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翻訳について 
本文書は、SPICE for Mechanical Engineering のプロセスアセスメントモデルの翻訳版である。 

本翻訳文書は、英語版原文の内容についてより良い理解を得られるようにするために提供する。

本翻訳文書は参考情報につき、内容に疑義がある場合は、www.intacs.info で提供している SPICE 

for Mechanical Engineering 英語版のみを有効な文書として取り扱わなければならない。 

本翻訳は、以下の企業による支援に基づいて実施された。 

 

 

ビジネスキューブ・アンド・パートナーズ株式会社 

〒150-0012 

東京都渋谷区広尾一丁目 13 番 1 号 

電話：+81-3-5791-2121 

URL：https:/biz3.co.jp 

 

 

著作権通知 
Copyright 2015-2017 International Assessor Certification Scheme e.V. （以降 intacs と記載）. All rights 
reserved. 

 

本文書の二次配布および改変の有無に関わらず使用することは、上記の著作権、条件一覧、お

よび以下の免責事項を当該文書および／または配布時に一緒に提供される資料の中に明記する

場合に許可される。 

 

本文書は、intacs によって「現状のまま」提供されており、販売可能性および特定の目的に対

する適合性に関する保 証は、明示的または暗示的を問わず免責事項とする。いかなる場合にお

いても直接的、間接的、偶発的、特別、懲罰的、あるいは結果的な損害（代替商品またはサー

ビスの調達、利用、データ、利益の損失、営業妨害に対する損害を含む）について、たとえこ

のような損害の生じる可能性が告知されていたとしても、契約、厳格な義務、不法行為（不履

行その他を含む）の如何に関わらず一切の責任を負わない。1 

 

本文書は、以下の文書からの複製がある。  
 

 ISO/IEC 33020:2015 情報技術 - プロセスアセスメント-プロセス能力のアセスメントのた

めのプロセス計測の枠組み 

ISO/IEC 33020:2015 には、著作権放棄について以下のように記載されている。 

「本国際標準規格の利用者は、それが所期の目的のために利用されるように、あらゆる

プロセスアセスメントモデル、またはプロセス成熟度モデルの一部として、従属節 5.2

、5.3、5.4 および 5.6 を複製してよい。」 

 ISO/IEC 15504-5:2006 情報技術 - プロセスアセスメント - 第 5 部：ソフトウェアライフサ

イクルプロセスアセスメントモデルの見本 

                                                           
1 License inspired by https://www.freebsd.org/copyright/freebsd-license.html 

http://www.intacs.info/
https://www.freebsd.org/copyright/freebsd-license.html
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ISO/IEC 15504-5:2006 には、著作権放棄について以下のように記載されている。 

「ISO/IEC15504 の本パートの利用者は、それが所期の目的のために利用されるように、

アセスメントモデルの見本に含まれている詳細記述を、プロセスアセスメントの実施を

支援するためのいかなるツールまたはその他の資料の一部として自由に複写してもよい

。」 

 Automotive SPICE®プロセス参照モデルおよびプロセスアセスメントモデルバージョン 3.x

の使用は、SPICE User Group および VDA QMC から許可を取得している。 

Automotive SPICE®は、Verband der Automobilindustrie e.V. (VDA)の登録商標である。

Automotive SPICE®の詳細な情報は、www.automotivespice.com で確認すること。 

 

上記の標準規格からの複製は、著作権放棄通知の下で組み入れられている。本文書は、無償で

提供しなければならない。 
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1 序文 

1.1 適用範囲 

機械エンジニアリングプロセスは、純粋な機械システム（例：ステアリングコラム）および機

械部品（例：ねじ）における開発のためのプロセス集合を定義している。これらのプロセスは、

Automotive SPICE v3.1 で定義されているプラグインコンセプトに基づき、Automotive SPICE®と関

連している。 

以下のプロセスとのインタフェースの部分は網羅されている。 

 メカトロニクスプロセス (SYS.X) 

 製造 

 テスト環境の構築 

製造プロセスの開発すべては網羅されていない。 

Automotive SPICE®の管理および支援プロセスは、共通プラクティスと同様に Automotive SPICE 

PAM v3.1 で定義されている通りに使用しなければならないが、機械の文脈に読み替える必要が

ある。 
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2 プロセス能力判定  
プロセスアセスメントモデルを使用したプロセス能力判定のコンセプトは、2つの座標軸の枠組

みに基づく。1つ目の座標は、プロセス参照モデルで定義したプロセスによって提供される（プ

ロセス座標）。2つ目の座標は、能力レベルで構成されており、この能力レベルはさらにプロセ

ス属性へ分割される（能力座標）。プロセス属性は、プロセス能力に対する測定可能な特性を

提供する。 

プロセスアセスメントモデルは、プロセス参照モデルからプロセスを選択し、指標を補足して

いる。この指標は、客観的な証拠の収集に役立てられ、アセッサーが能力判定に基づいてプロ

セスの評定を割り当てることを可能にする。 

関係性を図1に示す。 
 

 

  

図 1 – プロセスアセスメントモデルの関係性 

2.1 プロセス参照モデル  

プロセスは、プロセスが扱う活動の種類に基づいてプロセスカテゴリー毎に分類し、さらにプ

ロセス群へ分類する。 

プロセスカテゴリーは、主要ライフサイクルプロセス、組織ライフサイクルプロセス、および

支援ライフサイクルプロセスの3つで構成される。 

各プロセスは、プロセス目的を説明する観点で記載される。プロセス目的の説明文には、プロ

セスを特定の環境で実施する際のプロセス固有の機能目的を含む。プロセス目的は、プロセス

成果一覧と関連付けられている。このプロセス成果は、プロセスを実施した際に期待される望

ましい結果の一覧である。 

SPICE for Mechanical Engineeringは、Automotive SPICE®プロセス参照モデルの一部分を再利用して、

図2で示すプロセス集合を提供している。 
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図 2 – SPICE for Mechanical Engineering におけるプロセス参照モデルの概要 

2.1.1 主要ライフサイクルプロセスカテゴリー  

主要ライフサイクルプロセスカテゴリーは、顧客がサプライヤーから製品を取得する際に使用

するプロセス、ならびにサプライヤーが顧客に対応する際、および製品を納入する際に使用す

るプロセスで構成され、仕様、設計、開発、統合、およびテストで必要となるエンジニアリン

グプロセスを含む。 

主要ライフサイクルプロセスカテゴリーは、以下のプロセス群で構成される。  

 取得プロセス群 

 供給プロセス群 

 システムエンジニアリングプロセス群 

 ソフトウェアエンジニアリングプロセス群  

 

取得プロセス群（ACQ）は、製品および／またはサービスを取得するために、顧客が実施する

プロセス、またはサプライヤーが別のサプライヤーにとっての顧客となる際にサプライヤーが

実施するプロセスで構成される。詳細は、Automotive SPICE®を参照すること。 
 

供給プロセス群（SPL）は、製品および／またはサービスを供給するために、サプライヤーが実

施するプロセスで構成される。詳細は、Automotive SPICE®を参照すること。 
 

機械システムエンジニアリングプロセス群（MSE）は、システムレベルの顧客要件および内部

要件を管理するためのプロセス、機械システムアーキテクチャを定義するプロセス、ならびに

機械システムレベルで統合およびテストを実施するためのプロセスで構成される。 
 
 

MSE.1  機械システム要件分析 
MSE.2  機械システムアーキテクチャ設計 
MSE.3  機械システム統合および統合テスト 
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MSE.4  機械システム適格性確認テスト 
 

機械部品エンジニアリングプロセス群（MCE）は、部品レベルの顧客要件および内部要件を管

理するためのプロセス、機械部品設計を定義するプロセス、機械部品を製造するためのプロセ

ス、ならびに機械部品設計および要件に対してテストを実施するためのプロセスで構成される

。 
 
 

MCE.1  機械部品要件分析 
MCE.2  機械部品設計 
MCE.3  機械部品サンプル製造 
MCE.4  機械部品設計に対するテスト 
MCE.5  機械部品要件に対するテスト 

 

2.1.2 支援ライフサイクルプロセスカテゴリー  

支援ライフサイクルプロセスカテゴリーは、ライフサイクルの様々な時点において、他のプロ

セスによって使用されるプロセスで構成される。詳細は、Automotive SPICE®を参照すること。 

2.1.3 組織ライフサイクルプロセスカテゴリー  

組織ライフサイクルプロセスカテゴリーは、プロセス、成果物、およびリソース資産を構築す

るためのプロセスで構成される。これらのプロセス、成果物、およびリソース資産は、組織内

のプロジェクトで使用した際、その組織の事業目標の達成に役立つ。 

組織ライフサイクルプロセスカテゴリーは、以下のプロセス群で構成される。  

 管理プロセス群 

 プロセス改善プロセス群 

 再利用プロセス群  

 

管理プロセス群（MAN）は、ライフサイクル内のあらゆる種類のプロジェクトまたはプロセス

を管理する者が使用するプロセスで構成される。詳細は、Automotive SPICE®を参照すること。 
 

プロセス改善プロセス群（PIM）は、1プロセスで構成され、組織部門で実施するプロセスを改

善するためのプラクティスがその中に含まれる。詳細は、Automotive SPICE®を参照すること。 
 

再利用プロセス群（REU）は、1プロセスで構成され、組織の再利用プログラムにおいて再利用

の機会を体系的に活用するためのプロセスである。詳細は、Automotive SPICE®を参照すること。 

2.2 測定の枠組み  

測定の枠組みは、能力判定に必要な要件と規定を提供する。この枠組みは、アセッサーが対象

プロセスに対する能力レベルの判定を可能にするための構造を定義する。能力レベルは、測定

の枠組みの一部として定義される。 

測定の枠組みは、プロセス能力の測定可能な特徴が定義されたプロセス属性を、評定のために

提供する。各プロセス属性は、特定の能力レベルへ割り当てられる。プロセス属性の達成程度
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は、定義した評定尺度に基づいた格付けを用いて表現する。アセッサーがプロセスに対する最

終的な能力レベルを導くための規定は、プロセス能力レベルモデルで表現される。 

Automotive SPICE 3.1は、ISO/IEC 33020:2015で定義された測定の枠組みを使用している。 
備考： 本章において、ISO/IEC 33020から引用したテキストは斜体で記載し、左側に棒線で記す。 

2.2.1 プロセス能力レベルおよびプロセス属性  

プロセス能力レベルおよびプロセス属性は、ISO/IEC 33020従属節5.2に定義されている内容と同

一である。能力レベルおよびそれに対応するプロセス属性の詳細は、第5章で説明している。 

プロセス属性とは、プロセス能力に対する測定項目を提供することによって達成程度の評価を

可能にするプロセスの特徴である。プロセス属性は、すべてのプロセスへ適用可能である。 

能力レベルは、プロセス実施能力の大きな向上をもたらすために共に作用する（1つまたは複数

の）プロセス属性で構成される。各プロセス属性は、能力レベルの固有の側面について扱う。

各レベルは、プロセス能力の改善を通じて進展させるための合理的な方法で構成される。 

ISO/IEC 33020に基づき、6つの能力レベルが存在し、9つのプロセス属性が含まれている。 
 

レベル０： 

不完全なプロセス 

プロセスが実装されていないか、またはそのプロセス目的を達成
していない。 

レベル 1: 

実施されたプロセス 

実装されたプロセスが、そのプロセス目的を達成している。 

レベル 2: 

管理されたプロセス 

前述した「実施されたプロセス」は、ここでは管理された方法
（計画、監視、および調整された方法）で実装され、その作業成
果物が適切に確立され、制御され、維持されている。 

レベル 3: 

確立されたプロセス 

前述した「管理されたプロセス」は、ここではそのプロセス成果
を達成することのできる定義されたプロセスを使用して実装され
ている。 

レベル 4: 

予測可能なプロセス 

前述した｢確立されたプロセス｣は、ここではそのプロセス成果を
達成するために、定義した制限内で予測して運用されている。定
量的な管理のニーズが識別され、測定データが変動の可避原因を
識別するために収集され、分析されている。変動の可避原因に対
応するために、是正処置が講じられている。 

レベル 5: 

革新しているプロセス 

前述した「予測可能なプロセス」は、ここでは組織目標に合わせ
て変化に対応するために、継続的に改善されている。 

表10 — ISO/IEC 33020に基づくプロセス能力レベル 
 

本プロセスアセスメントモデルにおいて、能力レベルは、ISO/IEC 33020および表11に記載した9

つのプロセス属性（PA）に基づいて判定する。 
 

属性ID プロセス属性 

レベル0: 不完全なプロセス 

レベル1: 実施されたプロセス 

PA 1.1  プロセス実施プロセス属性 

レベル2: 管理されたプロセス  

PA 2.1  実施管理プロセス属性 

PA 2.2  作業成果物管理プロセス属性 

レベル3: 確立されたプロセス 

PA 3.1  プロセス定義プロセス属性 
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PA 3.2  プロセス展開プロセス属性 

レベル4: 予測可能なプロセス 

PA 4.1  定量的分析プロセス属性 

PA 4.2  定量的制御プロセス属性 

レベル5: 革新しているプロセス  

PA 5.1  プロセス革新プロセス属性 

PA 5.2  プロセス革新実装プロセス属性 

表11 — ISO/IEC 33020に基づくプロセス属性 

2.2.2 プロセス属性の評定  

プロセス属性の評定を支援するために、ISO/IEC 33020の測定の枠組みは、定義した評定尺度（

より詳細な評定尺度も選択可能）、ならびに（例えば組織成熟度アセスメントに必要な）アセ

スメントクラスに基づく各種評定手法および各種集計手法を提供する。 
 

評定尺度  

本プロセス測定の枠組み内で、プロセス属性は、測定可能なプロセス能力の特性を示す。プロ
セス属性の評定とは、アセスメント対象プロセスにおけるプロセス属性の達成程度の判定であ
る。  

表12に、ISO/IEC 33020で定義されている評定の尺度を示す。 
 

N  達成していない アセスメント対象プロセスにおいて、定義されたプロセス属性
を達成しているという証拠がほとんどないか、または、まった
くない。 

P  部分的に 

達成している 

アセスメント対象プロセスにおいて、定義されたプロセス属性
に取り組んでいるという証拠がいくつかあり、定義されたプロ
セス属性をいくつか達成している証拠がある。このプロセス属
性の達成におけるいくつかの側面は、予測不可能であってもよ
い。 

L  おおむね 

達成している 

アセスメント対象プロセスにおいて、定義されたプロセス属性
に系統的に取り組んでいるという証拠があり、定義されたプロ
セス属性を顕著に達成しているという証拠がある。このプロセ
ス属性に関係する弱みは、アセスメント対象プロセスにいくつ
か存在してもよい。 

F  十分に 

達成している 

アセスメント対象プロセスにおいて、定義されたプロセス属性
に完全に、かつ、系統的に取り組んでいるという証拠があり、
定義されたプロセス属性を十分に達成しているという証拠があ
る。このプロセス属性に関係する顕著な弱みは、アセスメント
対象プロセスに存在しない。 

表12 — ISO/IEC 33020に基づく評定尺度 
 

上記で定義した順序尺度は、プロセス属性の達成率の観点から理解しなければならない。対応
するパーセント（%）は、以下のとおりである。 

N  達成していない 0 ～ ≤ 15%の達成 

P  部分的に達成している > 15% ～ ≤ 50%の達成 

L  おおむね達成している > 50% ～ ≤ 85%の達成 

F  十分に達成している > 85% ～ ≤ 100%の達成 

表13 — ISO/IEC 33020に基づく評定尺度のパーセント値 
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この順序尺度は、PおよびLの測定に対して、以下のとおりより詳細に区分してもよい。 
 

P-  部分的に 

達成している 

アセスメント対象プロセスにおいて、定義されたプロセス属性に
取り組んでいるという証拠がいくつかあり、定義されたプロセス
属性をいくつか達成している証拠がある。このプロセス属性の達
成における多くの側面は、予測不可能であってもよい。 

P+  部分的に 

達成している 

アセスメント対象プロセスにおいて、定義されたプロセス属性に
取り組んでいるという証拠がいくつかあり、定義されたプロセス
属性をいくつか達成している証拠がある。このプロセス属性の達
成におけるいくつかの側面は、予測不可能であってもよい。 

L-  おおむね 

達成している 

アセスメント対象プロセスにおいて、定義されたプロセス属性に
系統的に取り組んでいるという証拠があり、定義されたプロセス
属性を顕著に達成しているという証拠がある。このプロセス属性
に関係する弱みは、アセスメント対象プロセスに多く存在しても
よい。 

L+  おおむね 

達成している 

アセスメント対象プロセスにおいて、定義されたプロセス属性に
系統的に取り組んでいるという証拠があり、定義されたプロセス
属性を顕著に達成しているという証拠がある。このプロセス属性
に関係する弱みは、アセスメント対象プロセスにいくつか存在し
てもよい。 

