品质管理基本知识

（一）、名词解释
1、QC：品质控制（Quality Control)
(1)、QE:品质工程 (Quality Engineering)  (2)、QA:品质稽核(Quality Audit) (3)、IQC:进料检验(In Quality Comming)  (4)、FQC:线上检验(Final Quality contro)  (5)、OQC:出货检验(Outgoing Quality Control)  (6)、IPQC:制程检验(In process Quality Control)
2、什么叫品质：指具有满足顾客需要和市场潜在能力的总和。
a.有用性 b. 安全性  c.舒适性  d.依赖性
3、什么叫管理：指为了有效地达到目标，制定计划并按计划实施的自身活动。
4、什么叫品质管理：指为了最经济地生产出与需要者相符合产品的一切手段。
5、品质管理的基本任务：正确判定和贯彻执行方针和政策，保证和提高产品质的产出物美价廉的产品，经满足客户需要，不断降低成本和提高经济。
6、品质管理的目的： 
（1）、使其与制品仕样一致，使顾客满意 （2）、使下道工序的作业不受影响地持续进行  （3）、使不再发生错误动作 （4）、通过对作业者的检查，使其认识到正在确认的结果 （5）、研究改善检查方法
7、品质管理的效果：为什么品质管理是必要的，为什么要去做：
（1）、使不良品减少，制品的品质均一 （2）、制品的成本降低 （3）、生产量增加
（二）、品质管理的历史演变阶段
1.质量检验阶段—QC  (1920-1940年)
(a)特点：专职检验工人按照技术文件的规定，采用各种检测技术，对产品进行各项检验和试验，作出合格 或不合格的判断，才能够保证到达用户手中的产品都是合格产品。
(b)优点：不合格产品通向市场之路被切断。
(c)局限性：能够“把关”，不能“预防”
2.统计质量控制阶段—SQM  (1940-1960年)

(a)特点：将数理统计方法运用于质量控制中。主要是在生产过程中使用大量的统计手法(如排列图、柏拉图等)通过统计手法来获得品质的波动信息，对这些信息加以汇总，分析，并及时采取措施消除产品波动的异常因素，提高一次性成品率，减少废次品造成的损失。
(b)优点：既能把关，又能预防。
(c)局限性：过分强调数理统计方法，忽视了生产者的能力和技术，因而，使人们误以为品质管理就是统计专家、数量专家的事，影响了它的普及。
3.全面质量管理阶段—TQM  (当代)
 (a)点：随着科学技术的发展以及大型复杂的机械、电子产品的出现,使人们对产品的安全性、可靠性、可维修性等性能提出更高的要求,而这些要求光靠在生产过程中进行质量控制已无法达到,要达到上述要求, 势必需将质量活动向市场调查、产品设计、售后服务等过程扩展,以实现在产品形成全过程中进行质量控制。因而,就形成了全面质量管理阶段。全面质量管理的含义是：全员参与、全部文件化、全过程控 制。除此之外,它还蕴含着“预防为主”、“下工序是有用户”、“一切为用户”的管理思想和管理理念。
(b)优点：不仅能确保企业持续稳定地生产出品质符合规定要求的产品，还能充分地满足用户
三、检验方式分类
(1).按生产流程顺序分
a. 进货检验
——首秕样品检验 ——成批进货检验
成批进货检验又常按其对产品质量的影响程度分类检验，如：
Ⅰ类：关键件，必检，加强检； Ⅱ类：重要件，抽检
Ⅲ类：一般件，可免检，但对合格标志必须检查。
b.工序检验（过程检验）
——首件检验：上班或接班后对制造的第一件或前几件进行检验。为了极早发现系统缺陷，防止成批报废；
——巡回检验：其重点是关键工序，按一定时间间隔进行流动检验，并做好检验后合格与不合格的返修、报废及存放处理工作；
c.成品检验 ：即最终检验，对生产结束后的产品进行全面的检查。
一般包括：性能、外观、尺寸、安全性、包装等方面的内容。

(2).按检验目的分
a.验收性质的检验 b.监控性质的检验
四、检验方法
(1)感官检验
①感官检验的概念
感官检验又称官能检验,是领先人的感官(视、听、嗅、味、触觉等）对来自产品本身的各
种有效刺激所作出的反应程度，来评价和判定产品质量的一种检验方法。其检验内容主要
包含 以下几个方面：
(a)视觉：凭目测能力对客观事物判断。使用仪器时常常出离不开视觉作用。凭视觉易疲劳，
注意不要产生错觉。
(b)听觉：对于一个经验丰富的人来说，这种检验和判断具有很高的可靠性。
(c)触觉：用指尖或手掌抚摸被检物何体表面，靠感觉来判断。如果表面粗糙，冷热等。
此外还有嗅觉、味觉等检验。
②感官质量表示法
a.虽没仪器那么精确,但亦能给出数量检验结果.
b.语言表示如:光滑、毛糙、酸、甜等，可用很描述非常轻微等。
c.图片、样品比较法，对差异大小做出质量评价判断。
缺点： 因人而异，精确度低。
3. 器具检验
器具检验又称理化检验，它借助于物理和化学手段应用计量器具和物理化学分析法，对产品质量进行检测的一种方法。
优点：精确度高，在相同条件下，测定结果稳定，多次测定可方便地计算误差或校正仪器。
“八十／二十”管理原则
八十／二十”管理原则 
　　“企业80％的利润来自20％的顾客”，这个在众多企业都得到了验证的“8O／2O”原理的内容虽然简单，但却蕴藏着深刻的内涵。
　　少量的顾客为企业创造了大量的利润，由此可见，每个顾客对企业的贡献率是不同的，这就决定企业不应将营销努力平均分摊在每一个顾客身上，而应该充分关注少数重要顾客，将有限的营销资源用在能为企业创造8O％利润的关键顾客身上，如大量使用者、老顾客以及某些关键顾客。
　　一、针对大量使用者的营销
　　根据顾客使用产品的数量可以将顾客分为少量使用者、中等使用者和大量使用者。大量使用者虽然在所有使用者中占的比例较小，但其消费量却非常大。美国学者在8O年代针对几种日用消费品的一项研究表明了这一结果。
　　在洗发香波市场上，大量使用者的消费量占全部使用量的79％，几乎是少量使用者的4倍。显然香波公司应该努力吸引一个大量使用者--每天洗发和每次用量较多的消费者，而不应花费过多的精力去吸引几个少量使用者。而且，通常情况下，一个大量使用者会比一个少量使用者更加主动接收产品信息，对此类产品也更加了解，营销人员不必花费大量营销成本去宣传此类产品的常识，只需要集中力量诉求本企业产品的独特利益来吸引大量使用者的注意。很多企业根据顾客购买数量的不同给予了不同级别月分奖励制度以吸引大量使用者购买，如数量折扣等促销方式。有些企业还专门针对一些特殊的产业用户设立了大客户部，专门负责对大量使用者的营销。同时，企业还可以采取措施，适当增加顾客的使用量，使少量使用者转变成大量使用者。
　　二、针对老顾客的营销
　　长期以来，在生产观念和产品观念的影响下，企业营销人员关心的是产品或服务的销售，把营销的重点集中于争夺新顾客上，一旦顾客购买了企业的产品或服务，营销人员便对他们失去了兴趣，其实，与新顾客相比，老顾客会给企业带来更多的利润，精明的企业在努力创造新顾客的同时，会想方设法培养现有顾客的忠诚度，像对待新顾客一样重视老顾客的利益，着眼于企业与顾客的长期关系。
　　默瑟管理顾问公司的负责人邓肯说：能成功 留住老顾客的企业郴清楚，最宝贵的资产不是产品或服务，而是顾客。因此，应该象管理其它资产一样尽心尽力地管理自己已有的顾客群。老顾客对企业发展的重要性表现在以下几个方面：
　　1、老顾客可以给企业带来直接的经济效益。
　　首先，长期顾客的重复购买是企业稳定的销售来源，美国学者Fredirick F．Reichheld 的研究表明，重复购买的顾客在所有顾客中所占的比例提高5％，对于一家银行，利润会增加85％;对于一位保险经纪人，利润会增加50％；对于汽车维修店，利润会增加30％。其次，面向老顾客的营销成本低，因为老顾客对企业所提供的产品和服务都比较熟悉，使企业服务于他们的成本低。如在一些需要顾客参与的服务行业中，由于老顾客了解服务的过程和特点，就能够降低认知费用。另外，对企业具有忠诚度的老顾客对待价格不像三心二意的顾客那么敏感，他们在重复购买中比新顾客更容易花钱。可以说，忠诚的顾客不很在乎价格。
　　2、拥有大量的忠诚的老顾客有利于企业长期稳定的发展。
　　与顾客建立长期互利关系有助于提高顾客对企业的忠诚度，增强企业在市场竞争中的抗变化能力。顾客不会因为竞争对手的诱惑而轻易转向竞争对手。在急剧变化的市场中，市场份额的质量比单纯的数量更重要。与“回头客”做生意可能是一笔一举两得的买卖，如果一个企业的绝大部分利润来源于老顾客和慕名而来的新顾客，这时这个企业可以通过给老顾客寄发新产品通知、优惠卡等形式，继续吸引老顾客购买，并加强对老顾客的服务，提高其满意度，依靠老顾客为企业做宣传，比通过各种促销方式吸引新顾客花费少得多，但收益却大得多。
　　由于企业可以从顾客的不断重复购买中获得丰厚的利润，所以盲目地争夺市场不如更好地保持老顾客，但是保持老顾客也要付出努力，因为顾客的需求处于不断变化中，要求企业不断倾听顾客意见，调整营销变量来适应顾客需求的变化。
　　越来越多的企业认识到了老顾客对企业的价值，把建立和发展与顾客的长期关系作为营销工作的核心，不断探索新的营销方式，如金融服务业、航空业、大型设备制造业、商业等，留住老顾客已经成为企业战略的主题。
　　企业除了要与一批老顾客保持长久稳定的关系，还要使顾客的退出管理常规化，经常计算顾客的流失率，分析顾客流失的原因，争取挽回失去的顾客，同时改进日常工作。
　　三、针对关键顾客的营销
　　企业不仅要对顾客进行“量”的分析，还要进行“质”的分析，有些关键顾客，或许他们的购买量并不大，但对企业却可以产生较大的影响，如国内颇具实力的名牌大企业，或有国标排名的跨国企业。如果能成为他们的供应商，企业会在市场推广、形象宣传和未来发展等方面获得许多难以估计的潜在“利润”。所以企业应该努力争取得到一些有较大影响力的关键顾客，但他们往往在购买过程中比较挑剔，购买程序更加烦琐，企业可能要付出更大的营销努力才能得到少量的订货。同时，平时就要注意苦练内功，不断提高竞争力。
　　“8O／20”原理的管理策略的核心是在进行了全面的顾客分析后，重新合理分配营销力量。对于能够成为企业主要增长点的重要顾客加强力量，在全局的角度考虑企业未来的发展战略。
 


如何有效推行QCC（品管圈）活动


　众所周知，QCC活动在日本获得了巨大成功，而在中国情况就有所不同，许多企业开展了这项活动，但是活动成效并不令人信服，特别是全员自主参与方面少有甚至没有值得我们称道的成就。在这种情况下，有人甚至断言QCC活动在中国没有生命力。 
就笔者近年来辅导企业开展改善活动的经验看来，QCC活动在中国没有生命力的说法是没有根据的。我们辅导过的许多企业都建立起一个能够持续推进QCC活动的机制，并取得了良好的改善成果。 
　　一家有2000余名员工的客户，在我们的辅导下每一个部门成立了两至三个QCC活动圈，我们把这些QCC活动圈叫成课题组，每一个课题组由3到6名成员组成。活动圈在课题完成后宣布解散，成立新的活动圈。至今已经解决了近二十个课题，取得了明显的经济效益（有形效果），员工的意识和能力也得到了极大的提高。其中一个活动圈的改善课题是《减少注塑机耗电量的改善》，小组成员经过对注塑机耗费电能情况的纪录调查以及现场的观察，发现注塑机出现异常（产品不良等）停止射出时，电机还在运转耗费电能。他们自行设计制作了一种小巧的感应控制器，安装在数十台注塑机上，一旦注塑机出现异常停止射出，感应器就立即启动关闭电机。仅此一个项，每年就能够为这家公司节省30多万元人民币。在一次QCC成果发表会上发表的10多个课题总共为公司带来近200万元的改善效果，这家公司的香港董事长听了发表之后激动地说：“200万元的有形效果固然可喜，更重要的是活动可以帮助我们培养更加优秀的员工和员工团队。” 
　　总之，只要推进方法得当，QCC活动同样可以在中国的企业开花结果，中国员工同样能够积极参与到QCC活动中来。 
　　为了使更多的人对QCC活动有一个正确的认识，有必要把我们成功推进QCC活动的一些心得进行总结。 
　　一、QCC活动是一项持续不断的改善活动 
　　1、QCC和QCC活动的定义 
　　同一工作现场的人员自主自发地进行品质改善活动所组成的小组，我们称之为QCC（Quality Control Circle，即品管圈）小组。这些小组作为公司品质控制活动中重要的组成部分，在自我启发和相互启发的原则下，运用各种品质统计方法，以全员参与的方式，不断地改进工作现场表现的活动，我们称之为QCC活动。 
　　2、QCC活动的发展 
　　对QCC和QCC活动的定义，相信很多人并不陌生，但是许多成功推进QCC活动的企业和管理实践告诉我们，QCC活动已经有了新的发展。 
　　一方面，今天的QCC活动的范围在扩展，已经不局限于品质控制方面，还涉及到企业管理的其他方面，如效率、成本、交货期、安全等等。另一方面，今天的QCC活动也不仅仅是员工自主自发的活动，而且是员工职务活动的重要组成部分。只有那些将自主自发的QCC活动与作为职务活动一部分的QCC活动有机结合起来的企业，才能够取得良好的改善效果。 
　　QCC活动在活动内容和活动形式上都有了新的发展，因此经常把QCC活动叫做课题改善活动。 
　　二、有效开展QCC活动的条件 
　　根据笔者的经验，我们切实地体会到，要成功推进QCC活动，企业内必须具备以下几个条件。 
　　1、企业领导对变革活动坚定的意志
　　成功推进QCC改善活动的企业，都有一个共性，那就是企业领导是改善活动坚定的支持者。他们对改善活动不仅有着良好的意识（态度和认识），更重要的是他们有着长期倡导和持续推进改善活动的坚定意志。 
　　某电脑零件制造商为全面推动QCC活动，董事会决定特别拨款数十万元作为活动经费与奖金，并定期召集和积极参与QCC活动成果发表会。领导有如此的魄力与决心，员工又怎能不跃跃欲试呢？ 
　　2、中层管理干部的积极推动 
　　为了使企业领导的意志转化为企业员工的行动，QCC活动推进部门和各部门中层管理干部的积极推动是至关重要的。进行有效推动的形式很多，可以直接参与到QCC小组中来，和小组成员一道开展活动解决问题；也可以为小组成员提供必要的人力、物力和财力支持；还可以经常性地对小组成员给予培训和辅导。 
　　3、基层员工的积极参与
　　再好的改善活动，如果没有员工的积极参与，那么它就将失去应有的意义，QCC活动也是如此。基层员工的积极参与可以通过以下两个方面来实现。 
首先，设法让更多的骨干员工参与到QCC活动中来，充分发挥他们的聪明才智，提升他们解决问题的能力。其次，要设法调动一般员工参与的积极性，让更多的员工从改善活动中体会成就感，强化他们的问题意识和参与意识。 
　　4、创造良好的改善活动氛围
　　良好的改善氛围也是有效开展QCC活动的重要条件。我们不能期待在一个平淡乏味的现场，会有员工默默地开展QCC改善活动。因此，我们要借助于企业内各种有效的宣传工具（看板、报纸、广播、电视等）和在各个适当的场合，以各种各样的形式，积极地宣导改善活动，创造一种积极向上和良好的改善活动氛围。 
 　　三、有效开展QCC活动的方法 
　　要使QCC活动得以持续开展并取得卓有成效的成果，有必要对QCC活动中的改善课题进行有效的项目管理。 
　　1、选择课题，阐述选题的背景
我们要选择那些有意义的、有使命感并对公司经营有积极影响的课题作为QCC活动小组的课题。在选题过程中，不仅要发挥员工自主创新的精神，鼓励他们从企业现存的各类问题中自主选择改善的课题（自主活动），还要引导他们积极承担一些企业经营中的关键课题（职务活动）。 
　　2、项目管理和项目跟进
为了使QCC小组的活动卓有成效，对这些项目小组实施项目管理和项目跟进是十分必要的。课题改善项目的跟进通常有三种形式，首先是计划诊断，即要求QCC小组在一定时期内完成改善计划的制作，推进部门以及企业管理者对各个QCC小组所制作的计划进行诊断，确认计划的可行性，必要时可以提出建设性的修改建议。其次是过程诊断，即根据计划要求，定期（如，一个月一次）确认改善项目的进度，对改善活动过程中遇到的困难和一些需要协调的事项进行协调和指导，必要时还要帮助或建议小组修改改善活动方向。第三是结果诊断，就是对活动所带来的成果进行确认，指导员工对改善结果进行总结。 
值得注意的是，所有的诊断活动都要秉承一个理念，那就是诊断的过程就是企业高层服务QCC小组的过程，要为小组成员提供全面的支持。 
　　3、定期召开发表会，事先约定会期
定期召集发表会是强化推动力的一个十分有效的方法。在辅导企业开展QCC活动的过程中，我们通常会要求企业每三到四个月做一次改善发表大会，事先约定会期并广而告知。 

　　发表会是一种很好的活动形式，首先它能够给员工提供一个展示的平台，让员工在发表会上展示自我，体会成就感，锻炼员工总结和发表的能力。更重要的是，为了在发表会上展示精彩，在会期到来之前，小组和小组成员都会感受到一种无形的和积极向上的压力。 
　　总之，完全依赖员工自主自发的活动是不可能成就QCC活动的，必须采取行之有效的办法并采取有效的推进，对改善课题实施项目管理就是一个经过验证的好方法。
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品管工作基础 

 一、品管工作基础 
1.检验工作－－进料、制程、成品检验；计量工具、质量记录保存。 
2.预防工作－－缺点记录之分析、数据之分析、抽样计划的设计。 
3.评价工作－－顾客抱怨处理、全厂品质稽核、品质报告提出、改善对策的成效评估。 
二、品管部机能 
1. 对全厂品质管制教育之实施 
2. 品质活动之制定与推动 
3. 品质规范之建立 
4. 制程能力之解析 
5. 异常之对策改善活动 
6. 提示管制图或品质报告 
7. 供料厂商之辅导 
8. 客户品质抱怨之处 
9. 品质成本核算 
10. 各种检查工作之执行 
三、品管中英文表示 
1. IPQC（In Process Quality Control）－制程巡检 
2. IQC( In Coming Quality Control)—进料检验 
3. FQC(Final Quality Control)—最终品质检验 
4. OQC（Outgoing Quality Control）--出货检验 
5. QA（Quality Audit）--品质稽核 
6. QA（Quality Assurance）---品质保证 
7. QE(Quality Engineering)-----品质工程 
8. QCC(Quality Control Circle)---品管圈 
9. TQM（Total Quality Manaage）---全面品质经营 
10. TQC（Total Quality Control）-----全面品质经营 
11. SPC（Statistics Processs Control）----统计制程管制 
12. COQ（Cost Of Quality）----品质成本 
13. AQL（Accept Quality Control）---允收品质水准 
四、品管名词解释 
1. 品质管制（QC）――为了经济地制造出符合消费者要求的品质之产品或服务之方法体系 
2. 品质保证（QA）----为了保证充分滿足消费者所要求的品质，生产和服务者在品质系统内实施并依需要证明其能提供足够的信心。使人相信某一实体将会达到品质要求而所进行之系统性活动称为品质保证 
3.品质检查（QI）――以某些方法来试验品质，并将其结果与品质判定基准比较，以确定各个物品为良品或不良品或与批定基准相比较以判定它是否合格。 
4.全面品质管制（TQC）――将一个组织内各单位的品质开发、品质维持、及品质改进的各项努力整合起来籍以使行销，工程，生产与售后服务能以达到最经济的水准，使顾客完全滿意的有效制度。 
5.全面品质保证――以顾客为导向从企画，执行、检查到回馈；包含了公司所有的部门及所有的成员不断地追求品质改善，依循零缺点的保证而成为习惯的一种方式。 
6.质量――指某一项产品或服务整体之特徵，包括产品或服务明显和潜在之要求。 
7.抽样检验―――从群体中随机抽取一定数量的样本，经过试验或测定以后以其结果与判定基准相比较，再利用统计方法，判定以群体是合格或不合格的检验过程，称为抽样检验。 
8.严重缺点（CR）――有危害使用者或携带者之生命或财产安全之缺点，谓之严重缺点。 
9.主要缺点（MA）――丧失产品主要功能，不能达成制品使用目的的缺点，谓之主要缺点。 
11. 次要缺点（MI）――某一实体只存在外观上的缺陷，实际上不影响产品使用目的之缺点，谓之次要缺点。 
12. 检验项目――一般产品有多种特性，而这种些品质特性所指定的检验品质项目，谓之检验项目。 
13. 不良品――如果其中一个或一个以上检验项目不合乎规格时，则这一实体即为不良品 
14. 良品――全部的检验项目都合乎规格的产品，即为良品。 
15. 全检――群体中每个产品每个项目都检验，谓之全检。 
16. 巡检――根据所制定的各项标准，对某一生产或服务过程依检验频率定时巡回检验。 
17. 限度样品――当产品的缺点需作比对，判定其有未超出样品的界限，从而缺点是否合格。 
18. 矫正措施――异常已经发生，采取各种方法作事后补救。 
19. 预防措施――异常尚未发生或对濽在的异常作防范工作。 
20. 持续改善――没有问题发生但仍有改善的空间。 
五、品质历史及其趋势。 
历史时期 品质的历史面 品质的观念面 品质的制度面 各时代的流行产物 
十八世纪 
1900年代 
1920年代 作业员的品质管制 
领班的品质管制 
检验员的品质管制 
品质是“检查”出来的 
品检（QI）　 
1. 抽样计划（如MIL/JIS/） 
2. 检测方法（如ASTM/UL 
3. 检测仪器，工具（如SQC运用 
1940年代 
统计的品质管制 
品质是“制造”来的 
品管(QC) 1. SOP/制程参数界定 
2. QC手法，SPC中运用管制图 
3. 首件检查，自主检查与管理 
品质保证 
品质是“设计”出来的 
品保(QA) 1. FMEA/FTA运用 
2. DOE（实验设计）运用 
3. 电脑化与防误装置 
4. IE手法，QCC，CWQC 
1960年代 
全面品质管制 
品质是“管理”出来的 
全面品管（TQC） 1. 强调自高阶层到所有相关单位员工均参与品质活动。 
2. 重视“品质”符合客户要求 
3. 标准化作业与合理化制度 
4. TPM　/TQM 
5. 内部网络；MRP，MRPII（资源需求计划） 
1980年代 
全面品质保证 
品质是“习惯”出来的 
全面品保（TQA） 
2000年代 
创新，价值，速度 
品质是“习惯”出来的 
全面品保（TQA ） 
1. 强调客户滿意 
2. 持续改进产品，管理，生产，技术（NPS）……等，重视品质绩效。 
3. 资讯化，ERP，国际网络化。
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流程管理 
资料来源：好好学习网 发布日期：2006-1-3 10:57:00
-------------------------------------------------------------------------------
 商标管理
1 范围
1.1集团公司、股份公司范围内所有有关商标注册、使用的申请和管理，包括商标侵权处理和因技术转让方要求使用东信商标的管理。
2 控制目标
2.1 确保公司范围内的商标注册、商标合理使用和得到法律保护
3 主要控制点
3.1 对相关部门提出的商标注册申请进行初审
3.2 技术质量部领导对商标注册申请进行审批
3.3 技术质量部进行一系列商标注册的工作
3.4 对集团公司相关部门、独立法人子公司申请使用东信商标进行审批及操作并进行跟踪、监督商标使用的正确性
3.5 对股份公司相关部门申请使用东信商标进行跟踪、监督商标使用的正确性
3.6 对因技术转让方要求使用东信商标的单位及部门进行审批及操作并进行跟踪、监督商标使用的正确性
3.7 对东信商标的侵权方进行监督与处理
4 特定政策
5 涉及部门
5.1申请部
5.2商标局、
总裁办、
5.1 财务部、\各相关部门
6 6.1商标管理流程说明C-06-007-001
步骤 涉及部门 步骤说明 系统操作
1 申请部门 股份公司相关部门,提出商标使用申请 
2 技术质量部 高级技术管理工程师对申请进行审核 
2．1 技术质量部
申请部门 经技术质量部领导批准，通知申请部门按要求使用商标，高级技术管理工程师跟踪、监督商标使用的正确性。 
3 申请部门 集团公司相关部门、独立法人子公司，提出商标使用申请 
3．1 申请部门 申请部门领导对申请进行审核 
3．2 申请部门 若申请通过领导审核，移交技术质量部办理申请手续，经技术质量部领导批准后，双方签定商标使用合同，申请部门按合同要求使用商标 
3．2 技术质量部 高级技术管理工程师跟踪、监督商标使用的正确性 
4 技术转让方要求使用东信商标 提出申请及提供相关资料 
5 技术质量部 高级技术管理工程师确认是否符合要求 
5．1 技术质量部 技术质量部领导申批并报技术总监批准 
5．2 技术质量部申请部门 技术质量部对申请方进行质量体系审核，如确认申请方符合使用条件，高级技术管理工程师起草合同。经技术质量总监审批后与申请方签定合同 
6 技术质量部申请部门 技术质量总监与申请方签定商标使用合同，申请方按合同要求使用东信商标 
7 技术质量部 高级技术管理工程师跟踪、监督商标使用的正确性 
8. 技术质量部财务部 高级技术管理工程师协助财务部收款 
6.2 商标注册流程说明C-06-007-002
步骤 涉及部门 步骤说明 系统操作
1 申请部门 申请部门提出商标注册申请并提供相关文件资料 
2 技术质量部 高级技术管理工程师对申请部门提出商标注册申请及提供的相关文件资料的正确性和完整性进行审核 
2．1 技术质量部
申请部门 如不符合要求，通知和帮助申请部门进行修改和补充。 
3 技术质量部 如符合要求，高级技术管理工程师填写申请表和准备资料 
3．1 技术质量部 经相关部门确认，技术质量部领导和技术总监批准，高级技术管理工程师送总裁办公室盖章 
4 技术质量部 高级技术管理工程师向商标局提交申请 
4.1 技术质量部商标局 如商标局受理，技术质量部跟踪受理结果，取证书 
4.2 技术质量部商标局 如商标局不受理，高级技术管理工程师将不受理的原因通知申请方，要求申请方进行修改后重新提出申请 
5 技术质量部 高级技术管理工程师拿到证书后通知申请部门 
5．1 技术质量部 高级技术管理工程师整理资料、证书并进行存档 


