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内容概要

《ISO/TS 16949五大工具最新版一本通》详解了ISO/TS 16949五大工具。《ISO/TS 16949五大工具最新
版一本通》包括6章，分别为APQP产品质量先期策划和控制计划、FMEA潜在失效模式及后果分析
、PPAP生产件批准程序、过程能力研究、SPC统计过程控制、MSA测量系统分析，每章都配有丰富实
用案例。
为了丰富图书内容，提高指导、借鉴作用，《ISO/TS 16949五大工具最新版一本通》配备了一张光盘
，容纳了第1章～第5章的附加案例，以及质量成本管理、经营计划管理、零缺陷抽样检验方案与8D模
式方面的原理、方法与案例。
讲解清晰、便于应用、案例丰富是本书的突出特点，本书适合各行业的质量经理、质量工程师、内审
员、管理者代表以及组织里的各级管理人员在工作中阅读使用。
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书籍目录

前言
第1章 APQP产品质量先期策划和控制计划
1.1 APQP概述
1.1.1 制订APQP手册的目的
1.1.2 APQP的特点
1.1.3 进行APQP产品质量先期策划的好处
1.1.4 开展APQP的组织
1.1.5 何时进行APQP
1.1.6 开展APQP的基本要求
1.1.7 APQP的5个阶段
1.2 APQP各阶段的内容
1.2.1 计划和确定项目阶段
案例1-1：设计任务书——产品保证计划
1.2.2 产品的设计和开发阶段
1.2.3 过程设计和开发阶段
1.2.4 产品和过程确认阶段
1.2.5 反馈、评定和纠正措施阶段
1.3 APQP实施的几个要点
1.3.1 APQP工作流程的选择
案例1-2：自主研发的较为复杂的产品的设计和开发流程
1.3.2 跨功能小组职责的确定
案例1-3：跨功能小组职责表
案例1-4：跨功能小组职责矩阵图
1.3.3 APQP计划的制订与跟进
案例1-5：APQP工作计划书
案例1-6：APQP工作计划跟进表
1.3.4 APQP程序文件及记录实例
案例1-7：APQP控制程序（有设计责任）
案例1-8：产品质量策划总结和认定表及其填写说明
1.4 控制计划
1.4.1 控制计划的说明
1.4.2 控制计划的内容
1.4.3 制订控制计划的时机
1.4.4 制订控制计划的程序
1.4.5 控制计划标准表格的使用
案例1-9：控制计划（格式）
案例1-10：控制计划检查表
第2章 FMEA潜在失效模式及后果分析
2.1 FMEA概述
2.2 DFMEA（设计FMEA）
2.2.1 DFMEA的特征
2.2.2 DFMEA的用途
2.2.3 DFMEA分析的对象
2.2.4 DFMEA分析的时机
2.2.5 DFMEA分析的过程和方法
2.2.6 DFMEA标准表格的使用
案例2-1：潜在失效模式及后果分析（DFMEA标准格式）
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案例2-2：潜在失效模式及后果分析（DFMEA实例）
2.3 PFMEA（过程FMEA）
2.3.1 PFMEA分析的目的
2.3.2 PFMEA分析对象
2.3.3 PFMEA说明
2.3.4 PFMEA分析程序
2.3.5 PFMEA标准表格的使用
案例2-3：潜在失效模式及后果分析（PFMEA标准格式）
案例2-4：潜在失效模式及后果分析（PFMEA实例1）
第3章 PPAP生产件批准程序
3.1 PPAP概述
3.1.1 PPAP的作用
3.1.2 PPAP的适用范围
3.1.3 PPAP中的重要术语
3.2 提交PPAP的时机
3.2.1 需获得顾客批准的情况
3.2.2 顾客的通知
3.2.3 提交要求的说明
3.3 PPAP提交等级及提交所需的实物和资料
3.3.1 提交等级的划分
3.3.2 各等级需提交/保存的实物和资料
3.4 PPAP的过程要求
3.4.1 PPAP生产的要求——有效的生产
3.4.2 PPAP提交的基本要求
3.4.3 PPAP提交的项目、记录及其要求
3.5 零件提交状态（零件提交的处理结果）
3.6 PPAP记录的保存
案例3-1：顾客生产件批准控制程序（公司作为供货方）
案例3-2：零件提交保证书（PSW）及填写说明
案例3-3：外观批准报告及其填写
第4章 过程能力研究
4.1 过程控制与过程能力
4.1.1 为什么要研究过程能力
4.1.2 过程能力和过程绩效
4.2 过程能力指数与过程绩效指数
4.2.1 过程能力指数的计算
4.2.2 过程绩效指数的计算
4.2.3 过程能力指数与过程绩效指数的联合运用
案例4-1：Cp与Pp的联合运用
4.2.4 过程能力的判断与处置
4.3 过程能力指数与不合格品率、西格玛水平
4.3.1 用过程能力指数计算不合格品率（p）
4.3.2 用过程能力指数计算西格玛水平
4.4 过程能力研究
案例4-2：过程能力研究实例（Ppk）
案例4-3：过程能力研究实例（Cpk）
4.5 过程因素分析
4.5.1 过程因素分析步骤
4.5.2 过程质量的主导因素
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4.5.3 提高过程能力指数的途径
4.5.4 过程因素（5M1E）控制
第5章 SPC统计过程控制
5.1 控制图的原理
5.1.1 过程质量波动的统计规律性
5.1.2 控制图定义与原理
5.2 控制图的控制对象与应用范围
5.2.1 控制图的控制对象
5.2.2 控制图的应用范围
5.3 控制图的种类
5.3.1 按照用途分
5.3.2 按数据的性质分
5.4 控制图应用的一般程序
5.5 控制图的判断准则
