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表面仕上げ品質チェックリスト
「何をもって良品とするか」を設計・製造・品質で揃える
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チェックの結果は厳密な診断ではなく、次に確認・修正・相談すべきことを整理するための目安です。各項目の詳しい判断基準
（なぜ重要か・OKとNGの目安・確認方法）はWeb版に掲載しています。

設計の観点（6項目）

表面仕上げの要求が、機能（摺動・シール・嵌合・耐摩耗など）・外観・コストの観点で別々に整理
されている
目安：「摺動面は粗さで管理、意匠面は外観基準で管理」のように、面ごとに要求の根拠が分けて説明できる。

粗さ数値（Ra/Rz など）の選定理由が機能要件にもとづいて説明でき、過剰・過小になっていない
目安：Ra1.6を指定した理由を「シール面の密着要求から」のように機能で説明できる。

Ra と Rz の使い分けが、加工目・機能（摺動／シール／嵌合等）に対して妥当である
目安：局所欠陥が機能に効く面はRz、全体の仕上がり管理はRa、のような使い分けの方針がある。

外観要求（光沢・色味・むら・キズ・打痕・ヘアライン方向）が、必要な部品で明示されている
目安：意匠面にはヘアライン方向・光沢の指定があり、外観要求のない面はその旨が読み取れる。

「キズ・打痕なし」「外観良好」などの曖昧表現に、許容サイズ・位置・本数・観察距離が紐づいて
いる
目安：「30cm離れた目視で確認できるキズは不可、それ未満は可」のような判定条件が文書化されている。

全面指示か特定箇所かが読み取れ、例外箇所（仕上げ不要・別仕上げ）が明示されている
目安：仕上げ対象面が図示され、「この面は機械加工のままで可」のような例外注記が残っている。

加工の観点（3項目）

仕上げ方法の選択肢（機械加工のまま／研削／研磨／電解研磨／ショット／ヘアライン等）が、要求
粗さ・形状・材質・量産性で評価されている
目安：要求粗さに対して候補工法が比較され、量産数量まで含めて選定理由が説明できる。

加工目の方向・仕上げ条件（工具・送り・装置条件）が、要求粗さ・外観に対して管理されている
目安：仕上げ条件が作業標準に記載され、条件変更時は粗さへの影響を確認するルールがある。

後工程（メッキ・塗装・接着・組立・梱包）後の仕上げ状態が、要求と整合している
目安：メッキ後の外観・粗さで判定するのか、素材段階で判定するのかが品目ごとに決まっている。

検査の観点（5項目）

測定機器（接触式・非接触式・目視・限度見本）と測定位置・方向・サンプリング数が、検査基準書
に明示されている
目安：測定点・加工目に対する測定方向・測定回数が基準書に図示され、誰が測っても同じ手順になる。
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外観評価の観察条件（照明・観察距離・角度・観察時間・観察者の訓練レベル）が定義されている
目安：「昼白色照明の下、距離30cm、各面5秒」のような観察条件が基準書に書かれている。

限度見本の作成・承認・保管・更新・配布・廃棄のライフサイクルが決まっている
目安：見本に承認日と有効期限があり、社内と外注先が同じ版を参照できる。

数値判定・限度見本判定・併用判定のどれを採用するかが、品目ごとに決まっている
目安：品目リストに判定方式の区分があり、なぜその方式かを品質担当が説明できる。

図面指示と検査基準が一致している（指示はRa1.6、検査基準はRa0.8〜2.0 のような不整合がない）
目安：図面の粗さ・外観指示と検査基準書の項目が1対1で対応し、優先される文書が決まっている。

外注の観点（2項目）

取引先固有の要求・社内基準・適用規格（JIS B 0601 / ISO 4287 / ISO 21920 等）と矛盾していない
目安：図面・契約書で適用規格と版が特定でき、社内基準・取引先要求との矛盾がない。

評価指標・評価部位・測定条件（カットオフ・判定ルール）・限度見本の合意が外注先と取れている
目安：「どの測定器・どの条件の値で検収するか」が発注時に文書で合意されている。

チェックがつかない項目が3〜4個以上ある場合は関係者レビューを、半数近くある場合は基準・文書そのものの見直しをおすすめします
（目安であり、組織・製品により異なります）。発行：2026-06-10