6.3 商标侵权处理流程说明C-06-007-003
步骤 涉及部门 步骤说明 系统操作
1 技术质量部 高级技术管理工程师发现有现象，确认侵权标识 
2 技术质量部 确认后，通知侵权方。向技术质量部领导汇报并报技术质量总监 
3 技术质量部 高级技术管理工程师将材料提交商标局或工商局 
3．1 技术质量部商标局或工商局 高级技术管理工程师跟踪商标局或工商局对事态的处理结果 
4 技术质量部商标局或工商局 如对商标局或工商局对事态处理结果满意，结束 
4.1 技术质量部 如对商标局或工商局对事态处理结果不满意，提交公司法律顾问 
4.2 技术质量部商标局 高级技术管理工程师配合公司法律顾问，准备有效资料及证据，跟踪结果 
7 主要涉及文件
文件名称 编制部门 主要内容
商标注册申请表

F-06-007-001 技术质量部 商标名称、商标注册内容、注册要求、评审意见、领导审批
商标使用申请表
F-06-007-002 技术质量部 商标名称、商标内容、使用要求、评审意见、领导审批
知识产权保护失申请表
F-06-007-003 技术质量部 专利名称、专利内容、专利要求、评审意见、领导审批
科学技术进步奖申报书
F-06-007-004 技术质量部 项目名称、主要完成单位、主要完成人员、成果水平、鉴定日期、鉴定单位、应用于生产时间、建议奖励等级、曾获何种科技奖励
8 填表说明
8.1 商标注册申请表F-06-007-001
步骤 步骤说明
1 申请部门、联系人、联系电话
2 商标名称
3 商标注册内容
4 注册要求
5 评审意见
6 申请部门领导审批
7 技术质量部领导审批
8.2  商标使用申请表F-06-007-002
步骤 步骤说明
1 申请部门、联系人、联系电话
2 商标名称
3 商标内容
4 使用要求
5 评审意见
6 申请部门领导审批
7 技术质量部领导审批
8 技术总监审批
8.3 知识产权保护申请表F-06-007-003
步骤 步骤说明
1 申请部门、联系人、联系电话
2 专利名称
3 专利内容（创建点）
4 专利要求
5 评审意见
6 申请部门领导审批
7 技术质量部领导审批
8.4 科学技术进步浆申报书F-06-007-004
步骤 步骤说明
1 项目名称
2 主要完成单位
3 主要协作单位
4 主要完成人员
5 任务来源、成果水平
6 项目起止时间、应用于生产时间
7 鉴定日期、组织鉴定单位
8 推荐意见建议奖励等级
9 曾获何种科技奖励
10 联系人、电话
9  职责分工
文件编号
名称及联数 编制部门 编制人员 提交部门 提交时限 提交频率
商标拄册申请表F-06-007-001 技术质量部 高级技术管理工程师 技术质量部 2天 不定时
商标使用申请表F-06-007-002 技术质量部 高级技术管理工程师 技术质量部 2天 不定时
知识产权保护申请表F-06-007-003 技术质量部 高级技术管理工程师 技术质量部 2天 不定时
科学技术进步奖申报表F-06-007-004 技术质量部 高级技术管理工程师 技术质量部 2天 不定时

7 职责分工
文件编号
名称及联数 编制部门 编制人员 提交部门 提交时限 提交频率

8S推行手册（范例） 
资料来源：好好学习网 发布日期：2005-11-1 21:24:00
-------------------------------------------------------------------------------
 
人，都是有理想的。
 
企业内员工的理想，莫过于有良好的工作环境，和谐融洽的管理气氛。8S借造就安全、舒适、明亮的工作环境，提升员工真、善、美的品质，从而塑造一流公司的形象，实现共同的梦想。
为配合工厂广泛开展8S运动，特编写了《8S推行手册》，手册中较为详实地介绍了8S的定义、目的、效用、推行步骤、推行要领及其意义，具有一定的指导性。为此，热忱希望广大员工对该手册勤学习，多领会，常行为，并循序渐进、持之以恒，不断规范自己的日常工作，促使8S活动向“合理化、行事化、习惯化”演变，为工厂的稳步发展打下坚实的基础。
一、何谓8S？
8S就是整理（SEIRI）、整顿（SEITON）、清扫（SEISO）、清洁（SETKETSU）、素养（SHTSUKE）、安全（SAFETY）、节约（SAVE）、学习（STUDY）八个项目，因其古罗马发音均以“S”开头，简称为8S。
没有实施8S的工厂，触目可及就可感受到工作场所的肮脏，例如地板粘着垃圾、油渍或切屑等，日久就形成污黑的一层。零件与箱子直接放在地上，起重机和台车在狭窄的空间里游走。再如，好不容易引进的最新设备也末加维护，经过数个月之后，也变成了不良的机械，也只有起初两三天遵守而已。要改变这样的工厂的面貌，实施8S最为合适。
 二、8S的定义与目的
 1S——整理
定义：区分要用和不要用的，不要用的清除掉。
目的：把“空间”腾出来活用。
 2S——整顿
定义：要用的东西依规定定位、定量摆放整齐，明确标示。
目的：不用浪费时间找东西。
 3S——清扫
定义：清除工作场所内的脏污，并防止污染的发生。
目的：消除“脏污”，保持工作场所干干净净、明明亮亮。
 
4S——清洁
定义：将上面3S实施的做法制度化，规范化，并维持成果。
目的：通过制度化来维持成果，并显现“异常”之所在。
 
5S——素养
定义：人人依规定行事，从心态上养成好习惯。
目的：改变“人质”，养成工作讲究认真的习惯。
 
6S——安全
A． 管理上制定正确作业流程，配置适当的工作人员监督指示功能
B． 对不合安全规定的因素及时举报消除
C． 加强作业人员安全意识教育
D．签订安全责任书
目的：预知危险，防患末然。
 
7S——节约
减少企业的人力、成本、空间、时间、库存、物料消耗等因素。
目的：养成降低成本习惯，加强作业人员减少浪费意识教育。
 
8S——学习
深入学习各项专业技术知识，从实践和书本中获取知识，同时不断地向同事及上级主管学习，学习长处从而达到完善自我，提升自已综合素质之目的。
目的：使企业得到持续改善、培养学习性组织。
 
三、 8S的效用
 
8S的八大效用可归纳为：
 
1．8S是最佳推销员（Sales）
※  被顾客称赞为干净的工厂，顾客乐于下订单；
※  由于口碑相传，会有很多人来工厂参观学习；
※  清洁明朗的环境，会吸引大家到这样的厂来工作。
 
2．8S是节约家（Saving）
※  降低很多不必要的材料以及工具的浪费；
※  降低订购时间，节约很多宝贵的时间；
※  8S也是时间的保护神（Time Keeper），能降低工时交货不会延迟。
 
3．8S对安全有保障(Safty)
※  宽广明亮、视野开阔的工作场所能使物流一目了然；
※  遵守堆积限制；
※  走道明确，不会造成杂乱情形而影响工作的顺畅。
 
4． 8S是标准化的推动者（Standardization）
※  大家都正常地按照规定执行任务；
※  建立全能的工作机会，使任何员工进入现场即可开展作业；
※  程序稳定，品质可靠，成本下降。
 
5．8S可形成令人满意的工作场所（Standardization）
※  明亮、清洁的工作场所；
※  员工动手做改善，有示范作用，可激发意愿；
※  能带动现场全体人员进行改善的气氛。

 

控制图作业指导书[原创]
上一篇  下一篇


控制图作业指导书




/f1P
D\-V$c4H"i
1 什么是控制图
控制图法也就是利用控制图对工序进行质量控制的一种统计方法。o

2 控制图的用途M)F
O-Q3F6E9Q
控制图就是用于分析和判断工序是否处于稳定状态所使用的带有控制界限的图。

3 控制的原理六
就是把控制范围定在平均值的正负三倍标准偏差处。这个原理也叫“3 原理”，是控制图控制界限的制定原则。

4 控制图的基本形式SPC ,6sigma, 六西格玛，MSA,FMEA，品质，质量 {c
`-m ?
下图是控制图的基本形式，纵座标是特性值，横座标为时间或组号。图上有三条线，上面一条叫上控制线，用符号UCL表示；下面一条叫下控制线，用符合LCL表示；中心一条叫中心线，用符合GL表示。这三条线是通过搜集过去一段生产稳定状态下的数据计算出来的。控制线的范围应该比规格范围狭窄。使用时我们把控制的质量特性值以点子描在图上，根据点子的排列情况，判定生产过程的正常与否。

5 控制图的种类六西v
按照测定值性质的不同，控制图大致分为两类：SP
p$]m o
A、用于计量值的有Svt/BX#U:f
（1）（平均值与极差）控制图六西格玛品质论坛~龙在天涯
^
@$h])q
f.z
（2）（单值与移动极差）控制图
（3）（中值极差）控制图

B、用于计数值的有
（1）（不合格品数）控制图b
（2）（缺陷数）控制图
（3）（不合格品率）控制图bb|
（4）（单位缺陷数）控制图

t如按用途分类，控制图又可分为：
A、分析用控制图；k
P
C:M
B5k
B、管理用控制图。

6 控制图的观察分析六西格玛品质论坛~龙在天涯P[1]H
K[1]D A
对控制图进行观察分析是为了判断工序是处于控制状态还是失控状态，以便决定有否必要采取措施。+X&shy;U_J#JrN4[0G5J
6.1 工序处于控制状态，必须同时满足以下两个条件：六
A、 没有超出控制界限的点或连接待35个点子中仅有一点出界和连续100点中，不多于2点出界。
B、 界限内点子的排列是完全随机的、没有规律的、也没有排列缺陷。
6.2 以下两种状况可以判断工序发生某种异常：
A、 连续若干点子超出控制界限；
B、 界限内点子呈缺陷性排列。

7 使用控制图注意事项&shy;b2M fx
`,^r2H&{F
7.1 不能用规格线或规格范围的3/4线来代替控制线。控制线只能根据生产实际的数据计算出来。.Z$
7.2 对于所确定的控制对象应有定量的指标，且过程必须具有重复性。选择的质量指标应能代表过程或产品质量的指标。SR w
]
h
7.3 抽样的间隔时间应从过程中系统因素发生的情况、处理问题的及时性等技术方面来考虑。
7.4 控制图应在生产现场中及时分析。当控制图报警后，先从取样、读数、计算、打点等问题检查无误后，再从生产方面检原因。
RE F
v)p
r
7.5 当生产条件已发生了变化，或原有控制图已使用了一段时间，就必须重新核定控制图。
7.6 控制图能起预防作用，但并不解决生产条件的优化问题。
P[1]x"U c
7.7 当工序能力指数达不到要求时，不能使用控制图。 
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统计过程控制(SPC)


SPC即统计过程控制（Statistical Process Control）。SPC主要是指应用统计分析技术对生产过程进行实时监控，科学的区分出生产过程中产品质量的随机波动与异常波动，从而对生产过程的异常趋势提出预警，以便生产管理人员及时采取措施，消除异常，恢复过程的稳定，从而达到提高和控制质量的目的。

在生产过程中，产品的加工尺寸的波动是不可避免的。它是由人、机器、材料、方法和环境等基本因素的波动影响所致。波动分为两种：正常波动和异常波动。正常波动是偶然性原因（不可避免因素）造成的。它对产品质量影响较小，在技术上难以消除，在经济上也不值得消除。异常波动是由系统原因（异常因素）造成的。它对产品质量影响很大，但能够采取措施避免和消除。过程控制的目的就是消除、避免异常波动，使过程处于正常波动状态。

SPC技术原理

统计过程控制（SPC）是一种借助数理统计方法的过程控制工具。它对生产过程进行分析评价，根据反馈信息及时发现系统性因素出现的征兆，并采取措施消除其影响，使过程维持在仅受随机性因素影响的受控状态，以达到控制质量的目的。当过程仅受随机因素影响时，过程处于统计控制状态（简称受控状态）；当过程中存在系统因素的影响时，过程处于统计失控状态（简称失控状态）。由于过程波动具有统计规律性，当过程受控时，过程特性一般服从稳定的随机分布；而失控时，过程分布将发生改变。SPC正是利用过程波动的统计规律性对过程进行分析控制的。因而，它强调过程在受控和有能力的状态下运行，从而使产品和服务稳定地满足顾客的要求。

SPC可以为企业带的好处

SPC 强调全过程监控、全系统参与，并且强调用科学方法（主要是统计技术）来保证全过程的预防。SPC不仅适用于质量控制，更可应用于一切管理过程（如产品设计、市场分析等）。正是它的这种全员参与管理质量的思想，实施SPC可以帮助企业在质量控制上真正作到"事前"预防和控制，SPC可以：
· 对过程作出可靠的评估；
· 确定过程的统计控制界限，判断过程是否失控和过程是否有能力；
· 为过程提供一个早期报警系统，及时监控过程的情况以防止废品的发生；
· 减少对常规检验的依赖性，定时的观察以及系统的测量方法替代了大量的检测和验证工作；

有了以上的预防和控制，我们的企业当然是可以：
· 降低成本
· 降低不良率，减少返工和浪费
· 提高劳动生产率
· 提供核心竞争力
· 赢得广泛客户
· 更好地理解和实施质量体系

质量管理中常用的统计分析方法

....介绍的以下这些工具和方法具有很强的实用性，而且较为简单，在许多国家、地区和各行各业都得到广泛应用:

控制图:用来对过程状态进行监控，并可度量、诊断和改进过程状态。

直方图:是以一组无间隔的直条图表现频数分布特征的统计图，能够直观地显示出数据的分布情况。

排列图:又叫帕累托图，它是将各个项目产生的影响从最主要到最次要的顺序进行排列的一种工具。可用其区分影响产品质量的主要、次要、一般问题，找出影响产品质量的主要因素，识别进行质量改进的机会。

散布图: 以点的分布反映变量之间相关情况，是用来发现和显示两组数据之间相关关系的类型和程度，或确认其预期关系的一种示图工具。

工序能力指数（CPK）：分析工序能力满足质量标准、工艺规范的程度。

频数分析：形成观测量中变量不同水平的分布情况表。

描述统计量分析：如平均值、最大值、最小值、范围、方差等，了解过程的一些总体特征。

相关分析：研究变量之间关系的密切程度，并且假设变量都是随机变动的，不分主次，处于同等地位。

回归分析：分析变量之间的相互关系。

实施SPC的两个阶段

实施SPC分为两个阶段，一是分析阶段，二是监控阶段。在这两个阶段所使用的控制图分别被称为分析用控制图和控制用控制图。

分析阶段的主要目的在于：
一、使过程处于统计稳态，
二、使过程能力足够。

分析阶段首先要进行的工作是生产准备，即把生产过程所需的原料、劳动力、设备、测量系统等按照标准要求进行准备。生产准备完成后就可以进行，注意一定要确保生产是在影响生产的各要素无异常的情况下进行；然后就可以用生产过程收集的数据计算控制界限，作成分析用控制图、直方图、或进行过程能力分析，检验生产过程是否处于统计稳态、以及过程能力是否足够。如果任何一个不能满足，则必须寻找原因，进行改进，并重新准备生产及分析。直到达到了分析阶段的两个目的，则分析阶段可以宣告结束，进入SPC监控阶段。

监控阶段的主要工作是使用控制用控制图进行监控。此时控制图的控制界限已经根据分析阶段的结果而确定，生产过程的数据及时绘制到控制上，并密切观察控制图，控制图中点的波动情况可以显示出过程受控或失控，如果发现失控，必须寻找原因并尽快消除其影响。监控可以充分体现出SPC预防控制的作用。

在工厂的实际应用中，对于每个控制项目，都必须经过以上两个阶段，并且在必要时会重复进行这样从分析到监控的过程。

SPC的最新发展

经过近70年在全世界范围的实践，SPC理论已经发展得非常完善，其与计算机技术的结合日益紧密，其在企业内的应用范围、程度也已经非常广泛、深入。概括来讲，SPC的发展呈现如下特点：

（1）.分析功能强大，辅助决策作用明显 在众多企业的实践基础上发展出繁多的统计方法和分析工具，应用这些方法和工具可根据不同目的、从不同角度对数据进行深入的研究与分析，在这一过程中SPC的辅助决策功能越来越得到强化；

（2）.体现全面质量管理思想 随着全面质量管理思想的普及，SPC在企业产品质量管理上的应用也逐渐从生产制造过程质量控制扩展到产品设计、辅助生产过程、售后服务及产品使用等各个环节的质量控制，强调全过程的预防与控制；

（3）.与计算机网络技术紧密结合 现代企业质量管理要求将企业内外更多的因素纳入考察监控范围、企业内部不同部门管理职能同时呈现出分工越来越细与合作越来越紧密两个特点，这都要求可快速处理不同来源的数据并做到最大程度的资源共享。适应这种需要，SPC与计算机技术尤其是网络技术的结合越来越紧密。

（4）.系统自动化程度不断加强 传统的SPC系统中，原始数据是手工抄录，然后人工计算、打点描图，或者采用人工输入计算机，然后再利用计算机进行统计分析。随着生产率的提高，在高速度、大规模、重复性生产的制造型企业里，SPC系统已更多采取利用数据采集设备自动进行数据采集，实时传输到质量控制中心进行分析的方式。

（5）.系统可扩展性和灵活性要求越来越高 企业外部和内部环境的发展变化速度呈现出加速度的趋势，成功运用的系统不仅要适合现时的需要，更要符合未来发展的要求，在系统平台的多样性、软件技术的先进性、功能适应性和灵活性以及系统开放性等方面提出越来越高的要求。


 

如何进行过程控制[原创]
上一篇  下一篇


如何进行过程控制


 

