
공정관리를 위한 QC공정표 활용지침

TPM컨설턴트/품질기술사 권오운

1. 목 적

Q.C 공정도의 활용에 대한 사항을 규정하고 제조공정에 기인하는 문제를 미연에 방지하

여 당사에서 생산되는 모든 제품의 품질보증체제를 구축하는데 있다.

2. 정 의

특정 제품에 대하여 재료의 공급으로부터 완제품으로 출하되기까지의 전 공정을 대상으

로 관리항목(원인계,요인계)과 품질검사(결과계)를 명확히 설정하여, 각 공정이 어떠한

순서로 배열되고 있으며 어떠한 품질특성을 어디에서, 누가, 어떻게 구하고 관리할 것인

가를 알아볼 수 있도록 도시한 것이다.



3.작성요령

3.1 작성시기

개발과 관련된 도면 및 검사기준서를 기본으로 하여 정상가동단계가시작되기 전에 작

성한다.

3.2 작성자

생산 부서의 현장감독자가 작성하되 STAFF의 조언을 받는다.

3.3 승 인

작성된 Q.C 공정도는 시운전 단계가 시작되기전에 담당과장이 검토하고 작업이 진행됨

에 따라 변경내용이 발생시 이를 수정.보완하여 정상가동이 시작되기 전에 공장장의 승인

을 얻어 표준으로 확정한다.



3.4 작성방법

작성방법을 쉽게 이해할 수 있도록 하기 위하여 Qe공정표의 각 항목별 번호를 부여하여

설명한다.

① 품 종

개발 차종의 명칭이 결정되었을 경우에는 명칭을, 미정일 때에는 프로젝트명을 기입한

다.

예) * 차의 명칭 : Concord, Capital, Besta, Pride β 등

* 프로젝트명 : NB-V, S-Car, NT-O 등

② 품명

대상 제품의 도면상 명칭을 기입한다.

예) 실린더 블록, Slide Frame Ass'y 등

③ 부번

대상제품의 도면상 부품번호를 기입한다. 단, 설변상의 변경기호가 있을 경우에는 동시

에 기입한다.



④ Line명

대상 제품의 작업내용에 따른 라인 명칭 혹은 기호를 기입한다.

예) 실린더 블록 가공, B3 인진조립, P-Line, U-Line 등

⑤ 품질Rank

대상 제품의 품질특성에 따라서 표시된 중요도의 등급중 가장 우선이 되는 등급을 기입

한다.

단, A, AR Rank가 동시에 적용되는 부품일 경우에는 둘다 기입한다.

예) 품질 Rank : 품질 Rankfks 제품의 특성에 따라서 중요도의 등급을 4가지로 분류한

것으로 A, AR Rank는 도면에 명시되어 있으나, B, C 랭크의 표시는 없다. Rank별 정의는

다음과 같다.

(1) A Rank

최종 제품인 자동차에 대해서 다음과 같은 문제사항이 발생할 때 그 문제점의 원인이

될 가능성이 있는 개개의 품질 특성에 대하여 부여할 수 있는 품질 Rank를 A Rank라 한

다.

① 고장의 발생에 따라 직접 또는 간접으로 인명에 손상을 미칠 가능성이 있는 문제점.

② 고장의 발생에 따라 직접 또는 간접으로 충돌 또는 화재 등의 사고발생 가능성이 있

는 문제점.

("간접"이라 함은 보행자 및 타차량의 운전자 등 제3자를 의미함)

(2) AR Rank

최종 제품인 자동차에서 발생하는 문제 상황이 안전, 공해 등의 법규제에 위반되는 문

제가 있을 때 그 문제의 읜인이 될 가능성이 있는 개개의 품질 특성에 대하여 부여되어지

는 품질 Rank플 AR Rank라 한다.

(3) B Rank

최종 제품인 자동차에 있어서 분제 상황(상품성을 현저하게 저하시켜 당사의 Image를

크게 손상시키는 불량)이 발생되었을때 흐 불량의 원인이 될 가능성이 있는 개개의 품질

특성에 대하여 부여하는 품질 Rank를 B Rank라 한다.

"상품성을 현저하게 저하시키는 문제점"이라는 것은 A, AR Rank의 문제점과 같이 안전

에 영향을 미치는 문제점은 아니지만

① 고객의 불만 정도가 큰 것

② 설계가 의도한 특성에서 벗어난 것

③ 당사의 손실금액이 큰 것 등의 문제점을 말한다.

이 문제점의 요인이 되는 특성에 있어서 설계가 후공정에 대하여 중점관리 특성으로 정

하여 중점적으로 관리하여 주기를 원하는 특성이 B Rank특성이다.



(4) C Rank

A, AR 및 B Rank 이외의 품질 특성을 C Rank라 한다.

