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AS13100 改訂A –重要な変更点は何か?
AS13100 改訂 A では、航空宇宙エンジン業界のサプライヤー品質管理の合理化、明確化、強化を目的とした重要な
更新が導入されています。

サプライヤーや業界団体からの意見を取り入れて策定されたこれらの変更は、冗長性を削減しながら、品質管理に対
するより構造化された一貫性のある取り組み方法を提供します。

主要な強化点

簡素化と一貫性:
本規格は、不要な複雑さを排除して合理化されました。
より明確な意図伝達のため、用語の一貫性が向上されました。
参照や監査を容易にする、より明確な番号付けがなされました。

工程制御とリスク管理の改善:
量産前の環境での制御を強化するため、一時的キー特性 (TKC) を導入しました。
能力指標を Cpk から Ppk に移行し、工程パフォーマンスのより強固な評価を実現しました。
高リスク領域に積極的に対処するための自己評価要求を備えた工程故障モード影響解析 
(PFMEA) を強化しました。
工程の安定性を高めるために、管理チャートのオペレーターのトレーニング要求を明確化しました。

測定システムと検査の機能強化:
正確で信頼性の高い測定を保証するため、測定システム解析 (MSA) 要求はより厳格化されまし
た。
初回製品検査 (FAI) はAS9102 改訂 C に準拠し、あいまいさを排除して簡素化されました。

監査と適合性の柔軟性:
製品監査の頻度が、固定スケジュールではなく顧客要求ベースに変更されました。
新しい適合性自己評価要求で、サプライヤーは適合性を積極的に確認し、維持できるようになり
ます。

文書管理とサプライヤーの責任:
電子記録の保守と機密データの取り扱いに関する要求が改善されました。
透明性と協調性を向上させるため、顧客通知要求が調整されました。

トレーニングと人材開発:
漠然としたトレーニング要素を削除し、標準化された監査要求を導入して、能力を確実にします。
業界のベストプラクティスに合わせてサプライヤーのトレーニングガイドラインを更新しました。

品質保証と製品安全の向上：
リスクをさらに軽減するため、製品安全要求を拡張しました。
再加工に対する凍結工程管理要求を明確にし、工程安定性を確実にします。

改訂 Aの利点

これらの改訂で、複雑さを軽減し、一貫性を向上し、
サプライヤーの責任を強化することにより、より効率
的で信頼性の高い品質管理システムを構築します。

この改訂により、サプライヤーは積極的な品質管理
対策を導入し、製品の信頼性の向上、不適合の削減、
航空宇宙産業の規格への準拠の強化につながりま
す。

この取り組みにより、航空エンジン サプライ チェーン

のパフォーマンス、品質、安全性を向上させるシンプ
ルで効果的な品質システムを提供するという AESQ 
のミッションが強化され続けます。

mailto:earl.capozzi@prattwhitney.com
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• 8.1.3.1 Product Safety - Supplemental Requirements 

The organization shall plan, implement, and control the processes needed to 

assure product safety. These processes include, as appropriate: 

Identification of hazards, including reactive and proactive methods. 

Analysis, assessment, and control of safety risks associated with identified hazards.

a) Identification and management of changes that may impact product safety.

b) Assessment of the effectiveness of safety processes.

c) Provision of training on product safety responsibilities to relevant personnel.

d) Communication and awareness of product safety information, including 

safety-critical information, safety events, and changes to safety procedures, 

as applicable.

e) Reporting of safety events to the customer, authorities, and type certificate 

holder in accordance with customer and regulatory requirements.

Panel 2, Top Half, May 2025

製品安全マネジメントシステムの改訂点 

8.1.3.1 製品安全 - 補足要求 組織は、製品の安全性を確保するため
に必要なプロセスを計画、実装、および管理する必要がある。
これらのプロセス工程には、必要に応じて次のものが含まれる。

a) 事後対応的および予防的方法を含む危険の特定。
b) 特定された危険に関連する安全リスクの分析、評価、および制御。
c) 製品の安全性に影響を及ぼす可能性のある変更の特定と管理。
d) 安全プロセスの有効性の評価。
e) 関係者への製品安全責任に関するトレーニングの提供。
f) 安全上重要な情報、安全イベント、安全手順の変更など、該当する
場合、製品の安全に関する情報の伝達と認識。
g) 顧客および規制要件に従った、安全イベントの顧客、規制当局、お
よび型式証明書保有者への報告。

E
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SMIG TEAMによるAS13100 A改訂点 
工程管理方法– RM13006

 工程管理方法
 顧客の要求に応じた一時的キー特性（TKC）を実装
 推奨される能力指標が Cpk から Ppk に変更
 高いPFMEAリスクに対処するためのサプライヤー独自の工程主要特性の評

価
 ウェスタンエレクトリックルールの管理図を使用するオペレーターの訓練
 工程不安定性と能力に影響を与える根本原因の特定
 最低限の能力を満たさず、改善できない工程に対する、顧客向け管理計画
 現在、新しい要求に合わせて RM13006 を改訂中。予定日: 2025 年 6月30日
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 既存の要求を明確化および簡素化するために多くの変更を実施した。
 RM13002から「すべき(should）」を9.1.1.2.8項「しなければならない(shall)」

