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1． は じめ に

　平成 5 年 2月 1 日 付規則第 2 号 に よ り船級船 の 信頼性

の 向上及 び効果的 か っ 合理的 な 船級検査 の 実施を 目的 と

して ，船用事 業所承認規則 （以 ド，「事業所規則」 とい

う．）が制定 さ れ た．ま た，こ れ に 伴 い 平成 5年 2 月 1 日

付達第 2 号 に よ り，鋼船規則検査要領 B 編 の
一

部が改

正 さ れ，製造中登録検査 に お け る 工事の 立会時期を軽減

す る場合 の 条件 を明確 に 規定 した．

2． 事業所規則制定 の 背景及 び適用

　船級検査 は鋼船規則等 に 基 づ い て ，船体，機関，電気

及 び 諸設備 に 関 して ，そ の 構造，強度，機能，設置要件，

安全装置等 に つ い て 行 われ る が，こ れ は 製造所の 良好 な

品質管理 を 前提 と して 成 り 立 っ て い る．っ ま り，船級検

査 は 製品 を 作 る 1二程 の 流 れ の 中で ，
い くつ か の 重要 ポ イ

ン トで 検査立会 が 行わ れ て い るが ，こ の 点 と点 と の 間 の

検査を カ バ ーす る の が製造所 の 品質管理 で あ り，こ の 両

者が うま く融合 し た時に 品質の よ い 船級船が で き る と考

え られ る．

　実際に，今 ま で の 本会 の 検査方法 も鋼船規則に あ る よ

う に 製造所の 品質管理 を 調査 し，そ の 実情 に 応 じて 検査

内容 を増加 した り，軽減 した り，そ の 時点 で 最適 の 方法

で 検査 を行 っ て きた．

　 品質 は 試験検査 に よ り個 品毎 に 確認 さ れ る もの で な

く， 製造工 程で の 品質管理 に よ っ て 作り出さ れ る もの で

あ る と の 考え の も と に 製造所 の 品質管理 を 今 まで 以上 に

重視す る こ とを明文化す る とともに，今ま で 内部的取扱

い で 行わ れ た 品質調査内容 の 透明化を計 り，船級船の よ

り高 い 品質 を 確保 す る た め に 事業所規則 を 制 定 し，審

査，承認を行 う こ とと した．

　事業所規則 の 適用 は将来的に は本会船級船 に 係わ る全

て の 製造所 に 船級要件 と して 取 り入 れ た い と考 え て い る

が，当面 は オ プ シ ョ ン 規則 とす る．

　 しか し， 「船用材料 ・機器等 の 承認及び認定要領」で定

め る量産承認 の 場合 に は，従来か ら品質管理 が 良好で あ

る こ とを条件 と して い る の で 今回 も承認 の た め の 必須条

件 と した．（た だ し，1年間の 施行猶予が あ る．）そ の 他，

製造法承認等 に っ い て は，現行の 要領を 整備，見直 し作

業を行 っ た 後，承認条件とす る こ と を考え て い る．

　 ま た，現行鋼船規則 B 編 2．1．4 工 事の 検査 の 中， 「立

会時期 は 製造所 の 設備，技術及 び品質管理 の 実情 に 応 じ

て 増減す る こ とが あ る 」 とい う規定 が あ り ，
こ の 中， ］二

事 の 立会を軽減 で き る製造所と は，原則 と して 事業所規

則 に よ っ て 承認 さ れ た もの で な けれ ば な らな い こ と を検

査要領 に 規定 した．

　事業所規則 の 制定 に 際 して は，国際規格 ISO 　9000 の

思想 に 準拠 した 部分が あ る が，現在国内で 計画さ れ て い

る ISO　9000 審査登録制度 と は制度的に は 全 く別 な もの

で あ る．

　審査登録制度は，管理 シ ス テ ム が ISO 　9000 規格 に 適

合 して い る こ とを 審査 し，証明す る が，製品 の 構造，強

度 性能等 の 品質 レ ベ ル を第 3者的 に証明 して い る もの

で は な い ．と こ ろ が，事業所規則 で は，船級船の 品質 を

確保す る こ と を 目的 と して い る の で ，製品 が 鋼船規則 で

要求す る 品質 レ ベ ル を十分満足す る もの で ある こ とを審

査 し承認を行 う もの で あ る．従 っ て ， 審査 に お い て も，

品質 シ ス テ ム と共に ．製造設備， 製造技術が 十分あ るか

否 か も審査対象 と な る ．つ ま り，鋼船規則適合性 を 要件

とす る．

　以下に事業所規則 の 主 な規定 の 解説を行う が，品質 シ

ス テ ム に っ い て は，事業所，製品 の 種類等 に よ っ て 様 々

な形態が存在す る の で，本規則の 適用 に当た っ て は そ れ

ぞ れ に 応 じて 適切 に 運用さ れ な け れ ば な らな い，

3． 船用事業所承認規則

1 編　総則

1 章　通 則

1．1　 一
般

（1｝ こ の 規則 は，本会 の 船級登録 を受け る船舶又 は受 け

　た船舶並 び に こ れ ら に搭載さ れ る機器及 び材料等 （以

　 ド，「製品」 と い う）の 製造又 は修理 あ る い は 整備 を 行

　 な う事業所，っ まり，造船所、材料 メ
ーカ ー

（溶接材

　料， 塗料 メ ーカ ー等を含む），機器 メ ーカ ー （艤装品 ，

　船用品， 部品等の 製造所を含む）及 び修理，整備事業

　所 に 対 して 審査及 び承認 を行 な う．

  　こ の 審査及 び承認 は，対象 とな る製品 の 種類，仕様

　等が は っ き り と特定さ れ，そ の 製品が信頼の お け る品
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　質管理体制 の 下 で 製造さ れ，か っ ，本会鋼船規則等技

