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JIS許可工場になるための効果的な指導の研究

西脇甫*

A Study of the Effective Guidance to Make Factory 

Meet the Requirements of ]IS 

Hajime NISHIW AKI 

JIS表示許可を得るために行われる工場審査には， 製品の品質保持向上に必要な社内標準化などが，どの

ように実施されているかを調査される ζ とに重点がおかれているのである.そこでこの JIS工場と仕るため

に，社内標準化の導入を過去10余年間，多数工場にて指導した経験に基づいて効果的な指導の手順を研究し

てまとめたものである. (JISとは日本工業規格で Japansse Industrial standardの略)

まえがき

JISマークの表示許可を得るためには，工場審査を受

けなければならない.乙の工場審査は， JIS該当品を生

産するために社内活動についての標準化が行われ，将来

の社内活動はすべて乙の社内標準化どおり行われるよう

になっていることが確認されて，初めて許可が与えられ

るのであって，工場審査は，このような理由により，生

産技術そのものと生産活動における社内標準化の程度を

対象としているのである.

この社内標準化は単に工場審査を受けるためにのみ必

要とするのではなく，工場が発展繁栄するために経営合

理化与を行う第1段階として第 IIこ手掛けなければならな

いことであり，また経営を大局から判断して適正な経営

方針を設定するためにも必要であり，その方針l乙萎づい

て樹立される諸計画を実施に移す過程において極めて重

要である.

そこで，本稿は JIS工場となるために初めて工場審査

を受けようとする工場を，多-4多数社に社内標準化の導

入を指導した経験lこ基づいて効果的な指導の仕方を研究

してまとめたものである.

1. 基本方針の樹立と決意の披れき

まず，社長は， r我社は JIS工場となるために，そし

てまた経営を合理化するために社内標準化を導入する」

という基本方針を明確に打出し，いつから初めるかをタ

イミングのよい時期を選んで，たとえば，年頭とか，決

算期初頭とかに決意を示すことが必要である.

このためには，社長自ら，全従業員に対して， JIS工
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場になることの重要性，社内標準化の必要性やその効果

などについて十分説明を行l，'，全員にその主旨をよく理

解させ，認識を得ることが第一必要である.

特t乙，経営幹部は管理，監督者と懇談会などを催し

て，管理，監督者が中心となって，乙れが推進，実践垂

範の重要性を強調し.協力を依頼することが肝心であ

る.

また外部関係者(取引先，仕入先，外注先など)に対

しでも，その主旨に協力を得ることを忘れてはならな

し¥

2. 経営者及び幹部(管理，監督者)の標準化と品質

管理並びに工場審査に対する理解と認識の沼養

JIS工場になろうとする場合，まず，経営者及び幹部

に対して，広い認識と深い理解を目標にした教育訓練が

必要で，これが各人に消化吸収されれば，その結果は実

務において大いに活用されよう.これはスタートの時期

にのみ実施すれば足りることではなく，企業の存続する

限り行われなければならないものである.また教育テ{

マにしても，社内標準化とか品質管理に関するものだけ

でよいはずはない.しかし，導入当初の教育訓練として

は，やはり j演序としては，社内標準化l乙関する事項が優

先するのが当然であって，

(1) 経営合理化と社内標準化

(2) 社内標準化の必要性と効果

(3) 工業標準化法l乙基づく表示制度と JIS審査

(4) JIS工場になるための工場審査要領

(5) 申請から許可まで

(JIS表示許可工場への準備と心構え)

(6) 品質管理の考え万



↑6? 西脇

(7) 社内標準化の受入態勢の重要性

などは，とくに欠かすことのできない項目である.講

座は週1回2時間程度とし，終業後が適当と考える.

当初社内における教育訓練を十分に行なうことは，社

内標準化に対する社内の空気造りともなしまた意志疎

通を図る上にも不可欠な乙とである.

社外の講習会，研究会伝どに聴講させる場合，幹部全

員同時に参加させる ζ とはp なかなか困難で、ある.その

ような場合に，代表者を参加させ，その講習会，研究会

の終了後必ず報告会を開催して，その参加代表者の吸収

してきた新知識を幹部全員に知らせることが肝要である

が，なかなか徹底しないものである.

3. 組織機構の検討

(1) 全般の組織は，その企業の規模に対してつり合い

のとれたものであるか.

