工程人员工作手册

1、 常用质量管理工具
质量管理的发展从质量检验阶段历经统计质量管理阶段，而后从20世纪50年代开始进入全面质量管理阶段，在这当中，产生了TQC、TQM、QCC、ISO9001、6sigma等各种质量管理理论及方法，这些质量管理方式对质量统计工具均有广泛的运用，那么常用的质量工具到底有哪些，它们的作用又是如何呢？下面将作简要的介绍。    

1.1数据的种类
· 定量数据

     计量数据：是连续性的数据，如长度（mm）、时间(second )、重量( Kg ) 等测量所得数据,也称计量值。
 计数数据：是间断性数据，以缺点数,不良品数来作为计算标准的数值称为计数值，如合格/不合格。

· 定性数据

以人的感觉判断出来的数据。例如，水果的甜度或衣服的美感。
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E．外壁粉刷 D 1个月 K．验收交屋 EIJ 1个月

F．配管作业 B 2个月
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1.2整理数据应注意的事项

· 要对问题采取对策之前，一定要有数据作为依据。

· 要清楚数据使用的目的。

· 数据的整理，改善前与改善后所具备条件要一致，才有可比性。

· 数据收集完成之后，一定要马上统计、使用。
1.3 常用质量管理工具列表：

	新QC七大工具
	新QC七大工具
	其它方法

	         分层法
	 调查表
	 排列图
	 因果图
	 直方图
	 控制图
	 散布图
	 系统图
	 关联图
	 亲和图
	 矩阵图
	 矢线图
	 PDPC法
	矩阵数据分析法
	 简易图
	正交试验设计法
	 优选法
	水平对比法
	 头脑风暴法
	 流程图

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	


1.4 QC旧七大工具

1.4.1柏拉图――又称为28原理图、排列图。此图表的运用在于找出影响问题发生的几个较大的因素，并加以处置及控制，就可解决问题的80%以上。注：这里的80%不是一个绝对的概念，只指占多数，一般情况下，只要有70%以上比例，即可直接列为要解决的对象。

运用：根据收集的数据，以不良原因或不良现象等加以项目别分类，及所占的比例，再依照大小顺序排列，再加上累积值的图形
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用EXCEL制作步骤：

· 将收集的数据分类并按数量大小排序，如下

· 点击EXCEL菜单栏插入→图表→自定义类型→两轴线-柱图→下一步，之后按提示操作，以下为完成后的柏拉图，从中看出连焊、漏贴、偏移占了73%，这三项是首要解决的问题
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[image: image10.emf]责任心不强

技术

水平

差

设备运行

不稳定

色

纯

初

期

不

良

动

会

聚

初

期

不

良

设备的

不一致性

吊蓝效果

不好

培训效果未

达要求

考核制

度不完

善

新

ITC

作业

指导书没有

到位

调整机

故障频

繁

偏转线圈

来料质量

差

设备电气

参数没有

在工艺范

围内

工作现

场灯光

不足

传送带的

预热稳定

性不好

环境

卫生

差

辅助

材料

异常

原因分析

在QCC活动中，常用柏拉图呈现现状（如上图），以找到首先要解决的问题，在效果验证中，还可以运用柏拉图做改善前后比对，对突出改善效果，如下图，从中一目了然地看出A、B两项问题在经过改善之后不再是主要问题。

[image: image11.emf]作业名称 先行作业 时间 作业名称 先行作业 时间

A．基础工程 2个月 G．内壁作业 B 2个月

B．骨架组合 A 4个月 H．电路配线 B 1个月

C．建具装设 B 3个月 I．内壁油漆 FGH 2个月

D．外壁工程 B 2个月 J．内壁粉刷 C 2个月

E．外壁粉刷 D 1个月 K．验收交屋 EIJ 1个月

F．配管作业 B 2个月


1.3.2因果图――又称鱼骨图、特性要因图。作用是将造成某个问题的众多原因，分别整理出来，表达结果与原因之间的关系。以抓住产生结果的直接原因，从而采取有效的措施解决问题。

