
1.1 QC工程表登場の時代的背景　　　　言ではない.

第二次世界大戦終了後,わが国にアメリカから　　　この時代の品質管理は,作業の標準化を中心と

品質管理の思想と手法が導入された.この品質管　　したもので,標準化手法として｢作業標準書｣が

理は従来,わが国にはなかった手法で,これによ　　生産現場で作成され,これを活用することにより

り戦後の高度経済成長が促進されたといっても過　　バラツキの少ない製品が生産され,品質管理が一

国1-1工程品質管理表(六角ボルト)
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挙に促進された.

しかし,個々の作業標準書の目次,あるいは体

系を表す文書が欠如していたので,品質保証体系

となると一定のスタイルがなかった.

1980年6月に発行された｢ねじ入門書｣ (㈱日

本ねじ工業協会刊)に,図1-1の様式の資料が品

質管理のための標準資料として掲載されている.

これが世間に発表された品質保証のための比較

的初期の様式である.多くの企業がこの様式に倣

って品質管理標準を作成し,あるいは品質保証の

プログラムとしている.

その後,名称としてはいろいろな変遷を経て

｢工程品質管理表｣,あるいは｢QC工程表｣ (図1

-2)が用いられるようになった.今や｢QC工程

表｣が多くの企業で用いられている.

lSO9000規格の1994年の改訂版に｢品質計画｣

及び｢品質計画書｣という文書が新たに要求事項

として登場した. JSO規格の本文を読むと正に

｢QC工程表｣のことであり, QC工程表はISO規

格においても必要文書である.

図1-2　QC工程表

1.2　QC工程表は何を表しているか?

QC工程表は品質保証のプログラムを表してお

り,その内容は製品ができるまでに経過する工程

で,どのような製造条件をコントロールしている

か,また各工程でどのような品質特性をチェック

しているかを書き表している.このチェックや試

験が品質保証のために必要なステップである.

したがって, QC工程表の項目としては｢管理

点｣と｢管理方式｣とがある.

この2つの項目で表されるQC工程表は技術的

なプログラムであり,それに従った結果がどうな

ったかは｢品質記録｣欄を設けて記録様式を書く

ようになっている.

1.3　QC工程表という用語について

｢QC工程表｣という用語は, QC(品質管理)の

ための工程を表す｢一覧表｣のことであり, ｢一

覧表｣であることに特有の意味がある.

生産現場で,この製品はこのような工程の設定

で品質保証ができるか,不良はどこの工程で発生

したか,あるいはコストダウンのターゲットはど

こかなどを調査し検討する際に, ｢一覧表｣にな

〔プラント工業の例〕
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っていれば容易にできる.

このような資料がないと,数十枚あるいは数百

枚の作業標準書をいちいち調べることになり･こ

れは時間的にも手間の上からしても不経済なこと

である.

rQC工程表｣という用語の他に｢QC工程図｣

という用語が多くの企業で使われている･企業で

使われる用語は,定義さえすればどのように創作

しても構わないようなものであるが,できれば名

は体を表す方が用語として統一がとれ,使用する

上で誤解が少ない.

その意味からすると｢QC工程表｣が本当で,

｢QC工程図｣は誤用ではないかと思われる･なぜ

かというと, QC工程表はリストあるいは一覧表

という意味であり,この資料が上覧表｣である

点に意味があるのに, QC工程図では図形もしく

はフィギュアを意味することになり,名と体は一

致しない.

これからQC工程表を作成する際に,従来QC

ェ程図といっていた企業はQC工程表と名前を変

更した方がよい(従来のQC工程図まで遡って変更

するまでもない).

なぜQC工程図という用語が多くの企業で使わ

れるようになったかについては,過去において品

質管理の著名な先生が執筆された著書において

｢QC工程図｣という用語を使っていたので･その

著書を参考にして社内文書を作成した企業はQC

工程図という用語が使われたのではないかと思わ

れる.

1.4　社内標準化体系とQC工程表

(1)標準化,作業標準とはどんなことか?