に変更して条項を移した。「100% 検査の代替方策における特性につい
て、管理計画に、常時検証をしない製品特性の定期的チェックを含まな
ければならない(shall)」 (例: 金型、治具、またはツールの検査時) 。

SMIG TEAMによるAS13100A改訂点
100%検査の代替方策 – RM13002

E

Panel 3, Bottom Half, May 2025

 既存の要求を明確化および簡素化するため多くの変更をしている。
 16.5.10.1.eに従って MSA を実施する。
 16.5.10.1内の注記を更新。

MSA 計画には、製品の MSA 要求を満たすために APQP フェーズ 4 (製品および製造検証) 中に
実行される活動 が文書化されていること。

 3.2(補足：用語と定義)の36番目のMSAの定義をRM13003 に合わせて修正している。下の囲み内
を参照のこと。

 7.1.5.1.1.3が次のように変更された: すべての MSA検証は、7.1.5.1.2 に記載されている生産条件
またはそれと同等の条件下で実施する必要がある。

 7.1.5.1.3.5 特性分類が不明な場合は、顧客から特に指示がない限り、受入れ基準は“Major”列と
すること。

 7.1.5.1.3.7の要求を明確化した。
「MSAについては、クリティカル、メジャー、またはマイナーの特性カテゴリに基づいて、表4のKCの
受け入れ基準を適用する」と記載された。

表4の属性データの受け入れ基準に関する記載間違いを修正した。

MSA 定義: 測定システム分析 (MSA) は、測定プロセスの徹底的な評価であり、通常は
測定の変動と偏りの原因を特定して定量化することを目的とした試験を含む

SMIG TEAMによるAS13100 A改訂点
測定システム分析(MSA)– RM13003

E
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 サプライヤーは、単独単発生産オーダーに 
FAIR を適用する。RM13102 に説明を追加。

 8.5.1.6 全体で AS9102 改訂 C に準拠するよう
に文言を更新した。

 製造用検査装置から独立して検査する必要が
ある検査についての例外を削除した。「例外は
顧客の承認が必要」と追記した。

SMIG TEAMによるAS13100A改訂点
初回製品検査 – RM13102

Panel 4, Bottom Half, May 2025
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SMIG TEAMによるAS13100A改訂点
品質監査 – RM13005 / 適合性評価 – RM13009

品質監査
 監査員資格表は、実施される監査の種類に基づいて書き換

えられた。
 マネジメント・レビューの監査は年1回から3年に1回で済むよ

うになった。
 製品監査の頻度が毎年から「顧客の要求に応じて」に変更さ

れた。
 年次監査報告書の作成要求を削除。

適合性評価
 AS13100 適合性自己評価を実施するための要求には、「適

合性自己評価レビューは少なくとも年に 1 回レビューし、必
要に応じて更新するものとする…」が追加された。

 RM13009 の用紙が新しい用紙に更新された。
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Panel 5, Top Half, May 2025

セクション2
Nadcap文書と参照を削除
ISOおよび業界文書のウェブサイト参照先の説明を削除

文書全体でより一貫した用語が使用されるように言語/表
現を改善

セクション3
本文に用語集を掲載することを止め、ウェブサイトより
AESQ辞書を参照することに変更

AS13100改訂A セクションごとの変更点
セクション ４
4.3.1.3項で、「重要な変更」については、 「顧客の承認を得なけれ
ばならない」 から 「顧客と連絡を取ったうえでその意向のもとに決
定しなければならない」 とした

表1 で、セクション参照番号が増加したことに対応するように表を
修正

4.3.5.1項で、「自己評価レビュー」については、「最新の状態に維持
する」を「少なくとも年に1回見直す」に変更

表2 で、「鋳物および鍛造品の行情報」として独立していた項を、
「タイプ1および2Aセクション」の項の中に含まれるものとして移動

表2 で、「業界標準部品または業界標準原材料の製造」の項を削
除

4.4.3 ヒューマンファクターズ要求を“shall(しなければならない)”に
変更

4.4.3.2 ヒューマンファクターズ要求を“shall(しなければならない)”に
変更

Panel 5, Bottom Half, May 2025

AESQ – Aerospace Engine Supplier Quality Strategy Group
This document slide does not contain ITAR or EAR technical data.  The content of this presentation slide is proprietary and

confidential information of the AESQ. It is not permitted to be distributed to any third party without the written consent of the AESQ.

