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The Study of Product Process Control of PCB Based on PDM

Abstract  This design bases on the background of Wencheng PCB CO.LTD. First, the design illustrates the practicality and necessity of PDM controlling process; then, it has made an in-deep study of PCB producing process using PDM and industrial engineering theory, also, made an analysis of the existing problems, such as open/short-circuit and so on, using 5M1E method and quality tools, identified the crucial problems and the critical processes; last, the failure rate of PCB has fallen from 14.8% to 5.8%, through the useful close-loop quality control of all-process by means of PDM system, gaining a perfect result.
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附件1 开题报告
附件2 英语翻译
1  绪论

1.1  设计背景

随着科学与技术的进步，电子技术、信息与通讯技术和自动化技术的广泛应用，制造业得到了飞速的发展，市场竞争越来越激烈，竞争推动着整个社会飞速前进，同时给企业造成了严酷的生存环境。企业要力争设计生产市场需求的产品，缩短产品的上市时间，保证良好的产品质量，降低产品的综合成本，提供优质的售后服务。质量永远是衡量企业竞争力的重要指标。谁能提供高质量的产品，谁能在产品整个生命周期之内提供高质量的服务，谁就能够保住市场。这就要求企业的产品设计水平、制造设备和制造工艺水平、以及服务水平要高。

随着信息技术的飞速发展，数据成为企业中最重要的资源，计算机技术是信息技术的重要支撑。自从20世纪70年代美国的Joseph Harrington博士提出计算机集成制造系统(CIMS， Computer Integrated Manufacturing System)思想以来，CIMS逐步成为制造业现代化的热点，并得到了广泛的研究和应用。CIMS的集成技术包括信息流、物质流与组织流的集成，生产自动化、管理现代化与决策科学化的集成，设计制造、监测控制和经营管理的集成。在产品研发和生产过程中，数据的变化是必然的、经常性的。人们总是希望任何设计/工程任务的变更能够即时地反映到数据变更上来，而且人们需要及时得到最新的数据，希望就数据变化进行实时的沟通，希望知道数据是否为当前可用数据。因此，协同设计环境是必不可少的。为达到产品生产时间、质量、成本和售后服务的整体优化，并以最强市场竞争力为目标，企业纷纷开始运行产品数据管理系统PDM (Product Data Management)来对生产过程中的质量管理、制造技术、数据处理技术等多个方面进行强有力的变革，改组自己的产品开发过程、处理和利用好产品设计和生产过程中的数据，以达到提高企业竞争力的目标。
其中，产品生产质量是企业生存和发展的根本，对产品生产的全过程进行质量控制可以有效地实现产品的质量控制，PDM是一个面向产品过程的一体化集成软件系统，在PDM系统集成技术的支持下，可以实现产品生产的全过程，进而实现产品生产过程的质量控制。本设计对PDM系统集成技术及其层次进行深入地分析，在此基础上对PDM系统集成技术支持下的产品生产过程质量控制问题进行深入地研究和探讨，提出了产品生产过程的闭环质量控制结构模式，在PDM系统集成技术的支持下，可以有效实现企业产品生产过程的闭环质量控制。

1.2  设计研究的意义

1.2.1  PDM技术给企业带来的优势

PDM系统是指企业内部分布于各种系统和介质中关于产品及产品数据信息和应用的集成和管理，实施PDM给企业带来不仅仅是经济上的效益，还有表现在管理的全面提升上，PDM产品因其有效地实现了企业的信息集成、功能集成和过程集成管理，为企业有效管理产品数据和改进业务过程提供了良好的解决方案。成功实施PDM的企业可能获得许多技术优势，提高企业的生产率与竞争力。总结如下：

（1）促进企业内部协同工作：在PDM环境下，可以方便地跟踪与某一产品变化有关的所有文件和设计结果。提供协同工作环境，保证设计人员互相交流设计思路，通过协作方式解决问题，大大降低了失败的风险。

（2）有效缩短产品开发周期：由于企业各部门之间及企业与供应链之间加强合作，产品信息的获取变得容易，产品开发的时间大大缩短。这使得企业能够以更强的竞争力快速响应市场，能够不断地向提供新的创新的产品。

（3）提高制造的准确性：参加同一项目设计的人员都依据相同的数据开展工作，并且一直跟踪并保持最新的数据，从而大大提高了设计与制造的准确性。

（4）更好地控制项目：PDM系统可以对项目的进展进行有效的控制，产品结构管理、变更管理、配置管理是PDM的主要功能。可以共享式的数据管理代替分散式的管理，实现大范围的数据共享，保证基于客户/服务器体系的分布式计算信息的统一管理和快速传输。

（5）更好地方便管理：PDM可以统筹规划企业的资源，提高资源的利用率，理顺企业的业务及信息流程，强化各级决策环节，对企业管理方式进行重组，提高企业的综合效益。
（6）供应链协作：PDM系统被认为对供应链关系有着巨大的影响，它连接子承包商、供应商、顾问、合伙人和客户，并给予他们获取相同信息的途径。PDM系统也可以作为一个数据仓库存储本企业开发的部件及来自于供应商的外协件。通过使用PDM系统的零部件库，设计者可以减少许多重复性工作，进而开发时间和成本。