⑥ 결재

QC공정표가 양산준비 단계전에 작성되면 담당 제조과장은 이를 검토하고 작성 담당자는

개발업무가 진행됨에 따라 발생하는 변경내용을 수정 보완하여 양산 단계 시작전에 담당

제조과장 및 검사과장의 승인을 얻어 사용한다.

예)

길

동

⑦ 관리 No.

작성 제조과에서는 "조제공정의 표준류 관리 No. 부여방법"에 준해서 관리 No.를 기입

한다.

○ - ○○○○ - ○○○○

(표준류별 구분) (과 Code No.) (제품별 구분)

예) 제조3부 엔진과의 Cylinder Block가공 Line의 QC공정표 : A-ID41-0001

엔진과 과 Code No..ID41AX → 표시 : ID41

⑧ 개 정 일

최초의 작성일 및 양산단계에서의변경사항이 발생되었을 때 개정한 날자를 기입한다.

예) 1990. 10. 5 → 표시 : 90. 10.5

⑨ 개정근거

예) 설변(OJ21-2), 작업조건 변경 등

⑩ 확인

담당 제조과장은 변경사항이 올바르게 적용되었는지의여부를 확인후 날인한다.

예)

길

동

⑪ 공정 No.

공정의 순서에 따라 3자리 숫자로 일련번호를 명기하며 최초공정 No.는 010으로부터 시

작한다.

예) O10, 020, 030, …



⑫ Flow Chart

소재나 부품이 최종공정에 투입되기 위한 대기단계에서부터 시작하여 완성품으로 변화

하는 과정을 계통적으로 공정도시기호를사용해서 작성한다.

예) 공정도시기호 사례(표 참조)

★ 참조 : 공정도시 기호(KS A 3002에 의함) 기본도시 기호 ★

공정

분류

공정도시

기호
의 미 비 고

가공

가공이란 원료,재료,부분품 또는 제품이 작업

목적에 따라 물리적변화(조입을 포함한다)

또는 화학적 변화를 받는 장태 또는 다음공정

을 위한 준비가 행해지는 장태를 뜻한다.

원 안에다 공정의 순서를 나

타내는 번호를 써 넣어도 좋

다.

운반

운반이란, 원료, 재료, 부분품 또는 제품이

어떤 위치 로부터 다른 위치로 이동되는 경우

에 일어나는 장태를 뜻한다. 기호의 표시에서

가공의 기호와 혼동하기 쉬울 때는 좌에 표시

된 기호를 사용해도 된다.다만,이 기호의 화

살 방향은 공정의 흐름의 방향을 뜻하는 것은

아니다.

기호의 크기는 가공공정기

호의 직경의 1/2∼1/3로 한

다. 운경의 기호에는 번호

를 붙이지 않으나, 기호 안

에 운반의 수단을 기입해도

좋다. 이를테면 남자에 의

한 운반, 녀자에 의한 운

반,콘베이어에 의한 운반

정체

정체란 원료,재료,부분품 또는 제품이 가공

또는 검사되지 않고 지체 또는 저장되어 있는

장태를 뜻한다.

정지와 저장을 구별할 필요

가 있을 때는, 정지를 나타

내는데 를 사용해도 된다.

단 이 경우에는 은 저장만의

뜻이 된다.

검사

검사란 원료,재료,부분품 또는 제품을 어떤

방법으로 측정하여 그 결과를 기준과 비교하

며, 합격 또는 불합격의 판정을 내리는 것을

말한다. 또 이에 수반되는 직접생산이 아닌 준

비,정리 등의 작업도 포함된다.

사각안에 공정의 순서를 나

타내는 번호를 넣어도 좋

다.

보조도시기호

복합도시기호



⑬ 공정명칭

공정도에 의한 Station별 또는 요소작업별 공정의 간단한 내용이나 명칭, 가공영역(제

품의 가공부위의 개략도)을 기입한다.

예) 수입검사, Front Panel 용접, Brake Ass'y 조립, φ 30 Shaft 가공

⑭ 제조설비

해당 공정의 설비명칭과 규격 또는 설비 No.를 함께 기입한다.

예) Press 15O톤, Central M/C(E0001), MG식 열처리기(E71712)

⑮ 금형·치공구

해당 공정에서 사용하는 금형, 치공구의 명칭 또는 관리 No.를 함께 기입한다.

예) Drawing No.l, Piercing No.2 등

16 점검항목

공정도, 검사기준서에 나타나 있고, 제품에 영향을 미치는 요인(5M)의 항목 명칭을 기

입한다.

* 5M : 작업자(Man), 재료(Material), 설비(Machine), 방법(Method),

측정(Measurement)

예) 전류, 전압, 압력, Conveyor속도, 농도, 온도, Cp치, 시간, …



17 관리항목

도면, 공정도, 검사기준서에 나타난 제품의 품질특성에 대한 명칭을 기입한다.