企業規模の小さい受審工場の組織について考える場

合，あたかも大企業のそれを縮図したような組織図をみ

ることがある.組織図の上では，まことによく見受けら

れでも，その実情は，ある特定の人材が複数の部長の長

を兼務していたり，ある従業員がいくつかの部門の業務

を担当していたりしているととがあるが，それでは勿論

好ましくない.

中小企業の中には，極めてわずかの人数の部門，例え

ば 3名程度の部門を00課と称し，あるいは， 00部

長などといっても，部員が2~3名程度というところも多

い.このような問題は，営業上，対外信用ヒの要素も多

分に加味して考えるべきであると思う.

要するに，合理的な組織を確立して，自工場の規模，

人材に見合う品質の保持向上と生産性の向上を求めなけ

ればならないのである.

(2) 各部門の責任と権限を明確に定め，特に検査部門

は他部門から不当な拘束を受けないようになってい

るか.

ζれは各部門の分掌業務と職責権限を明確にしておい

て，各部門の業務の中で互いに重復するものがあった

り，逆K実施担当部門とか，担当者のいない業務が行わ

れるようなととがあってはならない.

特lと検査部門は，技術部門，管理部門など製造部円以

外におくか，独立した部門とすることが無難である.会

社全体として，品質管理，製造工程の管理および品質保

証が行なえるようにとfっていることが重要である.

検査部門の組織内における位置づけについても，何か

と論議のわかれることもあろうが，他部門から不当な拘

束や干渉を受けないようにすることが肝要である.

(3) 各部門は品質保持について，その責任と権限を遂

行できる能力があるか.

甫

組織の中にある人の能力の重要性l乙鑑み，適材適所に

なっていなければ，外見的lこは申し分のない組織機構を

とったとしても，日常行なわれる仕事の成果は十分にあ

がらないのである.

以上(1)(2)(3)の観点について十分検討して現状組織の改

善を図ちなければならない。

4. 社内標準化の推進のための組織の確立

社内標準化導入に当っては，委員会制度によって，社

内諸規程lζ関する審議検討を行う過程で，各部門の意見

が調整され，幹部の思想統ーが図られ，ま7こ，幹部の社

内襟準化および管理技術に対する認識と理解を深めて，

全体のレベル・アップが図られるように，この委員会を

運営することが必要である@

きらに，乙のような場を通じて，会社の経営方針を強

く印象づけることもできょうし，とれによって，幹部全

員一致協力の精神を養う乙ともできょう.例えば，標準

化委員会と標準係のような担当事務局を設けて，標準化

活動の母体とすることが望ましい.

(1) 標準化委員会

一般には，取締役を委員長とし，各部門の役付中より

委員を社長が任命する.委員は10名前後が運営しやす

い.主な審議事項として，

(a)社内標準化推進計画

(b)社内標準の制定，改廃の原案

(c)社内標準の普及教育および実施について

(d)社内標準実施後の評価と向上

(e)社内標準の教育指導計画

審議の能率化を図るため，小委員会あるいは分科会(

専門委員会〕を設け，また必要に応じ臨時委員を指名す

ることとする，

(2) 標準係

社内標準化を能率的に処理し，また計画的lC推進し

て，その効果をあげていこうという長期的考慮から，標

準係l己専従者をおくことが結局効果的である.これは，

導入のある期間のみならず，将来にわたっても， ζの専

従者をおく乙とが望ましい.小規模工場などは，この段

階において，社内標準化の業務のみに専従させないで，

乙れと関連のある業務，たとえば，品質管理などの業務

をも担当させるとよい.

標準係の主なる任務としては

(a)社内標準化計画立案

(b)社内標準原案の受理整理

(c)社内標準の制定改廃手続

(d)社内標準原案作成に協力

(巴)社内標準化委員会事務整理

(f)社内標準化の空気造りと推進に協力
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標準化委員会発足に当つては，当然標準化委員会規程

によって運営しなければならない.乙のため，標準化委

員会規程の立案者を定め，その起草した案を先に審議

し，決裁を得ておく ζとが必要である.

5.'社内標準化体系の決定

社内標準化の対象をどの程度にするかは，企業の規模

によって異なるのであるが，先づ自工場においては，ど

のような社内標準をもっととが現状，将来の発展のため

に適したものであるか，それについては，経営全般を大

観した立場から十分に検討して決定し，社内標準全体と

しての体系を考えなくてはならないのである.

しかし，工場審査には，その JIS指定商品の生産に関

する一切の標準化が要求されており，その内容は，その

審査の生産技術審査要領警に示されているので，その要

領書をよく熟読することを要する.