　術規則 に よ り要求 され る 品質を満足 して い る こ と を 確

　認す る，

〔3） 審査及 び承認 は事業者か らの 申込 み に よ り行な う が

　申込 み の 区分は，前  の 製品 の 生産活動拠点 で あ る事

　業所又 は 工場を基本単位 と し，同
一

の 品質 マ ニ
ュ ア ル

　が 適用さ れ ， また，一
人 の 品質管理責任者 の 管理範囲

　 で ある こ と を原則 と す る．

（4） 申込 み は 別 に 定 め る 書式 に 従 い 行 う．

L2 　用語

　「事 業者」と は，事業所 で 製品 の 品質に 関 す る最高の 権

限 と責任 を 有 して お り，．
般 に は ，社長，事業部長，」匚

場長等経営側責任者 で あ る．

2 章　審査

2．1　一
般

　 事業所が製品に対 し，本会規則等に よ り要求さ れ る品

質 を 確保す る 能力 を 有 す る こ と を 確認す る こ と が 審査 の

目的 で あ り， こ の た め に 品質 シ ス テ ム ，製造技術及び製

造設備等に っ い て 調査 し，こ れ ら を総合的 に 評価す る．

　審査 は 品質 マ ニ ュ ア ル の 各事項 に つ き，品質活動及 び

生産活動が適切 に 行われ て い る こ とを文書，記録等 だ け

で な く実際 に 1：程 を 流 れ て い る製品 に よ って も調 査 す

る，

2 ，2　審査 の 種 類

　審査 の 種類 は初回 の 承認時 に 行 な う承認審査， 1 年毎

に 行 な う定期審査， 3年毎 に 行 な う更新審査及 び臨時審

査 の 4 種とす る．

2．3　承認審査

m 　初 め て 承認を得 る 時 の 審査 で ，書類調査 と現地調査

　に よ っ て 構成さ れ て い る，書類調査で は，提出され た

　資料 を 調査 して ，そ の 品質 シ ス テ ム 等 が 本規則 に 適合

　 し て い る こ と を確認す る．さ ら に
， 現地調査 に よ っ て

　そ れ らが適切 に 実施さ れ て い る こ と を 確認す る．

  　書類調査 の た め の 提出資料 で は 次 の 事項 に 留意す

　 る．

　（a） 承認 の 対象 と な る事業所 の 概要 は，全社 的 な もの

　　 と対象製品を製造 して い る もの に 関す る両者が必要

　　 で あ る．

　（b） 製造設備 の 資料 と共 に ド請 け又 は 外注 に て 行な う

　　工事の 一覧が必要で あ る，

　｛c） 承認 の 対象 と な る製品 の 主 要目等 そ の 概要 と製造

　　で き る最大範 囲 の 中，承認希望 は どの 範囲か 明確に

　　す る必要が あ る．

　（d｝ 品質 マ ニ
ュ ア ル の 補足資料 とは マ ニ ュ ア ル に引用

　　 されて い る手順書等を指すが，提出さ れ る もの は，

　　工 程管理 ， 検査管理 に 係わ る中の 重要な もの だ け で

　　 よ く，そ の 他 は
一

覧表 と し て 提出 して よ い．

