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实验一：帕累托图的制作和应用 

一、 实验目的和要求 

1. 掌握采用帕累托图（排列图）进行产品质量的定量分析，找出影响产品质量

的主要问题或主要因素； 
2. 掌握使用 Minitab 进行几种输入数据格式的帕累托图的绘制和分析； 

二、 实验环境 

硬件：Windows 操作系统的计算机，CPU：1Ghz 以上，内存：512Mb 以上； 
软件：Minitab 15、Microsoft Word 2003； 

三、 实验内容 

1. （计数数据的帕累托图制作）收集一个印刷电路板生产线所生产产品的质量

缺陷，并整理如下表所示，使用 Minitab 绘制帕累托图，并分析导致质量缺

陷的 A、B 和 C 类因素。 
电路板缺陷原因统计表 

缺陷项目 缺陷发生数 
部件功能有缺陷 432 
部件没插牢 123 
粘结剂过量 693 
装错部件 23 
标错固定孔 213 
电路线路问题 11 
线路板尺寸偏差 139 
线路板涂层偏厚 9 

注： 

（1） A 类因素不宜过多，最好为 1~2 个，最多不能超过 3 个，否则就失去找主要原因的

意义； 

（2） 影响小于 5%的因素可以合并为其他类，以避免图形横轴过长，并绘制在横轴的最后； 

（3） 在实际的质量改善项目中，针对主要因素采取措施后，应重新收集数据，按照质量

因素重新绘制帕累托图，以检查改善措施的效果。 

2. （含原始数据的帕累托图制作）某装配线在两个月中停线的原因记录数据如

下表，使用 Minitab 做排列图，分析产线停线的主要原因并提出相应的改善

措施。 
 
 
 