本文介绍，通往防止缺陷之路开始于一个良好的过程品质计划。过程品质决定产品品质，其主要目标是限制和减少创造一个健康过程的变量。这个计划应该概述用于监测产品与过程的方法。
　
　　　许多公司对产品缺陷发生率是被动反应的，虽然他们认为自己是前摄反应的，因为他们大多数的努力是去计数缺陷而不是检测过程。事实上，计数缺陷是被动反应的，因为损伤已经发生了。检测过程是比较前摄反应的，因为这是一个帮助防止缺陷的方法。的确，具有良好品质控制计划的公司正是要计数缺陷。但是更重要地，他们检测其过程和把注意力集中在缺陷的防止上。以下是讨论过程控制概念与工具、检测方法、和品质度量标准，从一个分成四种级别的品质计划开始：
　
　预防行动与预防意识。过程在控制中还是失去控制。能够生产可接受的产品还是不能。如果是后者，则进行下三个级别的行动。
　失效分析。有现成的技术与工具来有效地分析和调研典型的过程与产品问题
　问题解决。有现成的结构性问题解决技术和工具(例如，因果关系图解、Pareto图表，等)来离析问题的根源。
　改正行动。找到这些原因之后，可找到和实施永久的解决方法。
　基本过程控制
　　　过程控制将帮助达到和维持过程能力、稳定性和可重复性的一个所希望的水平。过程控制不只是统计；它是详细的一系列事件(表一)。如果遵循这些事件，那么过程控制将会达到。
　
　表一、达到过程控制的典型的一系列事件
　定义装配要求
　建立装配过程
　定义过程参数
　定义过程品质计划
　制作装配过程文件
　制作过程品质计划文件
　培训和给雇员授予合格证
　开始有限的生产
　收集特征与变量数据
　计算过程能力
　开始批量生产
　继续数据收集
　
　
　　　所有装配过程都有某些变量。统计过程控制(SPC, statistical process control)提供工具来检测过程和监测变量，其中有两种形式：普通原因(common cause)与特殊原因(special cause)(如Deming所定义的)。普通原因变量是在一个稳定的过程中固有的，即，虽然不完美，不管怎样一个稳定的过程是可重复的 - 检测的一个关键要求。相反，特殊原因变量是特殊行动的结果，如执行错误(即，制定成文件的过程没有遵循)。因此，除非一个过程是可重复的，结果(如在X条R图表上所显示的)将反应操作员的变化而不是过程变化。工程师脑子里总是想着过程失控的可能性，他们有时在检测它以防止得到低“分数”之前企图使过程表现完美。可是，这样一个步骤有一点弄巧成拙；统计过程控制(SPC)应该用来稳定新的过程和改进现有的过程。
　　　最后，基本过程控制必须基于从精确测量与观察所获得的事实。控制图表，就是简单的以时间展开的柱状图，记录和显示数据。变量数据(如，胶点直径)是集中在过程上的和通过测量获得的，而特性数据是通过观察获得的和集中在产品上的。通常，收集与分析特性数据(attribute data)是被动反应的行动，而收集与分析变量数据(variable data)是更加积极性的步骤。
　
　工具
　　　过程控制依靠统计工具来测量、反馈和分析。众所周知的七个品质控制工具，是过程质量计划的必要部分，因为它们可用来收集、显示和分析数据。
　　　检查表(check sheet)，用于收集数据，也可显示数据。它们简单、容易应用，并有效地显示各种结果频率。
　　　Pareto图表，在柱状图上以下降的顺序显示缺陷种类，对于把致命的少数从不重要的多数中分离出来是非常有用的。
　　　因果关系图(cause-and-effect)，将注意力集中在一个缺陷的最可能的原因和其潜在的相互联系性上面。注意力通常集中于四种类型：方法、材料、人员与设备。
　　　流程图(flowchart)，使用标准化的标识来说明过程中的各种步骤。一个流程图清晰地说明从开始到结束的整个装配过程。
　　　柱状图(Histogram)，是显示统计分布的条形/柱形图。它们在显示数据分散中有帮助，使得容易比较和分析。
　　　散布图(scatter diagram)，绘出无数的数据点来显示一个过程或产品的两个不同但又相关的特征之间的因果关系。
　　　控制图(control chart)，在时间上和在实际与强加德上/下极限之间，显示特性(计数的)或变量(测量的)数据。它们清楚地揭示可能影响过程能力的异常特性曲线、趋势和周期。有六种基本图形：
　
　X bar - 显示一个测量系列的平均数的变化
　R - 显示一个测量系列范围的变化
　C - 显示缺陷数量的变化
　U - 显示每个单元缺陷数量的变化
　P - 显示缺陷比率的变化
　Np - 显示确定单元数量的变化
　检查
　　　某个级别的产品检查是必要的和所希望的。可是，证据清楚地显示在长期运行中，大批量的检查不会改进产品质量。检查是一个筛选过程，尽力找出需要修理的不可接受的产品。大量检查应该避免，除非发生有必要100%产品筛选的事件。对于日常检查，应该基于一个合理的抽样计划。Deming经常提倡取消大批量的检查。相反，他鼓励统计上监测的稳健的和可重复的过程。
　　　定义检查方法与工具是重要的。我们经常看到，人们知道怎样检查，结果多数建立其自己的方法，造成检查的变化。检查应该当作一个过程来定义，象任何其它过程一样制作出文件。一旦完成，检查员应该接受培训和发给合格证书。事实上，检查可分成三个基本模型：
　
　当每个板上的每个元件都检查时(大批量检查)
　当确认每个板上的特殊元件时(减少的批量检查)
　当检查特殊板上的特殊元件时(抽样检查)
　　　理想地，一个公司从第一种模型向最后一种模型进步。不幸的是，制造运作更容易从第一种模型开始，并停留在那里。印刷电路装配的复杂性影响检查，因为每个板的元件数量不断增加，造成更多困难来检查每个板上的每个元件。事实上，复杂性是批量检查不能改善产品质量的主要原因。一个方法是通过减少要检查的元件数量来减少检查的疲劳。理论上，可望马上检查出和修理所有的问题，实际上，这简直不可能。
　　　焦点(focal point)检查是从上述模型中进步的一个例子。基于历史数据(即，Pareto图形分析)，显示更高缺陷率的元件接受更频繁的检查。这个方法保证麻烦的元件得到更多的注意力。缺陷率低的元件更少检查或完全不检查，改善整个检查过程。
　
　检查与监测
　　　检查(inspection)是集中在产品上的；监测(monitoring)是集中在过程上的。一个良好的过程品质计划应该包括两者。可是，长期目标应该是更少检查和更多监测。这是所希望的，因为产品检查是被动性的(缺陷已经发生)而过程监测是积极性的(缺陷可以防止)，这是一个价值增值概念。可是，更加困难的任务是建立一个不依靠批量检查的、平衡的检查与监测策略。
　
　缺陷种类
　　　缺陷代号，诸如锡桥、开路、少锡和元件丢失，用来简化数据收集与分析。在一个公司*，这些代号进一步分类成缺陷种类，指出需要另外改进的区域。一个饼图，如图一所示，是显示数据的有效方法。有四个缺陷种类：
　
　过程能力(process capability)，意味着过程不能达到所希望的结果。例如，一台不能持续产生所希望的胶点尺寸的滴胶机
　过程执行(process execution)，在这里过程是能够的，但整体执行差。例如，机器操作员没有跟随写下的操作规程。
　缺陷材料(defective material)，如密间距元件的引脚不能持续地满足共面性规格要求。
　对可制造的设计(design for manufacturability)，意味着板不是设计成装配容易的。例如，基准点目标设计不正确。
　
　 
　过程控制误区
　　　误区 #1：过程控制与统计过程控制(SPC)是相同的。过程控制是一个概念；SPC是一套支持该概念的工具。在SPC可以成为一个有效的工具之前，过程必须稳定和可重复(但可能不是完美的)。
　　　误区 #2：产生和显示图形图表是过程控制。只是为了给管理层和顾客一个映象的显示图表是浪费时间。使用图表来防止缺陷和解决问题才是过程控制的部分。
　　　误区 #3：大批量检查(mass inspection)是一个有效的过程控制工具。批量检查不是过程控制。而它只是分类可接受与不可接受产品的一种企图。过程品质计划应该消除批量检查的需要。
　
　检测的艺术
　　　度量标准是检测表现的科学。例如，对于第一次通过合格率(FPY, first-pass yield)，一个度量标准揭示一个过程或运作的表现有多好，通常与所希望的结果或期望比较。因此，度量标准是重要的，因为一个公司必须具有检测其表现的能力。度量标准应该经常审查与分析 - 有些情况是每天，其它情况是每周。收集的信息不只是为管理层，而且应该与工程师、技术员、主管、操作员等共享。为了具有价值，度量标准必须基于事实和真正反映实际表现。在分析期间，管理层必须提高开发与真诚的气氛，不怕批评或惩罚。保证每个个人和班次使用相同的格式收集数据和事实上对其发现作出反应是非常重要的。
　FPY 与 DPMO
　　　如所提及的，一个经常使用的检测是第一次通过合格率(FPY)。传统上，表面贴装制造线的成功是以这个测量来评定的。运作的顺序通常是从锡膏印刷到在线测试(ICT)，包括滴胶、元件贴装、回流焊接、通孔装配、波峰焊接、清洗和二次装配(压配的连接器、模压、增加其它元件、导线等)。FPY定义为印刷电路板(PCB)装配成功地完成的数量，除以所生产的装配总数。数学上表达为：FPY% = [ 好板数 / 测试的板数> x 100 。
　　　在有中至高复杂性板的一个典型的高混合的工厂，FPY范围可能在50~80%或者更高，取决于设备年龄和类型、检查方法、以及使用的过程控制技术。
　　　FPY测量的一个问题是它只处理好板与坏板的数量；忽视了与坏板有联系的缺陷数量。当要调配资源来修理各种产品的现场问题时，这对高混合板制造商是一个关注。也可能具有一个似乎在第一次分析时可接受的FPY数，或许高于90%，而由于每个板有几个缺陷的一些板，返工与人力成本失去比例。例如，这个可能发生，如果贴装机器的送料器转换完成不正确，或者如果锡膏印刷在短期内不足够。虽然只是影响一些板，但在短期内产生的缺陷可能比每小时平均数高得多。
　　　最近的趋势已经从把FPY作为一个方法到一个更现实的度量标准，叫做百万机会的缺陷数(DPMO, defects per million opportunities)。对于这个度量，机会数等于零件(SMT或通孔)数加上焊接点数(只对元件，通路孔与测试点除外)。DPMO计算提供一个将缺陷按照板的复杂程度规范化的方法，即，对于相同的DPMO，机会较少的板将会有较少的缺陷，而具有多得多机会的高复杂性装配对于相同的DPMO将会有更多的缺陷(DPMO = [缺陷数 / 机会数> x 106)。与FPY的关系是反线性的：对一固定过程能力，随着机会数的增加，FPY将成比例地减少。
　　　当在1999年第一次遇到这个度量时，我们决定在生产中选择一定数量的装配与实际的情况来测试该理论。有至少六个月生产历史的板是相当稳定的，数量上选择至少500或更多的单位。图二描述了该结果。所示的编号(P/N)以DPMO向右增加的图形显示与该理论的相关性。在这个例子中，工厂的平均DPMO在代表65%总量的20个产品的范围大约是55。在这个实际与理论之间关系的基础上，一些公司*已经转向把DPMO作为主要的表面贴装运作的度量标准。
　
　 
　长期趋势 - 条形图(Bar chart)
　　　在一个度量上沟通总趋势的一个方法是在时间上使用条形图，而不是在一个压缩的水平刻度上如图三所示。想法是要通过简单的条形来总结每年或每季度的数据，并在每月或每周的基础上显示更新的信息。以这种方法，该图表可以提供一个长期的数据，而更近期的数据可以一种提供临近的历史而不至于太忙方式显示出来。
　　　例如，在一个特殊产品上，从图表得出的结论是：
　
　2000年较早时期，DPMO低于目标(这样好)
　然后，年中，发生一些事使得DPMO超过目标值
　在改正行动之后，DPMO开始趋向于回到目标值
　　　当然，可能对该问题有许多解释。可是，图表显示非常容易，在时间上、实际表现、以及注释，它可能是把结果向所有有关人员沟通的有力工具。
　仪表板度量(Dashboard Metric)和品质之星(Quality Star)
　　　检测性能表现是一件事情，有些地把数据和趋势通信给所有受影响的参与者，使他们可以使用数据，那绝对是另外一件事情。例如，“品质之星”方法由五个监测一个公司的健康和制造运作的基本度量组成。这些包括：
　 
　
　DPMO
　到达产品的坏机(DOA, dead on arrival products) - 在头三十天内不工作的产品(当顾客打开产品时)
　保修失效 - 开始工作但在为了六个月期间的某个时候失效的，并返回修理的产品。
　功能测试合格率 - 产品测试通过或不通过功能测试时的FPY计算。
　质量审查 - 也是一个FPY计算 - 包括按照视觉标准，如 IPC-A-610 和内部工艺标准，检查的产品。
　
　如果在所有这些方面性能表现良好，那么内部目标以及顾客对品质、可靠性、成本和性能的期望都应该满足。
　　　品质之星的一个例子如图四所示(金色是“好”，蓝色是“坏”)。在微软的电子表格中的“雷达”曲线产生图表，并基于每个度量的一套满足的最低值和目标值。最低值应该产生一个有完全蓝色点的品质之星，如图四品质审查(quality audit)所示。满足目标会产生一个完全金色的点的品质之星，如保修(warranty)、测试或DOA所示。部分满足目标将产生蓝色与金色的点的品质之星，如在DPMO度量标准中。例如，DPMO目标是65，如果满足，将找到如图四所示的充满品质之星的点。可是，如果实际结果是80(这比目标值差)，那么将得到部分填充。
　　　类似地，其它参数可设置到在图形上代表所希望的最小至目标性能的范围。一旦目标值与可接受性能的最低值传达给雇员，品质之星成为将每日、每周、每月、每季度或每年的性能数据通信给所有人的工具。
　
　结论
　　　质量改进，从一个计划、一套参照特殊标准的目标、测量的工具、一个作更好改变的方法、和一个通信结果的方式开始。本文概述了一个用来生产高品质PCB的品质系统的基本元素，和一个按照性能目标展示进度的、每个受影响的人员都可理解的方法。
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本文介绍，通往防止缺陷之路开始于一个良好的过程品质计划。过程品质决定产品品质，其主要目标是限制和减少创造一个健康过程的变量。这个计划应该概述用于监测产品与过程的方法。
　
　　　许多公司对产品缺陷发生率是被动反应的，虽然他们认为自己是前摄反应的，因为他们大多数的努力是去计数缺陷而不是检测过程。事实上，计数缺陷是被动反应的，因为损伤已经发生了。检测过程是比较前摄反应的，因为这是一个帮助防止缺陷的方法。的确，具有良好品质控制计划的公司正是要计数缺陷。但是更重要地，他们检测其过程和把注意力集中在缺陷的防止上。以下是讨论过程控制概念与工具、检测方法、和品质度量标准，从一个分成四种级别的品质计划开始：
　
　预防行动与预防意识。过程在控制中还是失去控制。能够生产可接受的产品还是不能。如果是后者，则进行下三个级别的行动。
　失效分析。有现成的技术与工具来有效地分析和调研典型的过程与产品问题
　问题解决。有现成的结构性问题解决技术和工具(例如，因果关系图解、Pareto图表，等)来离析问题的根源。
　改正行动。找到这些原因之后，可找到和实施永久的解决方法。
　基本过程控制
　　　过程控制将帮助达到和维持过程能力、稳定性和可重复性的一个所希望的水平。过程控制不只是统计；它是详
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    大学毕业后从事质量管理多年了，历尽了各种酸甜苦辣，回味无穷。 

　　质量管理一般分为以下几部分：来料检验（IQC），制程检验（IPQC），出货检验（OQC），品质工程（QE），品质体系（QS）。一般来说品质工程（QE）除了负责分析解决现场的问题之外还要肩负起实验室的重大使命。

　　很明显，以上每一个部分几乎都是为检验、发现问题而存在的！所以说品质部的核心工作是发现问题！当然我们需要解决问题，但是只有发现了问题才能解决问题。许多重大问题的发生，不是我们解决不了，而是我们根本就没有发现！或者说发现了，没有引起足够的重视，结果发到了市场，引起了严重的后果。这样问题也就等于没有发现。

　　发现问题须从哪里着手呢？三个方面，按重要性排序，它们依次是设计阶段，来料阶段，制程控制。

　　一般来说，一个质量好的产品一定会有良好的设计做基础，设计没有搞好，生产会问题百出，天天救火，天天改模，质量投诉还很多。当然没有人有这么好的大脑把一个产品设计好后就不会出问题、不用改的，重要的是在产品小批量生产前期做好足够的非正常测试、以及寿命测试，并且重视每一个可能的隐患，在产品前期就把产品改好！这就是QE的责任了，一定要作好新产品的交接工作，实验改善一定要到位。

　　其次呢，就是来料了。这就关系到供应商的选择、评审，要及时到厂家进行指导，光电话沟通是不行的，见了面人与人之间会有感情，作事情也会更有动力。另外，有些事情当面沟通会减少很多误会，工作进展会快很多。而且还可以到现场了解工艺，增长见识，说不定还能找到问题的真正根源。当然自己公司的检验标准、检测设备也要齐全，人员配置也要到位。一些很少出问题的配件或厂家也可以实行免检或放宽检查，具体自己把握。实际上很多企业处于起步阶段，本身的势力也只一般般，没有足够的引力吸引一些好的供应商。就必须要派技术人员到厂家指导改善，而且要意识到这些帮助指导是长期的，不可能马上解决。要和供应商共同发展，一步步下苦工夫，指导供应商生产，甚至帮他们调整工艺、设计夹具等等，不甚烦琐，这也是自身发展必经的阶段。

　　最后就是制程控制了。一般来说，如果前面两部分没有问题，后面是很少有问题的。主要是注意对一些关键仪器、关键设备、关键工艺进行监控就行了。这只需要作一些定时的、常规的检查就行。但是，一般来说，设计、来料很少没有问题的，很多特许放行也就给了制程控制相当大的工作。所以制程控制人员要对产品设计缺陷、来料放行情况有一个清晰的了解。以便及时针对问题拿出应对措施。

　　所以，首先要发现问题，然后才是解决问题。但是如果两者功能合并就会因为不能及时或自己根本解决不了问题而隐瞒问题，这正是很多企业质量问题产生的主要原因，体制上的问题！不是没有事先发现，而是解决不了而隐瞒不报，导致问题进一步扩大。
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	首先介绍一下我自己：
　大学本科毕业，专业是机械设计制造及其自动化；现已经从事SMT QA工作两年多了。
　
　经过这两年QE工作的洗礼，我虽无成就，但已有些许心得。
　
　首先，我来谈谈QE应该具有的基本素质：
　（1）沟通协调能力。
　 这一点十分重要，所以我把它放在第一位。在制造性质的工厂里，QE日常面对的人的教育经历/品质意识 深浅不一。你在推行品质改善活动时， 如果没有出色的沟通协调能力，将会遇到非常大的阻力。
　（2）敏锐的观察能力和缜密的思维能力。
　 众所周知，导致品质发生异常的因素往往是潜在性的，如果QE观察过程走马观花，仅仅停留在表面，也将很难发现异常，更很难进行品质改善。
　（3）不断进修探索学习的能力。
　 众多的QE并非科班出身，在大学里念的不是质量管理专业。因此系统学习Quality Management Knowledge就变得十分重要。但是，同时也应尽可能的学习对应产品的具体知识。如：SMT就要了解印刷机、贴片机、AOI、回流焊的基本原理和参数设置。这些对以后开展工作十分钟要。
　（4）承受压力的心理素质。
　 品质改善往往不能立竿见影的见到效益，整个验证的过程或许很漫长，这时能够坚持自己品质改善的决心和信心，承受部门主管，周边单位的舆论压力。
　 再者，进行品质改善时，你的想法未必就是一针见血，真正的能够发现问题症结也可能大费周章。此时，经理会给你的主管压力，你的主管会给你压力，你又如何调节呢？希望QE能够对这一点有心理准备。
　 今天就写这么多。改天再补充。希望各位QA同仁踊跃发言，说出你的感悟和想法，给刚刚进入这个职业的新人以指导。

	印制电路板清洗质量检测(2) 
3.助焊剂残留物测试 
　　
　　 1）污痕观测法 
　　
　　 可按IPC-TM-650-2.3.38执行。 
　　
　　 测试样品尺寸应大于50mm*75mm，使用光谱或高效液相色谱级的乙腈或其他溶液为测试液体。用滴管每次将（0.25-0.5）mL测试液慢慢滴到样品表面上使其清洗小面积的样品表面，并滴到玻璃载片上。在无油空气或氮气气流下吹干测试溶液，重复清洗直至测试液用量达到2mL/cm2为止。观察玻璃载片，如果有清洗下来的残留物存在，则很容易看到。 
　　
　　 2）红外分光光度计测试法 
　　
　　 可按IPC-TM-650-2.3.39执行。 
　　
　　 测试仪器为红外分光光度计（2.5μm-16μm),KRS-5或ZnSeMIR. 
　　
　　 测试溶液为光谱或高效液相色谱级的乙腈或其他溶剂。 
　　
　　 用与污痕观测法相同的方法在MIR片上制备样品，并将相同体积的乙腈滴到另一块MIR片上作为参样。将样品谱图与参样谱图对比，如果两者不同，说明样品有污染。 
　　
　　 3）紫外分光光度计测试法 
　　
　　 可按IPC-TM-650-2.3.27执行。 
　　
　　 测试仪器为紫外分光光度计。 
　　
　　 测试溶液为HPLC测试液加1.0％磷酸加0.1％水。 
　　
　　 用索氏萃取法萃取所用的焊膏或助焊剂中的松香，配制成标样，残留物含量分别为0.002％、0.004％、0.006％、0.008％和0.010％。在241nm波长处使用紫外分光光度计进行测试并制出工作曲线。向干净的塑料袋中加入100mL测试溶液，摇动10分钟后再测试，如吸收系数超出范围，再向塑料袋中加入100mL测试溶液，摇动10分钟后再测试，如吸收系数还超出范围，再向塑料袋中加入100mL测试溶液，直到吸收系数低于3.000.利用工作曲线判定其残留物的浓度。残留物含量按公式（6）计算： 
　　
　　
　　
　　 4）高效液相色谱法 
　　
　　 可按IPC-TM-650-2.3.27.1执行。 
　　
　　 测试仪器为高效液相色谱仪。 
　　
　　 测试溶液为75％异丙醇（HPLC级）加25％去离子水（18.3MΩ.cm)(体积比）。 
　　
　　 将（75-200）mL的测试溶液注入塑料袋，放入测试样品后热密封，在（80±5）0C的热水中放置1小时，分别测试标样和该样品溶液。 
　　
　　 仪器测试条件如下： 
　　
　　 A，波长：220nm、240nm； 
　　
　　 B,柱温：600C； 
　　
　　 C，淋洗液：60％乙腈加40％水（体积比）； 
　　
　　 D，流速：2mL/min； 
　　
　　 E，进样量：10mL. 
　　
　　 数据按公式（7）和（8）进行处理： 
　　
　　 C=（S1*C0*V0）/（S0*V1） （7） 
　　
　　 式中：C-样品溶液中残留物浓度，mg/L； 
　　
　　 S1-样品溶液峰的面积； 
　　
　　 C0-标样的浓度，mg/L； 
　　
　　 V0-标样进样量，mL； 
　　
　　 S0-标样锋的积分面积； 
　　
　　 V1-样品溶液进样量，mL. 
　　
　　 残留物含量μ（g/cm2)=（C*V/S）*1000........（8） 
　　
　　 式中：C-样品溶液中残留物浓度，mg/L； 
　　
　　 V-样品溶液体积，mL； 
　　
　　 S-标样面积，cm2. 
　　
　　 4.表面绝缘电阻测试方法 
　　
　　 1）助焊剂表面绝缘电阻测试方法 
　　
　　 可按GB/T 9491或参考IPC-TM-650-2.6.3.3执行。 
　　
　　 A，焊接前的绝缘电阻 
　　
　　 分别将0.3mL焊剂试样均匀地滴加在三块制备好的试件上，在850C烘箱中保持30min取出，放入400C、相对湿度90％-95％的试验箱中，保持96h，取出后在室温、相对湿度90％（有酒石酸钾饱和溶液的器皿）的条件下恢复1h,用高阻仪（量程为106Ω-1017Ω、电压为500VD.C）按图示分别测1-2、2-3、3-4和4-5点间的绝缘电阻（1min后读数），取三块试件的平均值作为焊剂焊接前的绝缘电阻。 
　　
　　 B，焊接后的绝缘电阻值 
　　
　　 分别将0.3mL焊剂试样均匀地滴加在三块制备好的试件上，在2350C的焊料槽上漂浮3s（在线路面向下），然后放入400C相对湿度90％-95％的试验箱中，保持96h,取出后在室温、相对湿度为90％（有酒石酸钾饱和溶液的器皿）的条件下恢复1h,用高阻仪（量程为106Ω-1017Ω、电压为500VD.C）按图示分别测1-2、2-3、3-4和4-5点间的绝缘电阻（1min后读数），取三块试件的平均值作为焊剂焊接后的绝缘电阻。 
　　
　　 2）印制电路板表面绝缘电阻测试方法 
　　
　　 可按GB/T 4677.1执行。 
　　
　　 A,试样预处理 
　　
　　 -试样在正常大气条件下（按GB/T 2421中的规定）放置24小时以上； 
　　
　　 -恒定湿热条件：按GB/T 2423.3中的规定进行。若不在箱内测，应在正常试验大气条件下恢复2小时。 
　　
　　 B，试验的大气条件： 
　　
　　a) 正常试验大气条件：按GB 2421中的规定进行： 
　　
　　b)促载试验大气条件：温度230C：相对湿度48％-52％； 
　　
　　 气压86kPa-106kPa(按GB/T 2423。3中的规定进行； 
　　
　　c)恒定湿热条件：按GB/T 2423。3中的规定进行； 
　　
　　d)干热条件：按有关规定进行。 
　　
　　C，测试电压：（10±1）V，（100±15）V，（500±50）V。 
　　
　　D，测试步骤：校准仪器，将测试电压加到试样上1分钟后再测量，若能提早得到稳定的读数就早测量，如果到1分钟时，得不到稳定的读数，应在报告中记录这一现象。 
　　
　　 3）聚合物阻焊层和敷形涂层表面绝缘电阻测试方法 
　　
　　 可按IPC-TM-650-2.6.3.1执行。 
　　
　　 测试板：IPC-B-25A测试板； 
　　
　　 环境条件：T、H级（200C-270C）和40％-50％RH； 
　　
　　 测试条件： 
　　
　　 T级：（65±2）0C，（90±3）0C，无偏压，24小时； 
　　
　　 H级：250C-（65±2）0C，90％RH，50VD。C.偏压，热循环，6天又16小时； 
　　
　　 测试过程： 
　　
　　 A，将样品放入烘箱（50±2）0C，不加湿，24小时后在大气条件下使样品冷却； 
　　
　　 B，加100VD。C电压分别测IPC-B-25A的1-2、2-3、3-4、和4-5点间的绝缘电阻和两个只有两个测试点的梳状测试板及“Y”型测试板的绝缘电阻（1分钟后读数）； 
　　
　　 C，温湿实验： 
　　
　　 H级：将测试板垂直放入烘箱中，至少有一个无涂敷层的裸板作为参照，将IPC-B-25A的1、3、5连接起来接偏压正极，2、4连接起来接偏压负极；两个只有两个测试点的梳状测试及“Y”型测试板的两个测试点分别接偏压的正负极。关好烘箱门后，将偏压加至50VD。C热循环20次。湿度在降温阶段（iii)至少保持在80％，在热循环的其他阶段至少保持在85％。热循环条件如下： 
　　
　　 A，从250C开始，在1小时45分钟内上升到650C； 
　　
　　 B，在650C保温（3-3.5）小时； 
　　
　　 C，在1.75小时内，从650C降温到250C。 
　　
　　 注：热循环连续进行，中间不得停滞。 
　　
　　 T级：将测试板垂直放入烘箱中，其中至少有一个无涂敷层的裸板作为参照，在650C，90％RH保持24小时。 
　　
　　 D，测量： 
　　
　　 H级：在24小时内在热循环的高温保温阶段每隔（2-3）小时测量一次，测量电压极性与偏压相同，烘箱门不能打开。温湿实验结束后，去掉偏压，从烘箱中取出样品，在大气条件下恢复1小时之后、2小时之前按B。的要求进行测量。 
　　
　　 T级：按B的要求，加100VD。C。电压进行测量（取1分钟后读数）。 
　　
　　 E，样品评估： 
　　
　　 H级：以烘箱内的最后测试数据和在大气条件下恢复后的测试数据为判断依据。 
　　
　　 T级：以测试数据的平均值为判断依据。 
　　
　　 4）目测 
　　
　　 表面绝缘电阻测试完成后，将所有施加偏压位置的元器件取下（注：不可使用化学方法和加热方法）。用10X-30X放大镜对印制板进行全面积的腐蚀和树枝晶检查。印制板上应无明显的腐蚀现象。如有树枝晶形成，其尺寸不应超过焊盘或布线间距的20％。表面涂层不应有变质、破裂和生斑等现象。 
　　
　　测试方法的选择 
　　
　　 萃取溶液电阻率测试法是由Hobson和DeNoon在70年代初期，作为工艺控制的工具而建立的，是表面离子污染测试的最早方法。 
　　
　　 然而，1998年瑞典Per-Erik Tegehall博士进行了如下实验：从每个印制板生产厂商选取印制板3块，其中2块按标准方法测试，另1块则在萃取过程中施加超声波。其表面离子污染测试结果列于表6. 
　　
　　表6 MgNaCl/cm2 
　　
　　印制板生产厂商 标准方法的测试结果 施加超声波的测试结果 
　　A 0.055，0.066 1.88 
　　B 0.269，0.331 2.73 
　　C 0.922，3.12 3.12 
　　D 0.103，0.112 1.35 
　　
　　 重新选取样品A，超声萃取2小时，其表面离子污染为5.06μgNaCl/cm2,更换测试溶液，再超声萃取2小时，其表面离子污染为1.59μgNaCl/cm2,则表面离子污染总和为6.65μgNaCl/cm2。这个实验表明，在测试过程中只有一部分残留在印制板上的污染物被萃取出来，该测试方法的误差很大，不宜作为产品合格与否的判据。 
　　
　　 在美军标MIL-STD-2000A中指出，萃取溶液电阻率测试法是针对用松香基助焊剂焊接、以CFC为清洗剂的穿孔式安装印制板开发的。该方法及其质量判据不适用于表面贴装和混装印制板。其主要原因是，萃取溶液电阻率方法所测得的结果为表面离子污染的平均值。而表面贴装印制板的助焊剂仅涂敷于焊盘上，且表面贴装器件的低部又很难清洗，因此助焊剂残留物分布极不均匀，萃取溶液电阻率方法的结果无法说明表面贴装器件周围的情况。同时还指出萃取溶液电阻率方法及其质量判据也不适用于使用非松香基助焊剂焊接的印制板。但随着进一步的可靠性研究的完成，这种观点已被包括J-STD-001B的其它标准所否定。 
　　
　　 尽管萃取溶液电阻率（ROSE）测试法的误差较大，但其具有成本低、测试周期短、对样品无破坏性测试以及拥有大量历史数据等优点，是生产过程中在线检测的最佳方法。 
　　
　　 离子色谱测试法、红外分光光度计测试法、紫外分光光度计测试法、高效液相色谱法可以定性、定量地检测出污染物中各种离子、有机物质及其含量。对于不合格产品，可依据这些数据快速、有效地判断出主要污染物的来源，是工艺分析的重要手段。 
　　
　　 表面绝缘电阻测试法加速模拟了印制板的工作环境，并可得到印制板电性能、表面腐蚀、表面涂层等多方面信息，作为印制板可靠性的定量化指标更具科学性。 
　　
　