예) 치수, 조도, 경도 등

관리항목 대상

① 도면, 공정도, 검사기준서에 표시된 항목

② 설계에서 요구하는 특별사양

③ Claim정보, Line불량율에 의해 특별히 관리가 필요하다고 생각되는 항목

18 품질 Rank

공정 단위별로 각각 가공되어지는제품의 품질특성에 대한 Rank를 기입한다.

예) A, AR, B, C

19 규격

점검항목 및 관리항목의 기준을 가능한한 정량치로 표현하고 관능에 의한 것은 구체적

인 판정기준을 기입한다.

예) 압력 : 5 0 5 2± . /kg cm , 온도 : 30 2± o C , 치수 : 15 0 2± . m m ,

조도 : 조도한도견본 등



20 주기

점검항목 및 관리항목별로 얼마만에 얼마만큼을 확인할 것인가를 결정하여 기입하며 표

시방법은 "n/T"으로 한다.

* n : 회수 혹은 Sampling수량

* T : 일, 시간, Shift, Lot, 갯수 등

특히 점검항목에 대해서는 Check시점(운전전, 중, 후)을 필요시 동시에 기입한다.

예) 1일 3회 : 3/일(운전전, 중, 후), 1일 3개 3/일, Lot당 5개 : 5/Lot 등

21 측정기기

점검항목 및 관리항목의 기준을 Check할 기기명 또는 Gage명을 기입한다. 특히 관능에

의한 점검(검사)일 경우에는 기준이 되는 표준의 명칭을 기입한다.

예) V.C, 줄자, 압력 Gage, 색상한도견본, 조도한도견본 등

22 기록 Sheet

점검항목 및 관리항목에 대한 확인 결과를 기입할 Check Sheet명을 적는다. 특히 통계

적 공정관리(SPC)가 적용되는 공정에서는 관리도명을 동시에 기입한다.

예) 초물검사 C/S, 설비일상점검표, 작업조건 C/S, x -R관리도, P관리도 등

23 담당

점검항목 및 관리항목을 실질적으로 관리하고 책임져야할 담당자의 직책을 명기한다.

예) 근무자, 조장, 직장, 기사, 대리, 과장 등

24 비고

제품의 개략도, Layout, 실패사례, 작업시 주의사항, 이상발생시 응급조치 및 보고, 안

전전관계 및 관련 표준류의 명칭 등을 기입한다.

예) 용접공정 : 전류치 변화가 심할 경우 설비를 정지시키고 조장에게 보고후 지시를

기다린다.



3.5 작성시 주의사항

1. QC공정표의 항목선정이 명확하여야 한다.

* 점검항목 : 가공조건, 설비점검, 요구점검, 측정기기 점검 등

* 관리항목 : Torque,길이, 각도, 강도, 조도, 색상 등

예) 어떤 가공품의 조도가 6S인 경우

* 점검항목 : 유압(기계설비의 유압) * 관리항목 : 가공면의 조도

* 점검기준 : 2∼2.5 kg cm/ 2
* 관리기준 : 6S

2. 현 작업공정과 QC공정표의 내용이 일치되어야 한다.

3. 가능한한 계량, 계수치적으로 기록하여야 하며 관리항목을 명확히 알 수 있도록 개

략도를 사용하여 Point를 표시한다.

4. Foo1 Proof장치의 설정 유무를 명확히 하고 이에따른 검사체제를 정립하여야 한다.



4. 유지관리 및 활용

(1) 원본은 해당 제조공정에 게시하고 담당 제조과 및 검사과는 사본 1부씩을 보관한

다.

(2)공정의 개선은 QC공정표를 기본으로 하여 제조조건, 작업성, 치공구, 관리점을 검토

하고 개선하며 조치된 내용에 대해서는 괼히 QC공정표와 비교하여 변경내용을 개정한 후

해당 검사과로 사본 1부를 배포한다.

(3) 양산준비 단계에서 QeC정표는 공정의 편성, 치공구, 계측기준비 및 작업자 교육 등

에 활용되며 작업표준서 작성시 기본이 된다.

(4) 제조공정의 감사는 해당 제조부서와 검사부서가 정기적으로 QC공정표를 기본으로

합동 공정감사를 실시, 각종 관리상태를 점검하며 현재의 작업내용과의 일치성을

확인한다.

항 목 담당 및 주관

점검 및 개선 근무자, 조장, 직장, 주임, 기사

확 인 직장, 주임, 기사, 대리, 과장

감 사 제조담당대리, 검사담당대리

(5) QC공정표는 생산활동의 실제 관리기준으로 근무자, 감독자. 관리자가 준수하고

Check하여 생산활동의 품질결과를 보증할 수 있도록 한다.

5. 작성사례

각 제조방법별 작성사례를 별첨과 같이 첨부하니 담당자께서는 작성전에 충분히

검토하여 QC공정표 작성시 참고하여 주시기 바랍니다.