运用：对问题的产生由相关人员用脑力风暴法从 (5M2E) 人、机、料、法、环、测进行分析。

1） 先讨论决定大要因，并以大骨连接骨干。大要因数量应根据实际情况合理分类，一般按“人机料法环测”分类，但不应该过多，将大要因写于大骨上

2） 再分层次讨论决定中要因及小要因，分别将中要因、小要因写在中骨及小骨上。

3） 对所有要因进行分析讨论，得出重要原因（或者说真因），并以突出的方式标识出来。（如用红笔圈出最重要的要因:原则上是最小要因）
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1.3.3 直方图――就是将所收集的数据经过计算，以数据的最大值和最小值之间的全距分为几个相等的区间作为X轴，以次数为Y轴,并将各区间內的测定值所出現次数累计画成的柱形,以各组的次数决定柱子的高低从而识别过程的分布状况。

     运用：根据收集的数据，找出最大值和最小值计算出全距，决定组数计算出组距，制作出次数分布表，再画出图形，并标出平均值、规格上限和下限。从图中测知制程能力及数据分布范围，了解所分析的制程和规格、平均值之间的差异。到超市检查某一包装食品重量，要求偏差在+50g ，-0g , 抽100包，每包重量偏差如下， 
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根据以上评估，选择6σ项目是装配效率低。


    制作步骤：组数选择10，组距=极差/组数，约等于5，接着制作出生成图形的次数分布表，如下

	组数
	  1
	   2
	3

	   4
	   5
	   6
	   7
	   8
	   9
	   10

	界限
	5.5-10.5
	10.5-15.5
	15.5-20.5
	20.5-25.5
	25.5-30.5
	30.5-35.5
	35.5-40.5
	40.5-45.5
	45.5-50.5
	50.5-55.5

	频数
	  1
	   3
	  6
	  14        
	   19
	  28
	   14
	   10
	   3
	   3
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（2）接着点击EXCEL菜单栏插入→图表→标准类型→柱形图→下一步，之后按提示操作，以下为完成后的直方图。


1.3.4 查检表――将原始测量和收集到的数据定期或定时检查。一般用于记录，调查，或设备、工具及计量仪器维护三个方面。
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 1.3.5 层别法――就是按照不同类别，掌握特定的统计数据，找出其间是否有差异并改善的统计分析方法。

一般我们可以按照以下几种来分类          

· 部门别、单位别。可按所属等分层。

· 人员别。可按年龄、工级和性别等分层。

· 机器别。可按不同的工艺设备类型、新旧程度、不同的生产线和工装置具等分层。

· 方法别。可按不同的工艺要求、操作参数、操作方法、生产速度等分层。

· 测量别。可按测量设备、测量方法、测量人员、取样方法和环境条件等分层。

· 材料别。可按产地、批号、制造商、规范成分等分层。

· 时间别。可按不同的班次、日期等分层。

· 环境别。可按清洁度、湿度、温度和空间大小等分层。

· 制品别。可按成品、半成品、在制品等分层。

举例： 从2005年10月1日－12月31日装配5条线的不合格品记录中按不合格项目及线别进行层别，得到如下数据：

[image: image17.emf] 

5  

10  

15  

20  

25  

0  

5.5   10.5   15.5   20.5   25.5   30.5   35.5   40.5   45.5   50.5  

T L  

T U  

频 数  

重量  

N=100   X=26.6   S=9.14   CPk=0.85  

30  

[image: image18.wmf]贴片

PQC

抽检不合格分布

10

9

8

5

3

1

1

27.0%

51.4%

73.0%

86.5%

94.6%

97.3%

100.0%

1

3

5

7

9

11

连

焊

漏

贴

偏

移

贴

反

立

碑

多

件

错

位

不合格现象

不合格板数

0%

25%

50%

75%

100%

累计不合格占有率

[image: image19.wmf]C   D  

A

E  

B

F

50%

30%

80%

累计

%

100%

改进后

累计

%

A   B

C   D   E   F

50%

30%

80%

百件缺点数

100%

C   D  

A

E  

B

F

50%

30%

80%

累计

%

100%

改进后

累计

%

A   B

C   D   E   F

50%

30%

80%

百件缺点数

100%

改进后

累计

%

A   B

C   D   E   F

50%

30%

80%

百件缺点数

100%

改进后

累计

%

A   B

C   D   E   F

50%

30%

80%

百件缺点数

100%

累计

%

A   B

C   D   E   F

50%

30%

80%

百件缺点数

100%

                      
	线体
	缺陷数量
	百分比

	1线
	59
	0.6%


	2线
	256
	2.6%

	3线
	407
	4.1%

	4线
	198
	2.0%

	5线
	56
	0.6%

	合  计
	976
	9.7%


1.3.6控制图――是用于分析和控制过程质量的一种方法 。图內有中心线(UCL)、上控制界限(UCL)和下控制界限(LCL)三条线。而实际控制的线条往往在设置的三条线内波动。如下图：
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 控制图的种类很多