	【相关内容】

◆测量系统分析 

◆测量是任何六个西格玛项目的基础 

◆MSA的部分术语解释 

◆回归与相关 

◆中国质量信息网 

◆中国电子质量管理协会 



	  
	

	模拟集成电路的测试技术 

	

	随着集成电路制造技术的进步，人们已经能制造出电路结构相当复杂、集成度很高、功能各异的集成电路。但是这些高集成度，多功能的集成块仅是通过数目有限的引脚完成和外部电路的连接，这就给判定集成电路的好坏带来不少困难。 
　　
　　
　　
　　　　产品测试文件的编制思想 
　　
　　　　测试项目和测试条件、测试规范这些通称为测试文件。 
　　
　　　　特定的集成电路服务于特定的用途，因而集成电路的规格均是根据用户应用的要求而提出来的。通过和用户的讨论，根据设计和生产的能力尽量去满足用户的需要，比如，用户提出的电源电压范围，输入电压、负载大小，封装形式，该产品的应用环境等。 
　　
　　
　　
　　　　测试技巧 
　　
　　　　为完成同一个测试内容，不同的人设计出来的方法和编出来的程序不会完全一样，但是，一个良好的方案起码应该达到如下三个要求，首先是测试准确，这是最起码的要求，其次是适应性好，第三是程序执行起来要节省时间。 
　　
　　
　　
　　　　输入调整法` 
　　
　　　　输入调整法适合于输出量和输入量具有单调变化关系的场合，即对于一定的输出量，只能唯一寻找出一个输入量和它相对应，这种测量要求在模拟电路测试中是需要的。 
　　
　　　　输入调整法实际上是运用二分法，即在给定的输入量范围内，第一次确定的输入量是最大量和最小量的中值，测量此时的输出量并与目标值进行比较，在正极性情况下，如果测量值大于目标值，第二次的输入值是中值和最小值的中值，测量此时的输出量再和目标值进行比较，如果测量值小于目标值，则第三次测量值是第二次输入中值和第一次输入中值的平均值（即第三次中值），如此循环下去，直至找到目标值为止。 
　　
　　
　　
　　　　以上讲的是正极性情况，输入越大，输出也越大，对于负极性情况，寻找预定点的过程刚好和以上相反。 
　　
　　
　　
　　　　综上所述，运用输入调整法要有几个要素：a 输入最小值；b 输入最大值；c 输入输出的关系；d 预定输出值； e 最多寻找次数； f 分辨力。 
　　
　　　　1、所谓最多寻找次数指的是机器按照确定的原则，最多寻找的次数；所谓分辨力，是指输出值和目标值的最大允许偏差，即测量值究竟允许偏离目标值多少才能够认为已经达到了调整要求， 
　　
　　　　2、"逐次逼近法"就象瞎子爬山一样边爬边判断，如果后一步比前一步高，则继续往上爬，如果找到一步比前一步低，就停止爬，说明已找到了山顶，这是形象化说法。对于测量来说，就是对于一个给定的输入量，测量一次输出量，第二次按一定步长改变输入量，再测量一次输出量，反复循环，直至找到预定目标值为止。 
　　
　　　　3、利用快速充电回路，提高测试速度对于音频器件来说，通常要用比较大的旁路电容，而这些电容又通常接在被测器件的高阻抗电路里，因而要使被测器件到达稳态，往往需要比较长的充电时间。为了尽量缩短这个过程，以节省测试时间，可以使用快速充电回路。所谓快速充电回路实际上就是阻抗变换电路，它将高阻充电电路变换成低阻充电回路，但并不破坏电路的原有偏置状态。 
　　
　　　　4、低电平信号设定和测量的注意点 
　　
　　　　低电平信号包括微弱的输入信号，音频的谐波分量（失真测量时经常要碰到），噪声分量等。由于这些信号几乎可以和外界噪声电平的高低相比拟，所以在测量此类信号时要给予特别的注意。 
　　
　　　a、 低电平输入信号的获得 
　　
　　　　电视机中放电路里的灵敏度、伴音中放电路里的输入限幅电平，一般只有几十微伏到几百微伏，这样微弱的信号通过较长距离的传送，会混入较大的外来噪声，因而测试时往往先设定一个大信号到DUT板，再通过DUT板上的衰减器将它衰减到一个合适的量级，这样得到的微弱信号较稳定。 
　　
　　　b 、噪声的测量 
　　
　　　　噪声是一个不稳定的随机微弱信号，仅通过单次测量，起伏较大，所以测量时可采用多次测量平均法，比如测量10次、20次等，这样带来的随机误差要小一点，另外也可以在DUT板上制作放大器将微弱信号放大10倍、100倍后再传送到机器进行测量。。 
　　
　　　c 、失真分量测试时的注意点 
　　
　　音频失真的测量通常是先测基波分量，再测谐波分量，两者相比，就可得到失真度。在测谐波分量时通常如上所述要用放大器将微弱的谐波分量进行放大，这时要根据规范的最大失真分量选择恰当的放大量，使得即使在最大失真量时（即最大的谐波分量）也不致于超过机器里音频电压表的最大容许输入值。 
　　
　　 
　　

	　

	

	关于包装检测 

纸制品在加工过程中，产品结构及工艺制造都有不同的要求，其包装安全系数一直是我们首要考虑的因数。因此国内外著多厂商早已重视包装品的检测。国内企业也不断提升改进，从粮油食品到化工，从微型电器到大型电子器具，总之，一切与包装运输有关的活动与产品，都迈进了包装品检测的范例。
　　
　　 包装检测实验室，其中包括有整箱抗压试验机、纸板耐破强度试验机、振动试验机、包装落下试验机等等。
　　
　　 涉及的检验企业及产品有如下几种： 
　　
　　1．包装产品的生产厂家，如纸箱、各种包装材料、金属容器、桶、罐、塑料中空容器等生产厂家。 
　　
　　2．使用包装产品的企业，例如：联想集团、三星电子等这些使用包装产品的企业，对其供应商提供的包装产品进行质量检验，以选择合格的供应商。 
　　
　　3．一些电子、电器、程控、机电产品等生产厂家对其产品的运输包装性能及不同温、湿度环境的测试，以对包装的保护性能做出评价或对包装的改进、替代以及新产品的包装实行测试。 
　　
　　4．受法院、技术监督部门委托对质量纠纷进行质量鉴定检验或仲裁检验。 
　　
　　5．科研部门、大专院校以及标准制定部门，对专项课题、研究所进行的试验，以及对比、验证试验等。
　　


	基于BST技术的印制电路板的测试 

	

	1 引言 
　　
　　　　目前随着使用大规模集成电路的产品不断出现,相应的印制电路板的安装和测试工作已越来越困难。虽然印制电路板的测试仍然使用在线测试技术这一传统方法,但是这种方法由于芯片的小型化及封装而变得问题越来越多。现在一种新的测试技术——边界扫描测试技术已逐步得到发展,大多数的ASIC电路和许多中等规模的设备已开始利用边界扫描测试技术进行设计。BST技术是按照IEEE1149.1标准,提供了一套完整的测试方案。在实际的测试中,它不需要借助于复杂和昂贵的测试设备,并且提供一种独立于电路板技术的测试方法。采用边界扫描测试技术进行集成电路设计和印制电路板设计,其最大的优点是测试过程简单,显著地减少了生产、实验、使用和维修过程中的测试诊断时间,从而极大地降低了成本。 
　　
　　2 BST的基本组成 
　　
　　　　BST电路按照IEEE1149.1标准构成,其中含有测试存取通道TAP及控制器、指令寄存器IR和测试数据寄存器组TDR。测试存取通道TAP是一个5芯引脚(其中l芯为复位端)的连接器。TAP控制器是一个16状态的状态机,可产生时钟信号和各种控制信号(即产生测试、移位、捕获和更新等信号),从而使指令或测试数据移入相应的寄存器,并控制边界扫描测试的各种工作状态。 
　　
　　　　2.1测试时钟输入端TCK 
　　　　TCK信号允许集成电路IC的边界扫描部分与系统内的时钟同步并独立工作。 
　　
　　　　2.2测试方式选择输入端TMS 
　　　　测试方式选择TMS引脚为控制信号,其决定TAP控制器的工作状态。TMS须在TCK的上升沿之前建立。 
　　
　　　　2.3测试数据输入端TDI 
　　　　在测试时钟脉冲TCK的上升沿,通过TDI串入的数据移入指令寄存器或测试数据寄存器,TAP控制器决定移入的数据是指令或测试数据。 
　　
　　　　2.4测试数据输出端TDO 
　　　　在测试时钟脉冲TCK的下降沿,通过TDO从指令寄存器或测试数据寄存器串出数据,TAP控制器决定串出的数据是指令或测试数据。 
　　
　　3 PCB的测试系统 
　　
　　　　3.1 测试系统结构 
　　
　　　　BST测试PCB的原理框图如图1所示。 
　　其硬件包含通用的PC机、BST测试仪和串行BST信号电缆(含有4路信号的总线,其图中数字含义如下:1为TDI、2为TCK、3为TMS、4为TDO)。测试仪通过标准并口与PC机连接,通过串行信号电缆与PCB上的测试存取口TAP相连。 
　　
　　　　假设印制电路板上有A、B、C三个模块,模块可以是由单个芯片或多个芯片构成的。它们是按IEEE1149.1标准设计的,即在芯片的I/O管脚处增加BS寄存器(模块中虚线经过的位置)，可进行边界扫描测试。若所设计的数字系统或设备有多块PCB，可通过串行信号电缆与PCB相连。使用者可以通过编程来灵活选择需测试的芯片、模块或整个PCB。 
　　
　　　　3.2 测试系统原理 
　　
　　　　测试者可根据PCB的网表和器件模型，利用PC机软件编程自动生成检测电路故障的测试图形。PC机应有两个至少32位I/O管脚的插板，这样可形成32位读/写管脚，方便读和写操作。 
　　
　　　　测试软件应包括预处理器和执行单元。其中预处理器读出测试图形并获取这些图形可能的关系,得到的结果是一组文件,包括存储和控制信息。执行单元装入上述文件,然后执行测试。过程为先读存储信息,把数据置于输入端口,从适当的输出端口读取数据,并同预期的结果进行比较。若发现故障,将产生一个故障报告,并标明故障的位置,最后加入诊断程序,给出故障的具体位置。 
　　
　　　　3.3测试内容 
　　
　　　　·测试PCB的I/O管脚的连线。因为PCB的I/O管脚为测试仪提供了唯一的存取通道; 
　　　　·测试PCB上IC芯片的完整性,在芯片的装配过程中,IC芯片或许己损坏。可采用内建自测试和内部测试,以验证芯片的好坏; 
　　　　·测试PCB上IC芯片互连的开路与短路故障,可采用外部测试加以验证: 
　　　　·测试PCB上总线的完整性,通过其测试可检测与总线相连的IC芯片I/O管脚是否存在开路故障。 
　　
　　4 结束语 
　　
　　　　随着BST技术的不断发展,PCB测试将逐步完善。由于可编程集成电路的大量使用,PCB测试的灵活性和适用性将会提高,而相应的测试系统的成本将会减少。设计者可以在PCB上全部采用可编程逻辑的集成电路,只要通过软件编程即可修改芯片逻辑,从而做成通用的印制电路板,使PCB电路板可以完成不同的功能。这样边界扫描测试技术将使得PCB测试更加方便快捷,极大地降低测试成本。 
　　 文：吴兰臻(装备指挥技术学院) 
　　摘：仪器仪表学报第3期增刊 
　　

	

	PH测量的技术知识 

一） pH测量
　　
　　
　　
　　 pH测量的基本原理
　　
　　
　　
　　用于确定化学反应过程的最熟悉最古老的零电流测量方法恐怕就是PH测量。
　　
　　
　　
　　什么是pH，对于PH测量应该知道些什么？
　　
　　
　　
　　一般来讲，pH测量就是用来确定某种溶液的酸碱度。
　　
　　
　　
　　在水中加入酸，水的酸度便会提高，而PH值降低。在水中加入碱，水的碱度便会提高，而PH值是用来表示酸碱度的单位。
　　
　　
　　
　　当我们讲牛奶是“凉”的或酸是“弱”的时，并不是确定表示事物的状况，这是因为我们没有说出测量单位和测量值。而当我们讲牛奶的温度是10℃，则是一个确切的概念。同样的当我们讲弱酸的pH值为5.2，这也是一个确切的概念。
　　
　　
　　
　　世界上有各种各样具有不同酸碱强度的酸和碱。例如：盐酸就是一种很强的酸，而硼酸则很弱（可以用来冲洗眼睛和伤口）。
　　
　　
　　
　　决定酸的强弱程度，主要看氢离子在溶液中离解的多少。强酸中氢离子离解的很广泛，弱酸中则离解的很少。
　　
　　
　　
　　盐酸之所以成为强酸，是因为氯使氢离子几乎完全离解了出来。
　　
　　
　　
　　硼酸之所以是弱酸，是因为只有很少氢离子离解出来。
　　
　　
　　
　　即使化学纯水也有微量被离解：严格地讲，只有在与水分子水合作以前，氢核不是以自由态存在。
　　
　　
　　
　　H2O+H2O=H3O－+OH－
　　
　　
　　
　　由于水合氢离子（H3O）的浓度可与氢离子（H）浓度等同看待，上式可以简化成下述常用的形式：
　　
　　
　　
　　 H2O=H++OH－
　　
　　
　　
　　此处正的氢离子人们在化学中表示为“H+离子”或“氢核”。水合氢核表示为“水合氢离子”。负的氢氧根离子称为“氢氧化物离子”。
　　
　　
　　
　　利用质量作用定律，对于纯水的离解可以找到一平衡常数加以表示：
　　
　　
　　
　　 
　　
　　
　　
　　K=
　　
　　 H3O+·ＯＨ－
　　
　　 
　　
　　H2O
　　
　　 
　　
　　
　　
　　由于水只有极少量被离解，因此水的克分子浓度实际上为一常数，并且有平衡常数K可求出水的离子积KW。
　　
　　
　　
　　KW=K×H2O KW = H3O+·ＯＨ－=10－7·10－7=10mol/l(25℃)
　　
　　
　　
　　也就是说，对于一升纯水在25℃时存在10－7摩尔H3O－离子和10－7摩尔ＯＨ－离子。
　　
　　
　　
　　为了免于用此克分子浓度负冥指数进行运算，生物学家泽伦森（Soernsen）在1909年建议将此不便使用的数值用对数代替，并定义为“ pH值”。数学上定义pH值为氢离子浓度的常用对数的负值。即：
　　
　　
　　
　　 pH=－logH+
　　
　　
　　
　　严格地讲,此公式忽略了氢离子(H+)和氢氧根离子(ＯＨ－)的交互作用,因为在离子间,电场力的作用使得离子的活动性明显降低了。也就是说：氢离子的起作用的浓度（即活度）还与被溶解的所有其他的离子有关。
　　
　　
　　
　　例如：当氢离子浓度为10-1摩尔/1时，理论上pH值应为1.0，而我们只测得pH值为1.08。这就说明度系数f≠1，而是0.823。
　　
　　
　　
　　也就是说，pH值的确切定义应为：pH
　　
　　
　　
　　测量溶液的温度系数：
　　
　　
　　
　　由于离子积对温度的依赖性很强，
　　
　　酸和碱是用水稀释的，也肯定会有上述的pH值依赖于温度的情况。
　　
　　
　　
　　对于强酸，水的自我离解的影响为零，pH值就只由酸的离解来决定：
　　
　　
　　
　　 对于碱溶液，上述影响就很大了。由于此时氢离子的活度减少，同时水的自我离解占有优势。
　　
　　 对于实际来讲，有以下几点结论：
　　
　　
　　
　　 对于过程控制的PH值，必须同时知道溶液的温度特性；只有在被测介质处于相同温度的情况下才能对其PH值进行比较。
　　
　　
　　
　　如何进行PH值的测量
　　
　　
　　
　　 几乎每个人都知道利用石蕊试纸或随PH值的不同改变颜色的特性进行测量的方法。例如：石蕊试纸在酸溶液中变成深红或浅红色，而在碱溶液中则变成深兰或浅兰色。
　　
　　
　　
　　 但是这种方法在弱缓冲液中，或含有金属离子的溶液或者有机合物溶液中会出现明显的误差（≤2PH值）。
　　
　　
　　
　　 为了得到精确和可重现的pH值，就要使用电位分析法来进行pH值测量。
　　
　



	【相关内容】



	

	印制电路板清洗质量检测(1) 

质量要求 
　　 
　　1.原材料质量要求 
　　 
　　1）锡铅焊料 
　　 
　　 压力加工锡铅焊料的化学成分需符合GB/T 31311的要求。 
　　 
　　 铸造锡铅焊料的化学成分需符合GB/T 8012的要求。 
　　 
　　2）焊剂 
　　 
　　 关于焊剂质量，应该从焊剂的外观、物理稳定性和颜色、不挥发物含量、粘性和密度、水萃取电阻值、卤素含量、固体含量、助焊性、干燥度、铜镜腐蚀性、绝缘电阻、离子污染等方面进行检测。 
　　 
　　如免洗类液态焊剂要求： 
　　 
　　1）外观：液体透明、均匀，无杂质、沉淀、异物和强烈刺激性气味； 
　　 
　　2）固体含量：不大于10％； 
　　 
　　3）卤素含量：无卤素离子； 
　　 
　　4）助焊性：扩展率不小于80％； 
　　 
　　5）铜镜腐蚀：铜镜应无穿透性腐蚀； 
　　 
　　6）绝缘电阻：（焊后）大于1*10Ω； 
　　 
　　7）离子污染等级及要求符合表1的规定。 
　　 
　　表 1 
　　 
　　等 级 NaCl含量，μg/cm2 
　　1 ＜1.5 
　　2 1.5-3.0 
　　3 3.0-5.0 
　　 
　　 再如松香基液态焊剂按GB/T 9491的要求： 
　　 
　　 1）外观：焊剂质量应均匀一致，透明，无沉淀或分层现象、无异物； 
　　 
　　 2）物理稳定性和颜色：焊剂应保持透明和无分层或沉淀现象；或R型焊剂的颜色应不深于铁钻比色计的色阶编号11，RMA型的颜色应不深于铁钻比色计的色阶编号13； 
　　 
　　 3）不挥发物含量：不小于15％； 
　　 
　　 4）粘性和密度：粘性在50C时，应能被医用吸管迅速吸入；密度在250C时，应为0.80g/cm3-0.95g/cm3; 
　　 
　　 5）水萃取电阻值：R型和RMA型焊剂的水萃取液平均电阻率不小于1*105Ω.cm，RA型焊剂的水萃取液平均电阻率不小于5*105Ω.cm； 
　　 
　　6）卤素含量：R型和RMA型焊剂不应使铬酸银试纸颜色呈白色或浅黄色，RA型焊剂的卤素含量应为0.07％-0.20％或符合有关规定； 
　　 
　　7）助焊性：焊剂扩展率R型应不小于75％，RMA型应不小于80％，RA型应不小于90％； 
　　 
　　8）干燥度：焊剂残渣表面应无粘性，表面上的白垩粉应容易被去除； 
　　 
　　9）铜镜腐蚀：RA型焊剂应基本无变化，RMA型焊剂不应使铜膜有穿透性的腐蚀； 
　　 
　　10）绝缘电阻：焊接前后的绝缘电阻应不小于表2中的值。 
　　 
　　表 2 
　　 
　　焊剂类型 一 级 二 级 
　　R、RMA 1*1012Ω 1*1011Ω 
　　RA 1*1011Ω 1*1010Ω 
　　 
　　 IPC-SF-818对助焊剂表面绝缘电阻规定见表3。 
　　 
　　2.印制电路板清洗质量要求 
　　 
　　 目前我国电子行业对作为最终产品的印制电路板还未形成统一的清洗质量规范。在发达国家较普遍使用的行业标准中对印制电路板的清洗质量有以下规定。 
　　 
　　 1）J-STD-001B规定： 
　　 
　　 A，离子污染物含量：＜1.56μgNaCl/cm2； 
　　 
　　 B，助焊剂残留量：一级＜200μgNaCl/cm2，二级＜100μgNaCl/cm2，三级＜40μgNa-Cl/cm2； 
　　 
　　 C，平均绝缘电阻＞1*108Ω，（log10)的标准差＜3. 
　　 
　　 2）IPC-SA-61按工艺规定的值见表4。 
　　 
　　 3）MIL-STD-2000A规定离子污染物含量＜1.56μgNaCl/cm2。 
　　 
　　 此外，在MIL-P-28809规范中，规定也可用清洗或清洗液溶液的电阻率作为清洗度的判据，清洗溶液电阻率大于2*106Ω.cm为干净，否则为不干净。这种方法适用于清洗工艺的监测。 
　　 
　　 由于各种商业性表面离子污染测试仪的出现，不同测试系统的测试结果均有所不同，但都高于手工测试结果。因此，提出了等值系数这一概念，实现了不同系统的测试结果的可对比性。（表5）。 
　　 
　　表 3 
　　 
　　等 级 
　　 
　　焊剂类型 
　　 一 级 二 级 三 级 
　　 （500C，90%RH，7天） （500C，90%RH，7天） （500C，90%RH，7天） 
　　低活性焊剂 100 100 100 
　　中等活性焊剂 100 100 100 
　　活性焊剂 100 100 100 
　　 
　　表 4 
　　 
　　含 量 
　　 
　　工 艺 
　　 离子污染物含量 助焊剂残留量 
　　工艺A ＜1.5μgNaCl/cm2 ＜217μg/板 
　　工艺C ＜2.8μgNaCl/cm2 ＜2852μg/板 
　　工艺D ＜9.4μgNaCl/cm2 ＜1481μg/板 
　　平均绝缘电阻值 ＞1*108Ω，（log10)的标准差＜3 ＞1*108Ω，（log10)的标准差＜3 
　　注：1 工艺A：印制板裸板 — 测试； 
　　 
　　 2 工艺C：印制板裸板 — SMT — 回流焊 — 清洗 — 测试； 
　　 
　　 3 工艺D：印制板裸板 — SMT — 回流焊 — 清洗 — 波峰焊 — 清洗 — 测试； 
　　 
　　 4 测试板为IPC-B-36。 
　　 
　　 
　　表 5 
　　 
　　方 法 等值系数法 仪器“可接受范围”，μgNaCl/cm2 
　　MIL-P-28809 
　　Backman 
　　 7.545/7.545=1 1.56 
　　MIL-P-28809 
　　Markson 
　　 7.545/7.545=1 1.56 
　　Omega Meter 10.51/7.545=1.39 2.2 
　　Lonograph 15.20/7.545=2.01 3.1 
　　lon Chaser 24.50/7.545=3.25 5.1 
　　 
　　表面离子污染检测标准 
　　 
　　 1）手工测试标准：GB/T 4677.22、IPC-TM-650-2.3.25、MIL-STD-2000A。 
　　 
　　 2)仪器测试标准：IPC-TM-650-2.3.26、IPC-TM-650-2.3.26.1、IPC-TM-650-2.3.28、GB/T 4677.22、MIL-STD-2000A。 
　　 
　　 3)助焊剂残留物测试标准：IPC-TM-650-2.3.27、IPC-TM-650-2.3.27.1、IPC-TM-650-2.3.38、IPC-TM-650-2.3.39。 
　　 
　　检测方法 
　　 
　　1.目视检验 
　　 
　　 不使用放大镜，直接用眼睛观测印制电路板表面应无明显的残留物存在。 
　　 
　　2.表面离子污染测试方法。 
　　 
　　 1）萃取溶液电阻率（ROSE）测试法 
　　 
　　 萃取溶液电阻率测试法的原理是，以75％异丙醇加25％去离子水（体积比）为测试溶液，冲洗印制电路板表面并使残留在印制板表面上的污染物溶解到测试溶液中。由于这些污染物中的正负离子使测试溶液的电阻率降低，溶入测试液中的离子越多其电阻率降低的也越多，二者具有反比函数关系。 
　　 
　　 测试液中的离子当量=常数/测试液的电阻率 （1） 
　　 
　　 正是利用这种函数关系，通过测定测试液冲洗前后的电阻值及所使用测试液的体积，可以计算出印制电路板表面残留离子的含量，并规定以每平方厘米NaCl当量来表示，即μgNaCl/cm2。 
　　 
　　A，手工测试法 
　　 
　　 可按GB/T 4677.22执行，或参考IPC-TM-650中2.3.25、MIL-STD-2000A 执行。按每平方厘米印制电路板1.5ml的比例量取测试溶液。测试溶液的电阻率必须大于6MΩ.cm，以细流方式冲洗印制电路板表面，直到测试溶液全部收集到烧杯内，该过程至少需要1分钟。用电导电桥或等同量程和精度的仪器测量测试溶液的电阻率，按公式（5-2）计算单位面积上的NaCl当量。 
　　 
　　 Wr=1.56*2/p..........(2)式中：Wr--每平方厘米面积上的NaCl当量，μgNaCl/cm2； 
　　 
　　 2-当试样含有1.56μgNaCl/cm2时的电阻率，MΩ.cm； 
　　 
　　 p-收集液的电阻率，MΩ.cm； 
　　 
　　 1.56-电阻率值为2MΩ.cm时试样单位面积所含相应的NaCl当量，μg/cm2。 
　　 
　　B，仪器测试法 
　　 
　　 可按IPC-TM-650-2.3.26执行或参考IPC-TM-650-2.3.26.1执行。 
　　 
　　 通过测量测试液的温度和密度确定其异丙醇的含量，并使之达到75％。开启净化泵，利用离子交换柱进行净化处理，直到测试液电阻率达到或超过20MΩ.cm。系统校验无误后，在测试槽中注入适量的测试液，放入测试样品，开启测试泵测量测试液的电阻率，至电阻率达到稳定为止。 
　　 
　　C，数据处理 
　　 
　　 根据测试循环回路结构的不同，该测试又可分为静态测试法和动态测试法。静态测试法的循环回路由测试槽、电阻率测试探头和测试泵构成。单位面积上的NaCl当量按公式（3）计算。 
　　 
　　 
　　 
　　式中：Wr-每平方厘米面积上的NaCl当量，μgNaCl/cm2。 
　　 
　　 V-测试循环回路中测试液的体积，L； 
　　 
　　 p1--测试液的最终电阻率值，Ω.cm。 
　　 
　　 S-测试样品的面积（长*宽*2），cm2。 
　　 
　　 po-测试液的初始电阻率值，Ω.cm。 
　　 
　　 C--测试液中异丙醇含量（75％）； 
　　 
　　 A、B--实验常数。 
　　 
　　 动态测试法的测试循环回路由测试槽、电阻率测试探头、测试泵和离子交换柱构成。因为在整个测试过程中，测试液不停地经过离子交换柱净化处理，所以在测试过程中应连续测量测试液的电阻率，并进行累加。所萃取出的离子量符合公式（4）关系。 
　　 
　　 
　　 
　　式中：N--测试液中的离子量，moL; 
　　 
　　 k-实验常数； 
　　 
　　 V-测试循环回路中测试液的体积，L； 
　　 
　　 P1-t时测试的电阻率值。 
　　 
　　 2）离子色谱测试法 
　　 
　　 可按IPC-TM-650中2.3.28执行。 
　　 
　　 使用的实验器材包括： 
　　 
　　 A，离子色谱仪； 
　　 
　　 B，热水浴包：800C±50C； 
　　 
　　 C，聚乙烯可密封塑料袋：可萃取的污染物＜25mg/kg; 
　　 
　　 D,聚乙烯塑料手袋：Cl-＜3mg/kg； 
　　 
　　 E，去离子水：18.3MΩ.cm，Cl-＜50mg/kg； 
　　 
　　 F，异丙醇：电子级。 
　　 
　　 配置75％异丙醇加25％去离子水（体积比）萃取溶液，将印制电路板和（100-250）mL萃取液放入聚乙烯塑料袋内（印制电路板应全部浸泡在萃取溶液中）并进行热密封后，放入（80±5）0C的热水浴包中1小时。取出塑料袋，将萃取液送入离子色谱仪中进行测试，离子含量按公式(5)计算。 
　　 
　　 
　　 
　　式中：Wr--每平方厘米面积上某离子的含量，μgNaCl/cm2。 
　　 
　　 C-根据标样测试出的萃取液中某离子的含量，mg/kg； 
　　 
　　 V0-注入到聚乙烯塑料袋中的萃取液的体积，mL; 
　　 
　　 V1-注入到离子色谱仪中进行测试的萃取液的体积，mL; 
　　 
　　 S-印制电路板面积（长*宽*2），cm2。 
　　


