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＆

品質作り込み手順書
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はじめに
新製品生産立ち上げ＆品質作り込み手順は、自動車産業の国際的な品質マネジメントシス
テムの要求事項によると、APQP（先行製品品質計画）により，製品設計，工程設計，
妥当性確認，顧客承認を経て量産に至るプロジェクトの活動を規定しており、顧客の声を
しっかりと聞き、製造工程上の問題、個有のリスクを最小化し、品質の向上/最適化を
図っていかなければならない。

APQPの５つのステップ
1.製品の企画と品質プログラムの定義
2.製品設計・開発
3.製造プロセス設計・開発
4.製品・プロセスの検証
5.生産開始・評価・改善

本解説書では、そのうちの、3.製造プロセス設計・開発、4.製品・製造プロセスの検証
5.生産開始・評価・改善の3ステップについて解説する
但し、APQPのしくみは部品加工などを行う中小企業ではすべての要件を適用する必要はない
と判断できるため、この手順書では、簡易版として位置づけられる内容について解説する

1.製品企画,品質
プログラム定義

2.製品設計
・開発

3.製造プロセス
設計・開発

4.製品・プロセ
スの検証

5.製造開始・評
価・改善

本解説書の対象範囲

COPYRIGHT(C) 2016 TMGK ALL RIGHTS RESERVED. 2



目次
Ⅰ．製造プロセスの設計・開発
１．新製品の区分
２．品質保証体系図
３．工程設計の手順
４．QAネットワーク
５．重要品質特性と工程能力・不良率の推定
６．QC工程図の作成
７．工程FMEA
８．工程レイアウト設計
９．生産能力の算出

Ⅱ．製造準備
１．作業指示書の作成と検証
２．要因の教育訓練と作業認定
３．製品・プロセスの検証（試作製造）
４．工程能力の検証
５．自工程完結工程の確立とエラープルーフ化
６．工程の認定と量産開始指示

Ⅲ．製造開始、評価・改善
１．初期流動管理
２．4M変化点管理
３．異常の発見と是正処置
４．ヒューマンエラー予防対策
５．検査の方式と実施手順

Ⅳ．不良ゼロ達成の攻めの金型設計・製作手順
１．金型設計工程における不良ゼロ達成の手順
２．金型製作における不良ゼロ達成の手順

Ⅴ．新製品立上げ応用編
１．協力工場における新製品の生産立上げ手順
２．中国・アジアにおける立ち上げの注意点
３．新製品の垂直立上げ失敗の原因
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想定
不具合
項目

原因 工程

現状保証レベル 目
標
保
証
度

追加対策

発生防止 流出防止

判
定

対策案
実施
部門

期限
内 容

保
証
度

内 容
保
証
度

溶接は
がれ

溶接温度
設定不適

溶接 設備始業点検 ②
温度設定値目視
確認

③ ｂ ｃ
温度設定値目視確
認＆記録・保管

製造
課

1日

４．QAネットワーク
QAネットワークは、トヨタ自動車およびトヨタグループで活用されている
最小のコストで最高の品質を造り込む、全体最適の考えを取り入れた不良品流出防止法
製造現場で「品質保証の網」を張り、不良品を工程内でどのように捕まえているかに
ついて、発生防止・流出防止の両面から抽出する。以下にその手順を示す

①関係部門で品質保証網を構成し、想定した不具合に対して現状の品質保証度合いを評価する
②弱点があれば、重点指向で対策を講ずる
③対策内容はQC工程図にフィードバックする
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●工程能力・保証度評価法

