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前  言

  GB/T17989《控制图》计划分为以下9个部分:
———第1部分:通用指南;
———第2部分:常规控制图;
———第3部分:验收控制图;
———第4部分:累积和控制图;
———第5部分:特殊控制图;
———第6部分:指数加权移动平均控制图;
———第7部分:多元控制图;
———第8部分:短周期和小批量控制方法;
———第9部分:自相关过程控制图。
本部分为GB/T17989的第2部分。
本部分按照GB/T1.1—2009给出的规则起草。
本部分代替GB/T4091—2001《常规控制图》,与GB/T4091—2001相比主要技术变化如下:
———增加了4种波动可查明原因的检验模式(见第8章);
———增加了计量控制图的构建方法(见图6)。
———修改了常规控制图图例中符号与颜色(见图7、图8,附录B中所有图示)。
本部分使用重新起草法修改采用ISO7870-2:2013《控制图 第2部分:常规控制图》。
本部分与ISO7870-2:2013相比存在结构变化:
———调整附录A和附录B的顺序。
本部分与ISO7870-2:2013的技术性差异及其原因如下:
———关于规范性引用文件,本部分做了具有技术性差异的调整,以适应我国的技术条件,调整的情

况集中反映在第2章“规范性引用文件”中,具体调整如下:
● 用等同采用国际标准的GB/T3358.2代替ISO3534-2(见第3章);
● 增加引用了GB/T17989.1(见3.1);
● 删除了ISO5479和ISO16269-4:2010。

———增加了术语“子组”(见3.1.1)。
本部分做了下列编辑性修改:
———调整了参考文献的顺序。
本部分由全国统计方法应用标准化技术委员会(SAC/TC21)提出并归口。
本部分起草单位:清华大学、伊莉雅(厦门)生态开发有限公司、青岛大学、中国标准化研究院。
本部分主要起草人:孙静、赵静、许金飞、李莉莉、丁文兴、吴刚。
本部分所代替标准的历次版本发布情况为:
———GB/T4091—2001。
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引  言

  传统的制造工艺针对制造产品的生产过程,通过检测最终产品、筛除其中的不合格品来进行质量控

制。这种检测策略通常是浪费的、不经济的,因为它采用事后检测,这时废品已经生产出来。相反,一开

始就采取预防措施、有效防止废品产生而导致的浪费,则会更加高效。这可以通过收集和分析过程信

息,在过程中及时采取措施实现。

1924年沃特·阿曼德·休哈特提出了控制图方法,这是一种基于统计显著性原则进行过程控制的

图形工具。控制图理论用来区分两种变异。第一种是由“偶然原因”(也称“常见原因”“自然原因”“随机

原因”“固有原因”或“不可控原因”)引起的随机变异。这是由于有很多种始终存在且不易区分的原因会

带来变异;而相对于整个变异,它们中的每一个都只是很小的一部分,并没有产生显著的影响。然而,所
有这些无法确定的随机原因的贡献总和是可测量的,并假定是过程固有的。消除或纠正常见原因,可能

需要资源分配决策,从根本上改变过程和系统。
第二种变异代表该过程的真正变化。这种变化可归因于一些可识别的原因,这些原因不是生产过

程所固有的,且至少在理论上是可以被消除的。这些可识别的原因被称为变异的“可查明原因”(也称特

殊原因、非自然原因、系统性原因或可控原因)。它们可归因于材料缺乏一致性,破损的工具,工艺或程

序不完善,设备的性能异常,或者环境变化。
如果过程变异只源于随机原因,则称该过程处于统计控制状态,或简称“受控”。该变异水平一旦确

定,与该水平的任何偏差都可视为要识别和消除的可查明原因导致的结果。
统计过程控制是将过程建立和保持在一个可接受的、稳定水平的方法,目的是确保该过程的产品和

服务符合规定的要求。其主要统计工具是控制图,这是根据与控制限对比来表示过程当前状态的一系

列观测,进行信息表示和比较的一种图形方法,而该控制限是考虑被称为过程能力的固有过程变异而建

立的。首先,该控制图方法有助于评估过程是否已经达到或持续处于统计控制状态。当过程被认为是

稳定、可预测时,可以进一步分析过程满足客户要求的能力。在过程活动持续进行时,控制图也可以用

来提供过程输出质量特性的连续记录。控制图可以帮助检测重复性过程导致的数据变化的非自然模

式,并提供缺乏统计受控的判断准则。控制图的使用和仔细分析可以更好地理解过程,并且经常会识别

出有价值的改进方法。
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控制图
第2部分:常规控制图

1 范围

GB/T17989的本部分给出了理解和应用常规控制图进行统计过程控制的指南。
本部分仅适用于使用常规控制图进行统计过程控制的情形,所有涉及的补充内容均与常规控制图

相关,诸如:警戒线的使用、趋势模式和过程能力分析等。其他类型的控制图方法可以在GB/T17989.1
中找到有关的描述。

2 规范性引用文件

下列文件对于本文件的应用是必不可少的。凡是注日期的引用文件,仅注日期的版本适用于本文

件。凡是不注日期的引用文件,其最新版本(包括所有的修改单)适用于本文件。

GB/T3358.2 统计学词汇及符号 第2部分:应用统计(GB/T3358.2—2009,ISO3534-2:2006,

IDT)

GB/T17989.1 控制图 第1部分:通用指南(GB/T17989.1—2020,ISO7870-1:2014,MOD)

ISO22514(所有部分) 过程管理中的统计方法 能力和性能(Statisticalmethodsinprocess
management—Capabilityandperformance)

3 术语、定义和符号

3.1 术语和定义

GB/T3358.2和GB/T17989.1界定的以及下列术语和定义适用于本文件。

3.1.1

子组 subgroup
取自同一过程的一组数据,所得到的分组数据使组内差异尽量小,组间差异尽量大。

3.2 符号

下列符号适用于本文件。

n:子组大小或子组样本量,即子组中样本观测值的数目

k:子组数

L:下规范限

LCL:下控制限

U:上规范限

UCL:上控制限

X:质量特性[各个质量特性表示为(X1,X2,X3,…)。有时使用符号Y 代替X]

X:子组均值
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