表14 — ISO/IEC 33020に基づく詳細化した評定尺度 
 

対応する値は、以下のとおりとする。 

P-  部分的に達成している - > 15% ～ ≤ 32.5%の達成 

P+  部分的に達成している + > 32.5% ～ ≤ 50%の達成 

L-  おおむね達成している - > 50% ～ ≤ 67.5%の達成 

L+  おおむね達成している + > 67.5% ～ ≤ 85%の達成 

表15 — ISO/IEC 33020に基づく詳細化した評定尺度のパーセント値 
 

評定および集計の手法  

ISO/IEC 33020では、以下の定義を規定している。  

プロセス成果は、プロセス目的が適切に達成された際に観察できる結果である。 

プロセス属性成果は、該当するプロセス属性が達成された際に観察できる結果である。 

プロセス成果およびプロセス属性成果は、プロセス属性を評定するための中間段階とみなして
もよい。 

評定時において、使用した評定手法はアセスメントクラスと関連付けて明示しなければならな
い。以下に、評定手法を定義する。 

使用する評定手法は、アセスメントのクラス、範囲、および状況によって異なる。リードアセ
ッサーは、使用する評定手法を決定しなければならない。選択した評定手法は、アセスメント
インプットに明示し、かつアセスメント報告書にて参照先を示さなければならない。  

ISO/IEC 33020では、以下の3つの評定手法を規定している。  
 

評定手法R1  

プロセス属性評定への取り組みは、以下の条件を満足させなければならない。 

a) アセスメント対象範囲における各プロセスの各プロセス成果は、妥当なデータに基づき、プ
ロセスインスタンス毎に特徴を示さなければならない。 
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b) アセスメント対象範囲における各プロセスにおいて、各プロセス属性の各プロセス属性成果
は、妥当なデータに基づき、プロセスインスタンス毎に特徴を示さなければならない。 

c) アセスメント対象の全プロセスインスタンスに対するプロセス成果の特徴は、プロセス実施
属性の達成程度を評定するために集計しなければならない。 

d) アセスメント対象の全プロセスインスタンスに対するプロセス属性成果の特徴は、プロセス
属性の達成程度を評定するために集計しなければならない。  
 

評定手法R2  

プロセス属性評定への取り組みは、以下の条件を満足させなければならない。 

a) アセスメント対象範囲における各プロセスの各プロセス属性は、妥当なデータに基づき、プ
ロセスインスタンス毎に特徴を示さなければならない。 

b) アセスメント対象の全プロセスインスタンスに対するプロセス属性の特徴は、プロセス属性
の達成程度を評定するために集計しなければならない。 
 

評定手法R3  

アセスメント対象プロセスインスタンスにおける横断的なプロセス属性評定は、集計せずに実
施しなければならない。 
 

ISO/IEC 33020で定義されているこの3つの評定手法は、原則として以下によって決定される。 

a) 評定をプロセス属性に対してのみ実施するのか（評定手法3および2）、または（より

詳細に）プロセス属性およびプロセス属性成果の両方（評定手法1）に対して実施するのか 

b) 各プロセスのアセスメント対象プロセスインスタンスを横断した評定の集計方法の種

類 
 

評定をプロセス属性およびプロセス属性成果の両方に対して実施する場合（評定手法1）、評定

結果は、レベル1におけるプロセス実施属性の成果に対する評定、およびレベル2以上のプロセ

ス属性の達成成果に対する評定である。 

アセスメントのクラス、範囲、および状況に基づき、1プロセス内での集計（1次元、垂直集計

）、複数のプロセスインスタンスにまたがる集計（1次元、水平集計）、またはその両方の集計

（2次元、マトリックス集計）が実施される。 
 

ISO/IEC 33020では、以下の例を示している。 

アセスメント実施時、評定は1次元的または2次元的に要約してもよい。 

例を以下に示す。  

 あるプロセスのプロセス属性を評定する時は、当該プロセス（属性）成果の各評定を集
計してもよい。このような集計は、垂直集計（1 次元）として実施される。 

 複数のプロセスインスタンスにおいて横断的に、あるプロセス属性に対するプロセス（
属性）成果を評定する時は、当該プロセス（属性）成果の関連プロセスインスタンスの
各評定を集計してもよい。このような集計は、水平集計（1 次元）として実施される。 

 あるプロセスのプロセス属性を評定する時は、全プロセスインスタンスの全プロセス（
属性）成果の各評定を集計してもよい。このような集計は、評定の全範囲を横断したマ
トリックス集計（2 次元）として実施される。 

 

標準規格では、集計に対する様々な手法を定義している。詳細は、ISO/IEC 33020を参照するこ

と。 
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2.2.3 プロセス能力レベルモデル  

プロセスによって達成されるプロセス能力レベルは、表16で定義したプロセス能力レベルモデ

ルに基づいて、プロセス属性の評定から導き出さなければならない。 

プロセス能力レベルモデルは、アセスメント対象レベル、およびそれよりも低いすべてのレベ

ルにおけるプロセス属性の評定に基づいて、各レベルを達成させるためのルールを定義してい

る。 

概して、あるレベルの達成には、そのレベルに該当するプロセス属性をおおむね達成し、それ

より下のレベルのプロセス属性を十分に達成させる必要がある。 
 

レベル プロセス属性 評価 

レベル1 PA 1.1: プロセス実施 おおむね 

レベル2 

PA 1.1: プロセス実施 

PA 2.1: 実施管理 

PA 2.2: 作業成果物管理 

十分に 

おおむね 

おおむね 

レベル3 

PA 1.1: プロセス実施 

PA 2.1: 実施管理 

PA 2.2: 作業成果物管理 

PA 3.1: プロセス定義 

PA 3.2: プロセス展開 

十分に 

十分に 

十分に 

おおむね 

おおむね 

レベル4 

PA 1.1: プロセス実施 

PA 2.1: 実施管理 

PA 2.2: 作業成果物管理 

PA 3.1: プロセス定義 

PA 3.2: プロセス展開 

PA 4.1: 定量的分析 

PA 4.2: 定量的制御 

十分に 

十分に 

十分に 

十分に 

十分に 

おおむね 

おおむね 

レベル5 

PA 1.1: プロセス実施 

PA 2.1: 実施管理 

PA 2.2: 作業成果物管理 

PA 3.1: プロセス定義 

PA 3.2: プロセス展開 

PA 4.1: 定量的分析 

PA 4.2: 定量的制御 

PA 5.1: プロセス革新 

PA 5.2: プロセス革新実装 

十分に 

十分に 

十分に 

十分に 

十分に 

十分に 

十分に 

おおむね 

おおむね 

表16 — ISO/IEC 33020に基づくプロセス能力レベルモデル 

2.3 プロセスアセスメントモデル  

プロセスアセスメントモデルは、プロセス成果およびプロセス属性成果（達成成果）がプロジ

ェクトおよび組織部門のアセスメント対象プロセスに存在するか否かを特定するために指標を

提供する。この指標は、アセッサーが必要とする客観的な証拠を収集し、能力診断に役立てる



プロセスアセスメントモデル 

SPICE for Mechanical Engineering 

  
17 

ためのガイダンスを提供する。この指標は、従うべき必須のチェックリストの集合として見な

されることを意図していない。 

アセスメントでは、プロセス成果およびプロセス属性達成成果の有無を判断するために、客観

的な証拠を獲得する。このような証拠はすべて、アセスメント対象プロセスにおける作業成果

物およびリポジトリコンテンツの検証、ならびにアセスメント対象プロセスのプロセス実施者

および管理者による証言から獲得する。この証拠はPAMの指標へマッピングし、関連するプロ

セス成果およびプロセス属性達成成果との対応を確立できるようにする。 

指標には、2種類ある。  

 プロセス実施指標：能力レベル 1 にのみ適用される。この指標は、プロセス成果の実現

度合いを提供する。 
 

 プロセス能力指標：能力レベル 2～5 に適用される。この指標は、プロセス属性達成成

果の実現度合いを提供する。 

 

アセスメント指標は、アセスメント実施時に収集した証拠で示したとおりに、プラクティスが

実施されたことを確認するために使用する。このような証拠はすべて、アセスメント対象プロ

セスにおける作業成果物の検証、ならびに対象プロセスのプロセス実施者および管理者による

証言から獲得する。基本プラクティスおよび作業成果物の存在は、それらに関連するプロセス

の実施を示す証拠を提供する。同様に、プロセス能力指標の存在は、プロセス能力を示す証拠

を提供する。 

獲得した証拠は、該当指標と明確に関連付ける形式で記録し、ISO/IEC33002で要求されたとお

りにアセッサーが判定していることを確認または検証する際に役立てられるようにすべきであ

る。 

2.3.1 プロセス実施指標  

プロセス実施指標には、以下の種類がある。 

 基本プラクティス(BP) 

 作業成果物(WP) 

 

BPおよびWPは共に、1つ以上のプロセス成果と関係する。そのためBPおよびWPは、プロセス間

で共通のものではなく、常にプロセス固有のものである。BPは活動重視の指標であり、WPは結

果重視の指標である。WPおよびBPは共に、アセスメントの実施時にアセッサーが収集または獲

得した客観的な証拠を判断するために使用される。その点で、BPおよびWPは、アセッサーが使

用する際に選択できる指標の集合である。 

PAMは、各WPに対して一連の作業成果物特性（WPC、付録B参照）を提供している。WPCの狙

いは、アセッサーに対して、適切なプラクティスおよび最新の知識に関するガイダンスを提供

することである。従って、WPおよびWPCは、アセスメント実施中に迅速にアクセス可能な情報

であり、構造例のみを表す。これらは、「厳格な必須」項目でも、組織における要求事項でも

ない。それよりも、プロジェクトおよび組織がそれぞれ実装するプロセスにおいて、具体的な

作業成果物および文書における実際の構造、形式、および内容は、そのプロジェクトおよび組

織で定義しなければならない。プロジェクトおよび／または組織は、作業成果物が意図した目

的・ニーズに対して、および開発目標に対して適切であることを保証する。 

2.3.2 プロセス能力指標  

プロセス能力指標には、以下の種類がある。 
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 共通プラクティス（GP） 

 共通リソース（GR） 

 

GPおよびGRは共に、1つ以上のPA達成成果と関連する。しかし、GPおよびGRは、プロセス実施

指標とは対照にプロセス間で共通であり、どのプロセスにも適用する。 

GPとGRの相違は、客観的な証拠の判定において前者は活動重視の指標であり、後者はインフラ

重視の指標である点である。アセッサーは、アセスメントの実施時にプロセス能力指標を支援

する証拠を収集または獲得しなければならない。その点で、GPおよびGRは、アセッサーが使用

する際に選択できる指標の集合である。 

プロセス能力レベル1は、プロセス成果の実現度合いを測定することによってのみ特徴付けられ

るにも関わらず、測定の枠組み（3.2章参照）では、各レベルでプロセス属性の状態を明らかに

するために、PAMの中で少なくとも1つのプロセス能力指標を導入するように要求している。そ

の結果、能力レベル1（PA.1.1）のプロセス実施属性のみが、各プロセス実施指標（図3参照）

を参照させるために、共通プラクティスを編集上1つだけ有している（GP 1.1.1）。 

 

図 3 – アセスメント指標とプロセス能力間の関係 

2.3.3 PAM の抽象レベルの理解  

用語「プロセス」は、3段階の抽象レベルで理解できる。これらの抽象レベルは、厳密に白黒明

確に定義する意図もなければ、科学的な分類構造を提供する意図もないことに注意する。ここ

での狙いは、PAMを最上位に置き、用語「プロセス」を各抽象レベルで理解させることである

。 
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図 4 – 用語「プロセス」の抽象レベル 

 

製品開発時に獲得した経験（「実施する」のレベル）を、他者と共有するためにその内容を反

映させることは、「どのように」のレベルで行う。「どのように」は、企業、組織部門、また

は製品ライン等の特定の状況に対して、常に固有である。例えば、あるプロジェクト、組織部

門、またはA社の「どのように」は、別のプロジェクト、組織部門、またはB社にそのまま適用

できない可能性がある、しかし、両者ともプロセス成果およびプロセス属性達成成果に対して

、PAMの指標で表される原則に遵守することが期待される。これらの指標は、「何が」のレベ

ルで表され、具体的なテンプレート、手順、ツール等の対応に対する決定は、「どのように」

のレベルで行われる。 
 

 

図 5 – プロセス能力判定のためのプロセスアセスメント実施 
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3 プロセス参照モデルおよびプロセス実施指標             

（レベル 1） 
プロセス座標の各プロセスは、Automotive SPICE プロセス参照モデルから取り入れることがで

き、以下の表における左側の赤い棒線で示された箇所に組み込まれる。 

プロセス座標における 1 つのプロセスにつき 1 つの表が関連している。各表には、プロセスア

セスメントモデルの定義に必要となるプロセス参照モデル（赤の棒線で表示）およびプロセス

実施指標を含む。プロセス実施指標は、基本プラクティス（緑の棒線で表示）およびアウトプ

ット作業成果物（青の棒線で表示）で構成される。 

 

プロセス 

参照モデル 

プロセスID 各プロセスは、プロセス名、プ

ロセス目的、およびプロセス成

果の観点からAutomotive SPICE

プロセス参照モデルを定義して

いる。さらに、プロセスIDも提

供している。 

プロセス名 

プロセス目的 

プロセス成果 

プロセス実施指標 基本プラクティス プロセス目的を達成し、プロセ

ス成果を満足させるために必要

なタスクおよび活動を定義した

プロセスの基本プラクティスの

集合。 

アウトプット 

作業成果物 
各プロセスと関連する複数のア

ウトプット作業成果物。 

備考：各作業成果物と関連する

特性においては、付録Bを参照

のこと。 

表 17 — プロセス記述のテンプレート 
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3.1 機械システムエンジニアリングプロセス群 

3.1.1 機械システム要件分析 

ID 

MSE.1 

プロセス名 

機械システム要件分析 

プロセス目的 

機械システム要件分析プロセスの目的は、影響を受けるすべての利害関係者と共に、上位のシ

ステム要件から機械システム要件を導き出すことである。 

プロセス成果 

このプロセスを適切に実装した場合の成果は、以下のとおりである。 

1) 機械システム要件が、上位のシステム要件および上位のシステムアーキテクチャから導き出

されている。 

備考: 機械システムが最上位のシステムである場合、これらの要件の源は利害関係者のみである

。その他の場合、要件の源は上位のシステム要件および上位のシステムアーキテクチャである

。 

2) 機械システム要件が分類され、正確性および検証可能性の観点で分析されている。 

3) 機械システム要件の運用環境への影響が分析され、伝達されている。 

4) 機械システム要件を実装するための優先順位が定義されている。 

5) 機械システム要件が必要に応じて更新されている。 

6) 一貫性および双方向トレーサビリティが、上位のシステム要件と機械システム要件との間で

確立されている。一貫性および双方向トレーサビリティが、上位のシステムアーキテクチャと

機械システム要件との間で確立されている。 

7) 機械システム要件が、コスト、スケジュール、および技術的な影響に対して評価されてい

る。 

8) 機械システム要件が合意され、影響を受けるすべての利害関係者へ伝達されている。  

基本プラクティス 

BP1: 機械システム要件の仕様化 

上位のシステム要件、上位のシステムアーキテクチャ、ならびに上位のシステム要件およびア

ーキテクチャへの変更を使用し、機械システムに必要となる機能および性能を識別する。機械

システムの機能要件および非機能要件を、機械システム要件仕様に明記する。 [成果 1, 5, 7] 

備考 1: 非機能要件には、例えば製造、保守、市場でのシステムおよび部品の交換可能性、ロジ

スティクス、パッケージング、サイズ、重量、ユニット当たりの価格、生産性、環境、設計ガ

イドライン、モデリングガイドライン、特許を含む。 

備考 2: 機械システム要件には、必要に応じて公差を含めるべきである。 

BP2: 機械システム要件の構造化 

機械システム要件を機械システム要件仕様の中で以下の例の様に構造化する。 

 アーキテクチャエレメントの様なプロジェクトと関連するクラスターに基づくグループ

file:///C:/Users/a-nampo/Desktop/自宅勤務用/翻訳WG/Element%23_D.3_Terms_
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化 

 プロジェクトにおける論理的順序に基づく並べ替え 

 プロジェクトに関連する基準に基づく分類 

 利害関係者のニーズに基づく優先順位付け 

[成果 2, 4] 

備考 3: 一般的に優先順位付けには、計画したリリースに機能項目を割り当てることが含まれ

る。SPL.2 BP1 を参照のこと。 

BP3: 機械システム要件の分析 

明記された機械システム要件を、その相互関係を含めて分析し、正確性、技術的な実現可能性

、および検証可能性を保証し、リスクの識別に役立てる。コストおよびスケジュールへの影響

、 ならびに技術的な影響も分析する。 [成果 2, 7] 

備考 4: コスト、スケジュール、および品質への影響の分析は、プロジェクトの見積りの修正に

役立つ。MAN.3.BP5 を参照のこと。 

BP4: 運用環境に及ぼす影響の分析  

機械システム要件が上位のシステムエレメントおよび運用環境に及ぼす影響を分析する。 [成

果 3, 7] 

BP5: 検証基準の作成 

各機械システム要件に対して、その要件の検証における定性的および定量的な手段を定義した

検証基準を作成する。 [成果 2, 7] 

備考 5: 検証基準は、要件が合意した制約内で検証できることを実証する。一般的に検証基準は

、機械システム要件への遵守を実証すべく、テストケースの作成または他の検証手段のインプ

ットとして使用する。 

備考 6: テストで取り扱うことのできない検証は、SUP.2 で実施する。 

BP6: 双方向トレーサビリティの確立  

1. 上位のシステム要件と機械システム要件との間の双方向トレーサビリティを確立する。 

2. 上位のシステムアーキテクチャと機械システム要件との間の双方向トレーサビリティを

確立する。  

[成果 6] 

備考 7: 双方向トレーサビリティは、網羅性、一貫性、および影響分析に役立つ。 

BP7: 一貫性の確保  

1. 上位のシステム要件と機械システム要件との間の一貫性を確保する。 

2. 上位のシステムアーキテクチャと機械システム要件との間の一貫性を確保する。 

[成果 6] 

