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품질관리의 의의

• 설계품질, 제조품질, 검사품질 등 3가지 종류의 품질을

계획하고 통제하는 것. 품질관리는 제품설계로부터 원자재의

구입, 제조공정은 물론, 판매 후의 서비스까지 보증활동.

• 품질관리의 기대효과

① 불량품의 감소, 품질의 균일화

② 제품원가의 절감, 제품가격의 인하가 가능

③ 생산량 증가와 합리적 생산계획 수립 가능

④ 기술부문과 제조현장 및 검사부문의 밀접한 협력관계 형성

⑤ 작업자의 품질의식과 책임감 고취

⑥ 통계적 기법의 활용으로 검사비용 절감

⑦ 사내 구성원의 원활한 인간관계, 사외 이해관계자에게 높은 신용 제공

⑧ 원자재 공급자 및 생산자와 소비자 간의 공정한 거래 형성
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통계적 품질관리의 체계

통계적 품질관리

샘플링 검사 공정통제(관리도)

계수형
샘플링검사

계량형
샘플링검사

계수형
관리도

계량형
관리도
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품질관리시스템의 설계

• 품질관리시스템의 4가지 설계 요인

- 검사시점

- 측정치의 유형

- 검사의 크기

- 검사자

검사시점

- 수 입 검 사：구입 원자재에 대한 검사

- 공 정 검 사：생산공정 중의 재공품에 대한 검사

- 완제품검사：완제품을 생산하여 고객에게 출하하기 전

또는 재고로 두기 전에 하는 검사
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측정치의 유형

• 계수치(attribute)

- 불량품의 개수나 단위 당 결점 수와 같이 셀 수 있는 측정치

- 통계적으로 계수치는 이항분포나 포아송 분포와 같은

이산형 분포를 취함.

• 계량치(variable)

- 길이, 무게, 강도 등과 같이 연속적인 값을 갖는 측정치

- 통계적으로 계량치의 분포는 정규분포와 같은 연속형

분포를 취함.
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검사의 크기

• 전수검사
- 모집단 전체를 검사(100%검사)

- 전수검사는 검사비용이 불 검사비용보다 작을 때, 

또는 약품과 같이 제품이 생명과 관계되는 경우, 고압가스

용기나 차량용 브레이크 시스템 등과 같이 불량품 사용에

따른 엄청난 인명피해나 재산피해가 예상되는 경우에는

반드시 전수검사를 하여야 함.

- 불량품 비용은 고객에게 인도된 불량품으로부터 발생되는

재작업, 보증비, 미래 상실이익 등 포함.
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7

• 표본검사(Sampling inspection)

-랏(lot)별로 표본을 추출하여 검사하고 lot의 합격여부를 판정. 

-표본검사가 유리한 경우는 다음과 같다.
• 불량품이 다소 섞여도 되는 대량사용품목(못, 나사못, 와셔, 벽돌 등)

• 검사항목이 많아 검사비용 및 검사시간이 많이 소요되는 품목

• 파괴검사품목

• 개별적 검사가 무의미한 경우 (예, 금형으로 가공되는 품목)

• 연속생산물 (예, 필름, 전선, 직물, 종이 등)

• 품질향상의식을 고취시키고자 할 경우

검사자

- 작업자 자신, 기업 내부의 전문 검사자, 외부의 검사자

또는 이들의 혼합형태



2. 샘플링검사

샘플링검사

- 샘플링 검사란 로트로부터 임의로 표본을 추출하여

검사한 다음, 그 검사결과에 따라 전체 로트의

수용 여부를 결정하는 통계적 품질관리기법

- 샘플링검사는 고객이 공급자가 품질규격을 충족시키고

있는지, 또는 생산자가 제품을 출하하기 전에 제품이

품질표준을 충족시키고 있는지를 확인하기 위해 사용
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계수형 1회 샘플링검사

• 1회 샘플링검사법에서는 크기 N의 로트로부터 표본 크기

n의 표본을 1회만 추출하여 검사한 다음, 그 결과에 따라
로트의 합격·불합격 여부를 결정

• 기호의 정의

n＝표본의 크기(n≤N)

c＝합격판정개수(acceptance number)

x＝표본에서 발견되는 불량품의 수
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계수형 1회 샘플링검사

