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一、制作帕累托图

1 .确定数据的分类及其计量单位

质量数据通常可按人员、机器设备、原料、方法、环境、时间或性

质等特点区分为不同类型。在某些情况下，尚不能完全肯定具体类型

时，当资料采集后再行处理，以便分析。类别不能过多，一般以6～8项为

宜，过多则数据分散，不便分清主次而丧失制图的主旨。

2 .确定数据的时间周期

依据所欲分析问题的性质，确定所需采集资料的时间周期，可以是

一星期、一个月或一年等。周期既不可过长，过长则易丧失及时改变的

机会，可能由于其他因素的变动使问题混杂不清；也不宜过短，以免资

第一节 帕累托图法

帕累托图也称排列图，是按分类数据大小从多到

少顺次排列的柱形图，以明示各类因素对最终结果影

响大小的工具，也是排列各种改进可能性的工具。

此为试读,需要完整PDF请访问: www.ertongbook.com
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料不全而失之偏颇，故应视具体情况而定。

3 .整理数据及计算

整理时，若数据类型已不用进一步合并或划分，则先按加总后数据

的大小顺次重新列表，然后计算每类数据占全部数据的百分率以及从最

大数据开始逐类统计的累计百分率。

4.作图

作图时，先画一横轴，并按表中类型数予以等分；在横轴两端各画

一相对应的纵轴；再画各类影响因素的柱形图，然后在各柱右上角按累

计相对次数百分率打点并连成折线，为帕累托图法。
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二、分析帕累托图

观察柱形条高的前2～3项，一般说来这几项是影响质量的重要因素。

一般把因素分成A、B、C三类：

A类，累计百分数在8 0 %以下的诸因素。

B类，累计百分数在80%～90%的诸因素。

C类，累计百分数在90%～100%的诸因素。

对前2～3项影响品质的因素进行分析，看其包含问题的多少，仔细查找

这些影响因素的产生原因，并预计改善这些因素可以解决多少品质问题。

三、使用帕累托图法的注意事项

( 1 )主要因素最好1～2项，最多不宜超过3项，否则就失去了捕捉“ 少

数”的本意，必要时可考虑重新分类。

( 2 )若一般的项目较多，可并入“ 其他”栏内，排列在柱形图最右边。

( 3 )针对不同情况，可以制成几个不同的帕累托图，加以比较分析，

以提供更多信息。

总之，帕累托图法是将品质不良因素从最重要到最次要进行排序、

分析的技术，通过帕累托图观察出哪些因素是最需要改进的，以改善“ 关

键的少数”去提高产品品质。

帕累托图最早由意大利经济学家Pareto用于分析

社会财富分布状况，后来被美国质量管理学家朱兰博

士用于品质管理，并以此命名。接

相
关

链
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一、明确因果图使用原理

一个质量问题的产生，往往并非一个或少数几个原因所造成，而是

由错综复杂的多种原因共同作用的结果。但在这多种原因中，必有主要

的、关键的原因，要从如此纷繁的原因中理出头绪，查明真正起关键作

用的原因，并非轻而易举。因果图就是利用层层查找影响原因来分析可

供改进的具体、关键的原因。

第二节 因果图法

在使用因果图时，务必集思广益，让各方面有关人员

共同参与，从不同层面深究其原因，以免遗漏重要原因。

还应注意由大到小，由表及里进行分析，追本溯源，确定

主要原因，并到现场作实地调查，再制定解决措施。

因果图，是分析某一质量问题发生原因时所用的

定性图示。其形状酷似鱼骨，故也称鱼骨图。它是日本

质量管理专家石川馨教授所发明，故也常称石川图。
接

相
关

链
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二、制作因果图

品

质

特

性小原因

中原因
大原因

1 .确定要分析的问题(结果)

首先，要确定所欲分析的质量问题，即结果，记入最右侧中部的框

中，再画一自左至右的粗箭形线指向之，此一粗线可看作是鱼骨图的背

骨，鱼背骨的箭头要指向右边，问题应该尽量明确。

2 .进行原因分类

进行原因分类，即将可能收集到的各种原因先行分类。

通常可按与质量问题( 结果) 有关的五大要素即人员、机器设备、原

材料、方法与环境或其他方式予以归纳。然后将归纳出的主因在背骨上

下两侧各画一箭形线(大内)指向背骨。

3 .广泛收集记录各项原因

这是制作中的关键步骤。即通过各种形式，按头脑风暴法收集意

见，并将原因区分为第一层、第二层甚至第三层，分别归入各主因之

下，作为大骨的输入。

4 .记载有关事项

对其中特别重要的原因，可加上醒目标记，用“ ○”或“ □”框起来，

作为制定措施时考虑的重点。此外还应记载图题、制作日期、制作者、

此为试读,需要完整PDF请访问: www.ertongbook.com
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部门或机构名称等。