備考 8: 一貫性は、双方向トトレーサビリティによって裏付けられ、レビュー記録によって実証

できる。 

備考 9: 機械開発のみの場合、上位のシステム要件および上位のシステムアーキテクチャとは、

与えられた運用環境のことを指す。この場合、一貫性および双方向トレーサビリティは、利害

関係者要件と機械システム要件との間で確保しなければならない。 

BP8: 合意した機械要件の伝達 

合意した機械システム要件および機械システム要件の更新をすべての利害関係者へ伝達する。 

[成果 8] 

アウトプット作業成果物 
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01-51 アプリケーションパラメーター [成果 1] 

13-04 情報伝達記録 [成果 8] 

13-19 レビュー記録 [成果 6] 

13-21 変更制御記録 [成果 5, 7] 

13-22 トレーサビリティ記録 [成果 1, 6] 

15-01 分析報告書 [成果 2, 3, 4, 7] 

17-08 インタフェース要件仕様書 [成果 1] 

17-ME01 機械システム要件仕様書 [成果 1] 

17-50 検証基準 [成果 2] 
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3.1.2 機械システムアーキテクチャ設計 

ID 

MSE.2 

プロセス名 

機械システムアーキテクチャ設計 

プロセス目的 

機械システムアーキテクチャ設計プロセスの目的は、アーキテクチャ設計を確立させ、どの機

械システム要件をどの機械エレメントに割り当てるかを識別し、定義した基準に基づいて機械

システムアーキテクチャ設計を評価することである。 

プロセス成果 

このプロセスを適切に実装した場合の成果は、以下のとおりである。 

1) 機械システムエレメントを識別した機械システムアーキテクチャ設計が定義されている。 

2) 機械システム要件が機械システムエレメントに割り当てられている。 

3) 各機械システムエレメントのインタフェースが定義されている。 

4) 機械システムエレメントの静的および動的な振る舞い、ならびに設計上の制約が定義されて

いる。 

5) 一貫性および双方向トレーサビリティ が、機械システム要件と機械システムアーキテクチャ

設計との間で確立されている。  

6) 機械システムアーキテクチャ設計が合意され、影響を受けるすべての利害関係者へ伝達され

ている。 

基本プラクティス 

BP.1: 機械システムアーキテクチャ設計の作成 

機械システムエレメントを機械システムの機能要件および非機能要件の観点から明記した機械

システムアーキテクチャ設計を作成し、文書化する。 [成果 1]  

備考 1: 機械システムを、機械部品設計に記載される機械部品（機械システムアーキテクチャ設

計の最下位レベルのエレメント）に至るまで、適切な階層レベルのエレメントへ分割する。 

備考 2: 開発、調達、および再利用の選択肢を考慮する。 

備考 3: モデルベース開発（例：FEM、SysML）は、異なるエンジニアリングドメインのコラボ

レーションを容易にする場合がある。 

BP.2: 機械システム要件の割り当て 

すべての機械システム要件を機械システムアーキテクチャ設計のエレメントに割り当てる。 [

成果 2] 

BP.3: 機械エレメントのインタフェースの定義 

各機械システムエレメントのインタフェースを識別し、作成し、文書化する。 [成果 3] 

BP.4: 特殊特性の識別 

機械システムエレメントの特殊特性を識別し、文書化する。 [成果 1] 

備考 4: 特殊特性の識別は、例えばシミュレーション、リスク分析、および寸法計算によって支

援される。 
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BP.5: 動的および 静的な振る舞いの記述 

機械システムエレメント間の相互作用に関する動的および静的な振る舞いを評価し、文書化す

る。 [成果 4] 

備考 5: 静的および動的な振る舞い は、例えば応力、力、圧力、ひずみ、温度、動作モード（オ

ープン、クローズ、動作中、誤用、緊急など）によって決定する。  

BP.6: 設計制約の考慮、決定および文書化 

すべての機械システムエレメントの設計制約を決定し、文書化し、それらを機械システムアー

キテクチャ作成時に考慮する。 [成果 4] 

BP7: 機械システムアーキテクチャの選択肢の評価  

アーキテクチャ設計に対する評価基準を定義する。定義した基準に従って、機械システムアー

キテクチャの選択肢を評価する。機械システムアーキテクチャの選択根拠を記録する。 [成果 1, 
2, 3, 4, 5]  

備考 6: 評価基準には、品質特性（コスト、重量、パッケージング、モジュール性、保守性、拡

張性、スケーラビリティ、信頼性、安全性、および利用可能性）および「開発・調達・再利用

」の分析結果が含まれる。 

BP8: 機械システムアーキテクチャ設計の検証 

機械システムアーキテクチャ設計が、すべての機械システム要件を満足していることを確実に

する。 [成果 4, 5] 

備考 7: 機械システムアーキテクチャ設計の検証には、FEA、シミュレーション、またはプロダ

クト FMEA を含む。 

BP9: 双方向トレーサビリティの確立 

1. 機械システム要件と機械システムアーキテクチャ設計のエレメントとの間の双方向トレ

ーサビリティを確立する。 

2. 機械システムアーキテクチャ設計のエレメントと、システムアーキテクチャ設計のエレ

メントとの間の双方向トレーサビリティを確立する。 

[成果 5]  

備考 8: 双方向トレーサビリティには、機械システム要件を機械システムアーキテクチャ設計の

エレメントに割り当てることが含まれる。 

備考 9: 双方向トレーサビリティは、網羅性、一貫性、および影響分析に役立つ。  

BP10: 一貫性の確保 

1. 機械システム要件と機械システムアーキテクチャ設計との間の一貫性を確保する。 

2. 機械システムアーキテクチャ設計のエレメントとシステムアーキテクチャ設計のエレメ

ントとの間の一貫性を確保する。 

[成果 1, 2, 5, 6]  

備考 10: 一貫性 は、双方向トレーサビリティによって裏付けられ、レビュー記録によって実証

できる。  

備考 11: 機械システム要件には、機械システムアーキテクチャ要件を含む。 BP7 を参照のこと

。  

BP11: 合意した機械システムアーキテクチャ設計の伝達 

合意した機械システムアーキテクチャ設計および機械システムアーキテクチャ設計の更新を、

すべての利害関係者へ伝達する。 [成果 6] 

アウトプット作業成果物 
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04-ME01 機械システムアーキテクチャ設計書 [成果 1, 2, 3, 4, 5] 

13-04 情報伝達記録 [成果 6] 

13-19 レビュー記録 [成果 5] 

13-22 トレーサビリティ記録 [成果 5] 

17-08 インタフェース要件仕様書 [成果 3] 

13-ME01 特性分類記録 [成果 1] 
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3.1.3 機械システム統合および統合テスト 

ID 

MSE.3 

プロセス名 

機械システム統合および統合テスト 

プロセス目的 

機械システム統合および統合テストプロセスの目的は、機械システムアーキテクチャ設計と整

合性のある完全に統合された機械システムアイテムになるまで機械アイテム（機械部品アイテ

ムおよび／もしくは機械システムアイテム）をより大きな機械アイテムに統合し、統合された

機械アイテムが機械アイテム間のインタフェースを含む機械システムアーキテクチャ設計に遵

守している証拠を提供するために、機械アイテムのテストを確実に実施することである。 

プロセス成果 

このプロセスを適切に実装した場合の成果は、以下のとおりである。 

1) プロジェクト計画、リリース計画、および機械システムアーキテクチャ設計と整合性のある

機械システム統合戦略が、機械アイテムを統合するために策定されている。 

2) 機械アイテムの相互作用をテストで確認するために、機械システム統合テスト戦略が、回帰

テスト戦略を含めて策定されている。 

3) 統合された機械アイテムが機械アイテム間のインタフェースを含む機械システムアーキテク

チャ設計に遵守している証拠を提供するために、機械システム統合テスト仕様が、機械システ

ム統合テスト戦略に従って作成されている。 

4) 機械アイテムが、統合戦略に従って完全に統合された機械システムになるまで統合されてい

る。 

5) 機械システム統合テスト仕様に含まれるテストケースが、機械システム統合テスト戦略およ

びリリース計画に従って選択されている。 

6) 選択したテストケースを使用して、統合された機械アイテムに対するテストが実施され、機

械システム統合テストの結果が記録されている。 

7) 一貫性および双方向トレーサビリティが、機械システムアーキテクチャ設計のエレメントと

機械システム統合テスト仕様に含まれるテストケースとの間、テストケースとテスト結果との

間、および統合された機械アイテムと記録されたプロセスデータとの間で確立されている。 

8) 機械システム統合テストの結果が要約され、影響を受けるすべての利害関係者 へ伝達されて

いる。 

基本プラクティス 

BP1: 機械システム統合戦略の策定 

機械サブシステムを統合するために、プロジェクト計画およびリリース計画と整合性のある戦

略を策定する。機械システムアーキテクチャ設計に基づき機械サブシステムを識別し、それら

を統合するためのシーケンスを定義する。 [成果 1] 

BP2: 回帰テスト戦略を含む機械システム統合テスト戦略の策定 

 

機械システム統合戦略に従って統合された機械アイテムに対するテスト戦略を策定する。本戦

略には、機械アイテム変更時に、統合された機械アイテムに対する再テストを実施するための

file:///C:/Users/a-nampo/Desktop/自宅勤務用/翻訳WG/SPICE_Mechanical_Engineering%20v1.5.docx%23D.3%20Terms%20
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回帰テスト戦略を含む。 [成果 2] 

BP3: 機械システム統合テスト仕様の作成  

機械システム統合テスト戦略に従って、各統合された機械アイテムに対するテストケースを含

む機械システム統合テスト仕様を作成する。テスト仕様は、統合された機械アイテムが機械シ

ステムアーキテクチャ設計に遵守している証拠を提供することに適していなければならない。 

[成果 3] 

備考 1: アーキテクチャ設計への遵守とは、機械アイテム間のインタフェースが、機械システム

アーキテクチャ設計によって与えられた仕様（例：特殊特性）を満たしていることを証明する

ために、明記された統合テストが適したものであることを意味する。 

BP4: 機械アイテムの統合  

機械システム統合戦略に従って機械アイテムを統合された機械システムアイテムへ統合し、統

合戦略に従ってプロセスデータを記録する。 [成果 4] 

BP5: テストケースの選定  

機械システム統合テスト仕様からテストケースを選択する。テストケースは、機械システム統

合テスト戦略およびリリース計画に従って、十分な網羅性を持つように選択しなければならな

い。 [成果 5] 

BP6: 機械システム統合テストの実施 

選択したテストケースを使用して機械システム統合テストを実施する。統合テスト結果および

ログを記録する。 [成果 6] 

備考 2: 不適合の取り扱いについては、SUP.9 を参照のこと。 

備考 3: 機械システム統合および統合テストを実施するために、テスト戦略で定義した十分な性

能を備えたテスト環境が利用可能である必要がある。 

BP7: 双方向トレーサビリティの確立 

1. 機械システムアーキテクチャ設計のエレメントと、機械システム統合テスト仕様に含ま

れるテストケースとの間の双方向トレーサビリティを確立する。 

2. 機械システム統合テスト仕様に含まれるテストケースと、機械システム統合テスト結果

との間の双方向トレーサビリティを確立する。 

3. 機械システム統合戦略に従って統合された機械アイテムと、記録されたプロセスデータ

との間の双方向トレーサビリティを確立する。 

4. 統合された機械アイテムと、考慮された機械システムアイテムとの間の双方向トレーサ

ビリティを確立する。 

5. 機械統合テスト結果と、統合された機械システムとの間の双方向トレーサビリティを確

立する。 

[成果 7] 

備考 4: 双方向トレーサビリティは、網羅性、一貫性、および影響分析に役立つ。 

BP8: 一貫性の確保 

1. 機械システムアーキテクチャ設計のエレメントと、機械システム統合テスト仕様に含ま

れるテストケースとの間の一貫性を確保する。 

2. 機械システム統合テスト仕様に含まれるテストケースと、機械システム統合テスト結果

との間の一貫性を確保する。 

3. 機械システム統合戦略に従って統合された機械アイテムと、記録されたプロセスデータ

との間の一貫性を確保する。 

4. 統合された機械アイテムと、考慮された機械システムアイテムとの一貫性を確保する。 

file:///C:/Users/a-nampo/Desktop/自宅勤務用/翻訳WG/Element%23_D.3_Terms_
file:///C:/Users/a-nampo/Desktop/自宅勤務用/翻訳WG/Element%23_D.3_Terms_


プロセスアセスメントモデル 

SPICE for Mechanical Engineering 

  
29 

5. 機械統合テスト結果と、統合された機械システムとの間の一貫性を確保する。 

[成果 7] 

備考 5: 一貫性は、双方向トレーサビリティによって裏付けられ、レビュー記録によって実証で

きる。 

BP9: 結果の要約および伝達 

機械システム統合テスト結果を要約し、影響を受けるすべての利害関係者へ伝達する。 [成果 
8] 

備考 6: テストケースの実行に必要な情報（例：テスト結果、記録されたプロセスデータ）すべ

てを要約の中に記述することで、利害関係者は結果の判定が可能となる。 

アウトプット作業成果物 

08-ME01 サンプルコントロールプラン [成果 1, 2] 

17-ME02 組み立て手順書 [成果 1] 

13-ME02 組み立て記録 [成果 4] 

08-50 テスト仕様書 [成果 3,5] 

13-50 テスト結果 [成果 6, 8] 

13-22 トレーサビリティ記録 [成果 7] 

17-ME03 部品表 （BOM、ビルドリスト） [成果 3, 4, 7] 

11-ME01 機械システム [成果 4] 

13-04 情報伝達記録 [成果 8] 

13-19 レビュー記録 [成果 7] 
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3.1.4 機械システム適格性確認テスト 

ID 

MSE.4 

プロセス名 

機械システム適格性確認テスト 

プロセス目的 

機械システム適格性確認テストプロセスの目的は、統合された機械システムが機械システム要

件に遵守している証拠を提供するために、テストを確実に実施することである。 

プロセス成果 

このプロセスを適切に実装した場合の成果は、以下のとおりである。 

1) 統合された機械システムに対するテストを実施するために、プロジェクト計画およびリリー

ス計画と整合性のある機械システム適格性確認テスト戦略が、回帰テスト戦略を含めて策定さ

れている。 

2) 統合された機械システムが機械システム要件に遵守している証拠を提供するために、機械シ

ステム適格性確認テスト仕様が、機械システム適格性確認テスト戦略に従って作成されている

。 

3) 機械システム適格性確認テスト仕様に含まれるテストケースが、機械システム適格性確認テ

スト戦略およびリリース計画に従って選択されている。 

4) 選択したテストケースを使用して、統合された機械システムに対するテストが実施され、機

械システム適格性確認テスト結果が記録されている。 

5) 一貫性および双方向トレーサビリティが、機械システム要件と機械システム適格性確認テス

ト仕様に含まれるテストケースとの間、およびテストケースとテスト結果との間で確立されて

いる。 

6) 機械システム適格性確認テストの結果が要約され、影響を受けるすべての利害関係者へ伝達

されている。 

基本プラクティス 

BP1: 回帰テスト戦略を含む機械システム適格性確認テスト戦略の策定 

プロジェクト計画およびリリース計画と整合性のある機械システム適格性確認テスト戦略を策

定する。本戦略には、機械サブシステム変更時に、統合された機械システムに対する再テスト

を実施するための回帰テスト戦略を含む。 [成果 1] 

BP2: 機械システム適格性確認テスト仕様の作成 

機械システム適格性確認テスト戦略に従って、検証基準に基づき、テストケースを含む機械シ

ステム適格性確認テスト仕様を作成する。テスト仕様は、統合された機械システムが機械シス

テム要件に遵守している証拠を提供することに適していなければならない。 [成果 2] 

BP3: テストケースの選択 

機械システム適格性確認テスト仕様からテストケースを選択する。テストケースは、機械シス

テム適格性確認テスト戦略およびリリース計画に従って、十分な網羅性を持つように選択しな

ければならない。 [成果 3] 

BP4: 統合された機械システムのテスト 

選択したテストケースを使用して機械システムに対するテストを実施する。機械システム適格
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性確認テスト結果およびテストログを記録する。 [成果 4] 

備考 1: 不適合事項の取り扱いについては、SUP.9 を参照のこと。 

備考 2: 機械システム適格性確認テストを実施するために、テスト戦略で定義した十分な性能を

備えたテスト環境が利用可能である必要がある。 

BP5: 双方向トレーサビリティの確立 

1. 機械システム要件と、機械システム適格性確認テスト仕様に含まれるテストケースとの

間の双方向トレーサビリティを確立する。 

2. 機械システム適格性確認テスト仕様に含まれるテストケースと、機械システム適格性確

認テスト結果との間の双方向トレーサビリティを確立する。 

3. 機械システム適格性確認テスト結果と、統合された機械システムとの間の双方向トレー

サビリティを確立する。 

[成果 5] 

備考 3: 双方向トレーサビリティは、網羅性、一貫性、および影響分析に役立つ。 

BP6: 一貫性の確保 

1. 機械システム要件と、機械システム適格性確認テスト仕様に含まれるテストケースとの

間の一貫性を確保する。 

2. 機械システム適格性確認テスト仕様に含まれるテストケースと、機械システム適格性確

認テスト結果との間の一貫性を確保する。 

3. 機械システム適格性確認テスト結果と、統合された機械システムとの間の一貫性を確保

する。 

[成果 5] 