①標準化とはJISの定義によれば,次のように

なっている.

正

醍

②作業標準とはJISの定義によれば,次のよう

になっている.

便

(2)製造現場における標準化資料

製造現場で用いられる標準化資料を系統として

表すと,次のようになる･

(3) QC工程表と作業標準書の関係

QC工程表の中に作業者が関わる工程があれば,

その工程には作業標準書が必要である･このよう

にQC工程表と作業標準書とはセットで用いられ

るものである.したがって,両者に出てくる規定

事項あるいは用語は一致していなければならない

(往々にしてQC工程表の規定事項が作業標準書に

脱落していたり,その道の場合が多い)･

QC工程表と作業標準書との関係は部品工業と

装置工業とで関わりの度合いが,次のように違う･

①部品工業では工程中に作業者が行なう作業が

多いので,多くの工程で作業標準書が必要になる･

②装置工業では,多くの工程が装置の中で行な

われるので,作業者は補助的な役割を果たしてい

るような観がある.作業標準書は作業者の行なう

作業について規定しているものであるから･装置

工業のQC工程表で作業標準書が必要とされるの

は,装置の運転時の作業者の動作に限られる･
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園ト3　QC工程図(工程別生産能力表)
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(4) QC工程表と作業標準書の用途の違い

①QC工程表は管理者と技術者が主として使う

技術資料である･目的は品質保証のプログラム設

定,あるいは品質保証の可否の検討である.

②作業標準書は監督者と作業者が主として使う

技術資料である･目的は監督者が作業の手順と要

領を指示し,作業者が作業をする時に準拠する資

料である.

1･5 ｢QC工程図｣というものもある

前項でQC工程表をQC工程図と呼ぶのは内容

にふさわしくないと述べたが,まったく別の様式

で｢QC工程図｣ (図1-3)というものがある.

この様式は,加工工程のステップに従い加工品

がどのようにして変形して行くかを図形で表した

ものである･作業者はこのQC工程図に従って加

工作業を進めれば,最終工程が終了した時点で品

質が保証された製品ができ上がる仕組みになって

いる.

このQC工程図も立派な生産技術資料である.

2.1生産現場の使命と標準化の必要性

(1)生産現場の使命

生産現場には,次のような数多くの使命が与え

られている.

(2)標準化の必要性

①前項の生産現場の使命を達成するために,作

業の標準化をする必要がある.

(参標準化とはどんなことか?

標準を設定し,これを活用する組織的行為

備考:標準化,単純化,専門化を総称して3S

と呼ぶことがある.

この場合の標準化は,主として品物の種類,等

級,形状,品質,設計方法,製造方法,包装方法

など,品物に直接･間接に関係する技術的事項に

ついて定めた標準,すなわち規格(technical

standard)を基盤とするものを意味する(JIS Z

8141より).

③作業が標準化されていないと次のようなマイ

ナスがある.

a)品質不良の多発　　b)納期遅れの発生

C)コストアップ　　　d)労災の多発

e)作業者訓練に不便　f)企業は赤字となり,

それが嵩ずれば倒産する

作業の標準化により,このようなマイナスがカ

バーされるという意味で標準化が必要である.

④作業の標準化により,次のような効果がある.

(3)標準化手法としてのQC工程表の役割

(∋QC工程表は加工･チェックのステップを表

しており,これに従えば安定生産をすることがで

きるし,その結果として良品ができる.

(∋QC工程表は各工程における管理項目と品質

特性を表しており,これが製造条件と各工程にお

いて保証しようとする品質の特性を規定している.

③QC工程表は各工程において使用する設備お

よび測定器を規定している.
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④QC工程表では,各工程の品質チェック,あ

るいは検査方法を規定しており, j合格品のみ次の

工程へ送るようになっているから品質を保証する

ことができる.

⑤QC工程表は各工程について計画を表してい

るが,その結果を指定された記録様式に記録する.