· 计数型控制图：P控制图、C控制图等

· 计量型控制图：X BAR-R控制图、X-R控制图等

日常我们主要用的是X BAR-R控制图。
1.3.7散布图――又叫相关图，是用来考察和判断两个特性或变量之间关系的图形。

散布图中两个变量之间的关联判定状态有：正相关，弱正相关，负相关，弱负相关，无相关。
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用EXCEL制作步骤：1、将收集的数据分类层别并制作成统计表格式如下：

	温度
	58
	60
	60
	60
	61
	62
	63
	63
	63
	64
	64
	65
	66
	67
	68
	68
	68
	69

	次数
	4
	1
	3
	5
	3
	2
	0
	1
	6
	0
	4
	3
	3
	2
	2
	5
	6
	0

	温度
	69
	69
	70
	70
	71
	71
	71
	72
	72
	73
	73
	74
	74
	75
	76
	76
	76
	76

	次数
	1
	3
	1
	4
	0
	1
	2
	1
	5
	5
	5
	3
	5
	3
	2
	0
	1
	6
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2、点击EXCEL菜单栏插入→图表→标准类型→XY散点图→下一步，之后按提示操作，以下为完成后的散布图，从图中点的分布情况根据散布图的关联判定状态，故障次数与相对温度是不相关的。
1.3.8折线图――被用来显示一段时间内的趋势。可以通过折线图，对将来作出预测。
用EXCEL表制作步骤：首先在Excel工作表中将收集到的数据、资料生成制作折线图前的表格。

	月份
	10月
	11月
	12月
	1月

	月PPM
	413
	463
	420
	499

	月目标
	400
	400
	400
	400


接着选择生成图表数据区域，点击EXCEL表菜单栏中插入→图表→标准类型→折线图→下一步，之后按提示操作，以下为完成后的折线图。从中我们可以看出10月至1月抽检实际PPM的趋势推移与目标的对比情况。

                   10至1月QA抽检PPM推移图（包装部分）
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1.3.9. 柱形图―― 用EXCEL表制作步骤：首先在Excel工作表中将收集到的数据、资料生成制作折线图前的表格。接着选择生成图表数据区域，点击EXCEL表菜单栏中插入→图表→标准类型→柱形图→下一步，之后按提示操作。

                             按键沾锡不良项目分布
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[image: image1]
1.3.10. 饼分图――用来表示一组数据中各项目类别所占的不同比率。

       用EXCEL表制作步骤：在Excel工作表中将收集到的数据、资料生成制作饼分图前的表格。

	项目
	漏检
	可靠性问题
	其它
	在分析
	无检验项目
	现有方法无法检出

	比值
	41%
	21%
	15%
	13%
	5%
	5%


接着选择生成图表数据区域，点击菜单栏中插入→图表→标准类型→饼分图→下一步，之后按提示操作，以下为完成后的饼分图。
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1.3.11. 雷达图――用于问题或项目在得到改进后的程度，如在项目管理改善以及QCC活动的效果分析中经常使用。

用EXCEL表制作步骤：在Excel工作表中将收集到的数据、资料生成制作饼分图前的表格。如下表格：

	改善意识
	5
	7

	逻辑思维
	6
	7

	QC手法应用
	4
	6

	资料制作
	4
	8

	专业技能
	7
	8

	成员士气
	5
	10
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接着选择生成图表数据区域，点击菜单栏中插入→图表→标准类型→雷达图→下一步，之后按提示操作完成。以下为完成后的雷达图。