三、分析因果图

从产生问题的结果出发，首先找出影响质量问题的原因，然后再找

影响大原因质量的中原因，并进一步找影响中原因质量的小原因⋯⋯，

依次类推，步步深入，一直找到能直接采取措施的原因为止。
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一、制作散布图

1 .选定分析对象

选定的分析对象可以是品质特性值之间的关系、因素之间的关系和

品质特性值与因素之间的关系。

2 .搜集数据资料

对欲进行研究的对象用备好的检查表搜集成对数据，一般在3 0组以

上，而且要记录收集的日期、方法等内容。

3 .确定主坐标轴

画出长度大致相等的横轴与纵轴，记上组的名称、计量单位，作好

第三节 散布图法

散布图法是通过绘制散布图来分析因素之间的相

关关系，进而确定因素之间存在何种相关关系，用来

寻找问题的可能原因。在使用散布图法时要注意选取

足够的数据组，并采用合适的方法进行分析。
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二、分析散布图

1 .观察分析法

观察分析法是散布图分析中最粗略的分析法，观察绘好的散布图可

判断出两个变量之间的相关关系。这种方法只适用于较明显的相关关系

的情况，如果因素之间的相关关系不十分明显，则利用观察分析法就很

难判断。

2 .符号检验法

符号检验法是检查点子云的形态，以判断相关关系及其程度的一种

定性分析方法。符合检验法的分析结果要比对照典型图法准确。

符合检验法分析步骤如下：

( 1 )在散布图中作一条平行于x轴的中位线H，平分散布图中所有的点

子，使上下点子数基本相等。

( 2 )在散布图中作一条平等于y轴的中位线V，平分散布图中所有的点

尺度标记。

散布图也称相关图，是研究成对出现的两组数据

之间是否存在相关关系及其相关情况的简单图示方

法。用来发现和确认两组数据之间的相关关系。接

相
关

链
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ⅠⅡ

Ⅲ
Ⅳ

x

y

子，使左右点子数基本相等。

( 3 ) H线与V线在散布图中相交，把散布图分为四个区域Ⅰ、Ⅱ、Ⅲ、

Ⅳ。

(4)清点散布图中四个区域中各自的点子数目n1,n2,n3,n4，恰好在中位

线上的点子不计算。

(5)相关性质判断。若有(n1+n3)>(n2+n4)判为正相关；若有(n1+n3)<(n2+n4)

判为负相关；若有(n1+n3)=(n2+n4)判为不相关。
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一、明确控制图原理

过程处于统计控制状态时，产品总体的质量特性数据的分布一般服从

正态分布，即x～N(μ，σ2)(注：μ—均值，σ—标准差)。质量特性

值落在μ±3σ范围内概率约为99.73%，落在μ±3σ以外的概率只有0.27%，

因此可用μ±3 σ作为上下控制界限，以质量特性数据是否超越这一上、

下界限以及数据的排列情况来判断过程是否处于受控状态，图中需要设

置：

中心线为CL(Central Line)、上控制限为UCL(Upper Control Limit)，

下控制线为LCL(Lower Control Limit)。

CL=μ

控制图是对制程式或服务的品质特性加以测

量、记录并从而进行控制的工具。

第四节 控制图法
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UCL=μ+3σ

LCL=μ－3σ

二、制作控制图

1 .选定质量特性

选定控制的质量特性应是影响产品质量的关键特性。这些特性要能

够计量(或计数)，并且在技术上可以控制。

2 .收集数据

应收集近期的，与目前工序状态一致的数据。在工序能力充足的条

件下，连续采集工序近期数据。一般按采集的时间顺序将数据分为若干

组，每组样本容量相同，数据总数不少于1 0 0。

3 .确定控制界限

首先，求得每组样本质量特性值统计量的观测值；然后，计算所有

样本组观测值的平均数；最后，根据算得的平均值确定控制图的中心线

(CL)和控制上限(UCL)及控制下限(LCL)。

4 .绘制控制图

根据所得控制图的中心线及控制上、下限、绘制控制图。

( 1 )首先是按一定的时间间隔(或产量间隔)进行整群随机抽样，测定

子样的质量特性值，然后将数据逐个描绘在带有上下控制界限和中心线

的坐标图上。

(2)控制图原则上取±3σ作为上、下控制界限。在有限次数的抽样检

测中，如果发现有某些数据超过这个控制范围，就判定工序存在异常性
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