　〔e） 品質計画書と は，QC 工 程表等 で よ く， そ の 中 に

　　は，用 い ら れ る手順書， 検査 ポ イ ン ト， ホ ール ドポ

　　 イ ン ト等 の 情報が含 まれ な ければ な らな い ．

　（f） そ の 他，そ の 事業所の 品質 シ ス テ ム ，製造工 程等

　　をわか り 易 く説明 で き る 資料 が あれば添付す る，

（3） 現地調査は 書類調査終了後 ， 申請者と調査計画 （日

　程，調査内容等）を調整 の 上行 う．

2．4　定期審査

｛1） 品質 シ ス テ ム が維持さ れ て い る こ と を確認 す る た め

　な 1 年毎 に 定 期検査 を行 う，本会が特別 に 必要 と 認 め

　 た場合 に は，短 い 間隔 で 行 な うこ ととす る が， こ れ は

　例え ば 量産承 認 の 場合の 6 ケ 月間隔等を い う．

〔2） 定 期審 査 は，審 査 計画 を 申請 者 と調 整 の 上 行 う．こ

　 の 場合，船級検査 の 実績 も必 要 に 応 じて 考慮 さ れ る．

2．5　更新審査

　更新時 の 更新審査 は承認審査 に 準ず る が，品質 シ ス テ

ム が 適切に 維持 され て い て ，承認内容 に 変更が な い 場合

に 限 り定期審査 とほ ぼ 同様 の 審査を行 うこ ととす る．

2．6　臨時審査

　承認 内容 の 変更等 と は，重 要 な 設備 の 新設 ・改廃，組

織 の 改正，品質 マ ニ ュ ア ル の 大 きな変 史，品質計画書の

大 きな変更等を い う．

2．7　審査 の 準備そ の 他

　審査 は，本会船級船 向けの 製品 に対 して 行 う こ とが 望

ま し い が，適当 な製 品 が な い 場合 に は，申請者 と 協議 の

⊥，本会船級船以外 の 製品 に 対 して 行 っ て も差 し攴え な

い ．

2 編　承認 の 要件

2 章　 品 質 シ ス テ ム の 確立

2．1　一般

［1） 製品 の 品質 に 関係 して ，事 業所 が 有す る 組織，責任

　体制，手順， ⊥ 程， 要員等を有機的に結合 し，管理 で

　 き る体制 （品質 シ ス テ ム ） を 整 え 維持 しな けれ ば な ら

　な い が，現行 に 存在す る体制 をうま く利用す る必 要が

　 あ ろ う．

｛2） 品質 マ ニ ュ ア ル と は 品質 シ ス テ ム を実施及 び維持す

　る た め の 全体の 手順を簡潔に文書化 した もの で ，品質

　活動の 最 も根幹 と な る文書 で ある．

〔3〕 品質マ ニ ュア ル に は そ の 最初に事業所の 品質 に 対す

　る方針 ， 目標及 び責務 に つ い て の 声明 が 事業所 の 品質

　 シ ス テ ム に 関係す る最高責任者 の 名 で 明示 さ れ るの が

　
一

般的で あ る．

　　 こ の 声明 で は次 の 事項 に 留意す る ．
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　（a） 方針及 び目標