          无形效果评估
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1.3.12 甘特图――直观地表明任务计划在什么时候进行，以及实际进展与计划要求的对比。
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沾锡类型 局部块状沾锡 外圈沾锡 接地焊盘沾锡 大面积沾锡 露镍 内圈沾锡

数量

280 98 29 13 5 4

PPM 522 183 54 24 9 7

投入总数 536250

-100100300500局部块状沾锡外圈沾锡接地焊盘沾锡大面积沾锡露镍内圈沾锡


1.4 QC新七大工具：

1.4.1系统图――系统图就是把实现达到的目的与需要采取的措施或手段，系统地进行展开分析， 以明确问题的重点是什么，最后找到最佳手段或措施的一种方法。
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1.4.2关联图――全名称管理指标间的关联分析，就是把原因关系复杂并相互纠缠的问题及其因素,用箭头连接起来的一种图示分析工具，从而找出主要因素和问题症结所在的方法。用于纷繁复杂的因果纠缠分析、现场问题的掌握、及市场调查。
箭头只出不进是未端因素，如图： 

箭头有进有出是中间因素，如图：                        


箭头只进不出是问题，如图：

[image: image34.emf]   




1.4.3亲和图――把收集到的事实、意见或构思等语言资料，按其相互之间的相近性归纳整理这些资料。用于掌握各种问题的重点，找到改善对策。
     举例：某公司老是发生交期不准事件，多次受到外部顾客的抱怨。用亲和图法找出原因出自何处？经过调查，收集到以下语言资料：

1包装错误；2锅炉故障；3机器老化；4物料延误；5产品颜色太深；6经常停电；7停水；8机器保养不周；9原料库存变质；10设备操作不当；11人員疲劳；12工作环境差；13人员不足；14人員流动率高；15订单期太及；16订单临时增加；17通知生产太迟；18产品重量不符合；


1.4.4矩阵图――从问题事项中，找出对应的因素群，分別排列成行和列，找出其间行与列的关系或相关程度的大小，它是探讨问题点找出当前首要关注解决的一种方法。分为T型、X型、Y型、L型。
示例：
1.4.5矢线图――又称箭条图。通过组织与问题相关的人员的小组讨论，对某工作事项或工程的实施进程，建立最佳的日程计划并落实追踪管理，使其能顺利完成的一种手法。箭条图可用于新品开发设计、改进计划和管理、工厂迁移计划和管理及各种事务的统筹。

   如：有一个工程项目需要统筹施工計划，其中各作业如表所示，请画出箭条图，并指出主要过程线。


通过对工程项目的作业及时间的分析、把握，做成箭条图：




1.4.6矩阵数据分析法――在矩阵图上分析的各元素之间的关系如果能把资料来进行数据量化表示，就能更准确地整理和分析结果。

     
1.4.7 PDPC法――为了完成某个任务或达到某个目标，在制定行动计划或进行方案设计时，预测可能出现的障碍和结果，并相应地提出多种应变计划的一种方法。
         PDPC法的制作方法：先确定要分析解决的课题，然后提出达到目标状态的手段和措施，并针对提出的措施预先列举出将要出现的结果和困难时所要采取的措施及方案。

      如某维修工程部的QCC小组制定保证减少设备停机影响均衡生产的PDPC图來指导现场工作 ，如下图：
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故障次数与相对温度的关联分析





















































一切用数据说话，数据是质量管理活动的基础。





数据在质量管理中的作用





在质量管理过程中，需要有目的地收集有关质量数据，并对数据进行归纳、整理、加工、分析，从中获得有关产品质量或生产状态的信息，从而发现产品存在的质量问题以及产生问题的原因，以便对产品的设计、工艺进行改进，以保证和提高产品质量。

























































































按生产线层别  5条线生产总数10028





按不合格项目层别  生产总数10028
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_1212406004.xls
Sheet1

		作业名称		先行作业		时间		作业名称		先行作业		时间

		A．基础工程				2个月		G．内壁作业		B		2个月

		B．骨架组合		A		4个月		H．电路配线		B		1个月

		C．建具装设		B		3个月		I．内壁油漆		FGH		2个月

		D．外壁工程		B		2个月		J．内壁粉刷		C		2个月

		E．外壁粉刷		D		1个月		K．验收交屋		EIJ		1个月

		F．配管作业		B		2个月
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