.5-1.8 118.15.25.4 193.7Ｂ-Ａ３18

-5.2 -3.3 71.0 1.74.4 111.96.0 6.2 192.9Ｂ-Ａ２17

-1.50.4 67.3-0.62.1 114.21.41.6 197.5Ｂ-Ａ１16

-3.3-1.4 69.1-0.52.2 114.12.0 2.2 196.9Ｂ-５15

2.44.3 63.4-3.9-1.2 117.54.14.3 194.8Ｂ-４14

-2.5-0.6 68.3-0.62.1 114.25.0 5.2 193.9Ｂ-３13

-2.3-0.4 68.1-0.22.5 113.8-2.5-2.3 201.4Ｂ-２12

4.16.0 61.7-10.6-7.9 124.2-2.3-2.1 201.2Ｂ-１11

3.0 4.9 62.8-9.5-6.8 123.1-1.8-1.6 200.7Ａ-Ｂ５10

3.95.8 61.9-11.5-8.8 125.1-1.7-1.5 200.6Ａ-Ｂ４9

-4.4-2.5 70.2-0.91.8 114.5-3.2-3.0 202.1Ａ-Ｂ３8

-12.6-10.7 78.41.34.0 112.3-1.8-1.6 200.7Ａ-Ｂ２7

-5.4-3.5 71.20.73.4 112.9-12.3-12.1 211.2Ａ-Ｂ１6

-0.71.2 66.5-3.5-0.8 117.1-0.9-0.7 199.8Ａ-５5

-2.5-0.6 68.3-2.8-0.1 116.40.10.3 198.8Ａ-４4

-2.0 -0.1 67.8-3.6-0.9 117.2-3.4-3.2 202.3Ａ-３3

-4.3-2.4 70.1-2.20.5 115.8-2.5-2.3 201.4Ａ-２2
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備 考±（Sp）±（Av）機 高±（Sp）±（Av）翼 幅±（Sp）±（Av)機体全長機 体 番 号

（単位：ｍｍ）注）寸法は１/１０㎜単位で測って下さい氏 名： Ａ

65.8113.6198.9設計値(Specification）

67.75 116.32 199.14平 均（Average）

1354.92326.33982.8合 計

-3.3-1.4 69.1-1.80.9 115.40.30.5 198.6Ｂ-Ａ５20

-0.51.4 66.3-0.62.1 114.26.46.6 192.5Ｂ-Ａ４19

0.62.5 65.2-4.5-1.8 118.15.25.4 193.7Ｂ-Ａ３18

-5.2 -3.3 71.0 1.74.4 111.96.0 6.2 192.9Ｂ-Ａ２17

-1.50.4 67.3-0.62.1 114.21.41.6 197.5Ｂ-Ａ１16

-3.3-1.4 69.1-0.52.2 114.12.0 2.2 196.9Ｂ-５15

2.44.3 63.4-3.9-1.2 117.54.14.3 194.8Ｂ-４14

-2.5-0.6 68.3-0.62.1 114.25.0 5.2 193.9Ｂ-３13

-2.3-0.4 68.1-0.22.5 113.8-2.5-2.3 201.4Ｂ-２12

4.16.0 61.7-10.6-7.9 124.2-2.3-2.1 201.2Ｂ-１11

3.0 4.9 62.8-9.5-6.8 123.1-1.8-1.6 200.7Ａ-Ｂ５10

3.95.8 61.9-11.5-8.8 125.1-1.7-1.5 200.6Ａ-Ｂ４9

-4.4-2.5 70.2-0.91.8 114.5-3.2-3.0 202.1Ａ-Ｂ３8

-12.6-10.7 78.41.34.0 112.3-1.8-1.6 200.7Ａ-Ｂ２7

-5.4-3.5 71.20.73.4 112.9-12.3-12.1 211.2Ａ-Ｂ１6

-0.71.2 66.5-3.5-0.8 117.1-0.9-0.7 199.8Ａ-５5

-2.5-0.6 68.3-2.8-0.1 116.40.10.3 198.8Ａ-４4

-2.0 -0.1 67.8-3.6-0.9 117.2-3.4-3.2 202.3Ａ-３3
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備 考±（Sp）±（Av）機 高±（Sp）±（Av）翼 幅±（Sp）±（Av)機体全長機 体 番 号