　　　マ ニ ュ ア ル が適用 され る事業所名，製品を明確 に

　　 し， そ れ に対する品質 目標を掲げ， 品質確保 の 方針

　　を明示

　 （b） 責務

　　（i） 品質方針の 実行に 当た り， 最高責任者は 品質責

　　　任を果 た す，

　　  　最高責任者 は 品質保証業務の 品質管理責任者を

　　　指名 し，品質 シ ス テ ム を履行，維持す る た め に 必

　　　要 な 責任 と権限等 を委譲す る．（品証部長等 の 例

　　　が多 い ）

　　  　従業員 に 対 して こ の 品質方針を遵守 し，品質マ

　　　＝ ユ ア ル に従 っ て 品質活動を行な う こ と を要求す

　 　 　 る．

2．2　品質 シ ス テ ム を 構成す る 組織及 び 機能

2．2．1　責任及 び権限

（1） 品質 に 影響 す る業務 を 管 理 し，実行 し，確認す る

　人 々 の 相互関係 （組織構成）を組織図等 に よ っ て 明確

　 に し，そ の 各業務の 管理者の 職務内容 （責任と権限の

　範囲を含む）及 び実行の 方法等を具体的に 規定す る．

（2） 前（1）の 組織図等 に 関 し，品質 シ ス テ ム を統括 して い

　る部門 （例え ば品質保証部等） は ， 組織上 そ の 他の 部

　門 か ら独立 して い る こ と が必要 で あ る．

（3） 本会船級検査 （設計，製造工程，検査試 験等） に関

　係す る 人 々 の 相互関係及び職務内容 （責任と権隈の 範

　囲を含む）が 明確 に な っ て い る こ と．

2．2．2　検証 の手段

（1） 製品 の 品質の 検証 は ， い っ ， 誰 が ， ど の よ うな方法

　 で 行 い ，そ の 処 置を ど の よ うに す る の か 各工程 ご とに

　明確に な っ て い な ければな ら な い，こ の検証を行な う

　た め に，製造部門 か らの 影響を 受 けな い 要 員 （例 え ば

　品質保証部等） を 配置 し な けれ ば な ら な い．

（2） 品質 シ ス テ ム が品質 マ ニ ュ ア ル に基 づ き確実に実行

　 さ れ て い るか の 確認及 び 有効的 に 機能 して い る か の 評

　価 の た め に定期的 に 内部品質監査 が 行われなければ な

　 ら な い ．

　　こ の 内部監査 の 実施 に あた り，一
般 に 次 の 点 に 留意

　す る．

　（a） 監 査 手順 に は次 の 事項を 含 む も の と す る，

　　（i） 監査計画 の 作成

　　  　監査 チ
ーム の 編成

　　  　監査の 頻度

　　  　監査 の 実施方法

　　（v ） 監査記録及び監査報告

　　鱒　監査結果に基 づ く是正処置

　（b｝ 監査 チ
ーム の 編成は，被監査部門に直接貢任を有

　　 しな い 部門か ら選任 した メ ン バ ー
で 構成す る．

　（c） 定期的監査の 頻度は，事業所 の 規模 に もよ るが毎

　　年行われ る の が適当 と思 われ る．ま た ， 必要な場合

　　 に は 臨時監査 も行 わ れ る．

　（d） 監査結 果 は 品質管理責任者及 び最高責任者 に 報告

　　さ れ な ければな ら な い ，また，監査対象 の 部署 の 長

　　 に も報告さ れ な け れ ば な らな い ．

　（e ） 監査の 結果，報告書 で 指摘され た 不具合，不適合

　　事項があ る場合， も しくは改善す べ き勧告事項が あ

　　る場合に は ， 必要な是正処置が と られ ， 実施結果 が

　 　確認 され な ければ な らな い ．

3 章　品質シ ス テ ム の管理 要件

3．1　一般

｛1） 製品の 品質を確保す る た め に 本章で 規定す る管理要

　件に適合 しな け れ ば な ら な い，ま た，品質 マ ニ
ュ ァ ル

　 に も こ れ ら各管理要件 に つ い て 規定 さ れ な ければ な ら

　 な い ．こ の マ ニ ュ ア ル の 内容記述 は ど の よ うな方法で

　 もよ い が ，
一

般的に は次 の とお りで あ る．

　｛a｝ 本規則 2．2 及 び 3 章 に 規定す る各管理 要素 が 含

　　まれて い て，各要素 ご と整理す る こ とが望ま しい．

　〔b） 各要素ごと に そ の 管理 で 何を行 うの か 目的， 適用

　　範囲等を明示す る．

　（c） 各要素 ご と に そ の 管理体制 の 責任者を明確 に す

　　る．業務が各部署に分担さ れ て い る場合に は ， そ れ

　　ぞ れの 責任範囲 も明確に す る．

　（d） 各要素 ごと に そ の 品質活動が 誰に よ っ て ， ど の よ

　　うに 行わ れ る べ き か ， 管理手順 の 基本を記 述す る．

　　そ の 活動 の 担当者，監督者 （確認者，承認者）を明

　　確に す る．

　（e ｝ 品質活動 に 適用文書 （社 内規格，規定等品質活動

　　の 手順 書，作業標準 ・要 領等作業指示書， 作業記

　　録 ・検査記録等）を前｛d）に お い て 明記す る．原則 と

　 　 して ，い か な る 品質活動 もす べ て 文書化 さ れ た 手

　　順 ， 要領，指示等に 基 づ い て実行さ れ る こ とが 基本

　 　 で あ る．

（2） 事業所 の 事業形態 に よ っ て は 本章 の
一

部 の みを適用

　 もしくは 準用 して も差 し支えな い ．

3．2　品質シ ス テ ム を構成 す る管理 要素

3．2．1　受 注 管理

　製品 の 種類等 に よ り様 々 な 受注形態があ るが一
般的 に

次の 点に留意す る．

（1） 製品 の 引合い 又 は受注内容 の 諸条件 に 対 して ，事業

　所 の 製造及 び技術能力等の 点 か ら検討 して ，そ の 要求

　品質の 製品を間違 い な く提供で きる よ う に な っ て い る
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　 こ と．特 に ，本会船級規則 の 要求事項 （構造，製造，

