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《质量检测与控制》

前言

　　随着全球范围内物质的丰富，市场格局已经实现了从卖方市场到买方市场的转变。在这种情况下
，全生命周期的产品质量成为决定产品竞争力的关键因素，特别是产品的制造质量，往往成为区分产
品质量优劣的最后指标。20世纪90年代初，美国汽车就是由于制造质量低于日本，丧失了相当部分的
国内市场份额，也正是由于制造质量的提高，才逐步夺回了失去的国内市场。　　近年来，国内企业
界也对质量问题高度重视，特别是面对加入WTO后竞争的压力，企业内部和社会范围的各种质量控制
技术培训层出不穷，各个级别的质量体系认证活动竞相展开，许多企业还建立了“质量一票否决权”
制度。为适应国内制造业的发展，国内众多院校都相应地加强了质量控制技术的研究，教育部借助世
界银行贷款率先在全国范围内组建了11个工程训练中心，有关质量控制技术的训练是其中的重要内容
。本书就是在此背景下编写的。　　本书以质量检测、质量评价、过程控制和质量的连续改进为主线
展开。第1章介绍质量管理的发展历程和质量保证体系；第2章介绍形位公差、表面粗糙度检测设备以
及三坐标测量机；第3章和第4章分别介绍常用的统计方法和工序能力指数、质量损失系数等质量评价
方法；第5章讲述典型的过程控制图及工序诊断调节控制法；第6章主要介绍正交试验设计与三次设计
的概念；第7章与第8章介绍制造质量连续改进方法以及连续改进实例。本书力求深入浅出，强调实用
性和可训练性。　　本书由上海交通大学来新民主编。参加编写的有：来新民（第l章、第8章8．2节
），北京科技大学贾志新（第2章、第7章、第8章8．1节），东南大学贾民平（第3章、第4章），上海
交通大学赵亦希（第5章、第6章）。全书由上海交通大学陈关龙教授主审，河海大学林萍华教授和哈
尔滨工业大学李旦教授也参加了审阅，对书稿提出了许多宝贵意见。
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内容概要

《质量检测与控制》介绍机械制造中制造质量的概念、典型检测设备、质量的基本控制方法，并给出
应用实例。内容包括绪论、机械加工质量检测仪器与设备、质量控制的基本统计分析方法、工序质量
评价、工序控制、产品及工艺设计中的质量控制、制造质量的连续改进、制造质量连续改进实例等8
章。
《质量检测与控制》内容涉及面广，图文并茂，特别体现方法和内容的可训练性。
《质量检测与控制》为高等学校现代工程技术训练系列教材之一，也可作为企业工程师和其他技术人
员的参考用书。
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章节摘录

　　1．2质量控制的发展历程　　商品的竞争过程也是质量管理不断发展和完善的过程。质量控制的
发展过程大致可以分为三个阶段：产品质量检查、统计质量控制和全面质量控制。　　1．产品质量
检查阶段　　最初人们根据积累的生产经验和使用经验，制定出相应的质量标准，生产工人本身既是
加工者又是检查者。该阶段可称为“操作者的质量管理”，质量管理还没有形成科学理论。19世纪
末20世纪初，美国工程师泰勒（F．w．Taylor）和法国工程师亨利提出了“科学管理运动”，主张管
理人员和操作人员进行分工，使检查产品质量的职责由工人转移到了工长手中，形成了所谓的“工长
的质量管理”。　　20世纪30年代，由于生产规模扩大和产品精度的提高，以及广泛使用公差和互换
性概念，“工长的质量管理”已无力承担质量检查与质量管理的职责，逐步被“泰勒制度”取代，即
：计划与执行分离，产品检查与制造分离。检验成为独立工序，形成了计划设计、执行操作、质量检
查三个方面各司其责的职能管理体系，称为“检验员的质量管理”或“事后检查”。　　“事后检查
”的优点在于：设计、制造、检验分属三个部门，有人专职制定标准（计划），有人负责制造（执行
），有人专职按照标准检验产品质量（检验）。各部门职责明确，体现了产品质量标准的严肃性。但
“事后检查”只起到“把关”的作用，而无法在生产过程中“预防”和“控制”不合格品的产生。况
且，此时的检验是全数检验，对于批量大的产品，或对于破坏性检验，这种检验是不经济和不实用的
。这就为把数据统计的原理和方法引入质量管理领域在客观上创造了条件。
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