《质量管理与可靠性》上机实验指导书 

Page 2 of 10 

产线停线时间及原因记录表 

时间 停线原因 时间 停线原因 时间 停线原因 

2011/3/3 8:35 设备故障 2011/3/26 21:58设备故障 2011/4/16 23:50 产品检验不合格

2011/3/4 10:37 气压不足 2011/3/27 17:57气压不足 2011/4/18 14:04 设备故障 

2011/3/5 18:12 线间库存积压 2011/3/27 19:52等待多能工 2011/4/18 15:15 线间库存积压 

2011/3/6 16:55 部件缺料 2011/3/29 12:31气压不足 2011/4/19 2:34 部件缺料 

2011/3/8 2:14 产品检验不合格 2011/3/30 21:06部件缺料 2011/4/19 3:30 设备故障 

2011/3/9 0:23 停电 2011/4/1 13:53 产品检验不合格2011/4/20 8:28 部件缺料 

2011/3/10 1:52 等待多能工 2011/4/1 18:12 线间库存积压 2011/4/21 4:34 设备故障 

2011/3/11 14:09 设备故障 2011/4/3 10:33 设备故障 2011/4/22 2:30 线间库存积压 

2011/3/13 1:26 部件缺料 2011/4/3 15:09 线间库存积压 2011/4/22 8:59 设备故障 

2011/3/13 18:42 线间库存积压 2011/4/4 20:16 设备故障 2011/4/23 6:40 线间库存积压 

2011/3/15 10:53 设备故障 2011/4/5 21:02 部件缺料 2011/4/23 16:40 部件缺料 

2011/3/16 0:20 产品检验不合格 2011/4/7 8:53 气压不足 2011/4/23 18:14 等待多能工 

2011/3/16 17:19 设备故障 2011/4/7 17:11 设备故障 2011/4/24 8:49 线间库存积压 

2011/3/18 10:51 部件缺料 2011/4/9 6:22 气压不足 2011/4/24 16:36 停电 

2011/3/20 2:22 设备故障 2011/4/10 0:02 线间库存积压 2011/4/24 20:53 线间库存积压 

2011/3/20 2:22 气压不足 2011/4/10 20:23停电 2011/4/25 17:45 设备故障 

2011/3/20 12:50 线间库存积压 2011/4/11 6:13 部件缺料 2011/4/27 9:18 部件缺料 

2011/3/20 14:08 设备故障 2011/4/12 17:58设备故障 2011/4/28 14:19 气压不足 

2011/3/21 0:01 气压不足 2011/4/13 7:42 气压不足 2011/4/29 1:13 设备故障 

2011/3/21 3:04 部件缺料 2011/4/13 17:00部件缺料 2011/4/30 7:50 线间库存积压 

2011/3/22 20:46 线间库存积压 2011/4/13 20:11设备故障 2011/5/1 3:52 产品检验不合格

2011/3/24 0:59 气压不足 2011/4/14 9:08 线间库存积压 2011/5/2 8:50 等待多能工 

2011/3/25 10:17 设备故障 2011/4/14 13:58设备故障 2011/5/2 14:15 气压不足 

2011/3/26 19:05 线间库存积压 2011/4/15 8:58 气压不足 2011/5/2 21:10 设备故障 

 

四、 实验结果及分析 

 
 

五、 实验思考题 

1. 如何使用 Minitab 制作计数数据的排列图，写出其步骤； 
2. 比较 Minitab 制作计数数据和原始数据排列图操作步骤的异同； 
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实验二：直方图的制作和应用 

一、 实验目的和要求 

1. 掌握采用直方图进行工序质量的定量分析，判定生产过程是否处于异常状态； 
2. 掌握使用 Minitab 进行直方图的绘制和分析； 

二、 实验环境 

硬件：Windows 操作系统的计算机，CPU：1Ghz 以上，内存：512Mb 以上； 
软件：Minitab 15、Microsoft Word 2003； 

三、 实验内容 

1. 已知某一轻工产品的质量特性(技术标准)，要求伸长为 8-24 毫米，现从加工

过程中抽取 50 件产品，测量期伸长长度如下表，使用 Minitab 做直方图，并

分析该加工过程是否存在异常。 
产品伸长尺寸数据表 

21 晚班 17 晚班 18 晚班 20 晚班 21 晚班 

20 白班 18 白班 16 白班 18 白班 17 白班 

23 晚班 19 晚班 20 晚班 16 晚班 19 晚班 

16 白班 14 白班 19 白班 16 白班 16 白班 

22 晚班 18 晚班 16 晚班 22 晚班 15 晚班 

17 白班 20 白班 17 白班 19 白班 21 白班 

18 晚班 22 晚班 19 晚班 21 晚班 22 晚班 

18 白班 18 白班 21 白班 15 白班 19 白班 

19 晚班 19 晚班 20 晚班 14 晚班 21 晚班 

20 白班 17 白班 15 白班 15 白班 16 白班 

注： 
1. 不分白班和晚班进行直方图制作和分析； 
2. 将白班和晚班分别进行直方图制作和分析； 

四、 实验结果及分析 

 
 

五、 实验思考题 

1. 如何使用 Minitab 制作直方图，写出其步骤； 
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实验三：因果图的制作和应用 

一、 实验目的和要求 

1. 掌握采用因果分析图法将质量问题及其原因之间的关系以直观的图示方式表

示出来，学会分析影响产品质量诸因素之间的关系； 
2. 掌握使用 Minitab 进行因果图的绘制和分析； 

二、 实验环境 

硬件：Windows 操作系统的计算机，CPU：1Ghz 以上，内存：512Mb 以上； 
软件：Minitab 15、Microsoft Word 2003； 

三、 实验内容 

1. 某建筑工程混凝土强度不足，造成工程质量缺陷，通过头脑风暴法整理后得

到混凝土强度不足的可能原因的鱼刺图如下图所示，首先在 Minitab 中将原

因按照图示的关系制作数据表格，然后制作鱼刺图，对于无法直接通过数据

表中数据生成的分支，在 Minitab 的鱼刺图上手工绘制出来。 

混
凝
土
强
度
不

足

人机材料

环境 方法

新工人没培训

基础知识差

施工没

交底

分工不明确

责任心差

图快

偷懒

搅拌机失修

振捣器常坏

沙石含泥量大

未筛选

水泥用量不足

水泥过期

养护差

未覆盖

配合比不当

模板漏浆

振捣差

塌落度不适宜 水灰比

不准

计量不准

温度太低

 

四、 实验思考题 

1. 如何使用 Minitab 制作鱼刺图，写出其步骤； 
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实验四：计量值控制图的制作和应用 