　試験検査等）に 完全 に適合させ 得る か の 検討も必要で

　 あ る。

  　受注内容 が 関係部署 に 正 しく伝達 され，検討 され，

　適切な製造手配が な さ れ る こ と．

（3） 引合 い 又 は受注か ら製造手配 に 至 る業務 に 関係す る

　組織 の 業務分担 と責任 が 明確 に な っ て い る こ と．

3．2．2　設計管理

　本規則 で の 設計管理 と は，一
般 に，従来 か ら積 み 上 げ

た標準設計を基 に 注文者 の 要求事項，船級規則及び法規

の 要求事項等 に 適合 させ る よ う適切 に 設計 さ れ る こ とを

い う．こ の た め に 少な くとも次を確保す る必要があ る．

（1） 設計 に あ た り，作業の 流れ が 明確 に な っ て い て ，検

　討，承認体制 が は っ きりして い る こ と．

  　設計 で 考慮す べ き技術的事項 （例 え ば，材質，構造，

　性能，耐久性，安全性，信頼性，保全性，環境保全等）

　 が 十分 に 検討され，検証 され な けれ ば な らな い ．こ こ

　 で の 検討，検証 に は，十分な実績 （実験）デ
ー

タ，計

　算，解析等 で 裏付け ら れて い る こ とが 必 要 で あ る．

〔3｝ 設計 に 関 して ，社内外 と の 連絡 を密 に す る ととも

　 に ， 設計 図書 の 本会等外 部承認 に 関す る 管 理 手順 も

　 は っ きりさせ て お くこ と．

3．2．3　文書管理

　設計，製造，検査等 の 文書 （品質 マ ニ
ュ ア ル ，品質計

画書，社 内技術標準，設計 及 び 製造図面，仕様書，製造

要領書， 検査要領書 ， 外部承認図書等）， す な わ ち品質活

動 に 関す る全 て の 文書 が 適正 に 発行，改廃，承認，配布

さ れ使用 さ れ る よ う管理 さ れ な け ればな らな い．こ れ ら

の 文書は まず管理 文書及 び 非管 理 文書 に 区分 さ れ ，管理

文書 に つ い て は 全 て ，しか る べ く表題 と文書 番号を付

け ， 審査承認 の署名 ， 作成日付等を入れ て 発行す る．こ

れ らの 改訂，変更，廃止等 の 起案，承認，通知 の 方法 と

旧 版 の 各配布先か らの 回収に つ い て も同様に管理 さ れ な

け れ ばな らな い．

3．2．4　購入及び外注品管理

（1＞ 本管理 に は ，

一般購入品だ け で な く外注品 （社内外

　 を 問わず） も含 む ．

  　購入及 び外注品 の 発注か ら受 け 入れ ま で の 作業 の 流

　 れが 明確 に な っ て い て ，検討，承認体制が は っ き り し

　 て い る こ と．

（3） 注文仕様を満足す る製品を購入す る た め に，購入及

　 び外注先 の 製造 能力 （実績 設備，技術力等），品質保

　証能力 （品質管理体制，内部検査体制等） に っ い て十

　分 な調査 が行われな け ればな らな い ．

（4） 本会は必要 な場合 に は，購入及 び外注先 の 調査 まで

　行 な うが，本会検査合格証明書 を 有す る製品 を購入す

　る場合に は そ の 必要は な い ，

