
出荷検査：管理 

仕上検査：仕上

受入検査：管理

組立：外注作業

受入検査：管理

芯抜き全長検査：外注作業

穂先加工：機械

毛束検査：毛組

混毛：毛組

ブレンド：毛

入庫：毛組

入庫：管理

原糸 1 原糸 1

・・・ 外観検査・寸法検査

・・・ 穂先熱処理・整毛処理・全数検査

・・・ 抜取検査

・・・ 組立・トレー並べ

・・・ 抜取検査

・・・ 全数芯抜き・全長検査

・・・ 点検作業記録・定時観測1&2

・・・ 全束製品テスト

・・・ 製品テスト

・・・ 入庫量・全数テーパーチェック

・・・ 入庫量・スケジュールチェック

トレーサビリティ

1

組穂首 生産工程表

2
触診にて全数を選別し、規定量
の規定寸法位置の太さを、ホー
ルゲージにて測定しø径毎に区
分する。

テーパー度

シックネスゲージにて、テーパー繊維のストレート径を測
定しプラスマイナス5%基準内であるかチェックする。
区分ロットから抜取（N=1)で、テーパー先端より1mm・
3mm・5mmのテーパーの繊維径を測定しロットに表記。

繊維径

テーパーの超先端部を目視確認
にて、の毛（チラ・猫毛）のテー
パーをロットから除去する。

各ロットから発生した、区分ロッ

トのサイズと量をPCに入力デー

タ保管する。また、現物には現品

票の添付。

検査結果をPCに入力、データ

ベースに入力する。

作業者は管理表に、ロット毎の

作業内容の結果を集計し記載す

る。データベースに入力する。

検査員は管理表に、ロット毎の

作業内容の結果を集計し記載

する。

作業者は管理表に、ロット毎の

作業内容の結果を集計し記載

する。

検査員は管理表に、ロット毎の

作業内容の結果を集計し記載

する。

作業者は管理表に、ロット毎の

作業内容の結果を集計し記載

する。

梱包ロットの内訳は、工程6よ

り附随している管理表にてト

レースする。

*工程管理表はデータベースに

保管しています。

検査結果をPCに入力、データ

ベースに入力する。

同じ区分ロットで形成された物を、一つのロットとして毛組ロット票（ロットナンバー）

を発行する。＊少しでも違う区分ロットを使用した場合、新しく毛組ロット票（ロットナ

ンバー）を発行。

本票は、第4工程終了後も2年間保管する。

ブレンド製品テストで作製した穂先は、2年間現品保管する。

超先端部状態

各仕様の基づき、製品を作製、規格通りの
寸法（出口径毛量）・外観（先端形状）に仕
上がるかチェックする（組み合わせる各
ロットに対してN=１）。

製品テスト

各仕様に基づき、製品を作製、規格通り
の寸法（出口径毛量）・外観（先端形状）
に仕上がるかチェック、結果毎・ロット毎
に区分。

製品テスト

各毛組ロットを検査し区分した毛束に、
検査結果情報（仕様寸法・外観）並び
に、工程2の繊維情報を記載した管理票
を添付。

管理票

専用治具にセットし穂先に熱トリートメ
ントを施し乾燥させる。（全数）

穂先熱処理

乾燥後、の毛（チラ）・曲がり・汚れ・キ
ズ・毛量・割れ・を検査並びに除去処理
する。（全数）

整毛処理全数検査

の毛（チラ）・曲がり・汚れ・キズ・毛量・割
れを目視検査、合否結果を検査表に記載。
＊計数抜取検査（JIS Z 9015）Ⅱ－ﾅﾐ2
回抜き取り方 AQL＝2.5 

外観検査

穂先出寸法・ツバ径・ツバ厚みをノギスに
て測定検査、合否結果を検査表に記載。
N=10C=0

寸法検査

作業前並びに作業中に項目に沿って点
検を行う。
1束補充毎に原糸摘出量を測定し、基準
内（±0.02g管理目標値）で稼動している
かチェック・起票する。
記録は2年間保管する。
出来上がり品には1100ｐ毎に管理表を
発行。

点検作業記録

午前・午後に各機ステーション毎にサン
プリング、全長・穴径・ツバ径・ツバ厚み・
穴ずれ・の毛・汚れ・バリ・斜め・ネジレ・
キズ・溶け込みを、目視並びにゲージ・ノ
ギスでチェックする。
現品はキープサンプルとして2年間保管
する。

定時観測1

1時間毎に各機より抜取サンプリング、
全長・穴径・ツバ径・ツバ厚み・穴ず
れ・の毛・汚れ・バリ・斜め・ネジレ・キ
ズ・溶け込みを、目視並びにゲージ・ノ
ギスでチェックする。
現品はキープサンプルとして2年間保
管する。

定時観測2

全数の穂先の、全長・穴径・ツバ径・ツバ
厚み・穴ずれ・の毛・汚れ・バリ・斜め・ネ
ジレ・キズ・溶け込みを、目視並びにゲー
ジ・でチェックする。

芯抜き・全長検査

各外注作業者ロットを抜取にて、全長・
穴径・ツバ径・ツバ厚み・穴ずれ・の毛・
汚れ・バリ・斜め・ネジレ・キズ・溶け込み
を検査する。N=30　C=1にて管理。

抜き取り検査

ノーズピースにブラシを挿入トレーに並
べる。（誘導芯を組み込む場合あり）

組立・トレー並べ

各外注作業者ロットを抜取にて、ハネ
毛・汚れを検査する。
N=30C=1にて管理。

抜き取り検査
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