備考 4: 一貫性は、双方向トレーサビリティによって裏付けられ、レビュー記録によって実証で

きる。 

BP7: 結果の要約および伝達 

機械システム適格性確認テスト結果を要約し、影響を受けるすべての利害関係者へ伝達する。 

[成果 6] 

備考 5: テストケースの実行に必要な情報すべてを要約の中に記述することで、利害関係者は結

果の判定が可能となる。 

アウトプット作業成果物 

08-52 テスト計画書（DVP：設計検証計画書） [成果 1, 2, 6] 

08-50 テスト仕様書 [成果 2, 3] 

13-50 テスト結果 [成果  4, 6] 

13-22 トレーサビリティ記録 [成果 5] 

13-04 情報伝達記録 [成果 6] 

13-19 レビュー記録 [成果 5] 
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3.2 機械部品エンジニアリングプロセス群 

3.2.1 機械部品要件分析 

ID 

MCE.1 

プロセス名 

機械部品要件分析 

プロセス目的 

機械部品要件分析プロセスの目的は、機械部品のための要件を確立することである。 

プロセス成果 

このプロセスを適切に実装した場合の成果は、以下のとおりである。 

1) 機械部品要件が、上位のシステム要件および上位のシステムアーキテクチャから導き出され

る。 

2) 機械部品要件が分類され、完全性、正確性および検証可能性の観点で分析されている。 

3) 機械部品要件の運用環境への影響が分析されている。 

4) 機械部品要件を実装するための優先順位が定義されている。 

5) 機械部品要件が必要に応じて更新されている。 

6) 一貫性および双方向トレーサビリティが、上位のシステム要件と機械部品要件との間で確立

されている。一貫性および双方向トレーサビリティが、上位のシステムアーキテクチャ設計と

機械部品要件との間で確立されている。 

7) 機械部品要件が、コスト、スケジュール、および技術的な影響に対して評価されている。 

8) 機械部品要件が合意され、影響を受けるすべての利害関係者へ伝達されている。 

基本プラクティス 

BP.1: 機械部品要件の仕様化 

上位のシステム要件、上位のシステムシステムアーキテクチャ、ならびに上位のシステム要件

および上位のシステムアーキテクチャへの変更を使用し、機械部品に必要となる機能および性

能を識別する。機械部品の機能要件および非機能要件を、機械部品要件仕様に明記する。 [成

果 1, 5, 7] 

備考 1: システム要件およびシステムアーキテクチャ設計が、与えられた運用環境を参照してい

る場合、利害関係者要件は、機械部品に必要となる機能および性能を特定するベースとして使

用すべきである。 

備考 2: 非機能要件には、例えば製造、保守、ロジスティクス、環境に関する要件を含む。 

BP2: 機械部品要件の構造化 

機械部品要件を機械部品要件仕様の中で以下の例の様に構造化する。 

 プロジェクトと関連するクラスターに基づくグループ化 

 プロジェクトにおける論理的順序に基づく並べ替え 

 プロジェクトに関連する基準に基づく分類 

 利害関係者のニーズに基づく分類 

[成果 2, 4] 

https://apps.ce.collabserv.com/wikis/home?lang=de-de#%21/wiki/W755daaaff955_44b6_88c7_fd3b45638da6/page/Affected%20stakeholders
https://apps.ce.collabserv.com/wikis/home?lang=de-de#%21/wiki/W755daaaff955_44b6_88c7_fd3b45638da6/page/Affected%20stakeholders
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備考 3: 一般的に優先順位付けには、計画されたリリースに機械の項目を割り当てることが含ま

れる。SPL.2 BP1 を参照のこと。 

BP.3: 機械部品要件の分析 

明記した機械部品要件を、その相互関係を含めて分析し、正確性、技術的な実現可能性、およ

び検証可能性を保証し、リスクの識別に役立てる。コストおよびスケジュールへの影響、なら

びに技術的な影響も分析する。 [成果 2, 7] 

備考 4: コスト、スケジュールおよび品質への影響の分析は、プロジェクトの見積りの修正に役

立つ。MAN.3.BP5 を参照のこと。 

BP4: 運用環境に及ぼす影響の分析 

機械部品要件がシステムエレメントのインタフェースおよび運用環境に及ぼす影響を分析する

。 [成果 3, 7] 

BP5: 検証基準の作成 

各機械部品要件に対して、その要件の検証における定性的および定量的な手段を定義した検証

基準を作成する。 [成果 2, 7] 

備考 5: 検証基準は、要件が合意した制約内で検証できることを実証する。一般的に検証基準は

、機械部品要件への遵守を実証すべく、テストケースの作成または他の検証手段のインプット

として使用する。 

備考 6: テストで取り扱うことのできない検証は、SUP.2 で網羅される。 

BP6: 双方向トレーサビリティの確立 

1. 上位のシステム要件と機械部品要件との間の双方向トレーサビリティを確立する。  

2. 上位のシステムアーキテクチャと機械部品要件との間の双方向トレーサビリティを確立

する。  

[成果 6] 

備考 7: これらの取り組みは、プロジェクトおよび組織のニーズを網羅するように BP6.1 および

BP6.2 を組み合わせることで、重複を防ぐべきである。 

備考 8: 双方向トレーサビリティは、網羅性、一貫性および影響の分析に役立つ。 

BP7: 一貫性の確保  

1. 上位のシステム要件と機械部品要件との間の一貫性を確保する。 

2. 上位のシステムアーキテクチャと機械部品要件との間の一貫性を確保する。 

[成果 6] 

備考 9: 一貫性は、双方向トレーサビリティによって裏付けられ、レビュー記録によって実証で

きる。 

備考 10: システム要件およびシステムアーキテクチャ設計が、与えられた 運用環境を参照して

いる場合、利害関係者要件は、機械部品に必要となる機能および性能を識別するベースとして

使用すべきである。 

BP8: 合意した機械部品要件の伝達 

合意した機械部品要件および機械部品要件の更新をすべての利害関係者へ伝達する。 [成果 8] 

アウトプット作業成果物 

13-04 情報伝達記録 [成果 8] 

13-19 レビュー記録 [成果 6] 

13-21 変更制御記録 [成果 5, 7] 

13-22 トレーサビリティ記録 [成果 1, 6] 

file:///C:/Users/a-nampo/Desktop/自宅勤務用/翻訳WG/SPICE_Mechanical_Engineering%20v1.5.docx%23D.3%20Terms%20
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15-01 分析報告書 [成果 2, 3, 4, 7] 

17-08 インタフェース要件仕様書 [成果 1] 

17-ME04 機械部品要件仕様書 [成果 1] 

17-50 検証基準 [成果 2] 
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3.2.2 機械部品設計 

ID 

MCE.2 

プロセス名 

機械部品設計 

プロセス目的 

機械部品設計プロセスの目的は、評価済みの機械部品設計を提供することである。 

プロセス成果 

このプロセスを適切に実装した場合の成果は、以下のとおりである。 

1) 機械部品を記述した設計が作成されている。 

2) 機械部品のインタフェースが定義されている。 

3) 一貫性および双方向トレーサビリティが、機械部品要件と機械部品設計との間で確立されて

いる。一貫性および双方向トレーサビリティが上位のシステムアーキテクチャと機械部品設計

との間で確立されている。 

4) 機械部品設計が合意され、影響を受けるすべての利害関係者へ伝達されている。 

基本プラクティス 

BP.1: 機械部品設計の作成 

インタフェースを含む機械部品要件の機能要件および非機能要件を用いて機械部品の設計を作

成する。 [成果 1] 

機械部品の設計を作成する際は、製造に関連する要件およびデータを識別し、文書化する。 

備考 1: 非機能要件には、例えばユニット当たりの価格、保守、ロジスティクス、パッケージン

グ、サイズ、重量、製造可能性、環境上の制約、設計ガイドライン、モデリングガイドライン

、故障時間に関する要件を含む。 

備考 2: 製造のための設計および組み立てのための設計は、製造可能性を保証するために使用さ

れる場合がある。 

BP2: 機械部品設計の評価  

相互作用、重要性、技術的な複雑さ、リスク、測定可能性、および検証可能性の観点から機械

部品設計を評価する。 [成果 1,2] 

備考 3: 評価の結果は、機械部品設計に対するテストのインプットとして使用できる。 

BP3: 機械部品設計の検証 

機械部品設計がすべての機械部品要件を満たしていることを検証する。[成果 4] 

備考 4: 機械部品設計の検証には、FEA、シミュレーション、またはプロダクト FMEA を含む。 

BP4: 双方向トレーサビリティの確立  

1. 機械部品要件と機械部品設計との間の双方向トレーサビリティを確立する。 

2. 機械システムアーキテクチャ設計と機械部品設計との間の双方向トレーサビリティを確

立する。 

[成果 3] 

備考 5: プロジェクトおよび組織のニーズを網羅するように BP4.1 および BP4.2 を組み合わせる
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ことで、重複を防ぐべきである。 

備考 6: 双方向トレーサビリティは、網羅性、一貫性、および影響分析に役立つ。 

BP5: 一貫性の確保  

1. 機械部品要件と機械部品設計との間の一貫性を確保する。 

2. 機械システムアーキテクチャ設計と機械部品設計との間の一貫性を確保する。 

[成果 3] 

備考 7: 一貫性は、双方向トレーサビリティによって裏付けられ、レビュー記録によって実証で

きる。. 

BP6: 合意した機械部品設計の伝達 

合意した機械部品設計および機械部品設計の更新を、すべての利害関係者へ伝達する。 [成果 
4] 

アウトプット作業成果物 

04-ME02 機械部品設計書 [成果 1, 2] 

13-22 トレーサビリティ記録 [成果 3] 

13-04 情報伝達記録 [成果 4] 
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3.2.3 機械部品サンプル製造 

ID 

MCE.3 

プロセス名 

機械部品サンプル製造 

プロセス目的 

機械部品サンプル製造プロセスの目的は、機械部品設計および機械部品製造戦略を適切に反映

した機械部品アイテムを製造することである。 

プロセス成果 

このプロセスを適切に実装した場合の成果は、以下のとおりである。 

1) 機械部品製造戦略が策定され、影響を受けるすべての利害関係者へ伝達され、合意されてい

る。 

2) 機械部品アイテムが、機械部品設計に従って製造されている。 

3) 双方向トレーサビリティが、機械部品製造戦略に従って製造された機械部品と記録されたプ

ロセスデータとの間で確立されており、かつ一貫性および双方向トレーサビリティが、記録さ

れたプロセスデータと機械部品製造戦略（コントロールプラン）との間で確立されている。 

4) 製造中に収集された情報が、影響を受けるすべての利害関係者へ伝達されている。 

基本プラクティス 

BP1: 機械部品製造戦略の策定 

機械部品アイテムの製造戦略を策定する。機械部品製造戦略は、機械部品設計、プロジェクト

計画（例：必要なビルドアイテムの数の見積り）、リリース計画（例：リリースおよびそれら

の内容の定義）、およびテスト戦略（例：テスト手法のリリースへのマッピング）と一貫性を

保たなければならない。[成果 1] 

機械部品製造戦略には、製造手法、検証手法（コントロールプラン）の定義が含まれる場合が

ある。 

BP.2: 機械部品製造戦略の合意  

すべての利害関係者（例：エンジニアリング、サンプルショップ、製造）へ合意した機械部品

製造戦略を伝達する。 [成果 1] 

備考 1: 機械部品製造戦略のサプライヤーへの伝達は、ACQ.4 サプライヤー監視によって扱われ

る。 

BP.3: 機械部品製造の保証および支援 

以下に従って、機械部品アイテムの製造を保証し、支援する。 

 機械部品設計 

 機械部品製造戦略 

 要件および製造の関連データ 

機械部品製造戦略に従ってプロセスデータを記録する。 [成果 2, 4] 

備考 2: ここでの製造とは、サンプル段階（例えば、プロトタイプ、量産前のサンプル）のみを

意味し、量産時のプロセスは網羅していない。 

BP.4: 双方向トレーサビリティの確立 
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1. 機械部品製造戦略と機械部品設計との間の双方向トレーサビリティを確立する。 

2. 機械部品製造戦略に従って製造された機械部品アイテムと製造記録との間の双方向トレ

ーサビリティを確立する。 

3. 記録されたプロセスデータと機械部品製造戦略（コントロールプラン）との間の双方向

トレーサビリティを確立する。 

[成果 3] 

備考 3: 双方向トレーサビリティは、網羅性、一貫性、および影響分析に役立つ。 

BP.5: 一貫性の確保 

1. 機械部品製造戦略と機械部品設計との間の一貫性を確保する。 

2. 機械部品製造戦略に従って製造された機械部品アイテムと記録されたプロセスデータと

の間の一貫性を確保する。 

3. 製造記録と機械部品製造戦略（コントロールプラン）との間の一貫性を確保する。 

[成果 3] 

備考 4: 一貫性は、双方向トレーサビリティによって裏付けられ、レビュー記録によって実証で

きる。  

BP.6: 影響を受けるすべての利害関係者へのフィードバックの提供  

機械部品の製造中に収集された情報を、影響を受けるすべての利害関係者へ伝達する。 [成果 
4] 

これらの情報には、以下の内容が含まれる。 

 選択された製造手法の能力 

 機械部品の製造可能性 

 今後のリリースの向けた改善の可能性 

 プロセスデータおよび情報 

備考 5: 不適合事項の取り扱いについては、SUP.9 を参照のこと。 

備考 6: サプライヤーの拠点で製造が実施される場合、上述の情報伝達は、ACQ.4 サプライヤー

監視によって取り扱われる。 

影響を受ける利害関係者とは、以下と関連する者である。 

 工業化 

 量産 

 機械エンジニアリング 

 プロジェクト管理 

アウトプット作業成果物 

11-ME02 機械部品 [成果 2] 

19-ME01 製造戦略 [成果 1] 

13-ME03 製造記録 [成果 2, 4] 

13-22 トレーサビリティ記録 [成果 3] 

13-04 情報伝達記録 [成果 4] 

15-01 分析報告書（有効性、タイミング、およびコストの観点から選択した製造手法の適合

性などの分析結果が含まれる。） [成果 4] 
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3.2.4 機械部品設計に対するテスト 

ID 

MCE.4 

プロセス名 

機械部品設計に対するテスト 

プロセス目的 

機械部品設計に対するテストプロセスの目的は、機械部品アイテムが機械部品設計に遵守して

いる証拠を提供するために、機械部品アイテムのテストを実施することである。 

プロセス成果 

このプロセスを適切に実装した場合の成果は、以下のとおりである。 

1) 機械部品設計に対するテスト戦略が、回帰テスト戦略を含めて策定されている。 

2) 機械部品アイテムが機械部品設計に遵守している証拠を提供するために、機械部品設計に対

するテスト仕様が、機械部品設計に対するテスト戦略に従って作成されている。 

3) 機械部品設計に対するテスト仕様に含まれるテストケースが、機械部品設計に対するテスト

戦略およびリリース計画に従って選択されている。 

4) 機械部品設計に対するテスト戦略および機械部品設計に対するテスト仕様に従って、機械部

品アイテムに対するテストが実施され、その結果が記録されている。 

5) 一貫性および双方向トレーサビリティが、機械部品設計と機械部品設計に対するテスト仕様

との間、および機械部品設計に対するテスト仕様とテスト結果との間で確立されている。 

6) 機械部品設計に対するテストの結果が要約され、影響を受けるすべての利害関係者へ伝達さ

れている。 

基本プラクティス 

BP.1: 回帰テスト戦略を含む機械部品設計に対するテスト戦略の策定  

機械部品設計の変更時に再テストを実施するための回帰テスト戦略を含めて、機械部品設計に

対するテスト戦略を策定する。テスト戦略には、機械部品アイテムが機械部品設計に準拠して

いる証拠を提供する方法を定義しなければならない。 [成果 1] 

備考 1: テスト戦略には、どのアイテムをテストしなければならないかについての計画、および

複数あるリリース内で対象となるテストへのアイテムの割り当てを含めなければならない。専

用のテストで必要なアイテムの数は、偶発的障害および系統的障害を検出できるように考慮し

なければならない。 

BP.2: 機械部品設計に対するテスト仕様の作成 

機械部品アイテムが機械部品設計に遵守している証拠を提供するために、テストケースを含む

機械部品設計に対するテスト仕様を、テスト戦略に従って作成する。 [成果 2] 

BP.3: テストケースの選択  

機械部品設計に対するテスト仕様からテストケースを選択する。テストケースは、機械部品設

計に対するテスト戦略およびリリース計画に従って、十分に網羅性を持つように選択しなけれ

ばならない。 [成果 3] 

BP.4: 機械部品アイテムのテスト 

機械部品設計に対するテスト戦略に従って、機械部品設計に対するテスト仕様を使用して、機
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械部品アイテムをテストする。テスト結果および測定値を記録する。 [成果 4] 

備考 2: 不適合事項の取り扱いについては、SUP.9 を参照のこと。 

備考 3: 機械部品設計に対するテストを実施するために、テスト戦略で定義した十分な性能を備

えたテスト環境が利用可能である必要がある。 

BP5: 双方向トレーサビリティの確立  

1. 機械部品設計と、機械部品設計に対するテスト仕様との間の双方向トレーサビリティを

確立する。 

2. テスト結果と、テストされた機械部品アイテムとの間の双方向トレーサビリティを確立

する。 

3. 機械部品テスト仕様に含まれるテストケースと、機械部品テスト結果との間の双方向ト

レーサビリティを確立する。 

[成果 5] 