• 의사결정

- 만일 x≤c면 그 로트는 합격

x＞c면 그 로트는 불합격

- 예：크기 10,000개(N＝10,000인)의 어떤 로트에서

무작위로 100개(n＝100)를 샘플로 뽑아

검사하였더니 불량품이 3개(x＝3)였고, 

합격판정개수가 c＝2개라면, x＝3>c＝2이므로

이 로트는 불합격
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• 1회 샘플링검사법에서 n과 c의 값 결정요인

- 합격품질수준(AQL)

- α＝불량률이 AQL일 때 로트를 불합격시킬 확률

＝생산자위험

＝제1종의 오류

- 로트허용불량률(LTPD)

- β＝불량률이 LTPD일 때 로트가 합격될 확률

＝소비자위험

＝제2종의 오류
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계량형 샘플링검사

• 품질측정치가 연속적인 값을 갖는 경우

• 표본에 포함되는 모든 품목들의 품질특성 치를 측정하고

이들의 평균치를 계산한 다음, 이 표본평균치가 미리

정해진 기준치를 충족시키면 그 로트를 받아들이고

그렇지 않으면 거부
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검사특성곡선(operating characteristic curve)

• 수입로트의 품질수준과 로트의 합격 확률간의 관계.
• OC곡선은 주어진 샘플링검사법이 로트의 양·불량을
얼마나 잘 가려내는가의 판별력을 나타냄.

• OC곡선의 형태

α1.0
1-α

β
β

합
격
확
률(     )Pa

0       AQL                    LTPD

수입로트의 불량률(%) 13



로트의 합격확률 Pa의 계산
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OC곡선 이상적인 OC곡선
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공정통제

품질변동

• 공정상의 품질변동의 원인

- 우연변동：우연원인에 의한 품질변동으로서 표준화된

제조조건 하에서 생산되었음에도 불구하고

발생하는 자연적인 품질변동

- 이상변동：이상원인에 의한 품질변동으로서

우연변동과는 달리 비교적 변동의 폭이 크며

그 원인을 추적할 수 있음.
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공정통제

공정통제의 대상은 이상원인에 의한 품질변동

- 품질변동이 우연원인에 의해서만 발생할 때 이 공정은

관리되고 있는 상태에 있다고 함.

- 공정통제에서는 이상변동의 원인을 찾아내어

제거함으로써 공정을 통계적으로 관리되고 있는 상태로

유지하기 위해 관리도를 사용
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관리도와 관리한계
• 관리도(control chart)란 생산공정으로부터 정기적으로

표본을 추출하여 얻은 자료치를 점으로 찍어가면서

이 점들의 위치 또는 움직임의 양상에 따라 공정의

이상유무를 판단하는 통계적 품질관리기법

품질특성치

관리상한선(UCL)=μ+3σ

평균+3표준편차

99.7%포함

공정평균
중심선(CL)=μ

평균-3표준편차
관리하한선(LCL)=μ-3σ

표본의 추출시점 또는 표본번호

18



관리도의 운용

- 생산공정이 안정된 상태가 되면 정기적으로 표본을

추출하여 필요한 표본통계량(예：표본평균, 표본범위, 

표본의 불량률 등)을 계산하여 관리도상에 점으로 찍음.

- 점들이 모두 관리한계 내에서 무작위로 변동한다면

생산공정에는 우연변동만 있고 이상변동은 없으므로

정상으로 판단하여 생산공정을 계속 가동시켜 나감.

- 그러나 점들이 관리한계를 벗어나거나 관리한계 내에

있더라도 작위적인 변동을 보이면 이상원인이 작용하고

있는 것으로 판단하여 생산공정을 중단시키고 이상원인을

찾아 제거.
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조사가 요구되는 관리도상의 변화

관리상한선

중심선

관리하한선

관리상한선

중심선

관리하한선

관리상한선

중심선

관리하한선
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관리상한선

중심선

관리하한선

관리상한선

중심선

관리하한선

관리상한선

중심선

관리하한선

정상적인 움직임 점 하나가 관리상한선을
벗어났으므로 그 원인을
조사해야 함

점 하나가 관리하한선을
벗어났으므로 그 원인을
조사해야 함

두 점이 관리상한선에
근접해 있으므로 원인
조사가 필요

연속해서 5점이 중심선
위에 있으므로 원인
조사가 필요

두 점이 관리하한선에
근접해 있으므로 원인
조사가 필요
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관리상한선