（単位：ｍｍ）注）寸法は１/１０㎜単位で測って下さい氏 名： Ａ

 
注）このデータシートは某中学校でのペア方式による演習を行った際のものです。 

  Ａ君とＢ君が５機のヘソ飛行機を折り、その５機を交換して同じ機体を測定した後、互いにデータを読みあっ  

  て１枚のデータシートとしてまとめたものです。 

  同じ機体を異なる人間が測ることで発生するバラツキ、読み上げたデータをデータシートに記入する際に発生 

  する記入ミスによるバラツキなど、バラツキが発生する機会はたくさんあり、品質管理上の課題です。 

正確に折らなきゃ…と真剣そのものの先生 紙飛行機は折ったら飛ばさなくちゃ… 

正確に折るには１本の定規じゃ足りないな？ 

 



 上のグラフは某高等学校での演習で得

たデータを管理図風にしたものですが、ご

覧のとおりのバラツキが発生しています。 

 ここで管理限界（上限あるいは下限）を

どのように設定するかが、品質管理を行う

際の課題になります。（上図は仮の設定） 
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全機の長さのグラフ
測定単位（１／１０㎜）

 

 機体全長の度数表               横棒グラフ（例） 

左が「度数表」で
すが、全データを区
切りごとに度数を求
めたものです

このデータがどのような
分布をしているのか解り易
く「度数表」に展開してみ
ますと“分布状況”が明確
になります
この「度数表」を「横棒

グラフ」にしますとさらに
解り易くなります
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注）この高校では制限時間内にいくつ折ることができるかを競った結果、４０人の高校生が１０分間に２２８機とい 

  う膨大なヘソ飛行機を折りましたが、データを見ると、こちらの期待通りにかなりのバラツキが発生しました。 

 

 

 

 

 

 

 



 

 今回の講習会では企業内で行われてき

た「品質管理基礎講座」の中でも最も初歩

的な“データ”の採り方を学ぶ内容です。 

 企業内研修は予算的に厳しいため、演習

教材に特別な費用を掛けないなど多くの

制約の中で企画する必要があり、当時世の

中で流行っていた“紙コプター”を外部講

師の招いて実施しようとしましたが実現

できず、苦肉の策として考えたのが“ヘソ

飛行機”の演習でした。 

 当初は飛行距離や滞空時間を測定しよ

うとして失敗し、逆転の発想で３ヶ所の寸

法を測ってみたところ期待以上の“バラツ

キ”が得られたため、そのデータを使って

統計手法の演習を行いました。 

 材料はコピー機の中にあるＡ４の普通

紙あるいは再生紙、折り紙を知らない社員

は皆無、演習の準備に手間がかからないな

ど多くのメリットがありました。 

 品質管理基礎研修は２泊３日でした。 

 １日目には“ヘソ飛行機”を５機折って

データを収集し、合計、平均、差異を計算

することで“バラツキ”を学びます。 

 ２日目にはデータを見える化すること

で、管理限界内の期待値から外れた不良品

を抜き出し、その不良品がなぜ管理限界か

らはみ出したのかを学ぶものです。世の中

では「問題発見プロセス」と呼び、なぜそ

の問題が発生したのか、その問題を解決す

るにはどうすればよいのかを考えます。 

 ３日目には発見した問題点を解決する

ための解決策を実施し、問題が解決できる

かどうか、再び５機ずつの“ヘソ飛行機”