備考 4: 双方向トレーサビリティは、網羅性,、一貫性および影響分析に役立つ。 

BP6: 一貫性の確保  

1. 機械部品設計と、機械部品設計に対するテスト仕様との間の一貫性を確保する。 

2. テスト結果と、テストされた機械部品アイテムとの間の一貫性を確保する。 

3. 機械部品テスト仕様に含まれるテストケースと、機械部品テスト結果との間の一貫性を

確保する。 

[成果 5] 

備考 5: 一貫性は、双方向トレーサビリティによって裏付けられ、レビュー記録によって実証で

きる。 

BP7: 結果の要約および伝達 

テスト結果を要約し、影響を受けるすべての利害関係者へ伝達する。 [成果 6] 

備考 6: テストケースの実行に必要な情報すべてを要約の中に記述することで、他の利害関係者

は結果の判定が可能となる。 

アウトプット作業成果物 

08-50 テスト仕様書 [成果 2] 

08-52 テスト計画書 [成果 1,6] 

13-04 情報伝達記録 [成果 6] 

13-19 レビュー記録 [成果 3, 4] 

13-22 トレーサビリティ記録 [成果 4] 

13-50 テスト結果 [成果 3, 5, 6] 
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3.2.5 機械部品要件に対するテスト 

ID 

MCE.5 

プロセス名 

機械部品要件に対するテスト 

プロセス目的 

機械部品要件に対するテストプロセスの目的は、機械部品が機械部品要件に遵守している証拠

を提供するために、機械部品テストを実施することである。 

プロセス成果 

このプロセスを適切に実装した場合の成果は、以下のとおりである。 

1) プロジェクト計画およびリリース計画と整合性のある機械部品要件に対するテスト戦略が、

回帰テスト戦略を含めて策定されている。 

2) 機械部品が機械部品要件に遵守している証拠を提供するために、機械部品要件に対するテス

ト仕様が、機械部品要件に対するテスト戦略に従って作成されている。 

3) 機械部品要件に対するテスト仕様に含まれるテストケースが、機械部品要件に対するテスト

戦略およびリリース計画に従って選択されている。 

4) 機械部品要件に対するテスト戦略および機械部品要件に対するテスト仕様に従って、機械部

品に対するテストが実施され、その結果が記録されている。 

5) 一貫性および双方向トレーサビリティが、機械部品要件と機械部品要件に対するテスト仕様

との間、および機械部品要件に対するテスト仕様とテスト結果との間で確立されている。 

6) 機械部品要件に対するテストの結果が要約され、影響を受けるすべての利害関係者へ伝達さ

れている。 

基本プラクティス 

BP.1: 回帰テスト戦略を含む機械部品要件に対するテスト戦略の策定  

プロジェクト計画およびリリース計画と整合性のある機械部品要件に対するテスト戦略を策定

する。本戦略には、機械部品変更時に、再テストを実施するための回帰テスト戦略を含む。 [

成果 1] 

備考 1: テスト戦略には、どのアイテムをテストしなければならないかについての計画、および

複数あるリリース内で対象となるテストへのアイテムの割り当てを含めなければならない。専

用のテストで必要なアイテムの数は、偶発的障害および系統的障害を検出できるように考慮し

なければならない。 

BP.2: 機械部品要件に対するテスト仕様の作成 

機械部品が機械部品要件に遵守している証拠を提供するために、テストケースを含む機械部品

要件に対するテスト仕様を、テスト戦略に従って作成する。 [成果 2] 

BP.3: テストケースの選択  

機械部品要件に対するテスト仕様からテストケースを選択する。テストケースは、機械部品要

件に対するテスト戦略およびリリース計画に従って、十分な網羅性を持つように選択しなけれ

ばならない。 [成果 5] 

BP.4: 機械部品のテスト 
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機械部品要件に対するテスト戦略に従って、機械部品要件に対するテスト仕様を使用して、機

械部品をテストする。テスト結果および測定値を記録する。 [成果 3] 

備考 2: 不適合事項の取り扱いについては、SUP.9 を参照のこと。 

備考 3: 機械部品の要件に対するテストを実施するために、テスト戦略で定義した十分な性能を

備えたテスト環境が利用可能である必要がある。 

BP5: 双方向トレーサビリティの確立  

1. 機械部品要件と、機械部品要件に対するテスト仕様との間の双方向トレーサビリティを

確立する。 

2. 機械部品要件に対するテスト仕様とテスト結果との間の双方向トレーサビリティを確立

する。 

3. 機械部品適格性確認テスト結果と、テストされた機械部品アイテムとの間の双方向トト

レーサビリティを確立する。 

[成果 4] 

備考 4: 双方向トレーサビリティは、網羅性、一貫性、および影響分析に役立つ。 

BP6: 一貫性の確保  

1. 機械部品要件と、機械部品要件に対するテスト仕様との間の一貫性を確保する。 

2. 機械部品要件に対するテスト仕様とテスト結果との間の一貫性を確保する。 

3. 機械部品適格性確認テスト結果と、テストされた機械部品アイテムとの間の一貫性を確

保する。 

[成果 4] 

備考 5: 一貫性は、双方向トレーサビリティによって裏付けられ、レビュー記録によって実証で

きる。 

BP7: 結果の要約および伝達 

テスト結果を要約し、影響を受けるすべての利害関係者へ伝達する。 [成果 6] 

備考 6: テストケースの実行に必要な情報すべてを要約の中に記述することで、他の利害関係者

は結果の判定が可能となる。 

アウトプット作業成果物 

08-50 テスト仕様書 [成果 2] 

08-52 テスト計画書 [成果 1] 

13-04 情報伝達記録 [成果 6] 

13-19 レビュー記録 [成果 3, 4] 

13-22 トレーサビリティ記録 [成果 4] 

13-50 テスト結果 [成果 3, 5] 
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4 プロセス能力レベルおよびプロセス属性 
 

プロセス能力指標は、該当するプロセス属性によって扱われる能力を達成するための手段であ

る。プロセス能力指標の証拠は、プロセス属性の達成程度の判断に役立てられる。 

プロセスアセスメントモデルの能力座標は、ISO/IEC 33020で定義された能力レベルと同じく6つ

の能力レベルで構成される。プロセス能力指標は、プロセス能力レベル1～5の能力座標に含ま

れる9つのプロセス属性に対して記述されている。 

このプロセスアセスメントモデルにおける各プロセス属性は、プロセスの測定の枠組みで定義

されたプロセス属性と同一である。共通プラクティスは、各プロセス属性の特性について扱う

。共通リソースは、プロセス属性全体と関連している。 

プロセス能力レベル0とは、プロセスが実装されていないか、またはプロセスがプロセス成果を

一部達成していないことを示しているため、いかなる種類の指標も含まない。 

備考: ISO/IEC 33020から複写したプロセス属性の定義およびプロセス属性成果は斜体で記載し、
左側に棒線で記す。  

4.1 プロセス能力レベル 0:不完全なプロセス  

プロセスが実装されていないか、またはそのプロセス目的を達成していない。レベル0では、プ
ロセス目的を体系的に達成している証拠がわずかであるか、またはまったくない。  

4.2 プロセス能力レベル 1:実施されたプロセス  

実装されたプロセスが、そのプロセス目的を達成している。次のプロセス属性を通じて、この
レベルの達成を実証する。 

4.2.1 PA 1.1 プロセス実施プロセス属性  

 プロセス実施プロセス属性は、プロセス目的が達成されている程度を示す測定項目で
ある。このプロセス属性を十分に達成した場合の達成成果は、以下のとおりである。 

 a) プロセスが定義されたプロセス成果を達成している。  
 

共通プラクティ

ス 

GP 1.1.1 プロセス成果を達成する。[達成成果 a] 

基本プラクティスの意図を達成する。 

プロセス成果の証拠となる作業成果物を生成する。 

共通リソース プロセスごとに定義された基本プラクティスの意図を達成する

ために、各種リソースを使用する。 [達成成果 a] 

4.3 プロセス能力レベル 2:管理されたプロセス  

前述した「実施されたプロセス」は、ここでは管理された方法（計画、監視、および調整され
た方法）で実装され、その作業成果物が適切に確立され、制御され、維持されている。 

次のプロセス属性が、前述のプロセス属性と共に、このレベルの達成を実証する。 
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4.3.1 PA 2.1 実施管理プロセス属性  

実施管理プロセス属性は、プロセスの実施が管理されている程度を示す測定項目である。この
プロセス属性を十分に達成した場合の達成成果は、以下のとおりである。 

a) プロセスの実施に対する目標が識別されている。 

b) プロセスの実施が計画されている。 

c) プロセスの実施が監視されている。 

d) プロセスの実施が計画を満足するように調整されている。 

e) プロセスを実施するための責任および権限が定義され、割り当てられ、伝達されている。 

f) プロセスを実施する要員が、責任を実行するために準備されている。 

g) プロセスを実施するために必要なリソースおよび情報が識別され、利用可能とされ、割り当
てられ、使用されている。 

h) 効果的な情報伝達および明確な責任の割り当ての両方を確実にするために、関係者間の窓口
が管理されている。 
  
 

共通プラクティ

ス 

GP 2.1.1 プロセスの実施に対する目標を識別する。[達成成果 a]  

プロセス要件に基づいて、実施目標を識別する。 

プロセスの実施範囲を定義する。 

実施目標を識別する際は、その前提および制約を考慮する。 

備考 1: 実施目標には、以下を含む。 

(1) 時事適切に生成した成果物が定義した品質基準を満足すること 

(2) プロセスサイクルタイムまたは周期 

(3) リソース使用量 

(4) プロセスの境界 

備考 2: 少なくともリソース、工数、およびスケジュールに対するプロ
セスの実施目標を明記すべきである。 

GP 2.1.2 識別した目標を遂行するためにプロセスの実施を計画する。[達

成成果 b] 

プロセスの実施に対する計画を策定する。 

プロセスの実施サイクルを定義する。 

プロセスの実施に対する主要なマイルストーンを確立する。 

プロセス実施属性に対する見積りを決定し、維持する。 

プロセス活動およびタスクを定義する。 

スケジュールを定義し、プロセスを実施するためのアプローチと整合性

を取る。 

プロセスの作業成果物に対するレビュー活動を計画する。 

GP 2.1.3 プロセスの実施を計画に基づいて監視する。[達成成果 c] 

プロセスを計画に従って実施する。 

計画どおりの結果が達成されていることを確実にし、逸脱事項を識別す

るために、プロセスの実施を監視する。 

GP 2.1.4 プロセスの実施を調整する。[達成成果 d] 
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プロセスの実施における課題を識別する。 

計画した結果および目標を達成しない場合、適切な対策を講じる。 

計画を必要に応じて調整する。 

スケジュールを必要に応じて変更する。 

GP 2.1.5 プロセスを実施するための責任および権限を定義する。[達成成

果 e] 

プロセスを実施するための責任、コミットメント、および権限を定義

し、割り当て、伝達する。 

プロセスの作業成果物を検証するための責任および権限を定義し、割り

当てる。 

プロセスの実施の経験、知識、およびスキルに対するニーズを定義す

る。 

GP 2.1.6 計画に従ってプロセスを実施するためにリソースを識別し、準

備し、利用可能にする。[達成成果 f, g] 

プロセスを実施するために必要な人的リソースおよびインフラリソース

を識別し、利用可能にし、割り当て、使用する。 

プロセスを実施および管理する要員を、その責任を遂行させるためにト

レーニング、教育、または指導を通じて準備する。 

プロセスを実施するために必要な情報を識別し、利用可能にする。 

GP 2.1.7 関係者間の窓口を管理する。[達成成果 h] 

プロセスの実施に関与する個人およびグループを決定する。 

関係者に責任を割り当てる。 

関係者間の窓口を管理する。 

関係者間で確実に情報を伝達する。 

関係者間の情報伝達を効果的に行う。 

共通リソース （識別した目標を掲げ、責任および権限を持つ）人的リソース [達成成

果 e, f, h] 

設備およびインフラのリソース [達成成果 g, h] 

プロジェクト計画、管理および制御ツール（時間およびコストの報告機

能を含む） [達成成果 a, b, c, d] 

ワークフロー管理体系 [達成成果 d, f, g, h] 

E メールおよび／または他の情報伝達の仕組み [達成成果 b, c, d, f, g, h] 

情報および／または経験のリポジトリ [達成成果 b, d, e] 

問題管理および課題管理の仕組み [達成成果 c] 

4.3.2 PA 2.2 作業成果物管理プロセス属性  

作業成果物管理プロセス属性は、プロセスによって生成された作業成果物が適切に管理されて
いる程度を示す測定項目である。このプロセス属性を十分に達成した場合の達成成果は、以下
のとおりである。 

a) プロセスの作業成果物に対する要件が定義されている。 
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b) 作業成果物の文書化および制御に対する要件が定義されている。 

c) 作業成果物が適切に識別され、文書化され、制御されている。 

d) 作業成果物が計画された取り決めに従ってレビューされ、要件を満足するために必要に応じ
て調整されている。 

備考1: 作業成果物の文書化および制御に対する要件には、変更および改訂ステータスの識別、
作業成果物の承認および再承認、作業成果物の配布、ならびに該当作業成果物の関連バージョ
ンを必要な時に利用可能にするための要件を含む。 

備考2: この節で述べられる作業成果物は、プロセス成果を通じたプロセス目的の達成結果から
生じるものを指す。 

 

共通プラクティ

ス 

GP 2.2.1 作業成果物に対する要件を定義する。[達成成果 a] 

生成すべき作業成果物に対する要件を定義する。要件は、内容および構

造の定義を含む。 

作業成果物の品質基準を識別する。 

作業成果物に対する適切なレビュー基準および承認基準を定義する。 

GP 2.2.2 作業成果物の文書化および制御に対する要件を定義する。[達成

成果 b] 

作業成果物の文書化および制御に対する要件を定義する。このような要

件には、以下に対する要件を含む。 

(1) 配布方法 

(2) 作業成果物およびそのコンポーネントの識別方法 

(3) トレーサビリティの管理方法 

作業成果物間の依存性を識別し、把握する。 

制御すべき作業成果物の承認に対する要件を定義する。 

GP 2.2.3 作業成果物を識別し、文書化し、制御する。[達成成果 c] 

制御すべき作業成果物を識別する。 

作業成果物に対する変更制御を確立する。 

作業成果物を要件に従って文書化し、制御する。 

作業成果物のバージョンを、適宜、製品構成へ割り当てる。 

作業成果物を適切なアクセスの仕組みを通じて利用可能にする。 

作業成果物の改定ステータスが、容易に確認できる。 

GP 2.2.4 定義した要件を満足するために、作業成果物をレビューし、調

整する。[達成成果 d] 

計画した取り決めに従い、定義した要件に基づき作業成果物をレビュー

する。 

作業成果物に対するレビュー活動で検出した課題を解決する。 

共通リソース 要件管理手法／ツールセット [達成成果 a, b, c] 

構成管理体系 [達成成果 b, c] 

文書化作成および支援ツール [達成成果 b, c] 

文書の識別および制御の手順 [達成成果 b, c] 

作業成果物レビューの手法および経験 [達成成果 d] 



プロセスアセスメントモデル 

SPICE for Mechanical Engineering 

  
47 

レビュー管理手法／ツールセット [達成成果 d] 

イントラネット、エクストラネット、および／または他の情報伝達の仕

組み [達成成果 b, c] 

問題管理および課題管理の仕組み [達成成果 d] 

4.4 プロセス能力レベル 3:確立されたプロセス  

前述した｢管理されたプロセス｣は、ここではそのプロセス成果を達成することのできる定義さ
れたプロセスを使用して実装されている。 

次のプロセス属性が、前述のプロセス属性と共に、このレベルの達成を実証する。 

4.4.1 PA 3.1 プロセス定義プロセス属性  

プロセス定義プロセス属性は、定義されたプロセスの展開を支援するために、標準プロセスが
維持されている程度を示す測定項目である。このプロセス属性を十分に達成した場合の達成成
果は、以下のとおりである。 

a) 標準プロセスが、適切なテーラリングガイドラインを含め、定義されたプロセスへ取り入れ
なければならない基本要素を記述して定義され、維持されている。 

b) 標準プロセスにおいてプロセス間のシーケンスおよび相互作用が決定されている。 

c) プロセスを実施するために必要となる能力および役割が、標準プロセスの一部として識別さ
れている。 

d) プロセスを実施するために必要となるインフラおよび作業環境が、標準プロセスの一部とし
て識別されている。 

e) プロセスの有効性および適切性を監視するために、適切な手法および手段が決定されている
。  
 

共通プラクティ

ス 

GP 3.1.1 定義されたプロセスの展開を支援する標準プロセスを定義し、

それを維持する。[達成成果 a] 

プロセスの基本要素を含む標準プロセスを作成し、維持する。 

標準プロセスの展開ニーズおよび展開背景を識別する。 

プロセスの実装を支援するために、手引きおよび／または手順を必要に

応じて提供する。 

適切なテーラリングガイドラインが必要に応じて利用可能である。 

GP 3.1.2 プロセスが統合システムとして機能するように、プロセス間の

シーケンスおよび相互作用を決定する。[達成成果 b] 

標準プロセスにおけるプロセス間のシーケンスおよび相互作用を決定す

る。 

定義されたプロセスとして標準プロセスを展開することで、プロセスの

完整性を維持する。 

GP 3.1.3 標準プロセスを実施するための役割、能力、責任、および権限

を識別する。[達成成果 c] 