一般には，つぎのような種類である.

工場審査に必要な社内標準(規格，規程〉一覧表

名 内容の概要

(1)経営方針 |経営方針を明示する

山 標 準 管 | 時判定改廃取扱など

理規程 その管理に必要な事項

同組織図|組織 機構を示す

日務分掌規制各係ととの業務分担を示す

(5)職務権限規制職務権限表(各課別)も作成する

明会規程|騨化 問 質 管 理 委 ー 営

などについて

(7)製品規格 |製品の品質形状などについて

叩料部品|醐副資材開外注品

規格 などの品質について

例購買業務規制購買業務・購買仕様書などについて

山管 吋一業務同質i乙一
指導要領などについて

ω倉庫管理規程|材料，製品などの倉庫業務について

同工程管理規制工程管理の方法について

帥作業標準

及び作業指示票を含む

帥技術標準 l技術的な作業について

制検査業務規程|検査業務について

M検査規格 製品検査規格，中間検査規格，受

入検査規格を含む

品質・形状などについて

制設備管理規制製造設備の管理及び点検について

ω試験機測定 l誤験航一ーにつ

具管理規程 いて

M型管理・規冶程工具 I 型・治工具の管理について

帥品質管理規程l品質管理凶要な事項

削包装表示規制包装表示の材料包装方法について

el2)苦情処理規程(附され明ζ… 部 川

のクレームの処理について

側安全衛生管(安全衛生の管関乙ついて

理規程

凶受注業務規制受注業務について

邸)公害防止規制公害防止管理について

社内標準化を効果的に進めるためには，常にそのもと

である経営方針に直結したやり方をしていく必要がある

が，それには

(1) 経営者から経営方針が指示され

(2) 管理者はこれに添うために，担当部門について，

より具体的な方針，要綱，条件などを監督者や技

術者に指示し

(3) 監督者や技術者は，担当部署についてさらに詳細

な具体的な実施細目を決めて，作業者に指示し，

かつ教育訓練を行ない

仏) 作業者は実施する

という順序で進めていくことになる.

6. 社内標準の起案者及び決裁者の決定

社内標準の対象が決ったならば，その各々について，

起案者及び決裁者を選定しなければならない.起案者

は，その標準(規格，規程)に直接関係のある標準化委

員が担当し，決裁者は，その標準の重要度によって，社

長，担当重役または担当部長が夫々担当するのがよい.

必ずしも全部社長が決裁する必要はない.実施期日の決

裁は社長が行なうのである.起案担当委員は，その原案

の作成または改訂をその実務担当の夫々の監督責任者に

指示し，関係者全員の参画を得て行なう乙とが必要であ

る.乙の参画を得ていると，実施の段階になって協力が

得られないので，いろいろな抵抗が伴ってうまく進まな

し、 ζとカまある.

7. 社内標準化推進計画の樹立

標準化委員会事務局は，社内標準化の下記推進項目に

ついて推進日程計画を立案し，委員会に諮る.決定の上

はこの推進日程表を関係者に配布する.
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(1) 社内標準の各々内容のまとめ方の説明会

(2) 社内標準の各々原案の取りまとめ

(3) 標準化委員会における原案の審議調整

(4) 決裁，制定，印刷，配布

(5) 役付(管理，監督者)に対する教育

(6) 従業員に対する教育，指導

(7) 工場内の整備

(8) 実施指導

(9) 実施結果の研究反省会

帥予備審査

日1) 全従業員に審査当日の注意事項説明

あらかじめ，構想を立て方針を明確にして，具体的な

計画をもち，その計画の線l乙従って進めていってきえ，

何やかやと当初予期しない事態が発生して，計画がくず

れることが通常である.また，社内標準化が進むにつれ

て，初め，考えていなかった種々の社内標準の必要を痛

感する ζ とも起りうるのである.このような場合，場当

り的な進め方であっては，混乱を引起とすだけで，社内

標準化がスム{スに進行しなくなるから計画的な配慮が

特に意味をもつのである.

8. 社内標準の各内容のまとめ方説明会

先ず，標準化起案担当委員及び起案関係者に対して，

5項の社内標準の (1)~闘の順序で毎週 1 回終業後 3 時間

位で平均2種目の標準のまとめ方説明会を行ない，また

質疑応答によってまとめ方についてよく理解と認識を得

る乙とである.その説明する内容を次に示す.

