
１．管理図とは

 毎⽇⽣産される製品の品質が⼀定で、安定している

かどうかを知るためには、同じ⼯程から⽣産された製

品の品質特性（重さ、⼨法など）を測定して、得られ

たデータで⼯程の状態を判定します。前回の第7回に紹
介したヒストグラムを作成すれば、ヒストグラムの形

から⼯程の状態を判定することはできます。しかし、

1ヵ⽉程度⽣産すれば終わりというような製品は少な
く、1年以上5年、10年と⻑期にわたって⽣産されてい
る場合もあります。データの時間的な変化を⾒て、⼯

程が安定しているのか異常なのかを判定し、もし異常

と判定されたならば、その真の原因を追究し処置をと

り、安定な状態に戻しておくことが⼤切です。

 管理図はW.A.�シューハート博⼠（1891〜1967）に
より考案されました。管理図とは、統計的に、合理的

に決められた管理線［中⼼線と2本の管理限界(線)］を
記⼊した折れ線グラフであるといえます。折れ線グラ

フに管理線を記⼊し、管理図を作ると図8.1のようにな
ります。

QC七つ道具の活用ポイント
第8回　管理図とは、管理図の作り方と
             活用ポイント

　今回は、職場でよく使われているQC手法の中から、“管理図”の活用ポイントについてわかりやすく解説していきます。管理
図は、得られたデータのばらつきから、工程が安定した状態で起こるばらつきと工程の異常によるばらつきを判定してくれる手
法であり、工程の解析や不良を未然に防止するときなどに活用します。
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（次ページへつづく）

図8.1 ⽯けんの重さの管理図

２．管理図の種類

(1)�管理図の使⽤⽬的による種類
 �⼯程の現状把握や要因解析などに⽤いる解析⽤管理
図と、⼯程の管理に⽤いる管理⽤管理図があります。

1)�解析⽤管理図
 ⼯程からとられたデータがどのようなばらつきをし

ているか、製品の品質特性のばらつきと、⼯程におい

て品質特性をばらつかせている要因との関係を調べる

ための管理図です。⼯程が安定状態にないことがわか

れば、その原因を追究して処置をとります。

2)�管理⽤管理図
 現在、安定状態にある⼯程が、今後も引き続き安定

状態を維持しているかどうかを判定するための管理図

です。安定状態を⽰した解析⽤管理図の管理線を延⻑

し、そこに打点しながら使⽤します。

(2)�管理図に書く品質特性による種類
 管理図は、管理図に書く品質特性（管理すべき項

⽬）によってつぎの8種類に分けられます。
1)�品質特性のデータが計量値の管理図
 ①   （エックスバー・アール）管理図

 ②   （エックスメディアン・アール）管理図

 ③   （エックス・アールエス）管理図

 ④   （エックスバー・エス）管理図

2)�品質特性のデータが計数値の管理図
� ①np（エヌピー）管理図
� ②p（ピー）管理図
� ③c（シー）管理図
� ④u（ユー）管理図
 どの管理図を選定するかは、管理図に書く品質特性

の種類とデータのとり⽅によって決めらます。図8.2の
⼿順に従って決めるとよいでしょう。



３．管理図の作り⽅

� 計量値の管理図の中でもっとも代表的で、よく利⽤
されている   管理図の作成⼿順を説明します。

⼿順１：データをとり、群ごとにあらかじめ⽤意した

    データシートに時間順に記⼊する

 例として、新しい型式の充てん機が設置され、充て

ん⼯程が安定しているかどうかを、   管理図を作

成して調べてみることにした。毎⽇充てんされる製品

からランダムに5個サンプリングし、その正味の充て
ん量を測定し、1⽇5個のデータをひとつの群としまし
た。25⽇間のデータ(⼀部略)を表8.1に⽰します。

（次ページへつづく）

 2)�R管理図の管理線の計算 ＊管理図計数表使⽤
 

⼿順７：管理図を作成する

 1)�A4判グラフ⽤紙を⽤意する。
 2)�縦軸の⽬盛をとる。
 3)�横軸の⽬盛をとる。
 4)�管理線を記⼊する。図8.2管理図選定のための流れ図

表8.1�充てん量のデータ表
                      (単位：g)