プロセスを実施するための役割を識別する。 

プロセスを実施するための能力を識別する。 
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責任を実行するために必要な権限を識別する。 

GP 3.1.4 標準プロセスを実施するために、必要となるインフラおよび作

業環境を識別する。[達成成果 d] 

プロセスインフラのコンポーネントを識別する（設備、ツール、ネット

ワーク、手法等）。 

作業環境要件を識別する。 

GP 3.1.5 標準プロセスの有効性および適切性を監視するために、適切な

手法および手段を決定する。[達成成果 e] 

プロセスの有効性および適切性を監視するために、手法および手段を決

定する。 

プロセスの有効性および適切性を監視するために、必要となる適切な基

準およびデータを定義する。 

内部監査および管理層によるレビュー活動を実施するためのニーズを確

立する。 

標準プロセスを維持するために、プロセスを変更する。 

共通リソース プロセスモデリング手法／ツール [達成成果 a, b, c, d] 

トレーニング資料およびコース [達成成果 a, b, c, d] 

リソース管理体系 [達成成果 d] 

プロセスインフラ [達成成果 a, b, d] 

監査および傾向分析のツール [達成成果 e] 

プロセス監視手法 [達成成果 e] 

 

4.4.2 PA 3.2 プロセス展開プロセス属性  

プロセス展開プロセス属性は、標準プロセスがプロセス成果を達成するために定義されたプロ
セスとして展開されている程度を示す測定項目である。このプロセス属性を十分に達成した場
合の達成成果は、以下のとおりである。 

a) 定義されたプロセスが、適切に選定した標準プロセス、および／またはテーラリングを実施
した標準プロセスに基づいて展開されている。 

b) 定義されたプロセスを実施するために必要となる役割、責任、および権限が、割り当てられ
、伝達されている。 

c) 定義されたプロセスを実施する要員が、適切な教育、トレーニング、および経験に基づいて
適任である。 

d) 定義されたプロセスを実施するために必要となるリソースおよび情報が、利用可能とされ、
割り当てられ、使用されている。 

e) 定義されたプロセスを実施するために必要となるインフラおよび作業環境が、利用可能とさ
れ、管理され、維持されている。 

f) プロセスの適切性および有効性を実証するため、ならび継続的なプロセス改善の潜在箇所を
評価するために、プロセスの振る舞いを理解する根拠となる適切なデータが、収集され、分析
されている。  
 

共通プラクティ

ス 
GP 3.2.1 標準プロセスの使用に際して特定の背景に関する要件を満足す

るように、定義されたプロセスを展開する。[達成成果 a] 
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定義されたプロセスは、標準プロセスから適切に選定する、および／ま

たは標準プロセスから適切にテーラリングする。 

定義されたプロセスが標準プロセスの要件に適合していることを検証す

る。 

GP 3.2.2 定義されたプロセスを実施するために、役割、責任、および権

限を割り当て、伝達する。[達成成果 b] 

定義されたプロセスを実施するために、役割を割り当て、伝達する。 

定義されたプロセスを実施するために、責任および権限を割り当て、伝

達する。 

GP 3.2.3 定義されたプロセスを実施するために、必要な能力を確保す

る。[達成成果 c] 

割り当てた要員の能力が適切であることを識別する。 

定義されたプロセスを展開する要員に対し、適切なトレーニングが提供

可能である。 

GP 3.2.4 定義されたプロセスの実施を支援するために、リソースおよび

情報を提供する。[達成成果 d] 

必要となる人的リソースを利用可能にし、割り当て、使用する。 

プロセスを実施するために必要となる情報を利用可能にし、割り当て、

使用する。 

GP 3.2.5 定義されたプロセスの実施を支援するために、適切なプロセス

インフラを提供する。[達成成果 e] 

必要となるインフラおよび作業環境が利用可能である。 

インフラおよび作業環境を効果的に管理、維持するための組織的な支援

がある。 

インフラおよび作業環境を使用し、維持する。 

GP 3.2.6 プロセスの適切性および有効性を実証するために、プロセスの

実施に関するデータを収集し、分析する。[達成成果 f] 

定義されたプロセスの振る舞い、適切性、および有効性を把握するため

に、必要となるデータを識別する。 

定義されたプロセスの振る舞い、適切性、および有効性を把握するため

に、データを収集し、分析する。 

分析結果を、標準プロセス、および／または定義されたプロセスにおけ

る継続的なプロセス改善の潜在箇所を識別するために使用する。 

備考 1: プロセスの実施に関するデータは、定量的または定性的なデータ
が利用できる。 

共通リソース フィードバックの仕組み（顧客、要員、他の利害関係者） [達成成果 f] 

プロセスリポジトリ [達成成果 a] 

リソース管理体系 [達成成果 b, c, d] 

知識管理体系 [達成成果 a, b, d, f] 

問題管理体系および変更管理体系 [達成成果 f] 

作業環境およびインフラ [達成成果 d, e] 
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データ収集分析体系 [達成成果 f] 

プロセスアセスメントの枠組み [達成成果 f] 

監査／レビュー体系 [達成成果 f] 

4.5 プロセス能力レベル 4:予測可能なプロセス  

前述した｢確立されたプロセス｣は、ここではそのプロセス成果を達成するために、定義した制
限内で予測して運用されている。定量的な管理のニーズが識別され、測定データが変動の可避
原因を識別するために収集され、分析されている。変動の可避原因に対応するために、是正処
置が講じられている。 

次のプロセス属性が、前述のプロセス属性と共に、このレベルの達成を実証する。 

4.5.1 PA 4.1 定量的分析プロセス属性  

定量的分析プロセス属性は、情報ニーズが定義され、プロセス要素間の関係が識別され、デー
タが収集されている程度を示す測定項目である。このプロセス属性を十分に達成した場合の達
成成果は、以下のとおりである。 

a) プロセスが、定量的な事業目標と整合している。 

b) プロセス情報ニーズが、それと関連性のある定義した定量的な事業目標を支援するために確
立されている。 

c) プロセス測定目標が、プロセス情報ニーズから抽出されている。 

d) プロセス実施に貢献するプロセス要素間の測定可能な関係性が、識別されている。 

e) プロセス実施の定量的な目標が、関連する事業目標を支援するために確立されている。 

f) プロセス測定目標およびプロセス実施の定量的な目標に合わせて、適切な測定方法およびそ
の頻度が識別され、定義されている。 

g) プロセス実施の定量的な目標が満足している程度を測定するために、測定結果が収集され、
その妥当性が確認され、報告されている。 

備考1: 情報ニーズは、通常、管理、技術、プロジェクト、プロセス、または製品の各ニーズを
反映する必要がある。 

 

共通プラクティ

ス 

GP 4.1.1 事業目標を識別する。[達成成果 a] 

定量的に測定したプロセスによって支援される事業目標を識別する。 

GP 4.1.2 プロセス情報ニーズを確立する。[達成成果 a, b]  

識別した事業目標および定量的に測定するプロセスにおける利害関係

者、ならびにその利害関係者のニーズを識別し、定義し、合意する。 

GP 4.1.3 プロセス情報ニーズからプロセス測定目標を抽出する。[達成成

果 a, c] 

確立したプロセス情報ニーズを満足させるために、プロセス測定目標を

抽出する。 

GP 4.1.4 プロセス要素間の測定可能な関係性を識別する。[達成成果 a, d] 

プロセス要素間の関係性を識別する。この関係性は、派生した測定目標

に貢献する。 

GP 4.1.5 定量的な目標を確立する。[達成成果 a, e]  
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識別した測定可能なプロセス要素およびその関係性に対する定量的な目

標を確立する。プロセスの利害関係者との合意を確立する。 

GP 4.1.6 定量的な目標の達成を支援するプロセス測定項目を識別する。

[達成成果 a, f] 

定量的な目標に対する監視、分析、および検証のニーズを支援するため

に、詳細な測定項目を定義する。 

データ収集頻度を定義する。 

基本測定項目から派生した測定結果を作成するためのアルゴリズムおよ

び手法を、適宜定義する。 

基本測定項目および派生測定項目に対する検証の仕組みを定義する。 

備考 1: 通常、標準プロセスの定義範囲は、プロセス測定データの収集を
含めるために拡張する。 

GP 4.1.7 定義されたプロセスを実施した製品およびプロセスに対する測

定結果を収集する。[達成成果 a, g] 

すべての識別した測定項目に対して、データ収集の仕組みを構築する。 

定義した頻度内で必要なデータを収集し、記録する。 

測定結果を分析し、識別した利害関係者へ報告する。 

備考 2: 製品の測定は、プロセスの測定に役立てることが可能である
（例：フィールドでの製品不具合率と、一定期間内にテストで検出した
不具合の数との関連を示したテストの生産性）。 

共通リソース 管理情報（コスト、時間、信頼性、収益性、顧客の利益、リスク等） 

[達成成果 a, b, c, d, e, f] 

適用可能な測定技法 [達成成果 a, d] 

測定ツールおよび測定結果データベース（成果物およびプロセス用）[達

成成果 a, d, e, f, g] 

プロセス測定の枠組み [達成成果 a, d, e, f, g] 

データ分析および測定のためのツール [達成成果 a, b, c, d, e, f] 

4.5.2 PA 4.2 定量的制御プロセス属性  

定量的制御プロセス属性は、プロセス実績を管理して予測可能にするために、客観的データが
使用されている程度を示す測定項目である。このプロセス属性を十分に達成した場合の達成成
果は、以下のとおりである。 

a) 収集したデータを分析する技法が選定されている。 

b) プロセス変動の可避原因が、収集したデータの分析を通じて決定されている。 

c) プロセスの実績を示す分布が確立されている 

d) 変動の可避原因に対応するために、是正処置が講じられている。 

e) 変動の可避原因の影響下にあるプロセスを分析するために、個別の分布が（必要に応じて）
確立されている。  
 

共通プラクティ

ス 

GP 4.2.1 分析技法を選定する。[達成成果 a] 

プロセスの測定項目を制御するための分析手法および分析技法を定義

する。 
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GP 4.2.2 プロセスの実績を示した分布を確立する。[達成成果 c] 

測定結果の予測分布、およびそれに合わせた制御範囲を定義する。 

GP 4.2.3 プロセス変動の可避原因を決定する。[達成成果 b] 

定義した制御範囲からの逸脱をそれぞれ識別し、記録する。 

定義した分析技法を使用して、収集したデータを分析し、これらの逸

脱の可避原因を決定する。 

すべての逸脱と可避原因を記録する。 

GP 4.2.4 可避原因に対処するための是正処置を識別し、実装する。[達

成成果 d] 

変動の可避原因に対処するために、是正処置を決定して記録し、実装

する。 

是正処置結果を監視し、その効果を判断するために評価する。 

GP 4.2.5 プロセスの分析のために個別の分布を確立する。[達成成果 e] 

可避原因の影響下にあるプロセス実績の変動を定量的に把握するため

に、個別の分布を使用する。 

共通リソース プロセス制御および分析技法 [達成成果 a, c] 

統計的分析ツール／アプリケーション [達成成果 a, b, c, e] 

プロセス制御ツール／アプリケーション [達成成果 d, e] 

4.6 プロセス能力レベル 5:革新しているプロセス  

前述した「予測可能なプロセス」は、ここでは組織目標に合わせて変化に対応するために、継
続的に改善されている。 

次のプロセス属性が、前述のプロセス属性と共に、このレベルの達成を実証する。  

4.6.1 PA 5.1 プロセス革新プロセス属性  

プロセス革新プロセス属性は、プロセスの定義および展開に対する革新的な取り組みについて
調査し、プロセスへの変更が識別されている程度を示す測定項目である。このプロセス属性を
十分に達成した場合の達成成果は、以下のとおりである。 

a) 関連する事業目標を支援するプロセス革新目標が定義されている。 

b) 革新の機会を識別するために、適切なデータが分析されている。 

c) 新規技術および新規プロセス概念に基づく革新の機会が識別されている。 

d) プロセス革新目標を達成するために、実装戦略が確立されている。  
 

共通プラクティ

ス 

GP 5.1.1 関連する事業目標を支援するプロセス革新目標を定義する。[達

成成果 a] 

新規プロセス目標およびプロセス革新の潜在的な領域に対する手引きを

提供するために、新規の事業展望および事業目標を分析する。 

GP 5.1.2 革新の機会を識別するためにプロセスデータを分析する。[達成

成果 b] 
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プロセス実績における共通の変動原因を識別し、その影響に対して定量

的な理解を得るために分析する。 

分析したデータに対する定量的な理解に基づき、革新の機会を識別す

る。 

GP 5.1.3 革新の機会を識別するために新規技術および新規プロセス概念

を分析する。[達成成果 c] 

業界のベストプラクティス、新規技術および新規プロセス概念を識別

し、評価する。 

革新の機会に対するフィードバックを積極的に探求する。 

改善の機会を評価する際に、出現したリスクを考慮する。 

GP 5.1.4 改善の展望および目標に基づいて実装戦略を定義し、維持す

る。 [達成成果 d] 

プロセス設計担当者および他の利害関係者を含む組織の管理層が、革新

へのコミットメントを実証する。 

識別した革新の機会および目標を実現するために、実装戦略を定義し、

維持する。 

実装戦略に基づいてプロセス変更を計画し、定義した革新に対する影響

に基づいて優先順位を割り当てる。 

プロセス変更で予測される効果および定義した事業目標に対して予測さ

れる影響を判断するために、プロセス変更結果の妥当性を確認する測定

項目を定義する。 

共通リソース プロセス改善の枠組み [達成成果 a, c, d] 

プロセスのフィードバックおよび分析体系（測定データ、原因分析結果

等） [達成成果 b, c] 

パイロット展開およびトライアルの仕組み [達成成果 c, d] 

4.6.2 PA 5.2 プロセス革新実装プロセス属性  

プロセス革新実装プロセス属性は、プロセスの定義、管理、および実施への変更によって、該
当するプロセスの革新目標が達成されている程度を示す測定項目である。このプロセス属性を
十分に達成した場合の達成成果は、以下のとおりである。 

a) 提案した変更の影響が、定義されたプロセスおよび標準プロセスの目標に基づいて評価され
ている。 

b) 合意したすべての変更の実装が、いかなるプロセス実施の混乱状況も理解し、対応を確実に
実施するために管理されている。 

c) 実際の実施状況に基づくプロセス変更の効果が、定義した製品要件およびプロセス目標に基
づいて評価されている。  
 

共通プラクティ

ス 

GP 5.2.1 定義されたプロセスおよび標準プロセスの目標に基づいて、提

案した各変更の影響を評価する。[達成成果 a] 

プロセス革新の客観的な優先順位を設定する。 

製品品質およびプロセス実施に関する要件および目標に基づいて、明示

した変更を評価する。 

変更箇所以外の定義されたプロセスおよび標準プロセスに対する変更の
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影響を考慮する。 

GP 5.2.2 合意した変更の実装を管理する。[達成成果 b] 

定義されたプロセスおよび標準プロセスへ、容認された変更を効果的か

つ完全に盛り込むために仕組みを確立する。 

プロセス変更の効果および十分な展開に影響を与える要因を識別し、管

理する。以下に、その例を記載する。 

• 経済的要因（生産性、収益性、成長性、効率性、品質、競争力、リ

ソース、および能力） 

• 人的要因（仕事に対する満足度、モチベーション、モラル、対立／

団結、目標に関する合意、参画、トレーニング、および管理期間 

• 管理要因（スキル、コミットメント、リーダーシップ、知識、能

力、組織文化、およびリスク） 

• 技術要因（システムの高度化、技術的専門知識、開発手法、および

新技術のニーズ） 

トレーニングをプロセスのユーザーへ提供する。 

プロセス変更を影響を受けるすべての関係者へ効果的に伝達する。 

変更の実装記録を維持する。 

GP 5.2.3 プロセス変更の効果を評価する。[達成成果 c] 

変更したプロセスの実績および能力を、プロセス目標および過去のデー

タに基づいて測定し、評価する。 

分析結果を文書化し、管理層ならびに標準プロセスおよび定義されたプ

ロセスの設計担当者へ報告するための仕組みを利用可能にする。 

共通の変動要因に対してプロセスの実績が改善されているかを判断する

ために、測定項目を分析する。 

その他のフィードバック（予測可能なプロセスに対する更なる革新の機

会等）を記録する。 

共通リソース 変更管理体系 [達成成果 a, b, c] 

プロセス評価体系（影響分析等）[達成成果 a, c] 
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付録 A プロセスアセスメントおよびプロセス参照モデル

の適合性 

A1. 序文  

SPICE for Mechanical Engineering のプロセスアセスメントモデルおよびプロセス参照モデルは、

ISO/IEC 33004 に定められた適合要件を満たしている。このプロセスアセスメントモデルは、

ISO/IEC 33002 の要件を満たしたアセスメントの実施時に使用できる。 

この節は ISO/IEC 33004 に定められたプロセスアセスメントモデルおよびプロセス参照モデルの

要件に対する適合証明となる。 

[ISO/IEC 33004, 5.5, 6.4] 
 

著作権により、各要件はその番号のみで引用されている。要件の全文はISO/IEC 33004にて参照

できる。  

A2. プロセス参照モデルに対する要件への適合  

従属節 5.3 「プロセス参照モデルの要件」  

下記情報は、本文書の第 1 章および第 3 章に記載している。 

 プロセス参照モデルのドメインの宣言 

 プロセス参照モデルと、その意図された使用背景との関係の記述 

 プロセス参照モデル内に定義されたプロセス間の関係の記述 

ISO/IEC 33004 従属節 5.4 の要件を満たしたプロセス参照モデル範囲内のプロセスの記述は、本

文書の第 4 章にある。 

[ISO/IEC 33004, 5.3.1] 