1.2.2  选题的意义

通过调查发现，目前我国的制造业在信息技术的推动下得到了飞速的发展，大规模的生产要求信息集成。PDM产品数据管理系统的开发有助于企业的一体化管理。

但是PDM目前的功能主要着眼于设计方面，如文档管理、产品结构与配置管理、工作流程管理、项目管理和产品的分类检索等。与产品有关的生产制造数据还没有集成到PDM中。因此加强PDM在生产过程中的质量管理功能是非常必要的。在生产前进行质量规划，然后采集生产过程中的数据，对数据进行汇总分析、评价诊断，最后提出改进方案，反馈质量规划中，形成一个封闭的持续的闭环质量控制。

1.3  设计的主要内容

本设计是针对中山文成电路板有限公司的PCB生产过程而作的，通过实习发现在该公司在质量管理方面存在很多不足，针对存在的一些问题，作出了如下几个方面的研究：

（1）介绍了PCB的生产工艺流程。

（2）分析了PDM技术和各项功能。

（3）阐述了PDM与质量控制结合的必要性和可行性。
（4）分析了公司质量管理上存在的问题。
（5）实施基于PDM的过程控制的方法和过程。
（6）实施后效果分析。
中间正文省略,此设计为本人2010年原创作品，得分为95分。（包含论文完整版，开题报告、英文翻译、以及答辩PPT全套资料），IE专业有兴趣的同仁可以联系我。有关毕业设计制作方面的疑问可也以向我咨询，QQ号：2395220666，电话：13638439370。祝大家答辩成功，顺利毕业。
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图4-3 PCB生产工艺流程图

6.3.1  过程能力的控制（内容略）
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图6-6 不合格PCB板的P、NP控制图

通过上面的控制图可以看到，所有点都在控制界限以内，表明过程处于稳定状态，但是过程能力是否足够高，还有待于进一步验证，下面我们就抽样数据进行二项过程能力分析。如图6-7。
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图6-7 不合格品的二项过程能力分析图

相关名词解释：

过程Z：描述二进制过程（将产品判断为有缺陷或无缺陷的过程）的能力；过程 Z 也可称为过程的西格玛能力。过程 Z 是标准正态分布中其右侧面积等于平均比率（过程中有缺陷单位的比率）的点。过程 Z 越高，过程性能越好；
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       标准正态密度曲线

P 控制图：证实过程处于受控状态。
累积百分比缺陷图：证实已从足够的样本收集了数据以获得缺陷百分比的稳定估计。
缺陷百分比直方图：显示来自收集的样本中的缺陷百分比的整体分布。

缺陷率图：证实百分比缺陷率不受抽样项目数的影响。
从图6-6的摘要统计中可以看到过程Z为1.045，这表明过程能力很低，有待于进一步改善，提高过程能力，控制不良品的产生。

通过表5-4可以看到，引起线幼，开路等现象的主要原因过蚀，控制过蚀主要是控制蚀刻速度，药水温度和浓度，操作者可以从PDM系统中调出产品参数和相应指导文件，调整蚀刻机速度，温度及药水浓度。具体过程如图6-8。
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                              图6-8 蚀刻过程控制

上述过程就实现了一个小的闭环质量控制，蚀刻后的产品数据经数据采集终端输入到PDM系统中，操作者从PDM中调出相应数据后，通过质量工具（控制图等）分析此时工序是否受控，并将结果反馈给PDM系统，以便于其它工序了解产品加工状态，同时，如果加工处于失控状态，要立即调整，并再次调用PDM中的相应指导文件，作出调整方案，进行改进。此过程不断循环，直到工序达到稳定状态。对蚀刻的改善方案如表6-2。
表6-2 蚀刻改善方案表

	调整项目
	改善前
	改善后

	药水温度
	45℃
	40℃

	传输速度
	18r/min
	20r/min

	双氧水浓度
	2.05mol/L
	1.95mol/L

	盐酸浓度
	2.0mol/L
	1.95mol/L


对蚀刻机和药水作出调整后，再次随机调出1000个检验数据，随机组成20组，如表6-3。

表6-3 WD1402-H 终检情况抽样统计

	子组号
	抽取的PCB数
	不合格品数
	不良百分比

	1
	50
	4
	0.080

	2
	50
	3
	0.060

	3
	50
	3
	0.060

	4
	50
	5
	0.100

	5
	50
	2
	0.040

	6
	50
	3
	0.060

	7
	50
	4
	0.080

	8
	50
	1
	0.020

	9
	50
	3
	0.060

	10
	50
	1
	0.020

	11
	50
	2
	0.040

	12
	50
	4
	0.080

	13
	50
	3
	0.060

	14
	50
	2
	0.040

	15
	50
	5
	0.100

	16
	50
	3
	0.060

	17
	50
	2
	0.040

	18
	50
	4
	0.080

	19
	50
	1
	0.020

	20
	50
	3
	0.060


利用表6-3的数据再次作二项过程能力分析，绘制二项过程能力分析图，见图6-9。
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                         图6-9 不合格品的二项过程能力分析图

6.4  改善后效果分析（略）

总结

实施产品数据管理，加强质量控制，已成为我国制造型企业提高自身竞争力的必然趋势。PDM利用计算机系统控制整个产品的生产过程，通过逐步建立虚拟的产品模型，最终形成完整的产品描述、生产过程描述以及生产过程数据控制。本设计通过研究和自身实践，总结如下：(感兴趣的朋友请联系我！)
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左图表示平均比率为 0.2264 的过程的过程 Z 为 0.7507。
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