を折り、データを収集してそのデータが全

機管理限界内を示していれば「問題解決プ

ロセス」を修得できるという研修です。 

 また“紙飛行機”を折ると飛ばしたいと

いう欲求に応えるため、ターゲットに当て

ることを目的に折り紙の本から探し出し

た“スペースシャトル”は直進性は良いが

折るのが難しい機種との紹介でした。 

 さらに設計技術者向けに翼部分を設計

して模擬受注生産活動を行う“Ｆ-５５戦

闘機”など、紙飛行機という素材でありな

がら幅広い用途に合った演習が可能です。 

 ご紹介した折り紙の演習は小中学校で

も実施できる簡単なものから高校や大学

でも使える難易度の高いものまで、目的に

応じて新しい教材に加工できます。 

 例えば最初の小学校低学年向けにご紹

介した“オニギリ”あるいは“サンドウィ

ッチ”を用いて「オニギリ屋さん」あるい

は「サンドウィッチ屋さん」では算数の基

本である“加減乗除”を学ぶと同時に世の

中の商売の仕組みを学ぶこともできます。 

 
当日配布資料の数々 

配布されたスペースシャトルとＦｰ５５ 

 



 第二次世界大戦時に米軍が最適な兵站

作戦を展開するために考案した“オペレー

ションズ・リサーチ”という学問にも通じ

るもので、その基本となる考え方は毎日

“何のサンドウィッチ”をいくつ生産すれ

ば、売り切れや売れ残りが発生しないかな

どを考えるかなり高度な演習にも対応で

きる内容であり、小中学校の先生方にはぜ

ひ一工夫をして応用頂ければ幸いです。 

 以上が研修会の内容ですが、日本が品質

大国になった背景には米国の統計学者エ

ドワードデミング博士の存在があります。 

 デミング講座と呼ばれる品質管理講座

に学んだ多くの日本人がその後の日本製

品の高品質化を支えました。 

 もう一つ教えられたＰＤＣＡ“管理のサ

イクル”は「問題発見や問題解決」に不可

欠なツールとして今も活用されています。 

 

 カナダのウォルタールー大学の教授が

考案した「ＰＰＤＡＣのサイクル」は英連

邦諸国の一つニュージーランドでは幼稚

園児に教えているといわれています。 

 ＰＤＣＡのサイクルは学校の中ではあ

まり活用されていないと伺いましたが、実

は産業界では「問題解決能力」は最低限必

要不可欠な能力であり、小松製作所粟津工

場は独自に「問題解決ストーリー」を考案

したほど、直面する問題をデータを採って

解決するよう求める新学習指導要領の狙

い「アクティブラーニング」そのものです。 

 ご紹介した「ＰＤＣＡ」や「ＰＰＤＡＣ」

あるいは「問題解決ストーリー」はすべて

“データ”を裏付けとして活用する手法で

あり、今回ご紹介した演習テーマでもある

“データ”の収集は基本中の基本です。 

 経済活動では当然のこと、企業にとって

も“データ”が全ての死命を制するもので

あることをご理解頂き、ぜひ演習の考え方

を学び、活用頂けますようお願いします。

 

 

 

 

 

 

 

日本の問題解決ストーリー 

手順 １ テーマの選定 

手順 ２ 現状の把握 

手順 ３ 目標の設定 

手順 ４ 活動計画の作成 

手順 ５ 要因の解析 

手順 ６ 対策の検討と実施 

手順  ７ 効果の確認 

手順  ８ 標準化と管理の定着 

手順  ９ 反省と今後の進め方 

手順 ５ 要因の解析･･データ分析 

手順 ２ 現状の把握･･データ収集 

手順 ７ 効果の確認･･データ分析 

ＰＤＣＡを回して“問題”
を発見することが重要です
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出典：小松製作所・粟津工場 

 

 ８月１０日当日は午前８時前から先生方

が受付や会場づくりにと準備に取り掛か

り、９時２０分からの開催となりました。 

 全国的な猛暑の中にもかかわらず、早朝

から足を運び、熱心に学ばれた先生方には

深く感謝申し上げますとともに、富山県が

統計教育でも日本の先端を行かれますよう

先生方のご健勝とご活躍をお祈りします。 

 

 