本プロセス参照モデルの該当業界およびその適用方法、ならびに本プロセス参照モデルに対す

る合意は、本文書の著作権通知と適用範囲に明記している。  

[ISO/IEC 33004, 5.3.2] 

プロセスの記述は一意である。本文書における各プロセスは、一意の名称および ID で識別する。 

[ISO/IEC 33004, 5.3.3] 

従属節 5.4 「プロセス記述」  

プロセス記述の要件は、本文書の第4章におけるプロセス記述によって満たされている。  
[ISO/IEC 33004, 5.4] 
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A3. プロセスアセスメントモデルに対する要件への適合  

従属節 6.1 「序文」  

本プロセスアセスメントモデルの目的は、ISO/IEC 33020に定義されたプロセス測定の枠組み

を用いて、自動車ドメインにおけるプロセス能力のアセスメントを支援することである。  
[ISO/IEC 33004, 6.1]  

従属節 6.2 「プロセスアセスメントモデル範囲」  

本プロセスアセスメントモデルのプロセス範囲は、本文書の第3.1章におけるプロセス参照モデ

ルに定義されている。SPICE for Mechanical Engineeringのプロセス参照モデルは、付録A.2に記述

した通り、ISO/IEC 33004従属節5の要件を満たしている。 

本プロセスアセスメントモデルのプロセス能力範囲は、ISO/IEC 33020に明示されたプロセス測

定の枠組みで定義されている。ISO/IEC 33020は、ISO/IEC 33003の要件を満たしたプロセス能力

測定の枠組みを定義している。 
[ISO/IEC 33004, 6.2]  

従属節 6.3 「プロセスアセスメントモデルの要件」  

SPICE for Mechanical EngineeringのSPICEプロセスアセスメントモデルは、プロセス能力と関連付

けされている。  
[ISO/IEC 33004, 6.3.1]  

本プロセスアセスメントモデルは、ISO/IEC 33020に明示されたプロセス測定の枠組みを織り込

んでおり、ISO/IEC 33003の要件を満たしている。  
[ISO/IEC 33004, 6.3.2]  

本プロセスアセスメントモデルは、本文書内のSPICE for Mechanical Engineeringの参照モデルに

基づく。 

本プロセスアセスメントモデルは、ISO/IEC 33020に定義された測定の枠組みに基づく。 
[ISO/IEC 33004, 6.3.3]  

本プロセスアセスメントモデルに含まれているプロセスは、プロセス参照モデル内で定義され

たものと同一である。  
[ISO/IEC 33004, 6.3.4]  

本プロセスアセスメントモデルのすべてのプロセスに対して、ISO/IEC 33020におけるプロセス

測定の枠組みで定義されたすべてのレベルを表記している。  
[ISO/IEC 33004, 6.3.5]  

本プロセスアセスメントモデルは、本文書の第 3 章に下記内容を定義している。 

 選択したプロセス品質特性 

 選択したプロセス測定の枠組み 

 選択したプロセス参照モデル 

 プロセス参照モデルから選択したプロセス  

[ISO/IEC 33004, 6.3.5 a-d]  

能力座標において、本プロセスアセスメントモデルはISO/IEC 33020のプロセス測定の枠組みに

定義されたすべてのプロセス属性および能力レベルを表記している。  
[ISO/IEC 33004, 6.3.5 e]  
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従属節 6.3.1 「アセスメント指標」  

備考： ISO/IEC 33004出版物における番号のエラーによって、下記参照番号は上述のものと重複している
。ISO/IEC 33004から正しい章節を参照できるように、従属節の表題のテキストを下記の3つの要件のため
に追記した。  

SPICE for Mechanical Engineering のプロセスアセスメントモデルは、第 3.3 章に定義されたアセ

スメント指標を含むことを通じて、プロセス参照モデルで定義されたプロセスに対するプロセ

ス能力の 2 次元的視点を提供している。使用しているアセスメント指標は以下の通りである。 

 基本プラクティスおよびアウトプット作業成果物  

[ISO/IEC 33004, 6.3.1 a「アセスメント指標」]  

 共通プラクティスおよび共通リソース  

[ISO/IEC 33004, 6.3.1 b「アセスメント指標」]  

従属節 6.3.2 「プロセス参照モデルに対するプロセスアセスメントモデルのマッピング

」  

プロセス参照モデルにおけるプロセス目的およびプロセス成果に対するアセスメント指標のマ

ッピングは、第4章の各基本プラクティスの記述に含まれている。 

プロセス測定の枠組みにおけるプロセス属性に対するアセスメント指標のマッピングは、プロ

セス属性のすべての達成成果を含め、第5章の各共通プラクティスの記述に含まれている。 

各マッピングは角括弧の参照によって示されている。  

[ISO/IEC 33004, 6.3.2「プロセスアセスメントモデルのマッピング」]  

従属節 6.3.3 「アセスメント結果の表現形式」  

本プロセスアセスメントモデルにおけるプロセス属性およびその評定は、測定の枠組みで定義

されたものと同一である。その結果、本プロセスアセスメントモデルに基づくアセスメント結

果は、アセスメント範囲内の各プロセスに対する一連のプロセス属性評定として直接表現され

る。変換の形式は不要である。  

[ISO/IEC 33004, 6.3.3 「アセスメント結果の表現形式」] 
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付録 B 作業成果物特性 
本付録に記載した作業成果物特性は、プロセス実装の潜在的なアウトプットをレビューする際

に使用できる。これらの特性は、あるプロセスのアセスメントを裏付けるための客観的な証拠

を提供するために、サンプリングした作業成果物の中から属性を見つけ出すための手引きとし

て記載する。 

本情報を使用する際は、プロセスの背景（アプリケーションドメイン、事業目的、開発方法論

、組織規模等）を確実に考慮するために、文書化したプロセスおよびアセッサーの判断が必要

である。 

作業成果物は、表 B.1 の図式で定義している。作業成果物およびそれらの特性は、与えられた

背景において意図したプロセスの目的に貢献するかどうかを考慮する際の開始点として見なす

べきであり、あらゆる組織が持たなければならないチェックリストの項目ではない。 

 

表 1 – B.1 作業成果物特性における表の構造 

作業成果物ID  作業成果物を参照するために使用される作業成果物の識別番号 

作業成果物名 作業成果物特性と関連のある一般的な名称の例を提供している。この名称

は、プラクティスまたはプロセスによって作成される作業成果物の識別子と

して提供されている。各組織は、これら作業成果物を別の名称で呼んでもよ

い。組織における作業成果物の名称は重要ではない。同様に、組織は、1種

類の作業成果物として定義された特性を含む複数の同等の作業成果物を持っ

てもよい。作業成果物のフォーマットは様々でよい。組織が作成した実際の

作業成果物をここで与えられた例にマッピングすることは、アセッサーおよ

び組織部門のコーディネーターの責任である。 

作業成果物特性 作業成果物と関連のある潜在的な特性の例を提供している。アセッサーは、

組織部門によって提供されたサンプルの中にあるこれらの特性を見つけ出

す。 

 

表 B.2 に定義した作業成果物は、Automotive SPICE 付録 B の作業成果物から拡張されたものを列

挙している。共通作業成果物(ID nn-00)も同様である。混乱を防ぐために、本付録に記載の作業

成果物 ID は、ME (ID nn-MExx)と表記している。 
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表 2 – B.2 作業成果物特性 

WP ID WP Name WP Characteristics 

04-ME01  機械システムアーキ

テクチャ設計書 

 機械構造全体を記述している 

 必要な機械エレメントを識別している 

 自主開発および供給される機械エレメントを識別し

ている 

 機械エレメント間の関係性および依存性を識別して

いる 

 様々なモデルシリーズのバリアント、またはコンフ

ィギュレーションがどのように派生しているかを記

述している 

 機械システムの動的な振る舞いを記述している 

 以下を考慮している 

o 必要なあらゆる機械性能特性 

o 必要なあらゆる機械インタフェース 

o 必要なあらゆるクリティカル特性 

 例：ブロック図、P ダイアグラム／境界ダイアグラ

ム（インタフェース制御文書）、システム構造、3D

モデル 

04-ME02 機械部品設計書 詳細設計を提供している（図面、CAD モデル、データシー

ト、製造に関する要件およびデータ、手作り試作として表

現できる） 

08-ME01 サンプルコントロー

ルプラン 

コントロールプランには、以下を含めなければならない 

 検証のための仕様 

 検証のためのプロセスパラメーター 

 使用する検証手法 

 不適合事項の処理手順 

 使用する検証のインフラ／機器 

11-ME01  機械システム  機械システムとは、アーキテクチャの少なくとも 2

つの機械エレメント（例：機械部品、機械システ

ム）で構成されるグループのことである 

 機械システムとは、少なくとも 2 つの機械アイテム

（例：機械部品、機械システム）を統合したもので

ある 

11-ME02  機械部品  機械部品とは、アーキテクチャにおける最下位レベ

ルの機械エレメントのことである 

 アーキテクチャにおいて、機械エレメントが生成さ

れる最下位レベルを機械部品とも呼ぶ 

13-ME01  特性分類記録 特性の分類を含む識別されたすべての特性を一覧化したも

の 

13-ME02 組み立て記録 使用した BOM を識別している 

組み立てられたアイテムの識別（例：シリアルナンバー、
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バッチナンバー、ロットナンバー） 

以下の内容を記録する 

 所見 

 観察内容 

 計画からの逸脱事項（例：組み立て計画書、コント

ロールプラン） 

13-ME03 

 
製造記録 使用した BOM を識別している 

組み立てられたアイテムの識別（シリアルナンバー、バッ

チナンバー、ロットナンバーなど） 

以下の内容を記録する 

 所見 

 観察内容 

 計画からの逸脱事項（例：組み立て計画書、コント

ロールプラン） 

17-ME01  機械システム要件仕

様書 

使用すべき標準規格を識別している 

構造上のあらゆる考慮点／制約を識別している 

必要なエレメントを識別している 

エレメント間の関係を識別している 

以下を考慮している 

 必要なあらゆる性能特性 

 必要なあらゆるインタフェース 

 必要なあらゆる特性（クリティカリティ、安全性な

ど） 

17-ME02 組み立て手順書 アーキテクチャに基づき、リリース計画に従って機械アイ

テムを機械システムに組み立て／統合する手順の説明が含

まれている 

組み立て手順書およびコントロールプランは、統合計画の

エレメントとなる 

組み立て手順書には以下のものが含まれる 

 組み立てステップ 

 組み立てステップの順序 

 プロセスパラメーター 

 組み立て／統合のために必要なインフラ（例：工

具、ツール、ジグ） 

17-ME03 部品表 部品表（BOM）は、以下を含むシステムすべてのエレメン

トを一覧化したものである 

 エレメント ID 

 部品 ID 

 エレメントインスタンスの数 

 エレメントバージョン 

17-ME04  機械部品要件仕様書 使用すべき標準規格を識別している 

構造上のあらゆる考慮点／制約を識別している 
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以下を考慮している 

 必要なあらゆる性能特性 

 必要なあらゆるインタフェース 

 必要なあらゆる特性（クリティカリティ、安全性な

ど） 

 あらゆる設計要件 

19-ME01  製造戦略 満足すべきニーズ、および目的または目標を識別している 

ニーズ、目的または目標を満足するために選択肢およびア

プローチを確立している 

戦略的な選択肢を評価する対象のための評価基準を確立し

ている 

あらゆる制約／リスク、およびそれらの対処方法を識別し

ている 

製造戦略は、以下の製造分野を定義することで策定される 

 プロセス設計 

 場所 

 製造の垂直範囲 

 製造装置 

 製造の構造およびロジスティクス 

 サプライヤー 

 スタッフ配置 

 リリース計画への参照 

 プロジェクト計画への参照 

 テスト戦略への参照 
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付録 C 用語 
表 C.3 は、Automotive SPICE の機械分野への拡張部分を理解するために役立つと考えられる用語

を列挙している。本表では、機械関連用語、および Automotive SPICE から引用して機械の背景

で用いられる用語の解釈を示している。 

 

表 3 – C.3 用語 

用語 出典 説明 

アプリケーシ

ョンパラメー

ター 

Application 
parameter 

Automotive 
SPICE® 3.1 

アプリケーションパラメーターとは、機能、振舞い、また

はプロパティを決定する機械部品またはシステムの設計特

性を指定することである。 

アプリケーションパラメーターの概念は 2 通りで表現され

る。 

 論理的仕様（名称、記述、ユニット、バリュードメ

イン、閾値、特性曲線をそれぞれ含む） 

 選択したバリアント／アプリケーションに基づいて

受信する実際の定量的なデータ値 

組み立て手順

書 
Assembly in-
struction 

n/a アーキテクチャに基づき、リリース計画を考慮して機械ア

イテムを機械システムに組み立て／統合する手順の説明が

含まれている。 

組み立て手順書およびコントロールプランは、統合戦略の

エレメントである。 

組み立て手順書には以下が含まれる。 

 組み立てステップ 

 組み立てステップの順序 

 プロセスパラメーター 

 組み立て／統合に必要なインフラ（例えば、工具、

ツール、治具） 

部品表 
Bill of  
material 

n/a 部品表（BOM）は、以下を含むシステムのすべてのエレメ

ントを一覧化したものである。 

 エレメント ID 

 エレメントのインスタンス数 

 エレメントのバージョン 

十分な性能を

備えたテスト

環境 
Capable test 
environment 

n/a 文書化、認定（ゲージの反復性および再現性 [R&R]）、お

よびリリースされたテストインフラ。 

部品 
Component 

n/a 部品とは、最終的に部品設計を定義するための機械システ

ムアーキテクチャ設計における最下位レベルのエレメント

のことある。 

一貫性 
Consistency 

Automotive 
SPICE® 3.1 

一貫性とは、内容および意味に焦点を当て、作業成果物が

互いに矛盾していないことを保証する。一貫性は、双方向

トレーサビリティによって裏付けられる。付録 D.4.を参照
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のこと。 

コントロール

プラン 
Control plan 

IATF ISO16949  
Appendix A 

プロセスが定義および実装され、組み立てられたシステム

が各々の仕様を満たしていることを確認するための計画書

である。 

コントロールプランには、以下を含めなければならない。 

 検証のための仕様 

 検証のためのプロセスパラメーター 

 使用する検証手法 

 不適合事項の処理手順 

 使用する検証のインフラ／機器 

網羅性 

Coverage 

n/a 以下が対象である。 

 すべてのオブジェクト 

 関連するオブジェクト 

 マップされたオブジェクト 

網羅性とは、特定の目的のためにマップされたオブジェク

トと関連するオブジェクトとの比率を表すために用いられ

る。 

例: 

 要件網羅性：マップされたシステム要件と関連する

システム要件との比率 

 寸法テスト網羅性：「テストされた寸法の数」対 

「寸法の総数」の比率 

 アイテムテスト網羅性：テストされたアイテムと作

成されたすべてのアイテムとの比率 

 クリティカルな特性の検証範囲：コントロールプラ

ンに基づいてテストまたは検証されたクリティカル

な特性割合（例：製造工程能力 - cpk） 

設計制約 
Design  
constraints 

n/a エレメントを設計するときに考慮しなければならない制限

のこと。 

設計バリアントの制限数。 

例: パッケージング、コスト 

動的振舞い 
Dynamic  
behavior 

n/a システム／部品において時間に依存する物理的な振舞い。 

例：熱的挙動、変形、運動、振動、流体力学 

統合戦略 
Integration 
strategy 

n/a リリース計画に基づきアイテムの組み立て順序を定義して

いる。 

統合テスト 
Integration 
test 

n/a 統合テストは、異なるアイテム間のインタフェースおよび

相互作用に焦点を当てる。 

相互作用 
Interaction 

n/a 相互作用は、各システムエレメント間または各システムエ

レメントと運用環境との間で発生する。 

モデルベース n/a 各エレメントの実現性を十分に表し、寸法、設計、シミュ

レーション、最適化、および評価に用いられるモデル

file:///D:/svn/intacs/WG-Mec-SPICE/2018/SPICE_Mechanical_Engineering%20v1.5.docx%23D.3%20Terms%20
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開発 
Model-based 
development 

（例：解析化、数値化）に基づく開発。 

備考：実物が十分に実現されていることは、テストで検証

されなければならない。 

運用環境 
Operating en-
vironment 

n/a 運用環境とは、考慮されるシステムが動作する背景のこと

である。 

製造 
Production 

n/a 製造とは、部品の製造もしくはシステムの組み立て、また

はその両方を組み合わせとして定義される。 

製造関連要件

およびデータ 
Production 
relevant  
requirements 
and data 

n/a 以下のような製造に関連する要件およびデータを識別す

る。 

 プロセスパラメーター 

 ガイドライン 

 保守要件 

 必要とされる技術 

製造戦略 
Production 
strategy 

Automotive 
SPICE® 3.1 

Wikipedia 

ASPICE 3.1 WP 19-00 戦略 

製造の背景において、 

 満足すべきニーズ、および目的または目標を識別し

ている。 

 ニーズ、目的、または目標を満足するために、選択

肢およびアプローチを確立している。 

 戦略的な選択肢を評価する対象のための評価基準を

確立している。 

 あらゆる制約／リスク、およびそれらの対処方法を

識別している。 

 