(1) その標準(規格，規程〕の意義と必要性

(2) 規格，規程を定めるについて考慮すべき事項

(3) 規格，規程に定むべき事項

(4) 生産技術審査要領の中で，その規格，規程l乙関す

る説明と注意事項

(5) 規格，規程の書き方と様式

(6) 参考事例の照会

また，この際，工場審査を受ける指定商品の JIS規格

K関連のある JIS規格は，全部取揃えておくととが必要

である. (例えば，原材料，部品，副資材，工具，測定

具などの JIS規格)

9. 社内標準各原案のまとめ

社内標準の起案担当委員は，その原案作成に当って

は，その業務にくわしい実務担当の監督責任者(班長ま

たは組長など)に指示してまとめさせるのであるが，前

述した通り，関係者全員の参画を得て行なうことが極め

て大切なことである.そ ζで班長(または組長〉は，そ

の関係者によく主旨ぞ説明して

(1) その草案を書かせるか

(2) 他の者lこ代筆させるか
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(3) 意見を聞いて書くか

(4) 原案を書いて見せて検討させるか

などの万法で，とにかく，原案の作成には各関係者

が，自分も一役かっているという誇りをもたせることが

必要である.

なお，起案担当者は，その原案がまとまったら，もう

一度関係者主主集めて9 読んできかせ，調整するととを忘

れではならない.

起案作成には9 定時間中では到低日常業務のため，落

着いて出来ないから，週 2~3 回各 2~3 時間程度の残業

か，または日曜休日を一部返上してまとめるという積極

性がなければ，予定提出日までには，イ中々間に合わない

ととになるのである.

また，起業委員から作成指示した起案者(班長または

組長)は， 乙の提出予定目までに必ずまとめるという責

任をもつよう，よく理解を得るととが肝心である.

社内標準は，内容が分り易く，取扱い易く，原案が書

き易く，便利なように様式を図表化し，簡単明瞭にし

て，小紙面の中で，一目瞭然lζ表現されB 直感的iこ誰で

も理解され易くすることが必要である.

すぐれた内容も，乙れを表現するに当を得ていなかっ

たら，その内容の真意が正しく伝達されたrい.ζの注意

を怠h 表現記述の適正を欠いた社内標準は，これを使

用する人，読u'人p 各人の見解K片寄って理解され，規

格を用いる人によって行動判断の相違を生ずるおそれが

あり，これでは標準を設定した本来の目的からそれるも

のである.したがって社内標準は内容はもとより，その

表現記述もとれに劣らず大事であって，具体的に，しか

も客観的に泣きれる ζ とが必要である.

10.標準化委員会による審議調整

社内標準の各起案担当委員が，そのまとめた原案を事

務局に差出したならば，事務局は復写して委員会開催前

に各委員lζ配布し，各委員は，その原案を一応検討した

上，標準化委員会に出席する.

委員会における進め方は，起案担当委員が一項目づっ

説明した後，各委員の意見を求めて，遂条的に検討を行

ない，最後に総合的に審議し，必要あちば調整する.

審議は，週1回・ 3時間以内(定時後〉とじ，平均2種

Hを予定するが. 1岡の審議で議決されることは稀で，

少くとも 2~3回の修正が行われることになろう .ζの場

合，再審議は，次同の委員会の初めに行td:うか，各委員

持廻り審議にするか，また余りに修正箇所が多ければ臨

時委員会を開くととである.微々たる修正，例えば， 1也

の規格，規程類との関連用語，用文，文体，審号のつけ

方など字句上の修正については，事務局で統制して担当

するのがよい.また，これらの再審議は，委員長一任の
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形式をとるのも一方法である.要は委員会の運営を効果

的t乙行なわないと，審議が予定通り進まない乙とにな

る.

なお，起案担当委員の説明の補助として，班長または

組長を臨時委員として委員会に出席させることもよい.

11. 決裁，制定，印刷，配布

標準化委員会にて議決された社内標準は，夫々決裁者

の決裁印を得て，決裁年月日を記入する.また，標準化

委員会議事録の議決事項欄にも決裁印を得ておくと，そ

の議事録によって，各社内標準の決裁状況の確認がし易

い乙とになる.

