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编辑推荐

本书主要采用循序渐进、由浅入深的系统化方式，倚借作者30多年来研究“实验计划、
直交表”的丰富实务体验，从管理的视角阐述了田口方法知识体系的精髓，讲解此套品
质工程技术，让初学者和有经验人士皆能建立完整的理念体系，轻而易举地应用于实务
工作中。本书包含了田口知识体系中的重要内容，对实际操作中所遇到的各种疑难问题
提供了相应的解决方案。  

内容简介

田口方法是由日本著名质量管理专家田口玄一博士从工程、技术、经济的视角对质量管
理的理论与方法进行的创新研究。该理论以最迅速、最经济的实验方法，使产品设计或
制程改善在不增加成本（甚至降低成本）的情况下，突破设计瓶颈或改善生产制造流程
，应用于技术开发、产品开发中，发挥立即的效的成果。田口方法是日本产业品质快速
提升的秘密武器，是全球追求卓越的企业实施60核心。
  本书主要采用循序渐进、由浅入深的系统化方式，倚借作者30多年来研究“实验计划
、直交表”的丰富实务体验，从管理的视角阐述了田口方法知识体系的精髓，讲解此套
品质工程技术，让初学者和有经验人士皆能建立完整的理念体系，轻而易举地应用于实
务工作中。

作者简介

林秀雄，教授，作为台湾品质管理界的耊老，在台湾台塑企业集团服务19年的一线经验
，使其从理论到实践，均形成一套独特、实用且高效的品管实务操作体系。作为管理咨
询师，其大部分时间均用于演讲、研究、写作和质量管理咨询。而近20年来一直致力于
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在线试读部分章节

第一章 田口方法与品质工程原理
§1.1 前言
  每位工程人员都希望能以最少的成本，最短的时间设计，制造出合乎顾客满意的产品
。但是工程设计之基础（依据）包括基本科学知识及已有类似的产品设计及制造经验。
其中最困难的部分是设计参数水准（Design Parameter Level）的订定。一般而言，工程师
会进行很多实验，以决定最佳之设计参数规格水准。田口博士（Dr.Geniehi



Taguchi）于1962年获戴明个人奖（Individual Deming
Award），其主要贡献就是发明了稳健设计（Robust Design）方法，从而提升了日本产品
品质及日本产业界的研发设计能力，由于此方法可以应用在相当广的领域，如电机、汽
车、光电、化工及电脑等产品的设计开发工作中，因此其推广应用非常迅速。今日，若
要设计低成本、高品质的产品，很少不引用田口博士的坚耐设计方法。一般俗称的田口
品质工程方法，主要是指其稳健设计方法而言，由于此方法主要是寻找设计参数的水准
，因此又称为参数设计或线外品管（off—Line QualityComml）方法，参数设计在实际作
业上是找变异性（Variability）最小的产品或制程，换句话说就是要找出对环境有坚耐性
不敏感的产品，而其手段并不需要使用最高级昂贵的零件或材料，因此可以在低成本之
状况下达成高品质的目的。
⋯⋯
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