Wikipedia [05.03.2017] 
https://de.wikipedia.org/wiki/Produktionsstrategie 

製造戦略とは、商品を作るための製品システムの基本的な

設定のことである。 

製造戦略は、以下の製造分野を定義することで策定され

る。 

 プロセス設計 

 場所 

 製造の垂直範囲 

 製造装置 

 製造の構造およびロジスティクス 

 サプライヤー 

 スタッフ配置 

 リリース計画への参照 

 プロジェクト計画への参照 

 テスト戦略への参照 

 開発または調達の意思決定 

https://de.wikipedia.org/wiki/Produktionsstrategie
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 製造プロセスパラメーター（例：圧力、割合、キャ

リブレーションデータ） 

回帰テスト戦

略 
Regression test 
strategy 

Automotive 
SPICE® 3. 1 

ASPICE 3. 1 WP 19-00 戦略 

回帰テストの背景において、 

 満足すべきニーズ、および目的または目標を識別し

ている。 

 ニーズ、目的、または目標を満足するために、選択

肢およびアプローチを確立している。 

 戦略的な選択肢を評価する対象のための評価基準を

確立している。 

 あらゆる制約／リスク、およびそれらの対処方法を

識別している。 

回帰テストは、以下を定義しなければならない。 

 回帰テストの実施日 

 回帰テストに効果的なテストを識別および選択する

ための方法 

 回帰テストを必要とする変更に対して発生し得る影

響を識別する方法 

回帰テスト 

変更が意図しない影響を引き起こさないこと、およびシス

テムまたはアイテムが依然としてその明示された要件に適

合していることを検証するために、システムまたはアイテ

ムを選択的に再テストすること。 

（ASPICE 3.1 用語を参照） 

リリース計画 
Release plan 

n/a  各リリースに含まれる機能およびフィーチャーを識

別している 

 必要となる関連エレメント（例：ハードウェア、ソ

フトウェア、文書等）を識別している 

 製品の特定のリリースを満たすための顧客要求およ

び要件のマッピング 

リリースとは、サンプルフェーズ（例：A0、A1、B、C、 

D）のことである。 

リリースの目的は、コンセプト検証、設計検証、設計評

価、プロセス検証、プロセス評価である。 
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リリース 
Releases 

n/a リリースとは、エレメントのバージョンおよび他の構成さ

れる生成物（例：文書、プロセス記述、テスト報告書、記

録）に対して承認されたベースラインのことである。 

リリースには目的があり、コンセプト検証、設計検証、設

計評価、プロセス検証、プロセス評価が、リリース目的に

なり得る。 

特殊特性 
Special  
characteristics 

n/a 以下は、特殊特性の例である。 

 設計機能および顧客満足に高い影響を及ぼす重要な

特性 

 設計機能の安全性および／または法的側面に大きな

影響を及ぼす重要な特性 

備考：特殊特性を識別および評価するための適切な手法は

FMEA である。 

詳細は、下記を参照のこと。 

 IATF 16949:2016 8.3.3.3 

 VDA 4 

利害関係者 
Stakeholder 

PMBoK Guide 
Third Edition 

プロジェクトに積極的に関与している、またはプロジェク

トのパフォーマンスもしくは完了によって（プラスまたは

マイナスの）利害の影響を受ける顧客、スポンサー、実行

組織、もしくは一般市民などの個人および組織のことであ

り、プロジェクトおよびその納品物に影響を与える可能性

もある。 

静的振舞い 
Static  
behaviour 

n/a 必要な寿命に渡り、アイテムの時間に依存しない物理的な

振舞い。例：伝達比、重量、質量、形状 

テストケース 
Test case 

IEEE 1012-2004 (A) 特定のプログラムパスを実行したり、特定の要件への

準拠を確認したりするなど、特定の目的のために開発され

た一連のテスト入力、実行条件、および期待される結果。 

(B) テスト項目の入力、期待する結果、および一連の実行

条件を指定する文書 

テスト仕様書 
Test  
specification 

n/a テスト仕様書とは、すべてのテストケースがリスト化され

ているコンテナである。 

トレーサビリ

ティ 
Traceability 

n/a トレーサビリティとは、作業成果物への参照先またはリン

ク先を示す。 

トレーサビリティとは、網羅性分析、影響分析、要件実装

状況追跡等に役立てられる。 

付録 D.4.を参照のこと。 

上位のシステ

ム 
Upper system 

n/a システムは、ツリー上の構造における構成エレメント（シ

ステムおよび部品）に分解される。上位のシステムとは、

焦点を当てているレベルの一つ上のレベルのことを指す。 

file:///C:/Users/a-nampo/Desktop/自宅勤務用/翻訳WG/SPICE_Mechanical_Engineering%20v1.5.docx%23D.3%20Terms%20
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検証基準 

Verification 
criteria 

n/a 検証基準とは、要件を検証するための定性的および定量的

な基準を定義している。 

検証基準とは、合意された制約内で要件を検証できること

を示している。（17-00 要件仕様への追加要件） 

検証手法 
Verification 
method 

IEEE 1012-2004 各要件は検証可能でなければならない。 

オブジェクトまたは生成物の定性的または定量的な検証手

法を以下に示す。 
 テスト 
 レビュー 
 シミュレーション 
 計算 
 公差分析 

 

検証 
(A) システムまたは部品を評価して、特定の開発フェーズ

の製品がそのフェーズの開始時に課せられた条件を満たし

ているかどうかを判断するプロセス。 
(B) ソフトウェアおよびその関連製品が、以下について示

すために、客観的な証拠を提供するプロセス。 

各ライフサイクルプロセス期間（調達、供給、開発、運

用、および保守）にすべてのライフサイクル活動要件

（例：正確性、完全性、一貫性、精確性）に準拠している

こと。 

ライフサイクルプロセス期間に標準規格、慣行、および慣

習を満たしていること。 

各ライフサイクル活動を適切に完了していること。 

後続のライフサイクル活動を開始するためのすべての基準

（例：ソフトウェアが正しく構築されていること）を満足

していること。 
 
 

システム A 

上位のシステム 

部品 A システム B 

部品 B 部品 C 

上位のシステム 
上位のシステム 

上位のシステム 
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付録 D 主要コンセプト 
次のセクションでは、Automotive SPICE PRM および PAM3.1 で導入した主要なコンセプトを参照

し、SPICE for Mechanical Engineering を作成するために微調整を加えている。 

 

D.1 「プラグイン」コンセプト 

次の図に示すように、Automotive SPICE によって提供されるプロセスインタフェースは、プロ

セス範囲を拡張するために用いられる。 

 

 

図 6 – D.1 「プラグイン」コンセプト 

 

D.2 「V 字」のヒント 

Automotive SPICE は、ソフトウェアプロセスを再編成し、V 字の左側の各プロセスに対して、そ

れぞれ対応するプロセスを 1 つずつ右側に配置している。SPICE for Mechanical Engineering は、

このコンセプトを採用しているが、SWE.3 ソフトウェア詳細設計およびユニット構築に相当す

るプロセスを、MCE.2 機械部品設計、および MCE.3 機械部品サンプル製造の 2 つのプロセスに

分割している。このことにより、MCE.2 におけるエンジニアリング活動が、MCE.3 における製

品の物理的な製造から切り離され、業界における実際の進め方をより適切に反映している（図

D.2 参照）。 

 

Automotive SPICE® 3.0 PAM の部分 

SPICE for Mechanical Engineering の部分で、VDA による作成ではなく、Automotive SPICE® 3.0 PAM に含まれていない 

VDA による作成ではなく、Automotive SPICE® 3.0 PAM にも、SPICE for Mechanical Engineering にも含まれていない 

 

シ
ス
テ
ム
レ
ベ
ル 

ド
メ
イ
ン
レ
ベ
ル 
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図 7 – D.2 「V 字」のヒント 

 

D.3 用語「エレメント」、「部品」、「ユニット」、および「アイテム」 

エレメント、部品、およびアイテムの定義は、次の図に示されている。ソフトウェアエンジニ

アリングの用語としての「ユニット」は、この規格では用いられていない。 

 

図 8 – D.3 用語「エレメント」、「部品」、および「アイテム」 

 

エレメントは、「V」の左側にあるアーキテクチャおよび設計レベルにおけるすべての構造オ

ブジェクトである。 

アーキテクチャは、システムのエレメントを明示する。 

エレメントは、アーキテクチャの最下位レベルにある部品に至るまで、階層的により小さなエ

レメントに分解される。 

 

部品は、最終的に部品設計を定義するための機械システムアーキテクチャ設計における最下位

レベルのエレメントである。 
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アイテムは、V モデルの右側のみに存在し、該当するエレメントに対する実装／生成された対

応物のことである。アイテムとエレメントとの間の関係は、n:1 で構成される。 

 

D.4 トレーサビリティおよび一貫性 

トレーサビリティおよび一貫性は、Automotive SPICE 3.1 で定義されているものをそのまま適用

しているが、部品表への準拠を反映させるため、構築された製品と対応するテスト報告書との

間のトレーサビリティおよび一貫性、ならびに構築された部品とシステムとの間のトレーサビ

リティおよび一貫性が拡張されている。 

SPICE for Mechanical Engineering におけるすべてのトレーサビリティおよび一貫性の要件を次の

図に示している。 

 

図 9 – D.4 トレーサビリティおよび一貫性 

 

D.5 「合意」および「要約と伝達」 

このコンセプトは、Automotive SPICE 3.1 から変更せずに採用されている。 

 

D.6 「評価」、「検証基準」、および「遵守の保証」 

このコンセプトは、Automotive SPICE 3.1 から変更せずに採用されている。 

 

D.7 「戦略」と「計画」の関係 

このコンセプトは、Automotive SPICE 3.1 から変更せずに採用されている。 
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付録 E – ISO 9001:2015 および IATF 16949:2016 へのマッピング 
この章では、SPICE for Mechanical Engineering におけるプロセスの基本プラクティスを、ISO 

9001:2015 および IATF 16949:2016 の各章にマッピングしている。 

 

表 4 – E.4 ISO 9001:2015 および IATF 16949:2016 へのマッピング 

SPICE for Mechanical Engineering のシステムレベルの章 DIN EN ISO 9001:2015 および IATF 16949:2016 のコンテンツ 

3 機械システムエンジニアリング 8 運用 

3.1 機械システム要件分析 8.2 製品およびサービスに関する要求事項 

BP1 機械システム要件の仕様化 8.2.2 製品およびサービスに関する要求事項の明確化 

BP2 機械システム要件の構造化 8.2.3 製品およびサービスに関する要求事項のレビュー 

BP3 機械システム要件の分析 8.2.3.1.3 組織の製造フィージビリティ 

BP4 運用環境に及ぼす影響の分析 7.1.4 プロセスの運用に関する環境 

BP5 検証基準の作成 8.3.4  &  8.3.5 
設計・開発の管理 & 設計・開発からのアウトプ

ット 

BP6 双方向トレーサビリティの確立 8.5.2 識別およびトレーサビリティ 

BP7 一貫性の確保 8.3.6 設計・開発の変更 

BP8 合意された機械要件の伝達 8.2.1 顧客とのコミュニケーション 

3.2 機械システムアーキテクチャ設計 8.3 製品およびサービスの設計・開発 

BP1 機械システムアーキテクチャ設計の作成 8.3.3 設計・開発へのインプット 

BP2 機械システム要件の割り当て 8.3.3.1 製品設計へのインプット 

BP3 機械エレメントのインタフェースの定義 8.3.3.1 製品設計へのインプット 

BP4 特殊特性の識別化 8.3.3.3 特殊特性 

BP5 動的および静的振舞いの記述 8.3.5 設計・開発からのアウトプット 

BP6 設計制約の決定および文書化 8.3.5.1 設計・開発からのアウトプット：補足 

BP7 機械システムアーキテクチャの選択肢の評価 8.3.5.1 設計・開発からのアウトプット：補足 

BP8 機械システムアーキテクチャ設計の検証 8.3.5.1 設計・開発からのアウトプット：補足 

BP9 双方向トレーサビリティの確立 8.5.2 識別およびトレーサビリティ 

BP10 一貫性の確保 8.3.6 設計・開発の変更 

BP11 
合意された機械システムアーキテクチャ設計の

伝達 
8.2.1 顧客とのコミュニケーション 

3.3 機械システム統合および統合テスト 8.3.5 設計・開発からのアウトプット 

BP1 機械システム統合戦略の策定 8.3.3.1 製品設計へのインプット 

BP2 
回帰テスト戦略を含む機械システム統合テスト

戦略の策定 
8.5.1.1  コントロールプラン 

BP3 機械システム統合テスト仕様の作成 8.3.3.2  製造工程設計へのインプット 

BP4 機械アイテムの統合 8.3.4.3 試作プログラム 

BP5 テストケースの選定 8.3.4  &  8.3.5 
設計・開発の管理 & 設計・開発からのアウトプ

ット 

BP6 機械システム統合テストの実施 9.1.1.1 製造工程の監視および測定 

BP7 双方向トレーサビリティの確立 8.5.2 識別およびトレーサビリティ 

BP8 一貫性の確保 8.3.6 設計・開発の変更 

BP9 結果の要約および伝達 8.2.1 顧客とのコミュニケーション 
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3.4 機械システム適格性確認テスト 8.3 製品およびサービスの設計・開発 

BP1 
回帰テスト戦略を含むシステム適格性確認テス

ト戦略の策定 
8.3.3.1 

製品設計へのインプット 

 

BP2 機械システム適格性確認テスト仕様の作成 8.3.5.1  
設計・開発からのアウトプット：補足 

 

BP3 テストケースの選定 8.3.4  &  8.3.5 
設計・開発の管理 & 設計・開発からのアウトプ

ット 

BP4 統合された機械システムのテスト 
8.3.4.3  &  

付属書 A 
試作プログラムおよびコントロールプラン  

BP5 双方向トレーサビリティの確立 8.5.2 識別およびトレーサビリティ 

BP6 一貫性の確保 8.3.6 設計・開発の変更 

BP7 結果の要約および伝達 8.2.1 顧客とのコミュニケーション 

4 機械部品エンジニアリング 8 運用 

4.1 機械部品要件分析 8.2 製品およびサービスに関する要求事項 

BP1 機械部品要件の仕様化 8.2.2 製品およびサービスに関する要求事項の明確化 

BP2 機械部品要件の構造化 8.2.3 製品およびサービスに関する要求事項のレビュー 

BP3 機械部品要件の分析 8.2.3.1.3 組織の製造フィージビリティ 

BP4 運用環境に及ぼす影響の分析 7.1.4 プロセスの運用に関する環境 

BP5 検証基準の作成 8.3.4 & 8.3.5 
設計・開発の管理 & 設計・開発からのアウトプ

ット 

BP6 双方向トレーサビリティの確立 8.5.2 識別およびトレーサビリティ 

BP7 一貫性の確保 8.3.6 設計・開発の変更 

BP8 合意した機械部品要件の伝達 8.2.1 顧客とのコミュニケーション 

4.2 機械部品設計 8.3 製品およびサービスの設計・開発 

BP1 機械部品設計の作成 8.3.3 設計・開発へのインプット 

BP2 機械部品設計の評価 8.3.5.1 設計・開発へからのアウトプット：補足 

BP3 機械部品設計の検証 8.3.5.1 設計・開発へからのアウトプット：補足 

BP4 双方向トレーサビリティの確立 8.5.2 識別およびトレーサビリティ 

BP5 一貫性の確保 8.3.6 設計・開発の変更 

BP6 合意された機械部品設計の伝達 8.2.1 顧客とのコミュニケーション 

4.3 機械部品サンプル製造 8.3.4.3 試作プログラム 

BP1 機械部品製造戦略の策定 8.3.3.2  製造工程設計へのインプット 

BP2 機械部品製造戦略の合意 8.3.5.2 製造工程設計からのアウトプット 

BP3 機械部品製造の保証および支援 8.5.1  製造およびサービス提供の管理 

BP4 双方向トレーサビリティの確立 8.5.2 識別およびトレーサビリティ 

BP5 一貫性の確保 8.3.6 設計・開発の変更 

BP6 
影響を受けるすべての利害関係者へのフィード

バックの提供 
8.2.1 顧客とのコミュニケーション 

4.4 機械部品設計に対するテスト 8.3.4 設計・開発の管理 

BP1 
回帰テスト戦略を含む機械部品設計に対するテ

スト戦略の策定 
8.5.1.1 コントロールプラン 

BP2 機械部品設計に対するテスト仕様の作成 8.3.5.1  設計・開発からのアウトプット：補足 

BP3 テストケースの選択 9.2.2.4 製品監査 
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BP4 機械部品アイテムテスト 8.6 製品およびサービスのリリース 

BP5 双方向トレーサビリティの確立 8.5.2 識別およびトレーサビリティ 

BP6 一貫性の確保 8.3.6 設計・開発の変更 

BP7 結果の要約および伝達 8.2.1 顧客とのコミュニケーション 

4.5 機械部品要件に対するテスト 8.3.4 設計・開発の管理 

BP1 
回帰テスト戦略を含む機械部品要件に対するテ

スト戦略の策定 
8.5.1.1 コントロールプラン 

BP2 機械部品要件に対するテスト仕様の作成 8.3.5.1  設計・開発からのアウトプット：補足 

BP3 テストケースの選択 9.2.2.4 製品監査 

BP4 機械部品に対するテストの実施 8.6 製品およびサービスのリリース 

BP5 双方向トレーサビリティの確立 8.5.2 識別およびトレーサビリティ 

BP6 一貫性の確保 8.3.6 設計・開発の変更 

BP7 結果の要約および伝達 8.2.1 顧客とのコミュニケーション 

 


