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工序质量评价模式探讨 
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摘要：以烟支重量为例，通过对人工抽样检测进行工序质量评价的分析，找出了人工抽样检测评价模式的缺陷。又将工序能力指数评价应用于

工序质量评价，为工序质量评价提出了一种新的思路。 

工序质量[1]是指工序制成品符合或达到技术标准的程度。工序质量评价要真实、客观地反映工序制成品的质量，为质量持续改进和管理考核提

供依据。因此，选择科学、有效地评价模式是开展质量管理工作的关键内容。长期以来，卷烟生产企业对工序质量的评价主要依靠人工抽样检

测的模式进行。 

1.人工抽样检验评价模式 

1.1.抽样检验 

抽样检验是从一批产品中随机抽取少量产品（样本）进行检验，以判断该批产品是否合格的统计方法和理论，又称抽样检查。抽样检验是根据

样本中的产品的检验结果来推断整批产品的质量。 

人工抽样检验评价模式就是将检测数据进行统计计算，得出样本的平均值 和样本的标准偏差s。如果样本的检测结果的平均值 在标准值范围之

内，就可以判定工序质量合格，如果样本的检测结果的标准偏差s较小，则判定工序质量波动小，比较稳定。 

1.2.结果讨论 

对许昌卷烟总厂随机抽取的10组卷接机组进行烟支重量抽样检验，其结果统计如表1，烟支的重量标准为0.885±0.070g/支，标准偏差标准为≤

0.025g。 

表1：卷接机组各机烟支重量抽样检测结果 

由表1可知：10组机台烟支重量检测结果的平均值（0.842g/支～0.939g/支）和标准偏差（0.016g～0.023g）均在技术标准要求的范围内，即质

量合格。但其平均值、标准偏差与标准值偏离的方向和程度各不相同，很难判定机组间质量的差异。 

由于人工抽样检验的评价模式的局限性，用平均值和标准偏差尚不能完全反映出各机台的工序质量差异。这种现象在生产中经常存在，操作工

为了提高烟支不空头的保险系数，往往把烟支重量设定到标准的上限，这样会对内在质量造成较大影响。在对其它工序的质量评价中，同样存

在这样的问题。 

随着行业技术装备水平的提高，企业在制丝过程中普遍采用了集成制造系统，在线检测仪器连续检测到的质量数据可以上传和保存；卷接过程

的质量检测采用了卷烟质量综合测试台，能够快速、大量地检测出卷烟的各项质量指标，这些先进检测仪器的广泛应用使行业具备了对工序质

量进行更加科学、准确的评价提供了条件。 

2.工序能力指数评价模式 

2.1.工序能力 

工序能力，又称过程能力[2、3]，是指工序的加工质量满足技术标准的能力，它是用来衡量工序加工内在一致性的指标。用标准偏差的6倍来表

示。即 

b=6σ
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2.2.工序能力指数 

为了定量表示工序能力满足产品设计质量要求的程度，一般用工序能力指数来衡量，它是标准的允差范围与工序能力的比值。当工序处于稳定

状态时，工序能力指数的计算公式是： 

式中：cp——工序能力指数； 

     t——技术标准范围； 

     b——工序能力； 

     σ— —总体标准偏差 

2.3.工序能力指数的计算 

烟支重量的技术标准有上、下限，属双侧式标准情况，其工序能力指数为cp： 

式中：tu——标准上限； 

     tl——标准下限； 

     s——样本的标准偏差 

当产品的质量特性值分布的平均值与标准中心值不重合（即有偏移）时，修正后的工序能力指数用cpk表示： 

其中: 

式中：cpk——修正后的工序能力指数； 

     ε— —绝对偏移量； 

     m——标准中心值； 

     x——质量特性值分布中心 

2.4.结果与讨论 

利用上述工序能力指数的计算方法，即可得出10台卷接机组的烟支重量的工序能力指数，所得工序能力指数cp、cpk值如表2。对照工序能力指

数cp、cpk值的评价参考表[3]，其相应评价如表2中所注。 

表2：各机台能力指数质量评价表 

由表2可知，各机台能力指数相差甚远。其中6、8两机台工序能力较充分能够较好的满足生产指标的要求；1、2两机台工序能力较差，完成加工

较勉强，有待提高；3、5、7三机台工序能力不足无法满足生产要求，应立即采取措施进行整改；而4、9、10三机台工序能力严重不足。应采取

全面检查和整改措施，进一步提高质量控制水平。 

由此可见，工序能力指数评价模式不但考虑了在制品质量的稳定性，而且同时考虑了检测结果的平均值偏离标准中心值的程度，因此在评价工

序质量时更具科学性。 

3.结束语 

用工序能力指数评价工序质量，可以有效避免人工抽检带来的诸多弊端，结束了抽检合格率高不等同于质量高的现象，突破了用标准偏差评价

所带来的局限性。并且在单工序能力评价的基础上，还可以根据不同工序的重要程度给出不同的权重，建立工序能力的生产线评价模型，对全

线进行整体能力评价，改变目前对全线整体质量评价模糊的局面。 
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