
QCｽﾄｰﾘｰ その３ 

改善テーマの選定 

現状把握 

目標設定 

原因分析 

対策立案 

実施 

効果確認 

標準化 

PDCA 

QC７つ道具 
 グラフ 
 パレート図 
 特性要因図 
 チェックシート 
 ヒストグラム 
 散布図 
 管理図 
 層別  

三現主義が大事 
（現場・現物・現実） 



品質情報及び各種情報を用いて現状を把握する 
 
   ①特性要因図を作成 
      情報収集前に、見落としがないようにリストアップする 
 

   ②現場、現物より必要な情報を収集する → Excelの各シート参照 
      ・現物解析 
      ・資材情報 
      ・製造記録 
      ・検査、試験記録 
      ・製造設備の日常点検記録       など 
 
   ③収集した情報を解析し易いように処理 
      ・パレート図 
      ・特性要因図 
      ・チェックシート 



[課題]  
 顧客より、寸法に不具合があり製品のダボが返品されました。学習したツー
ルを使って解析し、改善策を立案する    

[品質（返品）情報] 

←返品 製品名 ： ダボ 
ロットNo.: 20200824 
不具合 ： 凹部に嵌（ハマ）らない 
不良数 ： １個/100個入り   

× 

ダボ 



顧客からの原品 → QA（品質保証）部門 

現品解析あるいは検査結果（QA） 

寸法検査： 直径 1回目 1.61ｍｍ 
            2回目 1.60ｍｍ 
            3回目 1.61ｍｍ 
形状   ： ヒケ、キズ無し、バリ若干あり 
異物   ： 無し 
 
ロットNo. ： 20200824 

寸法規格 
  直径：1.53±0.7ｍｍ 

1.46～1.60ｍｍ 



特性要因図 

期待される結果 

製造工程の変動要因と製品品質との関係 

製造を支援するシステム 金型清掃等の作業 

教育・訓練 

規格 

標準化ＳＯＰ 

４Mの観点で考えられる要因をリストアップする 

Machine Material 

Man 

Method 

原料・資材 成型機 製造方法・操作条件 

作業員 

エアー 

圧力 

清浄度 冷却水 

圧力 

温度 

成形条件 

金型芯ずれ 
圧力 

時間 

温度 

新人 

確認不足 

金型摩耗 

作業ミス 

設定
不良 

故障 

寸法異常 



ダボの製造工程フロー 
原料のプラスチックペレット受入 

受入検査 

射出成形 

工程検査 

出荷検査 

出荷 

顧客 

出荷判定 

受入検査： 異物なし 

業者成績書： 
     MFR：50～100 [成形条件] 

 ｼﾘﾝﾀﾞ温度   ： 200±5℃ 
 射出速度    ： 20sec 
 VP切替位置  ： 9ｍｍ 
 保圧圧力    ： 10±1ｋｇｆ 
 冷却時間    ： 25sec 
 背圧       ： 10±1ｋｇｆ 
 ｽｸﾘｭｰ回転数 ： 25％ 

[工程及び出荷検査規格] 
 ・形状：バリ、ヒケ、キズ無し 

 ・寸法 
    直径：1.46～1.60ｍｍ 

 ・異物なきこと 



資材情報にいつもと違う情報がないか？ 

ロットNo.: 20200824はどこにあるか探す 

トレンドグラフを書いてみる 



40
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原料の流れ性 

MFR上 

MFR下 

資材情報にいつもと違う情報がないか？ 

トレンドグラフ 

品質異常の製品ロットNo. 

MFR98は規格内のため、 
グラフに描いてみないと 
気が付かない可能性あり 



製造工程  成型機周り  いつもと違う情報がないか？  ←現場を見に行く 

工場エアーより供給 

圧力計 

金型冷却水 

以下の日常点検 
 成形条件 
 ユーティリティー エアー圧： 0.4～0.6MPa 
            冷却水温： 10～20℃ 

射出成型機 
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成型機の日常点検結果 

トレンドグラフにする 

気が付くことは？ Aライン 

ユーティリティーは 
見逃しやすい 

やや高め 



Bライン 
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成型機の日常点検結果 