(む各工程の作業者の具備すべき条件を含めて,

担当する作業者の資格,あるいは技術レベルを規

定している.

2.2　QC工程表がないとどうなるか?

(1) QC工程表がないと次のような不具合,

あるいは問題が発生する

(∋品質保証の計画を体系的に表現する様式がな

い.

②生産工程のステップが分からない.

(参各工程における管理項目と管理方法が分から

ない.

(彰各工程における保証する品質特性が分からな

い.

⑤どの工程で,どのような作業標準書を使用す

るのか,目録がないので分からない.

⑥各工程に使用する設備,測定機器が一目で分

からない.

(丑各工程の作業者がどの程度の技能または技術

を必要とするか分からない.

(参各工程の結果の記録様式が分からない.

⑨不良品発生時,あるいは労働災害発生時に,

その原因を追及するのに,多数の作業標準書を調

査するのは,手数と時間がかかり過ぎる.

⑲作業標準書だけでは工程改善,あるいは作業

改善の重点を絞りにくい.

⑪得意先から品質保証の計画文書を求められて

も何を出してよいのか分からない.

(2)その結果,次のような問題が発生する

(∋生産工程が不安定である

(参監督者が現場を監督するのに必要な準拠資

料がない

(参作業者が安定した作業をすることができな

いので身が入らない

(彰ISO9000シリーズに対応できない

8

(参標準化が不徹底のためPL法の対応ができ

ない

⑥利益創造とコストダウンができない

(∋時代遅れの企業になり,得意先の信用を失

う

2.3　QC工程表に代わるものがあった

か?

(1 )社内の品質保証の様式がなかった

従来, QC工程表に代わるものがなかったので,

工程設定や品質計画の立案に当たって,現場では

次のようなまずい対応をしていた.

①熟練の監督者が図面や仕様書を見て,経験

と勘だけで工程を設定する

(参断片的に作成した作業標準書を編集し直し

て工程を設定し,品質計画を立てる

(多工程フローチャートをその都度作成する

④工程の手順を羅列した文書を作成する

(工程1-工程2-工程3のように)

統一した様式がないので,各職場で勝手な様式

を作成していた.そのため,この文書を使う側に

とっては用語の意味が不明であったり,読み方に

慣れるまでに時間がかかるので困っていた.

(2)得意先に対する品質保証の統一した文書

がなかった

得意先から品質保証の計画文書の提出を求めら

れても統一した文書がないので,その都度製品別

に各工程における検査項目と検査の方法を羅列し

ていた.これでは,得意先が見ても品質保証の体

系が分かりにくいという欠陥があった.

2.4　QC工程表の必要性

前述のように,企業としては,企業活動に欠く

ことができない標準化の手法として, QC工程表

が必要であるが,さらに具体的に見ると,次のよ

うになる(表2-1にQC工程表の一例を掲載して

ある).
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従来はいろいろな手法,あるいは文書が用いられ　する必要はない･

ていたが, QC工程表は品質保証のプログラムを

一覧表で表すことができるという点で,他の文書

とは違った有利さがある.

作業標準書を作成すれば,必ず目次が必要であ

る. QC工程表には,どの工程でどの作業標準書

を適用するかを書いてあるから,別に目次を作成

表2-1

QC工程表の一例

現場を管理し,監督するためには,生産工程を

設定し,作業者を配置するとともに,生産作業を

指導し,監督しなければならない･

は各工程に必要な生産設備や検査用

してあるので,

文書である.

現場の監督にはどう

QC工程表に

の設備が規定

しても必要な
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に射し膏療歯鎗歯車がやij. 

品質問題,あるいは安全衛生上のトラブルが発

生した場合に,その原因を調査するのにQC工程

表の一覧性が役に立つ.この調査に際して,多数

の作業標準書を一枚ずつ調査していたのでは,時

間がかかり過ぎて効率が悪い. QC工程表は一覧

表になっているから, 一目で見て調査することが

生産現場ではいつも作業の改善を心掛け,コス

トダウンや品質の向上を図らなければ企業として

存続することはできない･どの工程,どの作業を

改善すべきかはQC

ことができる.