	BGA检测技术与质量控制 

	

	摘 要：从生产过种中的质量控制角度出发，探讨了目前一些生产中应用于球栅封装（BGA）的检测 方法和实用系统，详细伦述X射线检测系统的开发及原理及研究应用状况，指出掌握和提高检测技术，将能有效控制BGA的焊接和组装质量。 
　　关键词：表面组装技术；球栅阵列封装；X射线；质量控制
　　
　　BGA技术是将原来器件PLCC/QFP封装的“J”形或翼形引线，改变成球形引脚；把从器件本体四周“单线性”顺列引出的引线，改变成本体腹底之下“全平面”式的格栅阵排列。这样既可以疏散引脚间距，又能够增加引脚数目。同时BGA封装还有如下一些优点；减少引脚缺陷，改善共面问题，减小引线间电感及电容，增强电性能及散热性能。正因如此，所以在电子元器件封装领域中，BGA技术被广泛应用。尤其是近些年来，以BGA技术封装的元器件在市场上大量出现，并呈现高速增长的趋势。
　　
　　虽然BGA技术在某些方面有所突破，但并非是十全十美的。由于 BGA封装技术是一种新型封装技术，与QFP技术相比 ，有许多新技术指标需要得到控制。另外，它焊装后焊点隐藏在封装之下，不可能100％目测检测表面安装的焊接质量，为BGA安装质量控制提出了难题。下面就国内外对这方面技术的研究、开发应用动态作些介绍和探讨。 1. BGA焊前检测与质量控制
　　
　　生产中的质量控制非常重要，尤其是在BGA封装中，任何缺陷都会导致BGA封装元器件在印制电路板焊装过程出现差错，会在以后的工艺中引发质量问题。封装工艺中所要求的主要性能有:封装组件的可靠性；与PCB的热匹配性；焊料球的共面性；对热、湿气的敏感性；是否能通过封装体边缘对准性，以及加工的经济性等。需指出的是，BGA基板上的焊球无论是通过高温焊球（90Pb/10Sn）转换，还是采用球射工艺形成，焊球都有可能掉下丢失，或者形成过大、过小，或者发生焊料桥接、缺损等情况。因此，在对BGA进行表面贴装之前，需对其中的一些指标进行检测控制。
　　
　　英国Scantron 公司研究和开发的Proscan1000,用于检查焊料球的共面性、封装是否变形以及所有的焊料球是否都在。Proscan1000采用三角激光测量法，测量光束下的物体沿X轴和Y轴移动，在Z轴方向的距离，并将物体的三维表面信息进行数字化处理，以便分析和检查。该软件以2000点/s的速度扫描100万个数据点，直到亚微米级。扫描结果以水平、等量和截面示图显示在高分辩率VGA监视器上。Prosan1000还能计算表面粗糙度参数、体积、表面积和截面积。
　　
　　2. BGA焊后质量检测
　　
　　使用球栅阵列封装（BGA）器给质量检测和控制部门带来难题：如何检测焊后安装质量。由于这类器件焊装后，检测人员不可能见到封装材料下面的部分，从而使用目检焊接质量成为空谈。其它如板截芯片（OOB）及倒装芯片安装等新技术也面临着同样的问题。而且与BGA器件类似，QFP器件的RF屏蔽也挡住了视线，使目检者看不见全部焊点。为满足用户对可靠性的要求，必须解决不可见焊点的检测问题。光学与激光系统的检测能力与目检相似，因为它们同样需要视线来检测。即使使用QFP自动检测系统AOI(Automated Optical Inspection)也不能判定焊接质量，原因是无法看到焊接点。为解决这些问题，必须寻求其它检测办法。目前的生产检测技术有电测试、边界扫描及X射线检测。
　　
　　2.1电测试
　　
　　传统的电测试是查找开路与短路缺陷的主要方法。其唯一目的是在板的预置点进行实际的电连接，这样便可以提供使信号流入测试板、数据流入ATE的接口。如果印制电路板有足够的空间设定测试点，系统也可检查器件的功能。测试仪器一般由微机控制，检测每块PCB时，需要相应的针床和软件。对于不同的测试功能，该仪器可提供相应工作单元来进行检测。例如，测试二极管、三极管直流电平单元；测试电容、电感时用交流单元；而测试低数值电容、电感及高阻值电阻时用高频信号单元。但在封装密度与不可见焊点数量都大量增加时，寻找线路节点则变得昂贵、不可靠。
　　
　　2.2 边界扫描检测
　　
　　边界扫描技术解决了一些与复杂器件及封装密度有关的问题。采用边界扫描技术，每一个IC器件设计有一系列寄存器，将功能线路与检测线路分离开，并记录通过器件的检测数据。测试通路检查IC器件上每一个焊接点的开路、短路情况。基于边界扫描设计的检测端口，通过边缘连接器给每个焊点提供一条通路，从而免除全节点查找的需要。尽管边界扫描提供了比电测试更广的不可见焊点检测范围，但也必须为扫描检测专门设计印制电路板与IC器件。电测试与边界扫描检测主要用以测试电性能，却不能较好地检测焊接质量。为提高并保证生产过程中的质量，必须寻找其它方法来检测焊接质量，尤其是不可见焊点的质量。
　　
　　2.3 X射线测试
　　
　　另一种检测方法是X射线检测法，换言之，X射线透视图可显示焊接厚度、形状及质量的密度分布。厚度与形状不仅是反映长期结构质量的指标，在测定开路、短路缺陷及焊接不足方面，也是很好的指标。此技术有助于收集量化的过程参数并检测缺陷。在今天这个生产竞争的时代，这些补充数据有助于降低新产品开发费用，缩短投放市场的时间。
　　
　　（1）X射线图像检测原理
　　
　　X射线由一个微焦点 X射线管产生，穿过管壳内的一个铍窗，并投射到试验样品上。样品对X射线的吸收率或透射率取决于样品所包含材料的成分与比率。穿过样品的X射线轰击到X射线敏感板上的磷涂层，并激发出光子，这些光子随后被摄像机探测到，然后对该信号进行处理放大，由计算机进一步分析或观察。
　　
　　不同的样品材料对X射线具有不同的不透明系数见表2.处理后的灰度图像显示了被检查的物体密度或材料厚度的差异。
　　
　　表2 不同材料对X射线的不透明度系数 
　　材料 用途 X射线不透明度系数 
　　塑料
　　包装
　　极小 
　　金
　　芯片引线键合
　　非常高 
　　铅
　　焊料
　　高 
　　铝
　　芯片引线键合，散热片
　　极小 
　　锡
　　焊料
　　高 
　　铜
　　PCB印制线
　　中等 
　　环氧树脂
　　PCB基板
　　极小 
　　硅
　　半导体芯片
　　极小 
　　
　　
　　（2）人工X射线检测
　　
　　使用人工X射线检测设备，需要逐个检查焊点并确定其是否合格。该设备配有手动或电脑转辅助装置使组件倾斜，以便更好地进行检测和摄像。详细定义的标准或目视检测图表可指导评估图像。但通常的目视检测要求培训操作人员，并且容易出错。此外，人工设备并不适合对全部焊点进行检测，而只适合工艺鉴定和工艺故障分析。
　　
　　（3）自动检测系统
　　
　　全自动系统能对全部焊点进行检测。虽然已定义了人工检测标准，但全自动系统的复测正确度比人工X射线检测方法高得多。自动检测系统通常用于产量高且品种少的生产设备上，具有高价值或要求可靠性的产品也需要进行自动检测。检测结果与需要返修的电路板一起送给返修人员。这些结果还能提供相关的统计资料，用于改进生产工艺。 自动检测系统需要设置正确的检测参数。大多数新系统的软件中都定义了检测指标，但必须重新制订，要适应以生产工艺中所特有的因素。否则可能错误的信息并且降低系统的可靠性。
　　
　　自动X射线分层系统使用了三维剖面技术。该系统能够检测单面板和双面板表面贴装电路板，而没有传统的X射线系统的局限性。系统通过软件定义了所要检查焊点的面积和高度，把焊点剖成不同的截面，从而为全部检测建立完整的剖面图。
　　
　　目前已有两种检测焊接质量的自动测试系统统上市：传输X射线测试系统与断面X射线自动测试系统。传输X射线系统源于X射线束沿通路复合吸收的特性。对SMT的某些焊接，如单面PCB上的J型引线与细间距QFP，传输X射线系统是测定焊接质量最好的方法，但它却不能区分垂直重叠的特征。因此，传输X射线透视图中，BGA器件的焊缝被其引线的焊球遮掩。对于RF屏蔽之下的双面密集型PCB及元器件的不可见焊接，也存在这类问题。
　　
　　断面X射线测试系统克服了传输X射线测试系统的众多问题。它设计了一个聚焦断面，并通过使目标区域上下平面散焦的方法，将PCB的水平区域分开。该系统的成功在于只需较短的测试开发时间，就能准确检测出焊接缺陷。就多数线路板而言，“无夹具”也有助于减少在产品检测上所花的精力。对于小体积的复杂产品，制造厂商最好使用断面X射线测试系统。虽然所有方法都可检查焊接点，但断面X射线测试系统提供了一种非破坏性的测试方法，可检测所有类型的焊接质量，并获得有价值的调整组装工艺的信息。
　　
　　（4）选择合适的X射线检测系统
　　
　　选择适合实际生产应用的。有较高性能价格比X射线检测系统以满足质量控制需要是一项十分重要的工作。最近较新的超高分辩率X射线系统在检测及分析缺陷方面已达微米水平，为生产线上发现较隐蔽的质量问题（包括焊接缺陷）提供了较全面的、也比较省时的解决方案。在决定购买检测X射线系统之前。一定要了解系统所需的最小分辩率，见表3。与些同时也就决定了所要购置的系统的大致价格。当然，设备放置、人员配备等因素也要在选购时全盘考虑。
　　
　　
　　表3 不同分辩能力的X射线系统的应用 
　　系统应用的几个方面 系统所需最小分辩率 
　　整体缺陷检查
　　50um 
　　一般PCB检测与质量控制BGA检测
　　10um 
　　
　　细间距引线与焊点检测 
　　
　　uBGA检测 
　　
　　倒装片检测 
　　
　　PCB缺陷分析与工艺控制
　　
　　5um 
　　
　　键合裂纹检测 
　　
　　微电路缺陷检测
　　1um
　　
　　
　　
　　4 结束语 
　　随着BGA封装器件的出现并大量进入市场，针对高封装密度、焊点不可见等特点，电子厂商为控制BGAs的焊装质量，需充分应用高科技工具、手段，努力掌握和大力提高检测技术水平。使用新的工艺方法能有与之相适应、相匹配的检测手段。只有这样，生产过程中的质量问题才能得到控制中。而且，把检测过程中反映出来的问题反馈到生产工艺中去加以解决，将会使生产更加顺畅，减少返修工作量。
　　

	　

	

	常用电子元器件检测方法与经验 

近几年,在整个电磁兼容测量技术及所属服务领域不断出现许多新的测试仪器和测试方法。其发展趋势是:PC控制光导体以及很少用的Windows软件。 
　　
　　　　几年前,许多公司还适应不了欧洲市场的电磁兼容法律、设备测试及CE证明方面的规定。但在近两年内,制造商和进口商逐渐了解了电磁兼容的知识,开始适应有关情况并将电磁兼容纳入设备开发计划中,且配备有关测试设备。虽然在实验室中专门知识和测试设备可作为服务来租用,但在这种情况下,如果开发部门装备了自己的一套基础测量仪表,则可节省许多钱。测量行业在这方面提供了一些新产品。 
　　
　　电场、磁场强度便携测试设备 
　　
　　　　在许多电磁场测试台中到目前为止还没有3kHz-3MHz的H(磁场强度)场测试仪器。Wavetek/Wandel Goitemann公司从电磁环境兼容及人员保护的角度考虑将这作为非常重要的频率范围。新的手持测试设备型号为EMR-200及EMR-300,并在3个空间方向进行高灵敏的测量。该公司的产品系列中,EFA场强分析仪还配备滤波器附件。除测量场强外,还给出了电磁场构造的许多其他信息。 
　　
　　　　为了在很强场强的测试场合使用,该公司现在还开发了型号为ETS1的传输软件,该软件以Labwindows操作界面工作,并可遥控该公司便携场强测试设备,测试设备(EFA及EMR系列和Rad Man)通过光缆及PC转换设备的光/电转换器与用户PC的串联接口连接。因此,不仅可以在PC显示屏上显示测量值,而且还可将数据存储在固定磁盘上并全面遥控连接的场强测试设备。 
　　
　　　　EMCO电子公司也推出了型号为7200的具有宽带特征的新开发的E(电场强度)场探测器。在1~500V/m的动态范围内,频率范围为26MHz~3GHz。因此,探测器特别适用于符合IEC1000-4-3的电场均匀性测量,探测器的3个微型偶极子天线互相垂直配置并可进行各向同性测量,为使磁场失真尽可能小,测试头(传感器)与抛物线型电子单元成对角线型。 
　　
　　　　EMV公司的产品大纲中，新的场强测试系统也通过光导线将估算单元与探测器连接起来,这种系统可在场强为1~300V/m的情况下各向同性测试10kHz~2GHz的电磁场,3个空间分量分开后,测量值的存储和显示是投放市场的型号为HL4417测试系统的特点。 
　　
　　　　Symann & Trebbau公司类似于Wavetek/Wandel/&Goltenmann公司专门从事低频范围的磁场分析。该公司最新的产品是磁场测试系统EM200/EM400,这些系统可各向同性测量场强为2V~20kV/m时频率范围为5Hz~400kHz的电场强度以及5nT~10mT时测量频率范围10Hz~30kHz的H(磁场强度)场,不同频率滤波器(电源频率)峰值显示,频谱分析使磁场测试系统的估算能力得到扩展。 
　　
　　　　上面提到的便携测试台不仅适用于EMV范围的概略测量,而且特别适用于符合联邦辐射防护法第26条规定的测试。 
　　
　　通过模块化保证可靠性 
　　
　　　　与单个测试设备如干扰测量接收机或发射机相反,电磁兼容测试范围的测试台主要用于导线连接干扰的测试,目前,其构造主要是模块化的,原因是,一方面不同模块可交换,另一方面只有用这种方式才能对标准的变化具有迅速的反应能力,这方面的例子有schaffner公司开发的EMV测试台2050,它是为测试导线相关干扰方面符合标准的广泛测试而设计的,各种插入模块和扩展单元包括浪涌和短时脉冲振荡器、网络、测试网压波动状态的发生器、单相和3相藕合器以及数据和电信线路藕合器。测试设备自动识别安装的插人模块、提供适合的莱单选择并能控制整个前面板及整台连接的PC.例如,EM测试公司或Rohde & Schwanz以及HewlEtt-Packard公司的高频无线电测量范围也用类似的测试设备。 
　　
　　Windows控制下的测试 
　　
　　　　不仅测试设备,而且独立的测试振蔼器在此期间也用PC非常舒适地进行操作。这方面的例子有Schloder EMV系统公司的CDG 6000新型测试振荡器,振荡器、放大器及高频伏特表放在一个箱子里并适用于测试符合IEC规章1000-令6的工业高频。 
　　
　　　　Windows控制软件存储和显示各种数据并包含所有必要的测量值。在EM测试公司供应的品种中有为冲击电压测试设计的浪涌振荡器。VCS5∞M方面的类似软件。Windows软件包也提供编制连同测试报告及保证质量协议的单个测试指令的可能性。通过模块结构振荡器可用于各种电濒线路和通信线路上的浪涌测试及绝缘测试。 
　　
　　掌握静电学 
　　
　　　　静电放电是电子工业中特别大的问题,通过50伏电压的放电就可能对组件及元件造成损害,但人们可认识的是从3000伏起的静电充电。为了掌握这类干扰现象,在市场上已有许多整套合装静电放电测试设备,例如OK国际公司的轻便振荡器、高欧姆充电测试设备以及整套合装形式的电离化系统是测量和测试技术的核心单元,它通过接地电缆、保护容器以及导电控制台和地面垫脚各种供应品种补充。 
　　
　　网络中的干扰 
　　
　　　　电网、通信网和汽车用网络的干扰带来越来越多的问题,有必要使用网络干扰模拟器、网络仿真器及网络干扰分析器。EMV领域用的测试设备以日益增多的功能和越来越多的整套合装为特色,例如Bajog电子公司的LISN IV-100网络仿真器特别适用于接地回线的单极安装,因此,特别是在电气、电子元件抗干扰方面,也在汽车制造业的车用网络方面开拓广阔使用领域。通过电压达400V、频率范围l00kHz~100MHz、最大电流负载100A为这种网络仿真提供广泛的应用范围。 
　　
　　　　由于通用参数变化的可能性,配备了3个独立的任意振荡器及频率范围DC至5kHz的放大器的新型Elgar AC电源适用于谐波闪烁测量及符合标准的干扰模拟,例如这类干扰的分析可用网络分析器PoweEvisa 100G。这种设备在单相电源网络中检验相对零线的相位导线及涉及有效值、频率、波形变化和关于1MHz的脉冲和高频电压重叠的相对保护导线的零线。对这种分析器特别引人注意的是可能长时间的检验最多达7天。为了迅速得到概况,这种设备以日和钟点数据给出每种类型的10个最大干扰的短期报告。 
　　
　　　　MF公司提供的品种中网络数据分析器EQUA可进行符合EN50160标准的电压分析,例如用户发现非线性功耗及通过外部事件如负载变化引起的干扰。为这种分析器开发的新Windows软件,在任意可选择的时间间隔显示网压状态,例如有关最小值、最大值、平均值、90/95/99%的分布曲线以及超过和低于自由选择的极限值的数量。既可通过串联接口又可通过打印机出口将测量值从分析器传到PC。在远程控制时,最终也用调制解调器元问题地实现访问。 
　　
　　　　分析配电网干扰的功率很大的工具使用LEM仪器公司的ToPas1000系统，它记录所有通过EN50160标准规定的参数，它可进行功率和能量的精确测量,以曲线显示电压和电流,记录快速的瞬变值并详细显示集中控制电极,8个零电位的可配置的测量输入端、Windows计算软件及广泛的附件程序包是该测试系统的其他特征。 
　　
　　宽带天线 
　　
　　　　在吸收室和野外测试设备中,为了测量HF单射束,目前日益使用整套合装的宽带天线,增益的提高和较高的灵敏度,例如辐射测量是目前这方面值得注意的技术进步。例如在EMCO电子公司提供的品种中有双锥形天线,这种天线覆盖26MHz~2GHz的频率范围,并通过新的T型元件提供60MHz范围的约5dB增益改进。特别是对抗干扰测量而言,这种天线有很大优点,因为可用较小的放大器功率工作,但在辐射测量时较高的灵敏度获得改进的测量结果。该天线的频率范围也可在移动通信网的频段中使用。 
　　
　　　　目前,该公司可生产型号为Mini Mast Modell2075可调天线接收装置,因此,天线精确地安装在旋转轴中此外,根据这种产品大纲,这还可使用旋转台,其天线驱动装置可元级调整旋转速度为0.5~2.5转/秒。既可通过IEEE488接口,又可通过串联接口用PC控制天线塔和旋转台。PC与旋转台的连接用波导管的专用控制器接口保证。 
　　
　　　　频率范围为60MHz~1.3GHz的宽带多倍偶极子不久也由Kolten电子公司以型号K98推出。24个不同的天线元件相互构成理论上的128个偶极子,其每个频率范围补充通过的范围。这种频率特性的很线性天线主要用作干扰测量接收机的接收天线。驻波比在60MHz~1.3GHz之间好于122,整个范围的增益几乎达到飞15dBi。每个天线根据要求提供单个测量记录。 
　　


	