（5） 製品に組込 む た め に 客先か ら支給さ れ た物品 （材

　料，部品，製品等） は そ の 採用 の 可否 の 検討 も含 め一

　般購入品 と同じ く受入，確認，保管の ため の 管理が行

　 わ れ な けれ ば な ら な い．

3．2．5　製品 の 識別

（1｝ す べ て の 製品，部品，材料等は受入 れか ら出荷まで

　 の 全 工 程 中 に お い て ，識別記号 （標識）等 が っ け られ

　図面，製造要領書等 との 対応 が 明確 に つ け ら れ，必要

　な場合 に そ の 品質記録 が 追跡 で き る よ う に な っ て い な

　ければ な らない ．また出荷後 で あ っ て も，損傷原因等

　の 解明の た め に追跡性が 確保さ れ る必要が あ る．

  　製品，部品，材料等 の 保管，不適合 品等 に っ い て も

　識別が なされなければな らない が，各管理要素 の 項 を

　参照 の こ と．

3．2．6　製造工 程管理

（1｝ 製造計画 か ら製品完成ま で の 業務及 び 工 程の流れ が

　明確 に さ れ，各業務 の 分担，責任 が 明確に され な けれ

　ば な らな い ．

（2｝ 所定の 安定 した 品質の 製品 を製造す る た め に ， 製品

　 の 種類 ご とに 品質計画 が 定 め られ，遵 守され な ければ

　な らな い ．こ の 品質計画は製品 の 製造 工 程で 行な う べ

　 き作業，点検，検査及 び記録 の 方法等 の 要点をま と め

　 た もの で ，か っ 参照す べ き作業要領書，指 示 書，基準

　等を 示 した もの で あ る．

（3） 工 程 の 適切 な 箇所 に 作業及 び製品 を検証す る チ ェ ッ

　ク ポ イ ン トを置き， 合格 した場合の み次工 程へ 流れ る

　よ うに 管理す る．こ の 検証 で は，作業者自身 が 行 う自

　主点検，製造部門 か ら独立 した者 （例えば品質保証部

　門の担当者）が行う 自主検査 ， 本会検査員が行う船級

　検査等 とが 明確 に さ れ て い な け れ ば な らな い ．

（4） 作業要領書及び基準等は ， 本会船級規則等で 要求さ

　れ る品質を 確保で き る内容で な けれ ば な らな い．

  　溶接，熱処理等 の 特別 な 配慮 が 必要な工 程に従事す

　る作業者に関して は ， 管理 要領が作成さ れ，こ れ に 基

　づ き資格付 けが さ れ な ければ な らな い ．ま た ，
こ の 中

　に は ， 本会の船級規則に従い 必要に 応 じて 技倆資格を

　取得す る こ と が含まれ て い な けれ ば な らな い ．

｛6） 製品 の 製造に関連 し， 本会船級規則に よ っ て あ らか

　 じめ承認を得て お か な け れ ば な らな い事項 （製造法承

　認，溶接法承認，使用承認等） に つ い て は適正 に 管理

　 され なければな らな い，

｛7） 製造設備の 保守点検及 び作業の 安全 も確保 さ れ な け

　 れば な らな い ，
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3．2．7　検査 及 び試験 の 管理