� 群の⼤きさnは、n＝2〜6できれば4〜5くらいが望
ましく、群の数kは、k＝20〜25�以上とします。
⼿順２：平均値を計算する

⼿順３：範囲Rを計算する
⼿順４：総平均を計算する

⼿順５：範囲Rの平均値 を計算する
⼿順６：管理線を計算する

 �1) �管理図の管理線の計算 ＊管理図計数表使⽤

図8.3�充てん量の   管理図

⼿順８：必要事項を記⼊する

 ①管理図の表題（図番○○○の   管理図）

 ②縦軸の名称(   )、⽬盛、⽬盛の値、特性値の
  単位

 ③横軸の⽬盛、群番号、⽉⽇、曜⽇など

 ④群の⼤きさnの値
 ⑤CL、UCL、LCL�の値
 ⑥その他必要に応じて、製品名、品質特性など

⼿順９：考察する

 ①UCLまたはLCL外に出た点（線上の点も含む）は
�  ○で囲み、区別できるようにします(図8.3参照)。
 ②点の並び⽅のクセがあれば、その点を下図のよう

�  に○で囲みます(図8.4、8.5、8.7参照)。
 ③�   管理図はR管理図から⾒て判定します。ま
  ずR管理図を⾒て安定状態であるかどうかを判定  
  し、R管理図が安定状態であればつぎに 管理図 
�  を⾒ていきます。もし、R管理図が安定状態でな
�  い場合はR管理図の異常原因を究明して処置をと
�  り、安定状態にすることが⼤切です。



5)�中⼼線への接近
 中⼼線±1シグマの範囲内に、つまり中⼼線と上下
のそれぞれの管理限界の間を�3�等分する線の帯の中に
連続15以上の点が集まっている管理図は
 ①   管理図や   管理図では、群内に層別し

  なくてはならない異質のデータが含まれている場

  合

 ②計数値の管理図では、不良や⽋点の判定が正しく

  ⾏われていない場合などにあらわれます（図8.8
  参照）。

4)�周期性
� ⼀定間隔で同じような点の動き（上昇傾向や下降
傾向）があらわれる場合に、周期性があるといい、

「⼯程は異常である」�と判定します（図8.7参照）。

（次ページへつづく）

図8.4 連(れん)

2)�点の管理限界への接近
 中⼼線と管理限界の幅を3等分してその⼀番外側の
帯の中に連続3点中2点以上が⼊れば、「⼯程は異常
である」と判定します（図8.5参照）。

図8.5管理限界への接近（連続3点中2点以上）

3)�傾向
 ①点が連続して7点以上上昇、または下降する場
  合。

 ②局部的には点が多少上がったり、下がったりして�
  いますが、全体として上昇、あるいは下降してい

  る場合。これらはいずれも傾向があるといい、

  「⼯程は異常である」と判定します（図8.6参
  照）。

図8.6 傾向

図8.7 周期性

図8.8�中⼼線への接近

(2)�管理図の活⽤のポイント
1)�群分け
 管理図を描く時、⺟集団からいくつかのデータをと

って群を作り、群分けをすることによって、データ全

体のばらつきを群内変動（群内のばらつき）と群間変

動（群間のばらつき）に分けることができます。

 1⽇を群とすれば、群間変動は⽇間の変動を⽰し、
群内変動は⽇内の変動を⽰します。群分けのやり⽅に

はいろいろあります。群の⼤きさを変えたり、群を作

るデータの組合せ⽅でいろいろの群分けのやり⽅が考

えられます。

2)�層別
 管理図をうまく使いこなし成果をあげるためには、

層別の上⼿・下⼿が⼤きく影響します。層別した管理

図をかくといろいろの情報が得られ、アクションに結

び付けることができます。第1回で紹介した層別を参
照してください。

４．管理図の活⽤ポイント

(1)�管理図の点の並び⽅のクセの⾒⽅
 以下に⽰す1)〜5)の少なくとも１つがあれば、点の
並び⽅にクセがあり⼯程は異常であると判定します。

1)�連 
 ⻑さ7以上の連が出たら、「⼯程は異常である」と
判定します（図8.4参照）。
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3)�管理限界と規格
 管理限界は、⼯程が安定状態であるか異常であるか

の判定に⽤いる基準線で、規格値とはまったく無関係

です。規格値は、品物の消費者や使⽤者の品質に対す

る要求などから定められたもので、その品物の良・不

良を判定する基準となる値です。したがって、⼯程の

状態とその⼯程からの品物の検査結果には、それぞれ

に対してアクションが必要です。

 今回は割愛しましたが管理図から⼯程能⼒を求める

こともできます。⼯程能⼒と⼯程能⼒指数など管理図

から事実を正しく客観的につかむ必要があります。

 皆さん、管理図は⼯程が安定した状態で起こるばら

つきと⼯程の異常によるばらつきを判定してくれる⼿

法であり、⼯程の解析や不良を未然に防⽌するときに

活⽤し、新たな改善に向けて挑戦し続けてください。

期待しています。