工程表により,早く発見する

QC工程表に規定してある作業記録により,不

良率の高い工程,あるいは時間がかかり過ぎる工

程を発見することができる･それをしないで,忠

いつきで作業の改善をしようとしたり,漫然と取

りかかっていたのでは,効率のよい作業改善はで

きない.

作業者が何らかの理由で交代する場合に引き継

ぎをする必要がある･作業の引き継ぎには作業標

準書を基にするが,前後工程の説明にはQC工程

表が最適の資料である･引き継ぎに際して,前工

程でどこまで加工してある

残すかを説明す

か,後工程には何を仕

るにはQC工程表による のが一番
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新人に受持ち工程や受持ち作業を説明するには,

作業標準書が主体であるが,前後工程の説明には

QC工程表が必要である.

ISO9000シリーズの中に要求事項として｢品質

計画書｣がある･これは各製品にとってはQC工

程表で表すことができる.

最近の産業界の傾向として,得意先が発注に当

たって品質保証の文書の提出を要求する場合が多

い･これほどの企業も不良品を買いたくないから

である･この要求に対する文書はQC工程表が最

適である.製品別にQC工程表を作成すれば,こ

QC工程表は,各工程のステップが書いてある

から,様式の

れ

中に標準時間欄を設けてお

を利用して生産計画の作成

けば,こ

と納期管理ができる

また･コストダウンのターゲットを絞ることが容

易になる.

3.1 QC工程表の様式の決め方

(1 ) QC工程表には一定の様式はない

(∋　QC工程表のパターンはない

社内で必要とされるQC工程表には,世間で通

用する一般的な様式がない.製品の種類,あるい

は所属する業種により,品質保証のプログラムと

して自由に様式を決めているのが実情である.

(参ISO規格の品質計画書には決まった様式が

ない

ISO9000シリーズで要求されている｢品質計画

書｣がQC工程表に相当するが, ISO規格では特

定の様式を要求していない.これに関連する事項

は, ISO規格の本文では次のように規定している

(ただし,一部の抜粋).

｢4.2.3　品質計画(quality plalming)

供給者は,品質要求事項をどのように満たすか

を克め,文書化すること.品質計画は,供給者の

品質システムの他のすべての要求事項と整合し,

供給者の運営の方法に合った書式で文書化し,逮

宜次のような活動について配慮すること.

a)品質計画書を作成する.

b)要求品質を達成するのに必要と考えられる

すべての管理手段を明確にし,確保する｣

この論法でいくと品質計画書の様式は,上記の

条件を満たすならば,各社で自由に決めることが

できると解釈することができる.

(勤　得意先に提出するQC工程表には特定の様

式がない

最近,得意先から注文品のQC工程表を提出す

るように依頼があり,それが受注条件になってい

る場合が多いが,得意先では要求品質の製品がで

きるならば,様式をどのようにするかは問題にし

ていないので,様式はメーカーが自由に決めてい

る.

(2) QC工程表の様式に必要な項目

上記の諸点から考えて, QC工程表の様式には

次の項目だけは必要である.

①工程のステップ

(参各工程の管理点(管理項目と品質特性)

(参各工程の管理方法(規格･製造基準,設備,

検査方法,作業者の条件,記録様式など)

3.2　工程設定方法とフローチャートの書

き方

(1)工程の設定方法

(∋　工程とは何か?

工程と作業とはどう違うかについて,次のよう

にいうことができる.

a) ｢工程｣とは,原材料･部品が受ける加工･

チェックのステップである.

b) ｢作業｣とは,作業者が行なう動作のことで

ある.

C)したがって,普通は工程の中に作業がある

(装置工業の場合は,工程の中には作業者に関係

ないものもある).

工程についての厳密な定義はJIS Z 8141に規定

してある(ただし分かりにくい表現である).

(令 1工程の決め方

工程の決め方は,部品工業の場合と装置工業の
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