ラン
ク

基 準

発
生
防
止

① 不具合の発生あり得ない 5σ

② 十分：通常作業では発生しない 4σ

③ 不十分：不具合発生の可能性あり 3σ

④ 殆ど期待できない 2σ

流
出
防
止

① 不具合の流出あり得ない 5σ

② 十分：通常作業では流出しない 4σ

③ 不十分：不具合流出の可能性あり 3σ

④ 殆ど期待できない 2σ

流出防止

① ② ③ ④

発
生
防
止

① a a a a

② a a b b

③ a b b c

④ a b c c

ラン
ク

判 定

a 重大クレームにつながる特性

b 通常クレームにつながる特性

c 殆どクレームに繋がらない特性
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５．重要品質特性と工程能力・不良率の推定
（１）重要品質特性の絞り込み
①設計図面、仕様書等から要求機能
を洗い出し、優先度ランクを設定
する

②重要度の高い品質特性を重点管理
項目に設定する

要求機能 重要度

１ 表面は外観意匠面、傷がつかない事 Ｃ

２ 使用中にケガの危険が無いこと Ａ

３ はめ合い動作はスムースであること Ａ

４

５

６

７

８

品質特性

表
面
硬
度

メ
ッ
キ
強
度

溶
接
強
度

仕
上
げ

寸
法
精
度

● ●

● ●

● ●

品質特性の重要度 Ｃ Ｂ Ａ Ａ Ａ

ラ
ン
ク

要求機能の重要度
品質特性の重要度

Ａ
満たされないと顧客の信用を
決定的に失う特性

Ｂ 重大クレームにつながる特性

Ｃ 通常クレームにつながる特性

重要度の高い要求機能から
導き出された重要品質特性
穴寸法Ａの重点管理を行う



●製造工程での管理項目は、点検点
と管理点がある

●何のために点検点を管理するか
関連付け必要

●QCマトリクス作成する
点検点は、どの管理項目に影響
するかが分かるCOPYRIGHT(C) 2016 TMGK ALL RIGHTS RESERVED. 7

穴寸法A（特性）を規格内に収めるには、ドリルの径、回転数など要因の管理が必要になる。
（２）重点管理（管理点・点検点）の管理方法
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９．生産能力の算出
（１）1日の稼働時間を10時間とするとき，生産ライン（工程Ａ＋Ｂ）の1日の生産

能力を算出する

工程Ａ ： 機械台数＝１台 作業時間＝３分／個 不良率＝５％
工程Ｂ ： 機械台数＝１台 作業時間＝２分／個 不良率＝１０％

注：工程Aでの不良品は工程Bには送らないものとする。
また，機械の故障時間や段取り時間，工程間の仕掛品在庫は考えないものとし
仕掛中のものは終了時間が来ても最後まで仕上げるものとする。

工程Ａの1日の良品生産能力 （１０×６０）÷３×０．９５＝１９０個
工程Ｂの1日の良品生産能力 （１０×６０）÷２×０．９０＝２７０個

工程Ｂは、工程Ａから送られる良品１９０個をすべて生産できる
但し不良率１０％なので、

1日の生産能力＝１９０×０．９＝１７１個

工程Ａ 工程Ｂ
生産能力は？

個／日
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（２）ボトルネック工程の稼働率向上策

マシン2がボトルネック資源とした場合のスループット最大化手順
①まず、マシン2を割付け、次に、マシン2の前工程をバックワードに割付け
マシン2の後工程をフォワードに割付ける

②ボトルネック資源の稼働率を向上させ工場全体のスループットを最大にする
③先頭工程の着手をマシン2に同期させ、マシン2の手前で仕掛在庫が過剰に

なるのを防止する。
④ボトルネック工程の後工程をスムーズに流し、仕掛品在庫を削減する。

工場の生産性は、制約条件工程の
能力以上は絶対に向上しないという
原理をもとに制約条件工程（ボトル
ネック）を見つけ、それを集中的に
改善管理する

制約条件理論
（TOC: Theory Of Constraints）
のアプローチ
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お試し版はここまでです！
もっと詳しく知りたい方、製品版の
詳しい内容は…こちら
http://factorysupport-takasaki.com/article/480384110.html

高崎ものづくり技術研究所HP
https://perfectmanual.themedia.jp/

ブログも開設中！
http://factorysupport-takasaki.com/
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