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内容概要

ISO/TS 16949五大工具是指：产品质量先期策划和控制计划（简称APQP）、潜在失效模式及后果分析
（简称FMEA）、测量系统分析（简称MSA）、统计过程控制（简称SPC）和生产件批准程序（简
称PPAP）。
五大工具是对ISO/TS 16949技术规范的补充，使该规范更加系统和具可操作性。
本书简明扼要地介绍了五大工具基本知识，系统地介绍了五大工具应用成功案例。
每种工具自成一章，每章主要内容为：概述、应用过程和方法介绍、成功应用案例等。
 可与《汽车供应链ISO/TS 16949技术规范解析与应用》配套使用。
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章节摘录

　　1 概述　　产品质量先期策划和控制计划（Advanced Product Quality Planning and
ControlPlan/APQP&CP，以下简称“APQP”）的前身是美国福特汽车公司的AQP（AdvancedQuality
Planning）。
　　编辑APQP&CP的时候，为了协调美国三大汽车厂及卡车厂本身的APQP需求，以福特汽车公司
的Mr.Mike Mazur为主的团队/小组，在福特汽车公司的AQP基础上，参考各汽车厂的特色和要求，撰
写了产品质量先期策划和控制计划（APQP and ControlPlan）。
　　1.1　什么是APQP　　1.1.1 定义　　APQP是用来确定和制定确保某产品使顾客满意所需步骤的一
种结构化的方法。
　　1.1.2　理解要点　　APQP是一种结构化、系统化的方法，是持续改进的一种工具；它是一个重要
的顾客导向过程（COP，系统－子系统－零部件），控制计划是它的重要输出。
它的范围包括从产品的概念提出/批准、产品设计和开发、制造过程设计和开发、试生产到批量生产，
以及全过程中的信息反馈、纠正措施和持续改进活动。
APQP可以引导资源，预防缺陷，降低成本，持续改进。
　　APQP要求制定必要的程序、标准和控制方法，并制定并实施开发计划时间进度表；APQP还要求
不断采取防错措施，以降低产品风险。
　　APQP认为顾客要求（特别是顾客特殊要求，包括特殊特性）是重要的输入，认为有效的产品质
量策划依赖于企业高层管理者对努力达到使顾客满意这一宗旨的承诺。
　　APQP的目标是促进与所涉及的每一个人的联系，以确保所要求的步骤按时完成，确保使产品满
足顾客的需要和期望。
　　1.2　为什么要做APQP　　实施APQP是ISO/TS 16949技术规范的明确要求。
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