중심선

관리하한선

관리상한선

중심선

관리하한선

관리상한선

중심선

관리하한선

관리상한선

중심선

관리하한선

연속해서 5점이 중심선
아래에 있으므로 원인
조사가 필요

증가 또는 감소의 추세가
있으므로 이와 같은
점진적인 변화에 대한
조사가 필요

점들의 특이한 변화에
대한 조사가 필요

급격한 변화에 대한
원인조사가 필요



계량형 관리도
• 품질특성이 무게, 길이, 인장강도 등과 같이연속적인
값을 갖는 계량치로 나타날 때 사용

UCL

CL

LCL

(a) 기대분포 (b) 평균만 변화 (c) 범위만 변화 (d) 평균과 범위 모두 변화

• 품질특성치의 평균과 변동폭의 변화
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계량형 관리도

• 평균과 분산은 품질특성치의 분포를 결정하므로 평균
또는 분산에 중요한 변동이 있었다는 것은 곧
생산공정에 중요한 변동이 있었다는 것을 의미

• 공정의 평균관리：평균치관리도(   관리도)

• 공정의 분산(변동폭) 관리：범위관리도(R관리도)

• 공정의 평균과 분산 동시 관리：평균치 및 범위관리도
(         관리도)

X

RX −
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관리도
• 관리도에서는 생산공정으로부터 추출한 표본의

평균치들을 관리도상에 타점하여 이상원인에 의해

품질특성의 공정 평균이 변화하였는지를 판단

• 표본평균 와 표본범위 R의 계산

X
X

X

iiii

n

X

XXR
X i

i

min max

1

−=

=
∑
=

여기서 = 표본평균

Xi ＝표본 속의 i번째 품목의 품질특성 측정치

n ＝표본 크기

R ＝표본범위, 즉 표본 속의 가장 큰 측정치와

가장 작은 측정치와의 차이

n

X
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표본평균의 평균 와 표본범위의 평균 의 계산X R

N

R

N

X

N

j
j

N

j
j

R

X

∑

∑

=

=

=

=

1

1

여기서 j ＝ 표본번호
＝ j번째 표본의 평균

Rj ＝ j번째 표본의 범위
N  ＝ 표본의 수(즉, 표본의 총 추출횟수)

• 관리도의 중심선, 관리상한선 및 관리하한선

jX

X

RAX

RAX

X

2

2

LCL

UCL

CL

−=

+=

=

여기서 A2는 로부터 3표준편차를 구하는 결정계수R
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관리도X

0.96

0.97

0.98

0.99

1
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1 2 3 4 5 6 7 8 9 10
표본번호

UCL=1.043

CL=1.005

LCL=0.967
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R관리도

• R관리도의 CL, UCL 및 LCL

RD
RD

R

3

4

LCL
UCL
CL

=

=

=

• R관리도

0

0.02

0.04
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0.1

0.12
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0.16

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10
표본번호

UCL=0.137

CL=0.065

LCL=0.0
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-R 관리도X

• 공정평균과 공정분산의 이상변동 여부를 다 함께

파악하기 위하여 한 공정에 대하여 관리도와

R관리도를 함께 적용할 때 이를 - R관리도라 함.

X

X
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계수형 관리도

• 계수형 관리도
- 불량률관리도(p관리도)는 제품의 개별 단위가 양품

또는 불량품으로 판정될 때 사용되며, 불량률의 변동을
통제

- 단위당 결점수관리도(c관리도)는 산출물의 일정 단위당
결점수의 통제에 사용

• p관리도

- p관리도에서는 일정한 시간간격마다 생산공정으로부터
임의로 크기 n의 표본을 추출하여 표본의 불량률을 계산한
다음 이를 관리도상에 점으로 표시
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표본의 평균불량률(  )과 표본불량률의 표준편차(σP)의 계산P

모든 표본에서 발견된 총불량개수
표본의 추출횟수 X 표본크기

=p

N

p
N

j
j

p
∑
== 1

또는

(여기서 N=표본의 추출횟수, pj=j번째 표본의 불량률)

n
pp

p
)1( −=σ (여기서 n=표본의 크기)
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p관리도의 CL, UCL 및 LCL
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c관리도
• c관리도의 CL, UCL 및 LCL

cc

cc

c

3LCL

3UCL

CL

−=

+=

=

N

C
N

j
j

c
∑
== 1 여기서

N = 표본의 추출횟수

cj = j번째 표본의 단위당 결점수

32



c관리도
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