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一、使用帕累托图法

1 .帕累托图的定义

帕累托图又称排列图，是按分类数据大小从多到少顺次排列的柱形

图，是用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，此工具是以意大利经济学家帕累托( P e r e t o )的名字命

名。

帕累托最早用排列图分析社会财富分布的状况，后来美国质量管理

专家朱兰将其用于质量管理，自此，排列图成为分析和寻找影响质量主

要因素的一种工具。

第一节 品质管理工具选择

在进行产品的质量管理活动时需要对产品质量进

行检验和分析，也就需要利用相关的质量管理工具。
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2 .帕累托图的制作步骤

( 1 )确定数据的分类及计量单位。

( 2 )确定数据的时间周期。

(3)搜集和整理数据。

(4)作图。

二、使用检查表法

检查表又称统计分析表，是利用统计表对数据进行整理和初步分析

原因的一种工具，其格式多样，方法简单，但实用有效。检查表的样式

较多，一般可采用列表式、矩阵表式和绘制草图。

三、使用因果分析图法

1 .因果分析图的定义

因果分析图，是分析某一质量问题发生原因时所用的定性图示。因

其形状酷似鱼骨，所以也称鱼骨图。

因果分析图是日本质量管理专家石川馨教授所发

明，所以也常称为石川图。

接

相
关

链
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因果分析图是一种充分发动员工动脑筋、查原因、集思广益的好办

法，也特别适合于工作小组中实行质量的民主管理。

2 .因果分析图的制作步骤

( 1 )确定要分析的问题。

(2)进行原因分类。

( 3 )收集记录各项原因。

( 4 )在重要的原因上加上标记。

四、使用直方图法

直方图是表示数据变化情况的一种主要工具。用直方图可以直观地

看出产品质量特性的分布状态，判断工序是否处于受控状态，还可以对

总体进行推断，判断其总体质量分布情况。但制作直方图的关键是如何

合理分组，分组通常是按组距相等的原则进行的，两个关键数字是分组

数和组距。

五、使用散布图法

1 .散布图的定义

散布图又称相关图，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。某两组数据之间究竟是否存在相关

关系及此种关系的强弱，可以通过散布图及其有关判定准则来判定。所

以可以使用散布图对某因素同质量缺陷之间的关系进行分析，判断此因

素是否为造成质量缺陷的原因。
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2 .散布图的制作步骤

(1)搜集数据资料。

( 2 )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

好尺度标记。

( 3 )按成对数据在图上绘点。

(4)分析各点的散布状态，考察两者是否具有相关关系及其相关程度。

六、使用关联图法

关联图，又称关系图，是用箭线表示各项存在的问题及其要因以及

要因之间、各项目的及其手段以及手段之间错综复杂的相互之间逻辑关

系的图形。可以运用关联图法解决质量管理问题。

在关联图中双线框（ 椭圆形或方形等均可）表示问题或目的，单线框

表示要因、手段或子目的。对于重点问题或要因，可画上不同颜色或形

式的框，以资醒目。框内文字应简洁明确，不至于产生歧义。箭线一般

多由原因指向结果，由手段指向目的。

七、使用系统图法

系统图法是以系统图系统地寻求解决问题或实现目的的最佳手段的

一种手法。系统图又称树形图或枝叉图，是将所要解决的问题（ 目的）作

为一个系统，逐层分解为子系统（ 手段），直至可以实施质量管理或控制

的要求为止的图形。

系统图在质量管理中可以应用在产品质量保证活动和质量改善方面。
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八、使用矩阵图法

矩阵图法是通过矩阵图进行二维（ 或多维）思考以明确问题所在的一

种手法。矩阵图是用来表达相互的因素群之间有无关系以及关系密切程

度的一种图表，矩阵图只是查找问题所在的一种定性手法。对其中有关

系的，即使是密切关系之处，当前是否确实存在问题，还需进一步调查

分析。

矩阵图最适合二维情况。

特别提示

总之，质量管理的各种工具即方法，具有其各自的优缺点和适用条

件，在选择质量管理工具时要充分了解自身的情况和各种工具的内含，

选择出最适合的质量工具或质量工具组合，真正发挥其效能。
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一、明确检验的项目及规格