5.5.1 控制图的分区
5.5.2 控制图的判断准则——过程异常的8种模式
5.6 控制图的两类错误及检出力
5.6.1 控制图的两类错误
5.6.2 检出力
5.7 控制图在应用中常见的问题
5.8 过程改进策略
5.9 控制图实例（标准值未给定的控制图）
5.9.1 x-R控制图应用实例
案例5-1：x-R控制图应用实例
5.9.2 x-s控制图应用实例
案例5-2：x-s控制图应用实例
5.9.3 Me-R（x~-R）控制图应用实例
案例5-3：Me-R（x~-R）控制图应用实例
5.9.4 x-MR（x-Rs）控制图应用实例
案例5-4：x-MR（x-Rs）控制图应用实例
5.9.5 p不合格品率控制图应用实例
案例5-5：p控制图应用实例（子组容量不等，各子组分别计算控制限）
案例5-6：p控制图（75%n ≤ni≤ 125%n）
案例5-7：p控制图（子组容量相等）
5.9.6 np不合格品数控制图应用实例
案例5-8：np控制图应用实例
5.9.7 不合格数控制图（c图）应用实例
案例5-9：不合格数控制图（c图）应用实例
5.9.8 单位不合格数控制图（u图）应用实例
案例5-10：u控制图应用实例
5.10 标准值给定的控制图
5.10.1 标准值给定的控制图的说明
5.10.2 标准值给定的控制图的应用
案例5-11：标准值给定的控制图应用实例
第6章 MSA测量系统分析
6.1 测量系统
6.1.1 表征数据质量的统计特征量
6.1.2 测量系统的基本概念
6.1.3 测量系统的变差
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6.1.4 测量系统的基本要求
6.2 测量系统分析的时机
6.3 测量系统分析的流程
6.4 测量系统分析的准备与注意事项
6.4.1 MSA计划的制订
6.4.2 量具的准备
6.4.3 测试操作人员和分析人员的选择
6.4.4 分析用样品的选择
6.4.5 测量系统分析的注意事项
6.5 测量系统稳定性分析
案例6-1：测量系统稳定性分析报告
6.6 测量系统偏倚分析
案例6-2：测量系统偏倚分析报告
6.7 测量系统线性分析
6.7.1 线性概述
6.7.2 线性分析方法
案例6-3：测量系统线性分析报告
6.8 测量系统重复性和再现性分析的原理
6.8.1 重复性分析
6.8.2 再现性分析
6.8.3 零件间的变差分析
6.8.4 测量数据的结构分析
6.8.5 测量系统的分辨力与分级数
6.8.6 测量系统重复性和再现性GRR的接受准则
6.9 计量型测量系统分析——均值和极差法
6.9.1 数据的收集程序
6.9.2 收集数据后的计算程序
6.9.3 数据计算及结果分析说明
案例6-4：测量系统重复性和再现性分析实例
6.10 计量型测量系统分析——方差分析法
6.10.1 数据收集
6.10.2 平方和的分解与方差分析
6.10.3 测量系统分析——方差分析法
6.10.4 交互作用不存在时的方差分析
6.11 计量型测量系统分析——极差法
6.11.1 极差法简介
6.11.2 极差法应用程序
6.12 计数型测量系统分析——小样法
6.12.1 计数型计量器具简介
6.12.2 小样法分析程序
6.13 计数型测量系统分析——假设试验分析法（Kappa）
6.13.1 未知基准值的一致性分析
6.13.2 已知基准值的一致性分析
6.14 计数型测量系统分析——信号探测法
参考文献
附录 光盘部分
附录1
第1章 案例
案例附1-1：顾客提供图样的产品设计和开发流程
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案例附1-2：APQP控制程序（按顾客图样生产）
案例附1-3：过程设计和开发阶段总结评审报告
案例附1-4：小批量试制总结报告
案例附1-5：设计评审对象及评审内容
案例附1-6：控制计划（实例）
案例附1-7：控制计划管理规定
案例附1-8：工程更改管理办法
附录2
第2章 案例
案例附2-1：潜在失效模式及后果分析（PFMEA实例2）
案例附2-2：潜在失效模式及后果分析（FMEA）控制程序
附录3
第3章 案例
案例附3-1：供应商生产件批准控制程序（公司作为采购方）
附录4
第4章 案例
案例附4-1：过程能力研究作业指导书
附录5
第5章 案例
案例附5-1：x-R控制图应用作业指导书
附录6 质量成本管理
附6.1 质量体系的财务表现
附6.2 质量成本法概论
附6.3 质量成本科目
附6.4 质量成本的管理分工
附6.5 质量成本数据
附6.6 质量成本核算
附6.7 质量成本分析和报告
附6.8 质量成本的计划与控制
案例附6-1：质量成本分析报告
案例附6-2：质量成本管理程序
附录7经营计划管理
附7.1 经营计划管理流程
附7.2 经营计划实例
案例附7-1：经营计划实例（格式1）
案例附7-2：经营计划实例（格式2）
附录8零缺陷抽样检验方案与8D模式
附8.1 零缺陷抽样方案
案例附8-1：零缺陷（c=0）抽样检查实例
附8.2 8D模式
案例附8-2：8D报告格式
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编辑推荐

张智勇编著的《ISO\TS16949五大工具最新版一本通(附光盘)》所附光盘结合实例详细讲解了ISO／TS
16949五大工具、质量成本管理、经营计划管理、零缺陷抽样方案以及8D模式。与其他同类的书籍相
比，本书具有如下特色：(1)案例丰富，所有案例都来自管理实践。(2)实战性强，可操作性强，方便
读者使用。(3)案例移植性强。
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