（1｝ 受入検査 （購入 ， 外注 品及 び支給品 の 検 査 ），工 程 内

　検査 （中間検査）及 び 最終検査 （完成検査） に お い て ，

　
…

般 に次 の 事項 に つ い て 明確 に さ れ な け れ ば な ら な

　 い ．

　（a ｝ 試験 ・検査 の 実施計画 の 作成

　（b） 試験
・検査 の 業務 の 流 れ 及 び担当，責任

　〔c ） 試験 ・検査 の 方法 （使用機器，環境条件含む）

　（d） 合否判定方法 と そ の 判定 基 準

　〔e ） 試験 ・検査 の 結果 の 記録，報告及 び保管 の 方法

　〔f｝ 試験 ・検査合格品 の 識別及 び不合格品 の 処置

（2） 検査及 び試験 に は，訓練 され た 要員 が 充当され な け

　 れ ば な らな い ．

（3） 製品 の 最終検査及 び 試験 で は，そ れ ま で の 受入検査

　及 び工 程中 の 検査 ・試験結果 の 全 て を 照 査 ， 確 認 す る

　 と と も に ，完成品 で の み確認 で き る総合的 な 構造，機

　能，精度等 の 試験 ・検査を行 な う．

3．2．8　検査，試験 及 び計測装置 の管理

（1） 製品 の 品質 を 検証す る た め の 計測，試験等 に 用 い ら

　 れ る機器，装 置 は常 に 適切 に 管理 さ れ て い な け ればな

　 らな い ，管理項目は
一

般に次 の と お りで あ る．

　 Ca） 管理 され る機器，装置 の 指定 （管理台帳 へ の 登録）

　（b） 機器，装置の 管理 及 び校正責任部署

　（c） 校正 の 方法，校正間隔，校正基準，校正環境

　（d） 校正 に 使用す る標準器の 管理

　（e ） 校 正 済機器，装置 の 識別表示 の 方法

　（f） 校 正 の 記録，検証及 び保管

　（9） 不 合格機器，装置 の 処 置

　（h＞ 機器，装置及 び 標準器 の 修 理，保守，保管 の 要領

  　標準器及 び校正基準 は 原則 と して 国家標準 と ト レ
ー

　サ ブ ル で な け れ ば な ら な い ．国家標準が な い 場合は ，

　 で き る だ け 公 知 の 基準に よ る こ と が 望 ま しい が ， 機器

　製造者 の 推奨基準 に よ っ て もよ い．

3．2．9　不適合品 の管理

（1） 製品，部品，材料が 品質要求基準 に 適合し な い と き

　 は ，適切 な処 置が と られ な ければ な らな い ．次 に 掲 げ

　る不適合品の 管理 は，製品の 製造 に直接係わ り の な い

　独立 した部署 に よ っ て 行わ な け れ ば な らな い ．

　〔a ） 不適合品発見 の 際 の 判定，識別表示，隔離

　〔b） 不適合品の 処置の 決定及 び処置後の 確認

　〔c ） 不適合品 の 記録，報告書 の 作成，保管

（2） 手順書，指示書類や図面等の 欠陥等も不適合に 含ま

　 れ る．

〔3） 製品 の 品質 に 係わ る不適合 は，製造工 程中 の み な ら

　ず，出荷後 の 使用中に も発見 さ れ る．こ れ らの 不適合

　事項 に っ い て は，そ の 原因 を調査 し，冉発 を 防止す る

　手段 （是 止 処置） を 講 じな けれ ば な らな い ．こ の 是正

　処置 の 検 討，方法決定 に は す べ て の 関係部署と十分な

　連繋 の 下 に行わ れ な け れ ば な ら な い．

3．2．10　品 質記録

（1） 製品 に 要求さ れ る品質を確保 して い る こ と の 証明，