社内標準には，様式，体裁などにも十分意を用いて，

親まれるものとする工夫が必要である.実際に使用する

者には，その標準を配布して日常の活用を図らなければ

ならないのであるが，乙のためには，整理保管仕ど取扱

上の便宜吾考慮して，様式，体裁などを定める着意も必

要である.さらに，内容は標準相互の関連が明らかであ

って，必要に応じ互に必要事項の参照の便が考えられ，

索引に不都合や不便があってはならない.また，標準は

必要に応じて改正を行なわないと，死文化していくもの

であるから，改訂，配布，差替，回収などが便利である

ように考慮きれである ζとも必要である.ζのように，

実行される社内標準としては，内容，様式などに十分な

考慮が払われていなくてはならない.

きて，社内標準の決裁後，本印刷する前K，誤行期聞

を設けて，仮標準として取扱い，其後改正した上本印刷

配布する.

12. 従業員に対する教育指導

全従業員に対しては，先l乙社長より，社内標準化を導

入するという基本方針の披れきがあり，また社内標準の

起案には，参画を得ておるのであるが，更につぎの各事

項について1~2時間位の講座を設けて，よく理解協力を

得ることが必要である.

(1) 社内標準化の必要性と効果

(2) 品質管理の概要と効果

(3) JISマークと表示制度

(4) 工場審査の要領

(5) 審査に対する心構え

各部門ごとには，各部門長が，また，それぞれ部署長

に指示して，部署(職場〕ごとに，関係社内標準の説明

指導を行ない，実施に対して協力を依頼する.

作業者個人に対しては，個々に直接関係の社内標準に

ついて，直上長(班長または組長〉が繰返し説明し，特

に注意事項などによく理解納得を得ておく ζとが必要で

ある.

13. 工場の整備

さて，社内標準を実施に移すに先だち，事務所，現場

を関わず，各職場を徹底的に清浄整理，整頓し，設備機

械，機具工具などを手入れr また通路の修理なども行な

い，全従業員の気分の一新を図るととが極めて肝心であ

る.JIS受審を機会に特に営繕関係の修築することも意

義ある乙とと思う.

このためには，少くとも半日位，仕事をやめるか，休

日を半日位出動して，全従業員が計画的に，各分担を夫

々きめて整備を行ない，各部門，職場の責任者が，指揮

監督し，卒先垂範努力しなければならない，

14. 実施のフォロー・アップ

社内標準が納得のいく方法で，立案，審議，制定され

た場でも，乙れが末端の作業者まで充分ゆき届くとは限

らない.従って，監督者は， チェック・リストを用い

て，チェックするととが，必要でitる.現場で，標準が

なぜ守られないのかは，監督者如何によってきまるとい

う位監督者の立場は重要である ζとを認識すべきであ

る.

標準が制定されると，標準化が終ったように思い，監

督者はやれやれといった気持になり易しその後のとと

については無関心の向が多いようである.

標準がいかに立派に作られでも，乙れがその通りに実

施きれなければ全く意味がない.工場審査では特にこの

点が重視されている.実際，監督者が標準をまとめる努

力よりは，これを実行させる努力が数倍要するといわれ

ている.標準を守らせるには，直上監督者の平素の指導

と信頼感が必要であって，監督者は，近づきやすい，話

し易い人であることが望ましいのである.

また，標準化を徹底させるためには，監督者は常K

up to dateな状態に保つようヱ夫を乙らすことが必要

である.楽K守れる標準にする ζ とである.標準化活動

は，標準化当初と同様に，標準実施後の長い期間のフォ

ローアップ活動に重点をおいて計画を組むととが肝心で

ある.

15. 研究反省会の開催

前記の社内標準実施のフォロー・アップを初めてか

ら，各部門(職場)ごとに各幹部は， 2ヶ月位後に，フ

ォロー・アップ中，次のような問題について研究反省会

を開いて，結果の評価を行なうと共に，互に意見の交換

により，社内標準をより合理的なものにするよう，整

理，修正などの意見をまとめ標準化委員会事務局に提出

する.

(1) 社内標準の実行度の問題

(2) 社内標準相互間の関連性について，
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不合理な点、の発見と改訂

(3) 記録，資料収集，整理，活用度の問題

仏) 脱字，誤字，表現字句などの問題

(5) 図表などへの記入数値の問題

(6) 許容差の問題

(7) その他品質の問題など

西脇

委員会事務局は，各部門の修正案，意見などをまとめ

て，委員会に諮って審議を依頼し，議決の上，直ちに正

式修正などの手続を取る.