	测量准确度与测量仪器准确度 
国标标准化组织（ISO）、国际电工委员会（IEC）、国际法制计量组织（OIML）、国际计量局（（BIPM）、国际纯物理和应用物理联合会（IUPAP）、国际纯化学和应用化学联合会（IUPC）以及国际临床化学联合会（IFCC）7个国际组织于1993年修订了《国际通用计量学基本术语》（International Vocabulary of Basic and General Terms in Metrology）(以下简称《VIM》)。我国国家质量技术监督局于1998年9月发布了JJF1001－1998《通用计量术语及定义》（以下简称《JJF》国家计量技术规范。在以上两个文本中，对测量准确度、流量仪器的准确度和准确度等级均有确切的定义和说明。本文以这些文件为依据，提出使用这些概念时必须注意的问题。 
　　
　　　　1． 准确度 
　　　　对应的英文为accruacy(这个词既可用于说明测量结果，也可用于测量仪器在的示值。当用于测量结果时，表示测量结果与被测量真值之间的一致程度。当用于测量仪器时，定义为测量仪器给出接近于真值的能力，所有这些场合，准确度均为一种定性的概念而非定量的。因此，准确度不象测量误差、测量不确定度，他不是物理量，化没有一个定量的定度。测量误差定义为测量结果减被测量之真值，是两量之差，可以定量地给出。准确度则不能。所谓定量，就是用量值表达。例如，我们说某测量仪器的示值误差为－7．8mA，这是定量的表达，给出了量值，－7．8mA。但我们决不能说这一测量仪器的准确度为－7．8mA或是±7．8mA，或是小于等于7．8mA。当某个测量仪器的引用误差（fiducial error of a measuring instrument）不大于0．01时（1％），往往按照有关该仪器的标准或检定规程，该仪器的准确度为1级。但只是准确度为1级而决非准确度为1％。注意：1％是个量值。 
　　
　　　　2． 准确度等级 
　　　　在《VIM》及《JJF》中，准确度等级（accuracy class）指测量仪器符合一定的计量要求，使误差保持在规定极限以内的测量仪器的等别、级别。 
　　等（order）与级（class）在计量学中是两个不同的概念。计量技术规范JJG1027－91《测量误差及数据处理》中早已明确。等是一种按测量不确定度大小所划分的档次。级是一种按测量仪器示值误差大小所划分的档次（关于不确定度的定义与示值误差的定义，包括器具的示值误差定义，请参阅《JJF》）。例如：量块既分等也分级，标准电池也分等也分级，而标准活塞压力计则只分等没有级。有些仪表的级别是引用误差（相对最大允许误差的一种）划分的，我们说某测量仪器符合某个等别或级别，是定性地综出了该仪器的准确度。 
　　
　　　　3． 准确度的定量问题 
　　　　把准确度等同于测量误差或极限误差或不确定度都是错误的，虽然都说明接近真值的能力。可以用于定量说明的量有：测量误差、相对误差、标准不确定度u、扩展不确定度U和U；对于测量仪器来说，有测量仪器的示值误差p、最大允许误差、引用误差等。给出这些量时，均无例外地可以给出一个量值。我们可以认为准确度只是他们的一个总称。如果我们说准确度是7．8mA，那么，这7．8mA是误差？是包含因子k=2的扩展不确定度？还是k=3的扩展不确定度？是最大允许误差还是极限误差等均不明确。因此，如果我们要定量地给出测量仪器接近于真值的响应能力，则必须指明给出之值是个什么量而不能拢统地称之为准确度。 
　　
　　　　当前误用准确度一词的情况较为普遍，应引起足够的重视，特别是在签订合同中，准确度是个不能定量的词，无法据以进行验收，容易带来不应有的损失。 
　　
　



	回归与相关 

	

	一、直线回归分析
　　直线回归是用直线回归方程表示两个数量变量间依存关系的统计分析方法，属双变量分析的范畴。
　　
　　1. 直线回归方程的求法 
　　
　　（1）回归方程的概念:
　　
　　直线回归方程的一般形式是&Yacute;（音y hat）=a+bx，其中x为自变量，一般为资料中能精确测定和控制的量，Y为应变量，指在x规定范围内随机变化的量。a为截距，是回归直线与纵轴的交点，b为斜率，意为x每改变一个单位时,&Yacute;的变化量。
　　
　　(2)直线回归方程的求法
　　
　　 确定直线回归方程利用的是最小二乘法原理，基本步骤为：
　　
　　1）先求 b，基本公式为b=lxy/lxx=SSxy/SSxx ,其中lxy为X,Y的离均差积和，lxx为X的离均差平方和；
　　
　　2）再求a，根据回归方程 a等于Y的均值减去x均值与b乘积的差值。
　　
　　(3)回归方程的图示:
　　
　　 根据回归方程，在坐标轴上任意取相距较远的两点，连接上述两点就可得到回归方程的图示。应注意的是，连出的回归直线不应超过x的实测值范围.
　　
　　2. 回归关系的检验
　　
　　 回归关系的检验又称回归方程的检验，其目的是检验求得的回归方程在总体中是否成立，即是否样本代表的总体也有直线回归关系。方法有以下两种：
　　
　　(1)方差分析 
　　
　　 其基本思想是将总变异分解为SS回归和SS剩余，然后利用F检验来判断回归方程是否成立。
　　
　　(2)t检验
　　
　　 其基本思想是利用样本回归系数b与总体均数回归系数&szlig;进行比较来判断回归方程是否成立，实际应用中因为回归系数b的检验过程较为复杂,而相关系数r的检验过程简单并与之等价,故一般用相关系数r的检验来代替回归系数b的检验。
　　
　　3. 直线回归方程的应用
　　
　　(1)描述两变量之间的依存关系； 
　　
　　 利用直线回归方程即可定量描述两个变量间依存的数量关系
　　
　　(2)利用回归方程进行预测； 
　　
　　把预报因子（即自变量x）代入回归方程对预报量（即因变量Y）进行估计，即可得到个体Y值的容许区间。
　　
　　(3)利用回归方程进行统计控制 
　　
　　 规定Y值的变化，通过控制x的范围来实现统计控制的目标。如已经得到了空气中NO2的浓度和汽车流量间的回归方程，即可通过控制汽车流量来控制空气中NO2的浓度。
　　
　　4. 应用直线回归的注意事项
　　
　　(1)做回归分析要有实际意义；
　　
　　(2)回归分析前,最好先作出散点图；
　　
　　(3)回归直线不要外延。
　　
　　二、直线相关分析
　　
　　1. 直线相关的概念
　　
　　直线相关分析是描述两变量间是否有直线关系以及直线关系的方向和密切程度的分析方法。用以描述两变量间相关关系的指标是相关系数（常用r表示），两变量间相关关系的种类有正相关（0<r<1）、负相关（-1<r<0）、零相关（r=0）、完全相关(|r|=1)等。相关分析对资料的要求是两变量（x,y）均是符合正态分布的随机变量。
　　
　　2. 相关系数的计算
　　
　　相关系数是x,Y的离均差积和lxy除以X的离均差平方和lxx与Y的离均差平方和lyy之积的算术平方根的商。故此相关系数又被称为积差相关系数。
　　
　　3.相关系数的假设检验
　　
　　相关系数检验的目的是判断两变量的总体是否有相关关系，方法有t检验和查表法，t检验法是样本与总体的比较，查表法是直接查相关系数界值表得到相应的概率p。
　　
　　三、直线相关与回归的区别与联系
　　
　　区别：1. 相关说明相关关系，回归说明依存关系；
　　
　　 2. r与b有区别；
　　
　　 3. 资料要求不同。
　　
　　联系：1. r与b值可相互换算；
　　
　　 2. r与b正负号一致；
　　
　　 3. r与b的假设检验等价；
　　
　　 4. 回归可解释相关。相关系数的平方r2(又称决定系数)是回归平方和与总的离均差平方和之比，故回归平方和是引入相关变量后总平方和减少的部分。
　　
　　四、等级相关分析
　　
　　等级相关分析适用于资料不是正态双变量或总体分布未知，数据一端或两端有不确定值的资料或等级资料。常用的Spearman等级相关系数rs是利用x，Y的秩次来进行直线相关分析的。因此当x，Y的相同秩次较多时，计算出的rs需矫正。同样的，等级相关系数rs也需要进行假设检验。
　　
　　五、相关分析应用中的注意事项
　　
　　1. 相关分析要有实际意义；
　　
　　2. 相关关系不一定都是“因果”关系；
　　
　　3. 相关系数r假设检验中p的大小不能说明相关的密切程度；
　　
　　4. 直线相关和等级相关有各自不同的适用条件。
　　

	