一、 实验目的和要求 

1. 掌握采用 Minitab 进行计量值控制图绘制的过程和方法； 
2. 能够通过控制图进行工序稳定性和过程能力分析； 

二、 实验环境 

硬件：Windows 操作系统的计算机，CPU：1Ghz 以上，内存：512Mb 以上； 
软件：Minitab 15、Microsoft Word 2003； 

三、 实验内容 

1. 在进行质量控制过程中，对产品的某个质量特性值进行抽样检验，每次抽检

4 个样品，共抽取了 15 组样本，测量的特性数据如下表所示，使用 Minitab

制作 X R− 控制图，并分析该加工过程是否存在异常。 

产品尺寸数据表 

样本序号 x1 x2 x3 x4 
1 6 9 10 15 
2 10 4 6 11 
3 7 8 10 5 
4 8 9 7 13 
5 9 10 6 14 
6 12 11 10 10 
7 16 10 8 9 
8 7 5 9 4 
9 9 7 10 12 

10 15 16 8 13 
11 8 12 14 16 
12 6 13 9 11 
13 7 13 10 12 
14 7 13 10 12 
15 11 7 10 16 

 
2. 若该特性值质量控制限为[5,15]，特性均值标准为 10，分析该过程的工序能

力； 
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四、 实验结果及分析 

 
 
 

五、 实验思考题 

1. 如何使用 Minitab 制作 X R− 控制图，写出其步骤； 

2. 如何使用 Minitab 进行工序能力分析，写出其步骤； 
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实验五：计数值控制图的制作和应用 

一、 实验目的和要求 

1. 掌握采用 Minitab 进行计数值控制图绘制的过程和方法； 
2. 能够通过控制图进行工序稳定性和过程能力分析； 

二、 实验环境 

硬件：Windows 操作系统的计算机，CPU：1Ghz 以上，内存：512Mb 以上； 
软件：Minitab 15、Microsoft Word 2003； 

三、 实验内容 

1. 某车间在一次质量检验过程中，每个样本抽取 100 件，共抽查 25 批样本对某

产品的质量特性指标进行检验，得到下表所示的统计数据，根据所给的数据，利

用 Minitab 作出该产品的 Pn 控制图，并利用控制图对生产过程进行分析。 
不合格品数统计表 

样本序号 样本容量 n 不合格品数 pn 样本序号样本容量 n 不合格品数 pn 

1 100 3 14 100 5 
2 100 3 15 100 3 
3 100 8 16 100 2 
4 100 2 17 100 1 
5 100 0 18 100 4 
6 100 3 19 100 3 
7 100 8 20 100 2 
8 100 0 21 100 2 
9 100 4 22 100 4 

10 100 1 23 100 1 
11 100 5 24 100 0 
12 100 2 25 100 3 

13 100 1 ∑  2500 70 

 

四、 实验结果及分析 

 

五、 实验思考题 

1. 如何使用 Minitab 制作 Pn 控制图，写出其步骤； 
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实验六：相关图的制作和应用 

一、 实验目的和要求 

1. 掌握采用 Minitab 进行相关图绘制的过程和方法； 
2. 掌握利用 Minitab 获得两变量 x 和 y 之间的线性回归方程和相关系数； 

二、 实验环境 

硬件：Windows 操作系统的计算机，CPU：1Ghz 以上，内存：512Mb 以上； 
软件：Minitab 15、Microsoft Word 2003； 

三、 实验内容 

1. 某部件制造工序中实测出温度 x 和硬度 y 两组数据如下表所示，试用 Minitab
绘制出两组数据之间的相关图，并求出 x 与 y 的线性回归方程和相关系数。 

温度和硬度相关数据表 

序号 温度 x℃ 硬度 y 序号 温度 x℃ 硬度 y 
1 840 45 16 860 54 
2 880 48 17 880 55 
3 910 57 18 890 57 
4 860 48 19 840 48 
5 850 49 20 820 40 
6 850 51 21 840 46 
7 860 50 22 850 44 
8 890 52 23 870 49 
9 900 53 24 880 53 

10 910 57 25 860 46 
11 920 58 26 900 54 
12 910 59 27 870 53 
13 920 58 28 890 55 
14 830 44 29 820 43 
15 860 51 30 900 48 

 

四、 实验思考题 

1. 如何使用 Minitab 制作相关图，写出其步骤； 
2. 如何使用 Minitab 求解相关系数和线性回归方程，写出其步骤； 

 