AS13100改訂A セクションごとの変更点

セクション5
・「異なるシフトにまたがる生産」要求を削除

セクション6 – 変更点なし

セクション7
表3を更新 – KC列、「EVENT」の追加

7.1.5.1.1 項で、MSA実務者を雇用する要求を削除
7.1.5.1.1 項で、MSA が適用されない場合に正当な
理由を示す要求を追加

セクション全体を簡素化してわかりやすくし、改訂さ
れた表3と表4をデフォルトに設定

セクション7 -続き

7.1.5.1.2 項で、計画された生産プロセスに従うための

MSA調査の要求を追加

7.1.5.1.3 項で、セクション全体を簡素化し、明確化を図

り、改訂された表4をデフォルトにした。

7.1.5.1.3.3.項で、MSA不合格時のコンテインメント計画

についての顧客の承認を追加

7.2.1.1項で、 OJT実務研修の具体的な要求項目を削

除

7.2.2項に関して、監査関連の要求を合理化し標準化

するために表5、6、7を更新

7.2.4項で、AS13100 Requirements Trainingおよび

AESQ Foundations Trainingに関する要求を更新した
E
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セクション７

7.5.2.1.1.1項として、電子記録の維持

に関する規定を追加

7.5.2.1.4項として、文書化された情報

の測定単位に関する明確化要求を

追加

7.5.3.4項で、文書化された情報の損

傷に関して「直ちに」を「3営業日以

内」に変更

7.5.3.5.4項で、 非破壊評価/試験記

録の保持に関する要求を変更

セクション8

8.1.3.1項で、製品安全要求を更新

8.3.4.5項で、DfX要求の更新

8.4.1.4.2項で、顧客への通知の要求を「すべき

(should)」から「しなければならない(shall)」に変更

8.4.3.1.2項を追加し、購入文書に関する要求を追加

8.5.1.1.1.2項として新たに項としたうち、その f項では

「検証」を削除し「確認」のみに

8.5.1.4.1.1.1項として、注記テキストを要求テキストへ

移動

8.5.1.4.2項で、顧客による「承認」を「共有」に変更

8.5.1.5.2項として、新しい部品の導入の適用範囲を明

確化

8.5.1.6.1項b.として、「単独単発生産オーダー」関連の

テキストを削除

セクション８

8.5.1.6.1 f. ii項として、独立した検査機器

の要求を変更し、例外は顧客の承認が必

要であると明記

8.5.1.8項で、NDTおよび溶接プロセス関連

の要求を削除

8.5.1.8項で、非破壊検査従事者に関する

要求を明確化

8.5.6.1.2.1項で、APQPとPPAPの適用範囲

を「顧客と組織の間で合意された場合」と

明確化

8.7.1.1.1項を追加し、手直し作業に関連す

る凍結工程管理要求を追加

Panel 6, Top Half, May 2025

E

E

Panel 6, Bottom Half, May 2025

セクション9

9.1.1.1項で、 セクション全体の

書き直し

9.1.1.2項で、 セクション全体の

書き直し

表9で、マネジメントレビューを

削除、製品監査の適用範囲を

変更

9.2.3.6項および9.2.3.7項で、確

立されたチェックリストを使用す

る要求を追加

9.2.5項の年次監査報告書の要

求を削除

B章

図2 で、APQPおよびPPAPフロープラン

図を更新

表10 で、AESQ PPAPイベントの表を更

新（内容は不変）

16.2.1.1 項cで、APQPおよびPPAP成果

物計画要求を追加

AS13100改訂A 
主な変更点の概要

 ポケットリファレンスガイド
AS13100改訂A セクションごとの変更点

B章

16.5.10.1 項dで、セクション19の参照を

更新

16.5.10.1 項eで、表3および表4の使用

要求を追加

16.6.9.1項

cで、管理計画の見直しと改訂の要求と

RM13145の参照を追加

eで、セクション19 参照を追加

19.1項 要求を変更

表11、12、13、14、15を更新



2025年6月17日改訂E ポケットガイドの変更点

⚫スライド2上部:

AS13100Aに準拠するため、安全プロセス項目「a)～e)」を「a.～g.」
に訂正した。

⚫スライド3上部:

Removed SHALLS…の文は AS13100初版から変更なく、
AS13100A と一致していなかった。（そのため削除）

注: AS13100Aのバロット4 (第4回投票)で、“no shalls – added 
text after data”(shallが不要-データの後に文を追加）というコメ
ントがあったが、提案された決議文は変更されなかった。 (恐ら
くエラーによる)

⚫スライド3下部:

AS13100A に合わせて 7.1.5.1.3.8 を 7.1.5.1.3.7 に訂正した。

⚫スライド5下部:

AS13100A の文言に合わせて、7.2.4で、AS13100 に追加した内容
を記載。

⚫スライド6上部:

8.5.1.6.1.2.1 項はない。 これは 8.5.6.1.2.1である。

8.5.6.1.2.1 については既に説明がある。 重複している可能性があ
るので、結合する。

⚫スライド6上部:

AS13100Aに合わせて“after 1/1/2023”（2023 年 1 月 1 日以降）
の文言を削除した。

AS13100改訂概要 
改訂管理シート

ポケットガイド改訂Eの改訂履歴
E

注 – このシートはポケット
ガイドの一部ではないが、
2025年6月2日にAESQ運
営チームメンバーである
IHIのJun Sakaiによる変
更履歴記録として提供さ
れた。

はポケットガイドの前回の改訂版からの変更箇所を示す
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