	在线测试技术在SMT中的应用 

一、引言 
　　
　　
　　
　　　　印制电路板组件（PBA）的测试目标可以按测试的问题划分为三个层次：A. 证实每个器件完成其所要求的功能；B. 证实各器件是以正确方式相连接的；C. 证明各器件间正确地相互作用并完成其预定的功能。目标A和B通常用在线测试技术完成，目标C则要用功能测试。因此，以前的自动测试设备既用于检测器件故障、制造故障，又要检测与设计有关的故障。即为一种组合型测试设备－－结合了在线测试和功能测试技术。或者，将所有的故障都放在功能测试阶段发现并排除。 
　　
　　
　　
　　　　计算机辅助设计CAD的广泛应用则使时序、参数及布局等与设计有关的故障大为降低。同时，随着SMT技术的广泛使用，器件封装的微型化。PCB组件的高密度化，制造故障呈复杂化。开路和短路故障几乎占了所有故障总和的50％。图1 表明了典型的SMT型PBA的故障分布。 
　　
　　
　　
　　
　　
　　图1：典型SMT型PBA故障分布 
　　
　　
　　
　　　　因此，在线测试技术及设备将扮演着更重要的角色。也需要更多的测试技术及手段以适应电子产品装联技术发展的要求。本文则主要介绍这些测试技术，同时也简要介绍在线测试设备。 
　　
　　
　　
　　二、在线测试技术及设备 
　　
　　
　　
　　　　自1960年美国通用电气公司发明了针床式在线测试器以来，在线测试技术取得了很大的发展。1970年诞生了数字在线测试技术，1980年推出了矢量测试技术。在过去的几年，已开发出几种测试SMT型PBA的技术。如边界扫描技术，X－光检测技术等。现在又推出了非矢量测试方法。 
　　
　　
　　
　　　　1. 矢量测试技术 
　　
　　　　早期的在线测试仪由于电路板上所用的都是分离元件的模拟电路，通常采用4线和3线保护测量技术。但是，随着数字集成电路的出现，尤其是大规模数字集成电路的出现，使得3线和4线隔离保护测试技术不能胜任，于是产生了数字矢量测试技术。 
　　
　　　　矢量测试方法是用一组矢量集的组合来激励所要测的器件，把输出的响应与对应的真值表对比看是否正确。使用矢量测试，要求对器件的了解要比较全面，测试工程师要比较熟练地掌握器件性能与真值表的配合。 
　　
　　　　但是，使用矢量测试方法测试PCB板，遇到需要对一个新的大规模集成块开发测试码型，那是很费时的工作，而且还必须是很有经验测试工程师。开发一个器件的测试码型花费好几周时间是很常见的事。尤其用IC器件（包括用户自已）设计开发的专用电路（ASIC，FPGA）。由于缺少文件，缺少参数指标，加之器件设计人员不愿提供设资料等。这样，延长了开发测试软件的时间，推迟产品上市时间。 
　　
　　　　再者，现在许多器件都很复杂，由于测试工程师能力所限，他们开发的测试码型很难满足器件管脚的故障覆盖率。 
　　
　　　　另外，由于矢量测试只能显示出故障导致电路非正常工作的现象，而不能给故障精确定位，在诊断精度上仍有不尽人意之处，有些故障原因必须凭经验给出。为了解决上述种种缺陷。又开发了许多新技术，例如：测试矢量生成仪，边界扫描以及非矢量测试等。 
　　
　　
　　
　　　　2. 测试矢量生成仪 
　　
　　　　每位曾经编写过测试程序的测试人员一定都希望有一种能自动生成高效的测试码型。于是测试矢量生成工具应运而生。 
　　
　　　　矢量生成工具用循序渐进，目标明确的方法来得到试验码型，成功率很高。利用智能算法比累试法形成试验矢量应当能够更快地生成可实用的测试码型。这种方法是将矢量形成的任务分解在比较容易处理的小块，其顺序进行的生成过程着眼于还未令人满意的目标，当新的目标达到时，这些矢量便加到已有的码型上去。同用手工方法相比，用一个高效的码型生成算法生成一个优良的在线测试码型所需的时间缩短了上千倍。 
　　
　　　　用于生产的在线测试码型的稳定性和重复性是至关重要的。如果一个码型的故障覆盖率很高，但不稳定，重复性很低，这样的码型也毫无用处。算法生成器在这方面采取了预防措施，一般是在主体部分的实际测试码型前加一段初始化程序。 
　　
　　　　一个好的算法矢量生成工具，要求所生成的测试码型的比特数小，而故障覆盖率不变。这是因为在测试器件时，用一种反驱动的方式，逆向驱动的时间长时器件会由热效应造成损害。测试电路板所需的时间又直接与测量矢量的长度成正比。 
　　
　　　　算法矢量生成器的出现，提高了测试技术人员得到测试模式的能力，但用此技术仍需耗费大量的精力。一名工程师必须对VLSI有一定程度的了解才能成功地发挥这项技术的作用。有一些器件，算法矢量生成器对它们不适用。例如，数模混合信号的元件，动态元件，初始化很复杂的器件。最后一点是，通电测试能提高故障覆盖率，但在电路板测试存在一些问题时，会使程序调整变得很困难，要求对相应的器件堵塞，在编程时需要很多的技巧。 
　　
　　
　　
　　　　3. 边界扫描技术 
　　
　　　　随着PCB的日益复杂，电路板的上安装密度的提高和半导体器件的复杂程度的增大，采用SMT以及大规模集成电路，使得PCB上所含器件的“容量”也越来越大，大大限制了探针直接测试技术的使用，在不断的探索中，人们找到了解决问题的方法。 
　　
　　　　采用扫描测试技术对大容量PCB板进行测试的价值首先在1985年被PHILIPS公司认识到，被发展成为边界扫描测试BST（Boundary-ScanTest)技术。以后，它逐渐被一些主要的电子公司接受，形成一种测试体系规范，。1990年2月，IEEE标准员会通过了“IEEE标准测试端口和边界扫描测试体系规范”。1990年8月，美国国家标准ANSI也承认了这一标准。我国也制定与标准相兼容的“标准可测试总线”－SJ/T－15066－94。 
　　
　　　　边界扫描测试BST是一种可测试结构技术，用来解决测试探针所不能实现的测试问题。它是在芯片的I/O端上增加移位寄存器，把这些寄存器连接起来，加上时钟复位测试方式选择以及扫描输入和输出端口，而形成边界扫描通道。在PCB上有多个IC元件，通过完善的设计，可以将每个元件的边界扫描寄存器串起来，构成一个串行通道，那么对元件边界上的信号，你既可控制它，也可以在器件尾部观察它。此外，在PCB设计时，也可含多个相互独立的边界扫描通道。这就实现了在PCB一级的边界扫描测试。 
　　
　　　　尽管很多使用中的器件可以使用BST术，但由于需要增加额外电路及引线，在已设计的ASIC中，仍有一部分电路没有边界扫描设计，这样就导致了很难做成100％的边界扫描板。并且，目前我国电子整机生产厂家在元件的采购上，设计人员与测试人员在器件设计的配合上，产品的成本问题上等都存在一些问题。使得BST技术的应用受到阻碍，但这种测试技术是一个发展方向，因此专业性在线测试仪制造公司都提供了边界扫描测试的技术和装备。 
　　
　　
　　
　　　　4. 非矢量技术的应用 
　　
　　　　如图1所示，SMT的主要故障是开路，而电路板密度加大使矢量测试需大量的编程时间，边界扫描技术的应用又存在一定困难，有些制造厂家开发了电路板断电情况下检测器件（当然也就不需要测试矢量）的非矢量测试技术。 
　　
　　　　此项技术关注的是SMT电路板上开路的引出线。第一种方法是用电容耦合技术测量每条引出线和器件引线架之间的电容；第二种方法是测量晶体管的寄生特性参数；第三种方法是用射频电磁场在器件的电路中感应电流，这同变压器原边组在副边组感应电流相似。上面讲到的三种方法都要用测试探头。这种探头也可以用于测试短路。 
　　
　　　　需要指出的是没有哪一种单独的非矢量测试技术能够覆盖全部的故障。总有某些电路布局，器件类别，封装形式等，使得某种非矢量测试技术无法应用。例如，电容技术只能检测有管脚架的器件，而射频技术不能测连接器。然而，每种技术各有所长，故障覆盖范围各异；联合应用就能提供最广泛的故障覆盖率。下表给出了上述三种测试技术所能检测的故障情况。 
　　
　　　　非矢量测试技术的出现，带来了电路板测试技术的革命性化。虽然它也有一些缺点。比如要增加一个夹具的配件等，但随着此项技术的发展及日趋成熟，其所具有的优点使其日趋普及。预计对未来SMT电路板非矢量测试是主要的、强有力的测试方案。 
　　
　　　　目前生产在线测试设备的厂家很多。设备性能参差不齐，价格从几万美元到几十万美元不等。有些厂家推出了无针床在线测试设备－－用三根或三根以上的移动探针代替针床。一般说来，如果在线测试设备只提供模拟分立元件检测和通用型数字集成电路检测功能，则只需十万美元以下。如果测试设备能提供边界扫描技术和非矢量检测技术，则其价格迅速增加，这是因为测试设备所提高的故障覆盖率与其价格的增长几乎呈指数上升。当然，在线测试设备所能提供的测试点数和测试精度也对价格影响很大。 
　　
　　　　需要特别指出的是，虽然无针床在线测试仪一般只能提供模拟分立元件检测功能，故障定位不十分准确，提供的故障覆盖率很有限，但由于省去了制造针床和编写较复杂的测试程序等环节，非常适合品种多，批量小和产品更新换代快的生产企业。尤其是被测印电路板功能不复杂，没有或少有超大规模集成电路和专用集成电路ASIC，选用无针床在线测试设备不失明智之举。 
　　
　　　　此外，在线测试设备能否正常投入使用，尤其想利用好。与设计人员的直接参与有很大关系。 
　　
　　　 
　　
　　三、结束语 
　　
　　
　　
　　　　以上我们介绍了在线测试设备常采用的测试技术，这些测试技术往往是为解决某类故障的检测而开发的。因此，每项测试技术都有一定适用条件和范围。所以在选购在线测试设备时，应分析产品的特点和故障分布情况，从而选用相适应的测试技术及设备，对SMT型印制电路板，仅有用传统的三线或六线测试技术设备是不够的，因为这种PCB上的表面安装器件密度大，数量多，总有VLSI或ASIC器件。因而测试设备应具有非矢量检测技术或边界扫描技术. 
　　
　　
　　
　　故障类型电容耦合技术结效应测试技术射频磁感应技术开路√√√插座和连接器开路√　　器件插反　√√驱动器击穿　√√焊接线断开　√√　　器件及封装类型电容耦合技术结效应测试技术射频磁感应技术仅有单一电源和接地管脚　√√无独立管脚对√　√无保护二极管√　　有接地平面和散热器　√　无引线框架（BGA、PGA）　√√ 
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	测量系统分析
　　Measurement Systems Analysis
　　一、测量系统所应具有之统计特性 
　　v 测量系统必须处于统计控制中，这意味着测量系统中的变差只能是由于普通原因而不是由于特殊原因造成的。这可称为统计稳定性 。
　　v 测量系统的变差必须比制造过程的变差小 。
　　v 变差应小于公差带 。
　　v 测量精度应高于过程变差和公差带两者中精度较高者，一般来说，测量精度是过程变差和公差带两者中精度较高者的十分之一 。
　　v 测量系统统计特性可能随被测项目的改变而变化。若真的如此，则测量系统的最大的变差应小于过程变差和公差带两者中的较小者 。
　　二、标准 
　　v 国家标准 
　　v 第一级标准(连接国家标准和私人公司、科研机构等) 
　　v 第二级标准(从第一级标准传递到第二级标准)
　　v 工作标准(从第二级标准传递到工作标准) 
　　三、测量系统的评定 
　　v测量系统的评定通常分为两个阶段，称为第一阶段和第二阶段 
　　v第一阶段：明白该测量过程并确定该测量系统是否满足我们的需要。第一阶段试验主要有二个目的 ：
　　v 确定该测量系统是否具有所需要的统计特性，此项必须在使用前进行 。
　　v 发现哪种环境因素对测量系统有显着的影响，例如温度、湿度等，以决定其使用之空间及环境 。
　　v 第二阶段的评定 
　　v 目的是在验证一个测量系统一旦被认为是可行的，应持续具有恰当的统计特性 。
　　v 常见的就是“量具R&R”是其中的一种型式 。
　　四、各项定义 
　　v 量具: 任何用来获得测量结果的装置，包括用来测量合格/不合格的装置 。
　　v 测量系统：用来获得表示产品或过程特性的数值的系统，称之为测量系统。测量系统是与测量结果有关的仪器、设备、软件、程序、操作人员、环境的集合。
　　v 量具重复性：指同一个评价人，采用同一种测量仪器，多次测量同一零件的同一特性时获得的测量值（数据）的变差。
　　v 量具再现性：指由不同的评价人，采用相同的测量仪器，测量同一零件的同一特性时测量平均值的变差。
　　v 稳定性：指测量系统在某持续时间内测量同一基准或零件的单一特性时获得的测量值总变差。
　　v 偏倚:指同一操作人员使用相同量具，测量同一零件之相同特性多次数所得平均值与采用更精密仪器测量同一零件之相同特性所得之平均值之差，即测量结果的观测平均值与基准值的差值，也就是我们通常所称的“准确度”
　　v 线性：指测量系统在预期的工作范围内偏倚的变化。
　　五、分析时机 
　　v 新生产之产品PV有不同时 
　　v 新仪器，EV有不同时 
　　v 新操作人员，AV有不同时 
　　v 易损耗之仪器必须注意其分析频率 。
　　R&R之分析 
　　v 决定研究主要变差形态的对象 .
　　v 使用「全距及平均数」或「变差数分析」方法对量具进行分析 .
　　v 于制程中随机抽取被测定材料需属统一制程 .
　　v 选2-3位操作员在不知情的状况下使用校验合格的量具分别对10个零件进行测量, 测试人员将操作员所读数据进行记录, 研究其重复性及再现性(作业员应熟悉并了解一般操作程序, 避免因操作不一致而影响系统的可靠度)同时评估量具对不同操作员熟练度. 
　　v 针对重要特性(尤指是有特殊符号指定者)所使用量具的精确度应是被测量物品公差的1/10, (即其最小刻度应能读到1/10过程变差或规格公差较小者; 如: 过程中所需量具读数的精确度是0.01m/m, 则测量应选择精确度为0.001m/m), 以避免量具的鉴别力不足，一般之特性者所使用量具的精确度应是被测量物品公差的1/5。 
　　v 试验完后, 测试人员将量具的重复性及再现性数据进行计算如附件一(R&R数据表), 附件二(R&R分析报告), 依公式计算并作成-R管制图或直接用表计算即可 
　　结果分析 :
　　v 当重复性(AV)变差值大于再现性(EV)时 .
　　&#8226; 量具的结构需在设计增强.
　　&#8226; 量具的夹紧或零件定位的方式(检验点)需加以改善 .
　　&#8226; 量具应加以保养.
　　v 当再现性(EV)变差值大于重复性(AV)时 .
　　&#8226; 作业员对量具的操作方法及数据读取方式应加强教育, 作业标准应再明确订定或修订 .
　　&#8226; 可能需要某些夹具协助操作员, 使其更具一致性的使用量具 .
　　&#8226; 量具与夹治具校验频率于入厂及送修纠正后须再做测量系统分析, 并作记录 .
　　测量系统R & R分析（均值—极差法）
　　n 这里介绍常用的均值—极差法，用来研究测量系统的双性：R & R。它也称大样法（Long Method）。
　　n 研究R & R的前提是测量系统已经过校准，而其偏倚、线性及稳定性已经过评价并认为可接受。
　　以下举一典型情况说明此方法
　　n 1 确定M名操作者A、B、C……，选定N个被测零件，按1、2、……，编号。被选定零件尽可能反映整个过程的变差。
　　n 1.1 测取数据：A以随机顺序测取所有数据并记录之，B、C：在不知他人测量结果的前提下，以同样方法测量各零件的数据并记录之。
　　n 再以随机顺序重复上述测量r次(如2~3次)。
　　 
　　n 2 数据处理
　　n 2.1 极差计算
　　 
　　 
　　n 2.2 均值计算
　　 
　　n 3 结果分析
　　n 以下计算的变差均以99%的正态概率为基础，即变差=5.15σ。
　　n 3.1 重复性
　　 
　　n 3.2 再现性
　　 
　　n 3.3 测量系统双性（R & R）
　　 
　　n 3.4 零件变差
　　 
　　n 3.5 总变差
　　n 3.6 各变差占总变差的百分比
　　n %AV=AV/TV X 100%
　　n %R&R=R&R/TV X 100%
　　n %PV=PV/TV X 100%
　　n %EV=EV/TV X 100%
　　 
　　n 应同时将EV、AV、R&R各值与公差带宽度比较，得出各变差占公差带的百分比。
　　n %R&R可接受的条件是：
　　n <10%可接受；
　　n 10~30%——有条件可接受；
　　n >30%——不可接受，应改进。
　　量具重复性和再现性(R&R)的可接受性准则：
　　 
　　n 数值<10%的误差测量系统可接受 .
　　n 10%<数值<30%的误差测量系统可接受或不接受, 决定于该测量系统之重要性, 量具成本、修理所需之费用等因素，可能是可接受的 .
　　n 数值>30%的误差测量系统不能接受, 须予以改进. 进行各种势力发现问题并改正，必要时更换量具或对量具重新进行调整, 并对以前所测量的库存品再抽查检验, 如发现库存品已超出规格应立即追踪出货通知客户, 协调处理对策 .
　　习题：
　　n XYZ公司根据控制计划中要求针对游标卡尺作R&R分析，选定3名操作者A、B、C，选定10个被测零件，按1、2、……10编号，其所测结果均记录在表17-2中，请根据该表所测结果计算：EV=?,AV=?,R&R=?,PV=?,TV=?,%EV=?,%AV=?,%R&R=?,%PV=?,根据%R&R的计算结果请判定此游标卡尺是否符合要求？
　　稳定性分析之执行 :
　　v 选取一个样品, 并建立可追溯标准之真值或基准值, 若无样本则可从生产线中取一个落在中心值域的零件, 当成标准值, 且应针对预期测试值的最低值，最高值及中程数的标准各取得样本或标准件, 并对每个样本或标准件单独测量并绘制控制图.(所以可能是须做三张控制图来管制仪器之高、中、低各端，但一般而言，只需做中间值那个就可以了)
　　 
　　v 定期(时、天、周)对标准件或样本测量3～5次. 注意, 决定样本量及频度的考虑因素应包括要求多长时间重新校正或修理次数, 测量系统使用的频度与操作环境(条件)等. 
　　v 将测量(数据)值标记在X-R CHART 或X–S CHART上. 
　　v 计算管制界限, 确定每个曲线的控制限并按标准图判断失控或不稳定状态 。
　　 
　　v 计算标准差, 并与测量过程偏差相比较, 以评估测量系统的重复性是否适于应用.不可以发生此项之标准大于过程标准差之现象，如果有发生此现象，代表测量之变异大于制程变异，此项仪器是不可接受的 。
　　 
　　v 稳定性之判定：稳定性之判定一般之方式和控制图之判定方式是一致的，(一)不可以有点子超出控制界限，(二)不可以有连续三点中有二点在A区或A区以外之位置，(三)不可以有连续五点中有四点在B区或B区以外之位置，(三)不可有连续八点在控制图之同一侧，(四)不可以有连续七点持续上升或下降之情形；如果有以上之情形，代表仪器已不稳定，须做维修或调整，维修及调整完后须再做校正以及稳定性之分析 。
　　偏倚分析之执行 :
　　v 独立取样法 :
　　n 选取一个样品, 并建立可追溯标准之真值或基准值, 若无样本则可从生产线中取一个落在中心值域的零件, 当成标准值, 且应针对预期测试值的最低值，最高值及中程数的标准各取得样本或标准件,每个样本都要求单独分析，并对每个样本或标准件测量10次, 计算其平均值, 将其当成 “基准值” .
　　n 由一位作业者以常规方式对每个样本或标准件测量10次. 并计算出平均值, 此值为 “观测平均值” .
　　 
　　v 计算偏倚 :
　　n 偏倚= 观察平均值 – 基准值 
　　n 制程变异= 6δ 
　　n 如果需要一个指数，把偏倚乘以100再除以过程变差(或公差)，就把偏倚转化为过程变差(或公差)的百分比，偏倚占过程变差的百分比计算如下：
　　n 偏倚%=100[(偏倚)/过程变差] 
　　n 偏倚占公差百分比采用同样方法计算，式中用公差代替过程变差。
　　 
　　n 判定:针对偏倚之部份，判定之原则为： 
　　n 重要特性部份其偏倚%须<=10%； 
　　n 一般特性其偏倚%须<30%；应依据仪器之使用目的来说明其接受之原因。 
　　n 其偏倚%大于30%者，此项仪器不适合使用。 
　　如果偏倚较大，查找以下可能的原因：
　　n 标准或基准值误差，检验校准程序。
　　n 仪器磨损，主要表现在稳定性分析上，应制定维护或重新修理的计划。
　　n 制造的仪器尺寸不对。
　　n 仪器测量了错误的特性。
　　n 仪器校准不正确，复查校准方法。
　　n 评价人员操作仪器不当，复查检验方法。
　　n 仪器修正计算不正确。
　　线性分析之执行 
　　v 独立取样法 :
　　n 针对产品所须使用之范围，利用标准件或产品样本(一般区分为五个等分，其范围须包括产品之规格公差之范围)来做仪器之线性分析，如果是采用标准件须有真值，如果是使用产品样本时，则这些的产品样本须先经精密测量十次以上，再予以平均，以此当做是「真值」或「基准值」 。
　　n 由一位作业者以常规方式对每个样本或标准件测量10次. 并计算出平均值, 此值为 “观察平均值” .
　　 
　　v 计算偏倚 :
　　n 偏倚= 观察平均值 – 基准值 
　　n 过程变差= 6δ
　　v 绘图 :
　　n X轴=基准值 
　　n Y轴= 偏倚 
　　n 其方程式为: y=a+bx 
　　n 再分别计算其 
　　n 截距，斜率，拟合优度，线性，线性%等 
　　 
　　 
　　v 判定 :
　　v 针对重要特性其线性度%<5% 
　　v 一般特性其线性度%<10% 
　　v 线性度%>10%以上者判为不合格，此项之仪器不适合使用。
　　如果测量系统为非线性，查找以下可能原因：
　　n 在工作范围内上限或下限内仪器没有正确校准
　　n 最小或最大值校准量具的误差
　　n 磨损的仪器
　　n 仪器固有的设计特性
　　何谓计数型量具 
　　v 就是把各个零件与某些指定限值相比较，如果满足限值则接受该零件否则拒收。 
　　v 计数型量具不能象计量型量具指示一个零件多幺好或多幺坏，它只能指示该零件被接受还是拒收。 
　　小样法之做法 
　　v 先选取二十个零件来进行。 
　　v 选取二位评价人以一种能防止评价人偏倚的方式两次测量所有零件。 
　　v 在选取二十个零件时，必须有一些零件稍许高或低于规范限值。 
　　v 所有的测量结果(每个零件测四次)一致则接受该量具，否则应改进或重新评价该量具，如果不能改进该量具，则不能被接受并且应找到一个可接受之替代测量系统。 
　　 
　　大样法 
　　v 对于某计数型量具，用量具特性曲线(GPC)的概念来进行量具研究，GPC是用于评价量具的重复性和偏倚 。
　　v 这种量具研究可用于单限值和双限值量具 。
　　v 对于双限值量具，假定误差是线性一致的，只需检查一个限值 。
　　大样法之做法 
　　v 一般地，计数型量具研究包括获得多个被选零件的基准值。这些零件经过多次(m)评价，连同接受总次数(a)，逐个零件地记录，从这些结果就能估计重复性和偏倚 。
　　第一步骤
　　v 选取零件。最根本的是已知研究中所用零件的基准值。应尽可能按实际情况等间隔选取八个零件，其最大和最小值应代表该过程范围
　　v 八个零件必须用量具测量m=20，并记录接受的次数(a) 。
　　第二步骤
　　v 对于整个研究，最小的零件必须a=0，最大的零件a=20，记录接受的次数(a)。其余1≤a≤19 。
　　v 如果不满足这些准则，必须用量具测量更多的已知其基准值的零件(X)。直到满足上述条件 。
　　v 如果最小值零件的a≠0，那幺选取越来越小的零件所评价直至a=0 
　　 
　　v 如果，最大值零件的a≠20,那幺选取越来越大的零件并评价直至a=20。
　　v 如果六个零件不满足1≤a≤19，在全范围内的选取点选取额外零件，这些点可选在量具研究已测量的零件测量中间点。
　　 
　　偏倚(Bias)之计算
　　偏倚是否偏离0之检定
　　 
　　 
　　 
　　 
　　范例计算之结果
　　练习题
　　今有一公司使用了一个量规，用以判定产品是否符合公司之要求 
　　v 今取了八个的产品其每个均测量二十次，所以m=20，a则界于0~20之间，各项的数据如次页所附 
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　引言 
　
　
　在电子元器件的装配过程中, 为了保证产品质量，在各个环节要采取若干有效的质量控制措施，设置关键工序质量过程中，对电子元器件的装配方法要有有效的质量控制措施。
　
　 
　
　特性、用途和质量控制要点
　
　 
　
　1.隔离器、环行器
　
　隔离器和环行器属于微波铁氧体器件，具有工作于微波频段、带有磁性、镀金微带线、焊接溶蚀和硬连接等特点。隔离器和环行器广泛用于雷达、电子对抗、遥测遥控、微波测量等方面。隔离器和环行器是单向传输器件，具有单向传输性能，隔离器的单向传输性能如图1。隔离器和环行器的输入、输出连接通常采用同轴接头和微带连接，最常用的同轴接头是L16、N和SMA型。微带连接要求高，装配复杂，隔离器需根据微带电路的实际生产情况进行可靠的安装固定，隔离器微带插芯与微带电路需实现良好的匹配。隔离器微带插芯与微带电路的连接，在L、S和C波段一般不成问题，然而在X和Ku波段，必须十分考究，应保证设计的结构连接可靠，性能完好。
　
　通过生产的实际应用，总结出装配隔离器和环行器的控制要点：
　
　a）检查隔离器和环行器标示频段与电路频段是否一致。检查隔离器和环行器的输入、输出方向是否一致。安装固定时应小心，不可调向。
　
　b）隔离器和环行器与电路连接时，连接器内导体与隔离器和环行器输入输出微带线在水平面及垂直面上要对齐，拧紧程度要适当，防止松动和过度拧紧。
　
　c）隔离器和环行器的焊接采用低温焊料。由于SnPbIn低温焊料的熔点（130℃）比一般的HISnPb37焊料的熔点(183℃)低许多，焊接时间小于2S，在微带隔离器和环行器装配应用后研制的产品通过了高低温和振动等例行环境试验的考核，满足产品设计的性能指标。 
　
　d) 用较干的酒精棉球将焊点擦洗干净。在擦洗时要特别注意酒精溶液不得流入焊接部位及隔离器和环行器上，以免焊接时磁芯溶化，损坏元器件。
　
　e) 隔离器和环行器是磁性器件，存放安置时应尽可能远离铁磁性物质（大于5cm）。
　
　2.触发管
　
　触发管是用于高压产品中的关键器件。除触发管本身要求工作可靠、使用时需严格挑选外，装配质量也直接影响高压组件的质量。经过多次工艺实验，装配触发管时应控制以下要点：
　
　a）触发管的焊接部位是否打毛，应根据被焊部位材料的具体情况而定。如果被焊部位的材料是镀银层，则可不用打毛。对不好镀锡的可借助焊油，但镀后一定要用汽油擦洗干净。
　
　b）在镀锡和焊接时需对触发管的排气孔进行保护，保护的基本方法有两种：一是在排气孔上套上耐高温的聚四氟乙烯套管，二是对阴极引线的焊接位置规定需在远离排气孔的一面焊接引线。采取这两种保护措施就能够有效地避免因电烙铁触及触发管的排气孔而造成漏气致使其损坏、甚至报废的事故发生。 
　
　c）清洗要待触发管冷却后才可进行。由于触发管的外壳材料是陶瓷，如果用75W烙铁镀锡和焊接，管壳升温较快，难以控制。如果立即用酒精或汽油清洗，管壳易产生微小裂纹。为了避免此种情况的发生，目前，可以采用Mectal智能型烙铁进行镀锡和焊接。这种烙铁能够自动调温，并且温度调节反应快，不会过热，可以在较低的温度下传递很高的能量，与一般的内热式烙铁相比，能更好地保证镀锡和焊接质量及可靠性。也可采用PRC2000维修工作站上的手持可调温烙铁进行焊接。
　PRC2000是一个集装配、维修于一体的SMT小型设备，对完成多品种、小批量的产品生产具有实际价值。
　
　d) 通过增加专检，有效地加强质量控制。为了验证触发管经过镀锡和焊接后，性能是否正常，规定在触发管镀锡和焊接后，需静放一段时间按技术条件重新检测，合格后才能装机。这样就起到了层层把关，预防为主的作用。
　
　3.CMOS集成电路器件
　
　传输门和逻辑门组合在一起，可以构成各种复杂的CMOS电路，如：计数器、微处理器及存储器等。在CMOS电路中，由于采用了N沟道管与P沟道管互补式电路，所以CMOS功耗比NMOS还小，而速度比NMOS还高，具有功耗低、使用电源电压范围宽、抗干扰能力强和可靠性好等特点，应用于空间、军事仪表等方面的中、小规模集成电路，在数字集成电路中占有重要的地位。
　
　考虑到CMOS集成电路器件容易受到静电或静电感应场作用而容易损坏的电气特性，在电子装配中，工艺必须采取控制措施。当然防静电损伤的措施很多，但总的原则有两条：其一是尽量防止和减小静电荷的产生；其二是加速静电荷的逸散泄漏，防止静电荷积累。具体控制要点如下：
　
　a)使用的电烙铁功率必须是25W以下，并同时保证烙铁、镊子和人体均接地良好。操作者是通过带防静电护腕带接地的，烙铁是通过地线接地的。
　
　b)焊接时间控制在3S以内。
　
　c)先焊接电源高端，后焊接电源低端，再焊接输入、输出端。
　
　d)不得在通电的情况下焊接和装拆CMOS集成电路。
　
　e)CMOS集成电路应保存在金属容器中，以免在外引线脚形成静电电荷。
　
　4.片式电阻器
　
　随着电子技术的发展，出现了SMT片式元器件。在采用和实施SMT过程中，元器件的质量和可靠性仍是关键问题。由于片式元器件一般无引线，这样的结构分布电容和寄生电感小，适合于高频和高速信号处理电路中使用。在电子产品中，片式电阻器是三大基础电子元件之一，应用最广泛，具有以下特性： 
　
　a)体积小、重量轻，为整机实现轻、薄、小提供了保证。
　
　b)高频性能好，电性能优异。
　
　c)形状简单，尺寸标准化，便于实现高速自动化生产和安装。
　
　d)该电阻器省去了一对镀锡金属线，为用户省去了引线成形和浸助焊剂、搪焊料等预处理工序。由于是紧贴电路板安装，所以大大提高了可靠性。
　
　片式电阻器可以采用手工焊，再流焊和波峰焊中的任何一种焊接方法。由于该类电阻器体积小，热容量不大，故无论采用那一种方法焊接，一定要按产品特性选择助焊剂、焊膏和清洗剂，严格控制焊接温度和焊接时间。采用手工焊接时，电烙铁的功率不宜超过25W，烙铁的温度最好能调控，电烙铁的焊头一定要磨尖并除去氧化层，避免焊接时影响其它元件。为了防止片式电阻受到热损伤，手工烙铁的焊接时间不超过2S,如果在此时间内未焊好，则要待片式电阻冷却后进行复焊。
　
　如果采用PRC2000设备进行贴装，应掌握以下控制要点：
　
　a)点涂焊膏应控制涂膏的位置和点涂的膏量。适量的点涂使形成的焊点既饱满又不会桥接。现采用的焊膏牌号为LR735等,点膏针针径为0.53mm等, 焊膏覆盖焊盘的面积应大于75%，但又不要超出焊盘。片式电阻的点涂焊膏位置如图2：
　
　b) 贴片时要求夹持片式电阻的主体部位；片式电阻的焊端在焊盘上应占大于75%的宽度；片式电阻的焊端既不要偏移焊盘，也不要粘连其它焊盘。
　
　c)焊接要求对于尺寸代号大于0805的片式电阻用热风手持工具在焊端上方约0.5mm处用热风进行焊接；对于0805以下的片式电阻器用钳式烙铁夹住元件的两端，快速对准已点好焊膏的焊盘进行焊接。参数设置如表1所示。
　
　 
　
　结论
　
　 
　
　以上主要阐述了隔离器、环行器，触发管，片式电阻等元器件的特性、用途和电子元器件的装配工艺控制措施。总之，为了保证产品的质量，提高产品的可靠性， 在无线电装配中，元器件的焊接工艺很重要。焊接质量直接影响产品的电器性能和可靠性。焊接要从焊接方式（手工焊、波峰焊和载流焊）和工艺流程的优选上考虑。具体为：焊接工具和焊接设备及焊料、焊剂、清洗剂等材料的选用；焊接时间和温度等工艺参数的控制；焊点质量的保证；检测手段的配备等。对一些特殊的电子元器件，应了解其特性、用途。为了提高产品的可靠性，在产品的研制和生产过程中还应进行可靠性试验。
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　　　　SWOT分析代表分析企业优势（strength）、劣势（weakness）、机会（opportunity）和威胁（threats）。因此，SWOT分析实际上是将对企业内外部条件各方面内容进行综合和概括，进而分析组织的优劣势、面临的机会和威胁的一种方法。其中，优劣势分析主要是着眼于企业自身的实力及其与竞争对手的比较，而机会和威胁分析将注意力放在外部环境的变化及对企业的可能影响上，但是，外部环境的同一变化给具有不同资源和能力的企业带来的机会与威胁却可能完全不同，因此，两者之间又有紧密的联系。
　　
　　　　1．优势与劣势分析（SW）
　　
　　　　当两个企业处在同一市场或者说它们都有能力向同一顾客群体提供产品和服务时，如果其中一个企业有更高的赢利率或赢利潜力，那么，我们就认为这个企业比另外一个企业更具有竞争优势。换句话说，所谓竞争优势是指一个企业超越其竞争对手的能力，这种能力有助于实现企业的主要目标--赢利。但值得注意的是：竞争优势并不一定完全体现在较高的赢利率上，因为有时企业更希望增加市场份额，或者多奖励管理人员或雇员。
　　
　　　　竞争优势可以指消费者眼中一个企业或它的产品有别于其竞争对手的任何优越的东西，它可以是产品线的宽度、产品的大小、质量、可靠性、适用性、风格和形象以及服务的及时、态度的热情等。虽然竞争优势实际上指的是一个企业比其竞争对手有较强的综合优势，但是明确企业究竟在哪一个方面具有优势更有意义，因为只有这样，才可以扬长避短，或者以实击虚。 　　
　　　　 由于企业是一个整体，并且由于竞争优势来源的广泛性，所以，在做优劣势分析时必须从整个价值链的每个环节上，将企业与竞争对手做详细的对比。如产品是否新颖，制造工艺是否复杂，销售渠道是否畅通，以及价格是否具有竞争性等。如果一个企业在某一方面或几个方面的优势正是该行业企业应具备的关键成功要素，那么，该企业的综合竞争优势也许就强一些。需要指出的是，衡量一个企业及其产品是否具有竞争优势，只能站在现有潜在用户角度上，而不是站在企业的角度上。 　　
　　　　 企业在维持竞争优势过程中，必须深刻认识自身的资源和能力，采取适当的措施。因为一个企业一旦在某一方面具有了竞争优势，势必会吸引到竞争对手的注意。一般地说，企业经过一段时期的努力，建立起某种竞争优势;然后就处于维持这种竞争优势的态势，竞争对手开始逐渐做出反应;而后，如果竞争对手直接进攻企业的优势所在，或采取其它更为有力的策略，就会使这种优势受到削弱。
　　
　　　　而影响企业竞争优势的持续时间，主要的是三个关键因素： 
　　（1）建立这种优势要多长时间? 
　　(2）能够获得的优势有多大？
　　（3）竞争对手作出有力反应需要多长时间？如果企业分析清楚了这三个因素，就会明确自己在建立和维持竞争优势中的地位了。
　　
　　　　2．机会与威胁分析（OT）
　　
　　　　随着经济、社会、科技等诸多方面的迅速发展，特别是世界经济全球化、一体化过程的加快，全球信息网络的建立和消费需求的多样化，企业所处的环境更为开放和动荡。这种变化几乎对所有企业都产生了深刻的影响。正因为如此，环境分析成为一种日益重要的企业职能。
　　
　　　　环境发展趋势分为两大类：一类表示环境威胁，另一类表示环境机会。环境威胁指的是环境中一种不利的发展趋势所形成的挑战，如果不采取果断的战略行为，这种不利趋势将导致公司的竞争地位受到削弱。环境机会就是对公司行为富有吸引力的领域，在这一领域中，该公司将拥有竞争优势。
　　
　　　　对环境的分析也可以有不同的角度。比如，一种简明扼要的方法就是PEST分析：即从政治（法律）的、经济的、社会文化的和技术的角度分析环境变化对本企业的影响：
　　
　　　　政治的／法律的：垄断法律；环境保护法；税法；对外贸易规定；劳动法；政府稳定性；
　　
　　　　经济的：经济周期；GNP趋势；利率；货币供给；通货膨胀；失业率；可支配收入；能源供给；成本； 　　
　　社会文化的：人口统比收入分配；社会稳定；生活方式的变化；教育水平；消费；
　　
　　　　技术的；政府对研究的投入；政府和行业对技术的重视；新技术的发明和进展；技术传播的速度；折旧和报废速度。
　　
　　　　哈佛大学教授迈克尔?波特的名著《竞争战略》中，提出了一种结构化的环境分析方法，有时也被称为"五力分析"。他选取的五种环境要素是：
　　
　　　　产业新进入的威胁：进入本行业有哪些壁垒？它们阻碍新进入者的作用有多大？本企业怎样确定自己的地位（自己进入或者阻止对手进入）？ 　　供货商的议价能力：供货商的品牌或价格特色，供货商的战略中本企业的地位，供货商之间的关系，从供货商之间转移的成本等，都影响企业与供货商的关系及其竞争优势。
　　
　　　　买方的议价能力：本企业的部件或原材料产品占买方成本的比例，各买方之间是否有联合的危险、本企业与买方是否具有战略合作关系等。
　　
　　　　替代品的威胁：替代品限定了公司产品的最高价，替代品对公司不仅有威胁，可能也带来机会。企业必须分析，替代品给公司的产品或服务带来的是"灭顶之灾"呢，还是提供了更高的利润或价值；购买者转而购买替代品的转移成本；公司可以采取什么措施来降低成本或增加附加值来降低消费者购买替代品的风险？ 　　现有企业的竞争：行业内竞争者的均衡程度、增长速度、固定成本比例、本行业产品或服务的差异化程度、退出壁垒等，决定了一个行业内的竞争激烈程度。显然，最危险的环境是进人壁垒、存在替代品、由供货商或买方控制、行业内竞争激烈的产业环境。
　　　　
　　　　需要说明的是，ＳＷＯＴ分析技术，不仅适用于企业的经营范围，而且对于个人的发展分析，也是非常的有帮助。
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　　　SWOT是一种分析方法，用来确定企业本身的竞争优势（strength），竞争劣势（weakness），机会(opportunity)和威胁（threat），从而将公司的战略与公司内部资源、外部环境有机结合。因此，清楚的确定公司的资源优势和缺陷，了解公司所面临的机会和挑战，对于制定公司未来的发展战略有着至关重要的意义。
　　
　　　　SWOT分析的步骤： 
　　　　1、罗列企业的优势和劣势，可能的机会与威胁。
　　　　2、优势、劣势与机会、威胁相组合，形成SO、ST、WO、WT策略。
　　　　3、对SO、ST、WO、WT策略进行甄别和选择，确定企业目前应该采取的具体战略与策略。
　　
　　　　SWOT矩阵：
　　
　　 　　　优势　　　　　　　　　　　　劣势
　　 
　　机会　　　　so战略（增长性战略）　　　　wo战略（扭转型战略）
　　威胁　　　　st战略（多种经营战略）　　　wt战略（防御型战略）
　　
　　　　竞争优势（S）是指一个企业超越其竞争对手的能力，或者指公司所特有的能提高公司竞争力的东西。例如，当两个企业处在同一市场或者说它们都有能力向同一顾客群体提供产品和服务时，如果其中一个企业有更高的赢利率或赢利潜力，那么，我们就认为这个企业比另外一个企业更具有竞争优势。
　　
　　　　竞争优势可以是以下几个方面：
　　　　●技术技能优势：独特的生产技术，低成本生产方法，领先的革新能力，雄厚的技术实力，完善的质量控制体系，丰富的营销经验，上乘的客户服务，卓越的大规模采购技能
　　　　●有形资产优势：先进的生产流水线，现代化车间和设备，拥有丰富的自然资源储存，吸引人的不动产地点，充足的资金，完备的资料信息
　　　　●无形资产优势：优秀的品牌形象，良好的商业信用，积极进取的公司文化
　　　　●人力资源优势：关键领域拥有专长的职员，积极上进的职员，很强的组织学习能力，丰富的经验
　　　　●组织体系优势：高质量的控制体系，完善的信息管理系统，忠诚的客户群，强大的融资能力
　　　　●竞争能力优势：产品开发周期短，强大的经销商网络，与供应商良好的伙伴关系，对市场环境变化的灵敏反应，市场份额的领导地位
　　
　　　　竞争劣势（W）是指某种公司缺少或做的不好的东西，或指某种会使公司处于劣势的条件。
　　　　可能导致内部弱势的因素有：
　　　　●缺乏具有竞争意义的技能技术
　　　　●缺乏有竞争力的有形资产、无形资产、人力资源、组织资产
　　　　●关键领域里的竞争能力正在丧失
　　
　　　　公司面临的潜在机会(O)：
　　　　市场机会是影响公司战略的重大因素。公司管理者应当确认每一个机会，评价每一个机会的成长和利润前景，选取那些可与公司财务和组织资源匹配、使公司获得的竞争优势的潜力最大的最佳机会。
　　　　潜在的发展机会可能是：
　　　　●客户群的扩大趋势或产品细分市场
　　　　●技能技术向新产品新业务转移，为更大客户群服务
　　　　●前向或后向整合
　　　　●市场进入壁垒降低
　　　　●获得购并竞争对手的能力
　　　　●市场需求增长强劲，可快速扩张
　　　　●出现向其他地理区域扩张，扩大市场份额的机会
　　 
　　　　危及公司的外部威胁(T)：
　　　　在公司的外部环境中，总是存在某些对公司的盈利能力和市场地位构成威胁的因素。公司管理者应当及时确认危及公司未来利益的威胁，做出评价并采取相应的战略行动来抵消或减轻它们所产生的影响。
　　　　公司的外部威胁可能是：
　　　　●出现将进入市场的强大的新竞争对手
　　　　●替代品抢占公司销售额
　　　　●主要产品市场增长率下降
　　　　●汇率和外贸政策的不利变动
　　　　●人口特征，社会消费方式的不利变动
　　　　●客户或供应商的谈判能力提高
　　　　●市场需求减少
　　　　●容易受到经济萧条和业务周期的冲击
　　
　　　　由于企业的整体性和竞争优势来源的广泛性，在做优劣势分析时，必须从整个价值链的每个环节上，将企业与竞争对手做详细的对比。如产品是否新颖，制造工艺是否复杂，销售渠道是否畅通，价格是否具有竞争性等。
　　　　如果一个企业在某一方面或几个方面的优势正是该行业企业应具备的关键成功因素，那么，该企业的综合竞争优势也许就强一些。需要指出的是，衡量一个企业及其产品是否具有竞争优势，只能站在现有潜在用户角度上，而不是站在企业的角度上。
　　　　企业在维持竞争优势过程中，必须深刻认识自身的资源和能力，采取适当的措施。因为一个企业一旦在某一方面具有了竞争优势，势必会吸引到竞争对手的注意。一般地说，企业经过一段时期的努力，建立起某种竞争优势；然后就处于维持这种竞争优势的态势，竞争对手开始逐渐做出反应；而后，如果竞争对手直接进攻企业的优势所在，或采取其它更为有力的策略，就会使这种优势受到削弱。所以，企业应保证其资源的持久竞争优势。
　　
　　　　资源的持久竞争优势受到两方面因素的影响：企业资源的竞争性价值和竞争优势的持续时间。
　　　　评价企业资源的竞争性价值必须进行四项测试：
　　　　1、这项资源是否容易被复制？一项资源的模仿成本和难度越大，它的潜在竞争价值就越大。
　　　　2、这项资源能够持续多久？资源持续的时间越长，其价值越大。
　　　　3、这项资源是否能够真正在竞争中保持上乘价值？在竞争中，一项资源应该能为公司创造竞争优势。
　　　　4、这项资源是否会被竞争对手的其他资源或能力所抵消？
　　
　　　　影响企业竞争优势持续时间的主要因素有三点：
　　　　（1）建立这种优势要多长时间？
　　　　（2）能够获得的优势有多大？
　　　　（3）竞争对手做出有力反应需要多长时间？
　　　　如果企业分析清楚了这三个因素，就可以明确自己在建立和维持竞争优势中的地位。
　　
　　当然，SWOT分析法不是仅仅列出四项清单，最重要的是通过评价公司的强势、弱势、机会、威胁，最终得出以下结论：（1）在公司现有的内外部环境下，如何最优的运用自己的资源；（2）如何建立公司的未来资源。
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　　例一：有人经过塑胶部摔倒，主管立即感到现场，发现地上有油请这属于什幺？
　　
　　例二：部门主管向你反应，近期工作忙？希望能够增加人手，请问你会如何回答？
　　
　　第二章 数据
　　
　　一.何谓数据? 就是根据测量所得到的数值和资料等事实.因此形成数据最重要的基本观念就是:数据=事实
　　
　　二.运用数据应注意的重点: 
　　 1.收集正确的数据 
　　 2.避免主观的判断 
　　 3.要把握事实真相 
　　
　　三.数据的种类 
　　A.定量数据:长度.时间.重量等测量所得数据,也称计量值;(特点连续不间断)以缺点数,不良品数来作为计算标准的数值称为计数值.(特点离散性数据) 
　　B.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. 
　　
　　四.整理数据应注意的事项 
　　 1.问题发生要采取对策之前,一定要有数据作为依据．
　　 2.要清楚使用的目的． 
　　 3.数据的整理,改善前与改善后所具备条件要一致．
　　 4.数据收集完成之后,一定要马上使用. 
　　
　　第二章 查检表
　　
　　一.何谓查检表? 
　　 为了便于收集数据,使用简单记号填记并予统计整理,以作进一步分析或作为核对、检查之用而设计的一种表格或图表。(用来检查有关项目的表格) 
　　
　　二.查检表的种类
　　查检表以工作的种类或目的可分为: 记录用查检表、种点检用查检表两种。
　　
　　三、分类:
　　 记录用、点检用
　　(1) 记录用(或改善用)查检表 主要功用在于根据收集之数据以调查不良项目、不良原因、工程 分布、缺点位置等情形. 其中有: (a)原因别、机械别、人员别、缺点别、不良项目别 
　　 (b)位置别 
　　
　　(2) 点检用查检表主要功用是为要确认作业实施、机械整备的实施情形,或为预防发生不良事故、确保安全时使用 如:机械定期保养点检表、登山装备点检表、不安全处所点检表 
　　
　　四、 查检表的作法
　　(1) 明确目的---将来要能提出改善对策数据,因之 必需把握现状解析,与使用目的相配合 
　　(2) 解决查检项目---从特性要因图圈选的4~6项决定之
　　(3) 决定抽检方式---全检、抽检
　　(4) 决定查检方式---查检基准、查检数量、查检时间与期间、查检对象之决定、并决定收集者、记录符号
　　(5) 设计表格实施查检 
　　
　　五.查检表的使用 数据收集完成应马上使用,首先观察整体数据是否代表某些事实?数据是否集中在某些项目或各项目之间有否差异?是否因时间的经过而产生变化?另外也要特别注意周期性变化的特殊情况. 查检表 统计完成即可利用QC七大手法中的柏拉图加工整理,以便掌握问题的重心. 
　　
　　第三章 层别法
　　
　　一.何谓层别法?
　　层别法就是针对部门别.人别.工作方法别.设备.地点等所收集的数据,按照它们共同的特征加以分类.统计的一种分析方法.也就是为了区别各种不同原因对结果的影响,而以个别原因为主,分别统计分析的一种方法
　　
　　二、层别的对象与项目
　　2.1 时间的层别 小时别、日期别、周别、月别、季节别…..等. 例 : 制程中温度的管理就常以每小时来层别. 
　　2.2 作业员的层别班别、操作法别、熟练度别、年龄别、 性别、 教育程度别…..等. 例 : A班及B班的完成品品质层别. 
　　2.3 机械、设备的层别场所别、机型别 、年代别 、工具别 、 编号别、速度别…..等. 例 : 不同机型生产相同产品以机型别来分析其不良率. 
　　2.4 作业条件的层别 温度别、 湿度别、压力别 、天气别 、 作业时间别、作业方法别 、测定器别…..等. 例 : 对温度敏感的作业现场所应记录其温湿度,以便温湿度变化时能层别比较. 
　　2.5 原材料的层别 供应者别、 群体批别、制造厂别 、产地别 、材质别、大小类别、贮藏期间别、成分别….. 等. 例 : 同一厂商供应的原材料也应做好批号别,领用时均能加以层别,以便了解各批原料的品质, 甚至不良发生时更能迅速采取应急措施,使损失达最小的程度. 
　　 2.6 测定的层别 测定器别、测定者别、测定方法别…..等. 
　　 2.7 检查的层别 检查员别、检查场所别、检查方法…..等. 
　　 2.8 其它 良品与不良品别、包装别、搬运方法别…..等. 
　　
　　三.层别法的使用 活用层别法时必须记住三个重点: 
　　1.在收集数据之前就应使用层别法 在解决日常问题时,经常会发现对于收集来的数据必须浪费相当多的精神来分类,并作再一次的统计工作.在得到不适合的数据,如此又得重新收集,费时又费力.所以在收集数据之前应该考虑数据的条件背景以后,先把它层别化,再开始收集数据.(在做查检时,考虑适当分类) 
　　2.QC手法的运用应该特别注意层别法的使用. QC七大手法中的柏拉图.查检表.散布图.直方图和管制图都必须以发现的问题或原因来作层别法. 例如制作柏拉图时,如果设定太多项目或设定项目中其它栏所估的比例过高,就不知道问题的重心,这就是层别不良的原因.别外直方图的双峰型或高原型都有层别的问题.
　　3.管理工作上也应该活用层别法 这是一张营业计划与实际比较图,可以知道营业成绩来达成目标,如果在管理工作上就用层别法的概念先作分类的工作,以商品别作业绩比较表,可查出那种商品出了问题.如再以营业单位别销售落后业绩产品的层别化再比较即可发现各单位对这种产品的销售状况.如对业绩不理想的单位,以营业人员别化即可发现各营业人员的状况,如此问题将更加以明确化. 以上的说明中可以发现管理者为了探究问题的真正原因,分别使用了商品别,单位别.人别等层别手法,使得间题更清楚,这就是层别法的观点. 
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一﹕柏拉图
　　
　　二.柏拉图的制作方法
　　1.决定不良的分类项目 
　　2.决定数据收集期间,并且按照分类项目收集数据. 
　　3.记入图表纸并且依数据大小排列书出柱形. 
　　4.点上累计值并用线连结. 
　　5.记入柏拉图的主题及相关资料.
　　
　　三.柏拉图的使用
　　1.掌握问题点 
　　2.发现原因 
　　3.效果确认 
　　
　　1、掌握问题点：虽然分类很多，但实际上影响较大的只不过是2~3项，因此很容易找出问题出现在哪里。
　　
　　2、发现原因：从结果到原因，可查出结果，如：缺陷项目类别，场所类别，工程类别，主要就是从5M1E中去找原因；
　　
　　3、改善效果确认：把改善前与改善后的柏拉图排列在一起，可评估出改善效果；
　　
　　四、柏拉图的分析方法：
　　柏拉图是以数据、项目分类，如：缺陷损失成本，缺陷类等，对现场管理及监督者而言，由柏拉图可看出下列各项问题：
　　
　　3、1 那一项目问题；
　　3、2 问题大小排列一目了然；
　　3、3 各项目对整体所占份量及其影响程度如何；
　　3、4 减少不良项目队整体效果的预测及评估。
　　
　　五、制作对策前.对策后的效果确认时应注意以下三项 
　　1.柏拉图收集数据的期间和对象必须一样
　　2.对季节性的变化应列入考虑
　　3.对于对策以外的要因也必须加以注意,避免在解决主要原因时影响了其它要因的突然增加.
　　
　　
　　
　　 特性要因图 
　　一.何谓特性要因图? 
　　 一个问题的特性受到一些要因的影响时,我们将这些要因加以整理,成为有相互关系而且有条理的图形,这个图形称为特性要因图.由于形状就像鱼的骨头,所以又叫做鱼骨图. 
　　
　　二.用发散整理法制作特性要因图 
　　1.决定问题或品质的特征 
　　2.尽可能找出所有可能会影响结果的因素 
　　3.找出各种原因之的关系,在鱼骨图中用箭头联接
　　4.根据对结果影响的重要程度,标出重要因素 
　　5.在鱼骨图中标出必要信息 　此方法包括两项活动:一找原因;二系统整理出这些原因 
　　
　　注意事项: 
　　 1.严禁批评他人的构想和意见. 
　　 2.意见愈多愈好. 
　　 3.欢迎自由奔放的构想. 
　　 4.顺着他人的创意或意见发展自已的创意.
　　
　　三.用逻辑推理法制作特性要因图
　　1.确定品质的特征 
　　2.将品质特性写在纸的右侧,从左至右画一箭头(主骨),将结果用方框框上.
　　3.列出影响大骨(主要原因)的原因,也就是第二层次原因作为中骨,接着列出第三层次原因
　　4.根据对结果影响的重要程度,标出重要因素 5.在鱼骨图中标出必要信息 注意事项: 利用5个为什么进行追踪原因
　　
　　特性要因图的使用
　　1.问题的整理 
　　2.追查真正的原因 
　　3.寻找对策 
　　4.教育训练 
　　
　　四.绘制特性要因图应该注意的事项:
　　1.绘制特性要因图要把握脑力激激荡法的原则, 让所有的成员表达心声 
　　 2.列出的要因应给予层别化 
　　 3.绘制特性要因图时,重点应放在为什么会有这样的原因,并且依照5W1H的方法 (WHY:　为什么必要; WHAT:目的何在; WHERE:在何处做; WHEN:何时做; WHO:谁来做; HOW:如何做. ) 
　　
　　特性要因图的思考原则
　　A、脑力激荡法 四原则: 1.自由奔放 2.意见越多越好 3.严禁批评他人 4.搭便车 
　　B、5W1H法(WHAT ＷHERE WHEN WHO WHY HOW) 
　　C、5M法(MAN、MACHINE、MATERIAL、METHOD、 MEASUREMENT) 
　　D、系统图法 
　　
　　特性要因图画法
　　一、决定问题的特性 
　　二、画一粗箭头,表示制程 
　　三、原因分类成几个大类,且以 圈起来---中骨
　　四、加上箭头的大分枝,约60°插到母线--子枝
　　五、寻求中、小原因,并圈出重点 
　　