对于来料检验来说，依据产品设计要求的零部件图纸、材料、要求

等事项作成检验规格书；对于成品检验来说，依据成品的图纸及设计规

格等，作成成品检验规格书。

二、等级划分质量缺陷

明确致命缺陷、严重缺陷、轻微缺陷各种等级的具体划分、判定的

方法。

第二节 实施抽样检验

抽样检验是一种重要的检验方式，是利用所抽取

的样本对产品或制程进行检验，抽样检验是相对于全

数检验而言，它以批为处理对象。

此为试读,需要完整PDF请访问: www.ertongbook.com



第一章 生产品质管理

9

三、决定品质允收水准A Q L

A Q L的允许水准有很多种，应根据企业自身特点以及企业客户的要求

来确定，具体选用哪种水准。

四、选定抽样方式

使用一次抽样还是多次抽样。

根据从批中一次抽取的样本的检验结果，决定是否接收该批叫做“ 一

次抽样检验”。“ 一次抽样检验”取决于样本量n、接收数、拒收数。而多次

抽样检验至多k次( k≥3 )，在第k次抽取样本后必须作出接收或拒收的决

定。

五、决定检验的严格程度

一般从正常检验开始。

六、确定批的构成

构成一个批的单位产品的生产条件应当尽可能相同，即是应当由

原、辅料相同，生产员工变动不大，生产时期大约相同等生产条件下生

产的单位产品组成。

七、查出样本代码及样本数

查表得出样本代码。
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八、抽取及检验样本

抽取样品后，按第一步的作成的检验规格书进行检验。

九、判定批量

若发现缺陷则按第二步规定判定等级；决定不同等级缺陷允收水准

A Q L；缺陷数小于合格判定个数A c时，判定该批量合格，而超过了不合格

判定个数R e时，则判定该批量不合格；判定每种等级缺陷（ 致使缺陷，严

重缺陷，轻微缺陷）的合格、不合格标准；所有的等级都合格时，则判定

该批量合格，而不管是哪一个等级有不合格时，就判定该批量不合格。

十、处置检验批

如果检验合格，则将批入库或出货，如果不合格则退回供应商或制

造、生产部门。

MIL-STD-105E抽样方案是最具代表性的调整型抽样

方案，于1 9 8 9年由美国军方公布。所谓调整型抽样方

案，其实是指一组宽严程度不同的抽样方案以及他们有

机联系起来的转移规则。它的检验水准一般常用的有一

般检验水准Ⅰ、Ⅱ、Ⅲ和四个特殊检验水准S-1、S-2、

S-3、S-4。一般检验水准最常用，除了特殊规定使用别

的检验水准外，通常使用检验水准Ⅱ。特殊检验水准S-

1、S-2、S-3、S-4，一般在破坏性检查时采用。

接

相
关
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抽样检验在国际上（ 包括我国在内）一般均是依据MIL-STD-105E标准改

编成企业自己的标准进行使用。

总之，抽样检验是产品、制程检验的重要方法，企业可根据自身产

品等情况，结合MIL-STD-105E抽样方案，实施抽样检验。
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一、成品入仓控制检查

1 .数量≤5 0时的检查

数量≤5 0 时，采用全检方式，合格品入仓，不合格品退回车间返

工。

2 .数量≥5 1时的检查

数量≥5 1时，抽样方案见《 生产部成品入仓抽样检查方案》。

(1)批量51≤N≤150时，规定样本量n=20。

规定判断标准：严重不良：(Ac,Re)=(0,1)

轻微不良：(Ac,Re)=(0,1)

(2)批量≥151时，采用正常检查一次抽样方案（ MTL-STD-105E）。几个主

第三节 成品与半成品控制

成品入仓检查和半成品品质控制是生产品质管理

的重要环节，要加强成品与半成品控制，就必须明确

控制的程序和方法。
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要要素如下：

检查水平：IL=Ⅱ

合格质量水平：严重不良/AQL=1.0；轻微不良/AQL=2.5。

3 .注意事项

( 1 )产品检查前，应首先查看内、外箱、彩盒、胶袋是否用错，如用

错，则整批退车间返工。

( 2 )产品检查前，按“ 生产通知单”的要求，查看随产品发出的配件、

资料(包括说 明书、保证卡等)是否齐全，如不齐全或装错，则整批退车

间返工。

( 3 )如发现有产品混装，则整批退车间返工。

( 4 )批量构成：≤半天的产量。

生产部成品入仓抽样检查方案
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4 .不良品的主要表现

(1)严重不良

①产品性能缺陷。

②披锋、零部件损伤、各零部件配合不良。

③金属件保护层起层、剥落；L C D挂伤。

④扣位松脱；零部件易拉胶。

⑤塑胶件裂纹、缺料、明显的变形等。

⑥标志、字体、图案错误。

⑦在离眼30cm距离处作外观检查，立即发现的外观不良为严重不良。

⑧扣位联接、螺钉联接、超声波焊接处有松脱现象。

⑨机内有异物（ 摇摆产品，听到异响）。

⑩转动处，转动不灵活。

螺钉有滑牙现象。

贴片黏贴不牢靠，有鼓胀、四周翘起现象。

少配件，少随机资料（ 说明书、保证卡等）。

(2)轻微不良

①在离眼30cm距离处作外观检查，4～5秒才发现的外观不良为轻微不

良。

②产品上留有贴纸之类能去除的异物。

二、半成品控制

1 .半成品制程控制

(1)IPQC的控制范围

11

12
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