制定日　2000年 10月1日
改定日　0000年 00月1日

品質管理マニュアル

株式会社
改訂履歴
	改定日
	改定内容

	年月日


	・品質管理マニュアル作成




１．品質方針　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　
１－１　品質方針

品質方針は、
「社会に貢献する為、技術力の向上に努め、社会の信頼と満足を得る品質を提供する」こととする。
そのための取り組みとして次のような品質目標を掲げる。
１－２　品質目標

・製品品質の向上

・納期遅延の解消

・不良率ゼロ

１－３　品質最高責任者

品質最高責任者は代表取締役が務めることとする。

品質最高責任者は全ての製品の品質について把握し、不適合品が発生した際は直ちに品質保証会議を招集。品質の改善に努める。

品質最高責任者は品質責任者を任命することができる。品質責任者を任命した場合、顧客対応、現場対応の権限を譲渡し、品質責任者の業務を管理する。
１－４　品質責任者

品質責任者は、顧客対応、現場対応し品質の改善に努め、品質最高責任者へ都度報告する。
１－５　品質体制組織図（　年　月　日現在）
品質最高責任者　　　　品質責任者　　　　　　　営業部門
代表取締役　　　　→　　　　　　　

山田太郎　　　　　　　山田二郎　　　　　　　　製造部門
２．品質検査項目　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　

２－１　検査報告表
社内用検査確認報告表（添付資料１）にて記録を残すこととする。

２－２　検査基準

以下の仕様条件においては検査基準を設けるが、測定が出来ないものに関しては、目視、接触による検査を行うこととする。検査基準に関しては、良・否により判断し、否があった場合は直ちに修正し良にしてから出荷する。

２－３　測定基準
図面に記載されている寸法および寸法公差の範囲にて判別を行うものとする。図面等がない場合はこの限りではない。
２－３－１　長さ
長さに関してはスケール、ノギス、マイクロメーター等も用いて測定する。

図面に記載されている寸法および寸法公差の範囲にて判別を行うものとする。
溶接によるひずみ等の誤差は全長500ｍｍ以内の場合は0.5％とそれ以上は1％とする。

２－３－２　特記事項

顧客要望による測定については、その項目に応じて対応することする。
２－４　不具合調査依頼
納品後、顧客より不具合調査依頼があった場合、図１に示す通り不具合の調査を実施する。

２－４－１　不具合調査フロー


[image: image1]
２－４－２　不具合管理台帳

顧客より不具合調査の依頼を受けた際、依頼内容を別途不具合管理台帳にて管理する。
２－４－３　ユーザー報告書

調査の結果、問題があった場合は既定のフォーマットに沿って調査結果・対応内容を報告する。

調査の結果、問題がなかった場合は、内容により既定のフォーマットではなく、電話、FAX、電子メールによる手段を用いて顧客へ報告する場合がある。
３．製造工程管理　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　

３－１　作業手順書について
標準品については商品毎に定めるとする。但し、顧客からの要望に応じて個別対応する場合はこの限りではない。顧客個別対応品に関しては、作業工程を日報にて記録することする。
３－２　標準品製造工程
社内標準については以下の通りに示すこととする
３－２－１　商品A
３－２－２　商品A

３－２－３　商品A

製造工程表　　商品A 　　　　　　　　　　　　　　　　　

３－２－１　商品Aの製造工程を下記に記す

	
	
	

	１
	手配
	発注（在庫確認）

	２
	手配
	発注（在庫確認）

	３
	加工
	外注

	４
	絞り加工
	外注

	５
	研磨
	外注

	６
	切断
	自社

	７
	溶接
	自社

	８
	本体溶接
	自社

	９
	溶接部仕上げ
	自社

	10
	最終研磨
	外注

	11
	検品・洗浄
	自社

	12
	圧力チェック
	自社

	13
	梱包
	自社

	14
	出荷（在庫）
	自社


製造工程表　　商品B　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　

３－２－２　商品B製造工程を下記に記す

	
	
	

	１
	板手配
	発注（在庫確認）

	２
	本体板切り
	自社

	３
	巻き
	自社

	４
	溶接
	自社

	５
	加工
	自社

	６
	手配
	外注

	７
	機械加工
	外注

	８
	下磨
	外注

	９
	溶接
	自社

	10
	溶接
	自社

	11
	溶接部仕上げ
	自社

	12
	最終研磨
	外注

	13
	検品・洗浄
	自社

	14
	圧力チェック
	自社

	15
	梱包
	自社

	16
	出荷（在庫）
	自社


製造工程表　　商品C　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　

３－２－３　商品Cの製造工程を下記に記す

	
	
	

	１
	手配
	発注（在庫確認）

	２
	手配
	発注（在庫確認）

	３
	機械加工
	外注

	４
	下磨
	外注

	５
	溶接
	自社

	６
	本体溶接
	自社

	７
	溶接部仕上げ
	自社

	８
	最終研磨
	外注

	９
	検品・洗浄
	自社

	１０
	圧力チェック
	自社

	１１
	梱包
	自社

	１２
	出荷（在庫）
	自社


４．原材料管理　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　

４－１　原材料管理について

発注書を基に入荷時に材質、数量、寸法の確認を行う

４－１－１　材質証明に関して
ミルシートの取得をする。　

４－１－２　数量について

目視にて数量を確認する。

４－１－３　寸法に関して

発注図面を基にスケールにて確認をする。

４－２．保管管理について

棚、または、管理箱事に製品を保管する。在庫品については、在庫管理表に記載する。

４－３．不適合品の区分について

不適合品については、不適合品箱にて保管する。不適合品に関しては一定量溜まった場合スクラップとして破棄する。

５．配送　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　

５－１　梱包方法について

規格品については、製品をエアーパッキンで包み適切な箱に梱包する。

顧客個別対応品については、製品をエアーパッキンで包み適切な箱に梱包する。
顧客引き取り時はその限りではない。

５－２　輸送管理について

輸送業者を利用する場合は、輸送業者の伝票を管理し配送状況を管理する。

自社便で配送する場合は、トラック使用管理台帳にて行き先を明記し管理する。
顧客


（販社含む）





弊社


②不具合管理台帳記入
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不具合調査依頼











④不具合報告書＊1
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調査協力依頼





＊2調査回答





　　　　　　　　　　　　　図１　不具合フロー図





＊１　原則報告書は不具合報告書（弊社規定フォーマット）にて報告するが、調査結果弊社に問題がない場合は、電話、FAX、電子メール、の報告のみとする


２　外注先（仕入先含む）の協力が必要な場合は、別途外注先へ調査協力を依頼


するものとする。
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