その結果，社内標準の不備，不適正な点を改め，また

研究会を通じて社内標準lこ対する理解と認識を新たに

し，意見を調整し，各人の平素からの所見を述べ合っ

て，よりよい社内標準の育成の場とすることができるの

である.

ζの研究会の実施要領の要点、は

(1) 社長はじめ経営者が必ず出席し，乙の研究会をい

よいよ有意義なものにするため，自ら積極的に言行

しなければならない.

(2) 研究会の開催時期，回数などについては，月 1~

2回， 1 @] 1. 5~2 時間程度行なうのが最大限度であ

ろう.

(3) 各項目ごとの調査検討のためには，グループに分

け，各グループげとに特定の任務を与えて行なわせ

るなども一案である.

このような研究会をもつこと自体，平素からの準備が

相当円滑に進められていて乙そかなうことであろう.

したがって，工場審査間近になって，しかも，予定の

標準もまだ十分に成文化されていない状況のもとで、は，

まずその方の作業の推進，社内標準の整備に大部分の力

が傾注される乙ととなろう.

なお，工場審査担当官K講話を依頼し，または，生産

技術審査要領について，幹部との質疑応答を行なって指

導を受けp 受審準備に万全を期することも必要である.

16. 予備審査

社内標準のフォロー・アップを行ってから， 4~6ヶ月

大体安定した所で，審査当日の実施要領に基づいて，工

場審査の予備審査を行なう.

これに先だち，審査会場の机の配置，社長以下受審対

象関係者(標準化委員会委員)の列席順位，名木L，壁面

l乙掲示する資料あるいは参考資料などをきめて準備す

る.

午前中は，机上予備諾査とし，列席者に対しての質問

を行ない，午後より実地予備審査に移る.実地予備審査

においては，受入検査から，出荷に至るまでの生産の流

れに従って実状を細かく審査し，また幹部および作業者

に対しては質問を行なう，

甫

かようにして予備審査が終ったならば，関係幹部全員

集合して，問題点の講評をきき，また互に意見の交換や

反省を行なって，その対策を検討し，本音査に対して万

全を期するのである.

また各職場においては，関係幹部より，予備審査の結

果の注意事項などを説明し，よく理解をさせることであ

る.

ζのような予備審査は，本審査までに 2~3 回繰返し

たいものである.以上のような段階を経て初めて，担当

官庁に工場審査の依頼を申請するのである.

あとがき

JIS指定商品以外の生産品がある場合も，全社的に標

準化を取上げていくととが望ましい.一職場だけの標準

化は，職場が非常にやりにくし、ものである. ElPち，自分

の職場のみが，また自分だけが標準化をしなければなら

ないかという不平を起し易いものである.

標準化を初めて，工場審査がいつでも受けられるまで

準備が完了するのに，どの位の期聞を要するかというこ

とは，経営者の積極性と幹部の協力熱意如何によって異

なるが，一人の指導者を毎週 1回利用して順調に進んだ

としても，少くとも次の如く 1ヶ年は要する ζ とにたろ

つ.
(1) 経営者幹部に対する講座 2~3ヶ月

(2) 社内標準のまとめ方講座と，

まとめに協力 2~4ヶ月

(3) 社内標準の審議調整 3~5ヶ月

(4) 社内標準のデータ・チェック

及びフォロー・アップ 6~7ヶ月
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③標準化指導実施計画の樹立
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⑤標準化のための組織化

⑥経営者及び幹部の教育講座

⑦社内標準体系の決定
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⑬最万決裁者による原案決裁

⑬決裁原案の実施日を社長決裁
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項 目 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 

経 営 方 針 トー争

社内標準管理規程 トー→

手丑 織 図 トー→

業務分掌規 程 トーーキ

職務権限規程

委員会規程 ト一軒

製 品 規 格 トー甲一号陸

原材料・部品規格 --生存

購買業務規程

外注管理規程

倉庫管理規程 トー→

工程管理規程 -- -争

製造 工程図表 司 - - 会t

作業 作業指導票

標準 作業指示崇 4語h

技術標準(技術指導票)

検査業務規程 ーー一-

受入検査規格 1----=-:5> 

検査
中間検査規格 --窃b

規格
製品検査規格

設備管理規程

試験機・測定具管理規程

型J台工具管理規程

品質管理規程 町一--'iT

包装表不規程 一一白骨

苦情処理規程 ---争

安全衛生管理規程 トー+

受注業務規程 トー+

公害防止規程 トー+

管理記録チェック

作業記録チェック
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