　製造中 の 不適合又 は 出荷後 の 製品 の 問題解明，品質改

　善の た め の 活用等 に 品質記録が利用 さ れ な けれ ば な ら

　な い ．こ の た め に ，記録 の 方法，保管方法，期限 とと

　もに保管の 責任者 も定 め る 必要が あ る，

  　品質記録 は，製品 と の 対 応 が 明確 に 記録 さ れ，品質

　履歴 が 遡及 で き る よ うに 作成 され，維持，保管 され な

　 ければならな い．

3．2．ll　製品 の 取 扱 い ，保管，梱包 発 送 の 管理

　材料 ， 部品 の 受入 か ら製品 の 出荷 に 至 る ま で の 全工 程

に お け る物 品 に つ い て 損傷，汚損，劣化，紛失及 び誤用

を防ぐ た め，そ の 取扱 い，保管，発送 の 要件を定 め 遵守

す る． こ の た め，適 切な場所の 確保，入出庫管理 ，識別

表示等 と と もに ，そ の 担当，責任 の 所在 も明 らか に す る

こ と．

3．2．　12　教育，訓練

　品質に影響す る業務活動 を支障な く遂行す る の に必要

な技能 ・技術 の 教育，訓練が 行わ れ な け れ ば な ら な い

が ，特 に，溶接，非破壊検査，特殊検査等 に 従事す る 人 々

に 対 して ，そ の 能力向上及び維持 の た め の 教育，訓練及

び 必要 に 応 じて 資格認定 が 行 わ れ な けれ ば な ら な い ．

　こ の た め に，教育，訓練 の 計画，実施方法，結果の 評

価，記録 の 作成及 び 保管等 を 定 め て お く こ と が 必要 で あ

る．

3．2．13　 ア フ タ
ー

サ
ービ ス

｛1） 製品 の T．場出荷以 降に行わ れ る 現地組立 、 据付 ， 試

　運転等 の 現地作業並 び に製品 の 取扱方法 ， 保守， 部品

　補給，修理等 に っ い て 必要 に 応 じて 施行，指導，情報

　指示 が行わ れ な け れ ば な らな い ．

  　出荷後 に 発見 さ れ た製品の 品質に 係わ る不適合に つ

　 い て は，調査結果 の 報告，対策 の 実施等，関係者 に 対

　し て十分な対応 が 行わ れ な け ればな らな い ．（不適合

　の 管理 に も関連す る．）

3．2．14　統計的手法

　統計的な手法 は製品 の 信頼性 の 評価，工 程 の 品質監

視，試験 ・検査 へ の 適用，不適合品 の 管理等，品質改善

等に 有効に 利用 され る こ とが 望 ま しい ．

3．2．15　品質改善

　製品 の 品質を現状の 水準よ り さ らに 高 い 水準 に 向上 さ

せ る努力 が 必要 で あ る．
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4． 鋼船規則 検査要領 B 編の 改 正 内容

B2 　登録検査

B2．1．4　工 事の検査

　現行鋼船規則 B 編 2 章 2．1．4 （工 事 の 検査）
− 5．の

規定 「………立会 の 時期は ， 海上試運転を除き，製造所

の 設備， 技術及 び品質管理 の 実情に 応 じ増減す る こ とが

あ る．」に 対 し，製造所 の 設備，技術及 び 品質管理 の 実情

に 応 じ立会時期を軽減す る場合 に は，船用事業所承認規

則 に従 っ て 当該製造所が 承認 さ れ て い る こ と が 原則 と し

て 必要 で あ る こ とを
一4．と して 加 え た．
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