	

	提高纠正和预防措施的有效性 

质量体系的有效性集中体现在是否能使质量体系很好地保持、完善和提高产品的质量。因此，纠正和预防措施是十分重要的。如何提高纠正和预防措施的有效性呢？笔者认为，下面几个问题十分重要。
　　
　　 一、职责明确是前提
　　
　　
　　 1.明确归口和配合部门及其职责
　　
　　 归口部门应该是综合的权威部门。组织的纠正和预防措施一般既涉及管理工作又涉及技术工作，只有综合的权威部门才能很好地发挥指导、协调和归口作用。同时，需要技术等部门的有力配合。如果这两类部门能够充分发挥作用，就在很大程度上保证了纠正和预防措施的组织和协调力度。
　　
　　 任何一个管理到位的归口部门都应充分发挥3个方面的综合职能：一是归口“立法”；二是归口组织、指导和协调；三是掌握归口情况并检查和考核。因此，纠正和预防措施归口部门的职责首先是制定有关程序、管理制度、管理办法；其次是综合把握重点与方向；第三是牵头组织纠正和预防措施的实施、协调和验证。配合部门要立足本职、搞好配合，不能把此项工作当做额外负担。
　　
　　 2. 明确信息提供和归口部门及职责
　　
　　 信息是选择、确定和验证纠正和预防措施的重要资料，明确信息的提供和归口部门是搞好纠正和预防措施的重要基础。
　　
　　 信息提供部门应是质量检验部门、质量检查部门、产品销售和顾客服务部门以及技术部门等，归口部门应是要素的归口部门。这样，信息的处理才会既紧密结合实际又流转有序。
　　
　　 信息提供部门的职责主要是将日常工作中比较重要的质量问题，通过某种信息载体迅速、清楚地提供给信息归口部门。信息归口部门的职责是将以上信息分析之后予以判断、分类、传递和跟踪。
　　
　　 3. 规定实施部门的职责
　　
　　 实施部门的职责主要体现在3个方面：一是按指令、要求和实际情况进行立项；二是制定并实施相应措施；三是保持和强化实施的效果。
　　
　　 当然，实施纠正和预防措施可能涉及配合部门，这些部门是处于相对次要地位的实施部门。对配合部门的职责，可以在纠正和预防措施的有关文件中作出规定，最好在有关立项表或经批准的措施计划中予以明确，其具体职责应围绕以上3个方面落实。
　　
　　 二、信息有效为基础
　　
　　 信息是十分重要的基础，相当于体系的神经网络和见证文件。对于与现场密切相关的纠正和预防措施要求来讲，信息的重要性更是不同寻常。这是因为没有信息就不能有针对性的立项，就不能对措施进行有效的调控，就不能对措施效果进行真实的验证，就不能实现与产品实物质量和管理现状的密切结合。
　　
　　 应该强调指出的是，必须是有效信息才能发挥应有的作用，无效信息不但浪费资源，还可能造成其他损失。
　　
　　 在纠正和预防措施的实施过程中，如何才能使信息有效呢？我们认为，应做好以下3个方面的工作。
　　
　　 1. 建立恰当的载体
　　
　　 载体的建立主要体现在渠道和形式上。渠道就是信息流动的网络，即信息流转涉及的单位及其相互关系。载体一般是文件化的。 一次信息包括生产记录、检查记录、检验记录、顾客访问卡片等；二次信息包括统计报表、简报、总结，以及在一次信息基础上形成的表格等。从表现形式看，可以是纸张的，也可以是电子媒体的。
　　
　　 充分利用建立在一次信息基础上的二次信息，能起到事半功倍的作用。要使纠正和预防措施的信息更好地流动和发挥作用，对这些信息应在选择和优化之后再作规定。可以将其设计成固定信息和灵活使用的信息单两大类。
　　
　　 2. 进行有序的流动
　　
　　 纠正和预防措施的信息流动应遵循2个原则：
　　 第一， 前进不受阻，就是要流动、要传递、不能中间停止；
　　 第二，上传并下达，就是既有提出单位向归口单位上传，又有归口单位向有关单位下达。
　　
　　 3.实行有效的管理
　　
　　 纠正和预防措施的信息管理体现在下图所示的各环节之中。
　　 纠正和预防措施信息管理过程图
　　 
　　
　　 管理的要求具体体现在4个方面：第一，明确信息流程和载体；第二，明确信息单位的职责；第三，明确信息的内容、时间和传递要求；第四，明确处理要求。
　　
　　 这些要求应体现在有关的文件中，由信息归口部门组织、检查和协调。管理的重点是：流转要正常有序；内容要突出重点。
　　
　　
　　 三、原因分析要到位
　　
　　 原因分析是否到位对纠正和预防措施取得良好效果起着至关重要的作用。原因分析是否到位主要体现在以下2个方面。
　　
　　 1. 密切结合实际
　　
　　 应避免纯理论和空洞的分析，要密切结合生产和管理实际，充分应用质量管理工具和方法进行深人的分析。具体操作时，可结合人员。设备、工艺、原料和方法等诸方面当时看到和实际发生的情况。这样做，才能保证分析一针见血、措施有的放矢，便于取得实效。
　　
　　 2.找出主导因素
　　
　　 只进行广泛的原因分析而不找出起主导作用的原因，措施的制定就无法做到有的放矢和突出重点。主导因素的确定应在系统分析的基础上进行，并且主导因素应该是具体并可采取措施的。
　　
　　 原因的分析一般应专门进行，不应应付或在措施的制定中附带进行。只有找出了主导因素，才能制定出切实可行的措施。
　　
　　 
　　 四、措施得力是关键
　　
　　 如果把纠正和预防措施的管理过程看作一个网络，措施的制定和实施就是这个网络的骨架。如何使纠正和预防措施更加得力呢？应从以下3个方面把握。
　　
　　 1. 重点针对主导因素
　　
　　 抓住了主导因素就抓住了纠正和预防措施的关键和发展方向；同时，还要考虑到次要因素，以便使措施取得更好的总体效果。
　　
　　 2. 措施要具体并可实施
　　
　　 措施不具体就无从下手，不可实施无疑是纸上谈兵。如果在措施中加大技术措施和硬件的分量，效果更好。
　　
　　 3． 确保实施到位
　　
　　 措施实施到位要注意以下几点：
　　 ① 严格按计划进行，必要时调整计划；
　　 ② 职责明确并落实到位；
　　 ③ 实施和归口部门要切实督促检查；
　　 ④ 进行必要的考核。
　　
　　 
　　 五、效果验证不能少
　　
　　 纠正和预防措施着重的是效果，判断措施是否得力应以效果作为衡量标准。在进行效果验证时，主要应抓住以下3个方面。
　　
　　 1. 明确验证项目
　　
　　 ① 原因分析是否进行，主导因素是否找出；
　　 ② 措施是否制定并与主导因素对应；
　　 ③ 措施是否按计划进行；
　　 ④ 措施效果如何；
　　 ⑤ 措施如何巩固。
　　
　　 2. 坚持现场验证
　　
　　 现场是指立项单位的工作现场和管理现场，甚至是产品实物。不到现场验证第一手材料，就不能验证到真实情况，就不能进行有的放矢的评价。
　　
　　 3.明确验证人员
　　
　　 验证应由适当的人员进行，这些人员包括归口部门的人员、配合部门（分归口部门）的人员和实施部门的人员。可由分归口部门预先验证有关措施，也可由总归口部门组织验证。验证一般应形成记录。
　　
　　 验证应对措施是否完成作出明确的结论，确保效果。
　　 
　　 六、文件巩固很重要
　　
　　 应该采取文件化的办法巩固纠正和预防措施。
　　
　　 1. 制定和修改有关文件
　　
　　 在纠正和预防措施运作的过程中，有时为了巩固其效果需要制定新文件，有时需要对原有文件进行补充、完善和修改。这些文件一定要纳入原有的文件体系，以便整体运作。
　　
　　 2.实施文件
　　
　　 新制定或修改的文件必须经过实施或运作，被纠正或预防的项目才可能进入良性循环，使效果得到巩固。可以由实施单位自己证实实施情况，但分归口和归口部门也要予以证实。
　　
　　 总之，纠正和预防措施是每个获证组织必须着力抓好的重点工作。要注意完整性，突出有效性。所谓完整性就是前面讲的几个方面，只有这个基础牢固了，才能产生良好效果，使体系运行更加有效。
　　 
　　
　　
　　
　　 作者单位：北满特殊轮股份有限公司
　　


	质量管理：QFD法 

QPD把客户的要求转换成相应的技术要求，帮助企业达成共识：做什么?什么样的方法最好?怎样用最好的指令去完成工作? 对员工与资源有什么要求? 
　
　
　　　一、QFD法的涵义
　
　　　您的公司在引进一项对于公司的生存和发展至关紧要的新产品或新服务时，是否面临战略性的选择问题?可以设想有一种方法，在您尝试之前就能告诉您该项目的潜在功能，能够帮助你降低从开发设计到正式生产的30%时间，而且能够提高产品质量和降低项目投入成 本。这种方法就叫做Quality(质量)、Function(功能)与Development(发展)，简称QFD。
　　　传统的生产质量控制是通过对生产的物质性检查--用观察与测试的手段来取得的，这种措施通常也被归于检验质量的方法。QFD方法则帮助公司从检验产品转向检查产品设计的内在质量，因为设计质量是工程质量的基石，所有在设计阶段，QPD早在产品或服务设计成为蓝图之前就已经引进了许多无形的要素，使质量融人生产和服务及其工程的设计之中。
　　　简单地说，QPD把客户的要求转换成相应的技术要求，帮助企业的研究小组系统化地达成共识：做什么?什么样的方法最好?怎样用最好的指令去完成工作? 对员工与资源有什么要求?
　
　　二、QFD方法的功效
　
　　　QPD方法具有很强的功效性，具体表现为：
　　　1．QFD有助手企业正确把握顾客的需求
　　　QFD是一种简单的，合乎逻辑的方法，它包含一套矩阵，这些矩阵有助于确定顾客的需求特征，以便于更好地满足和开拓市场，也有助于决定公司是否有力量成功地开拓这些市场，什么是最低的标准等等。 
　　　2．QPD有助子优选方案
　　　在实施QFD的整个阶段，人人都能按照顾客的要求评价方案。即使在第四阶段，包括生产设备的选用，所有的决定都是以最大程度地满足顾客要求为基础的。当作出一个决定后，该决定必须是有利于顾客的，而不是工程技术部门或生产部门，顾客的观点置于各部门的偏爱之上。QFD方法是建立在产品和服务应该按照顾客要求进行设计的观念基础之上，所以顾客是整个过程中最重要的环节。
　　　3．QFD有利子打破组织机构中部门间的功能障碍
　　　QFD主要是由不同专业，不同观点的人来实施的，所以它是解决复杂、多方面业务问题的最好方法。但是实施QPD要求有献身和勤奋精神，要有坚强的领导集体和一心一意的成员，QFD要求并勉励使用具有多种专业的小组，从而为打破功能障碍、改善相互交流提供了合理的方法。
　　　4．QFD容易激发员工们的工作热情
　　　实施QDD，打破了不同部门间的隔阂，会使员工感到心满意足，因为他们更愿意在和谐气氛中工作，而不是在矛盾的气氛中工作。另外，当他们看到成功和高质量的产品，他们感到自豪并愿意献身于公司。
　　　5．QFD能够更有效地开发产品，提高产品质量和可倍度，更大地满足顾客
　　　为了产品开发而采用QFD的公司已经尝到了甜头，成本削减了50％，开发时间缩短了30％，生产率提高了200％。如，采用Q10的日本本田公司和丰田公司已经能够以每三年半时间投放一项新产品，与此相比，美国汽车公司却需要5年时间才能够把一项新产品推向市场。 三、QFD法的运用
　
　　　要使用QFD，首先应该拟定一个QFD模式，该模式主要由以下几个部分组成：
　　　　①目标陈述；
　　　　②由顾客决定的产品、工序或服务的系列特征；
　　　　③顾客竞争性评价；
　　　　④实现顾客要求的方式；
　　　　⑤技术评价与困难分析；
　　　　⑥关系矩阵。
　　　这个关系矩阵用来明确产品或服务特性(顾客要求)与实现这个特性方法(方式)之间的关系程度，包括纵列的要求和横列的方式。实施QrD要经过从设计到生产的整个过程，可将这个过程分为四个阶段，即设计、细节、工序和生产。这四个阶段有助于把来自顾客对产品的要求传送到设计小组和生产操作者手中。每个阶段都有一个矩阵，包括纵列的要求和横列的方式，在各个阶段，方式是重要的，它需要新技术，或冒较大的风险才能过渡到下一阶段。
　　　　①设计。在设计阶段，顾客帮助确定对产品或服务的要求，QFD有助于各研究小组把顾客的需求反映到顾客要求的矩阵中去。 
　　　　②细节。由第一阶段过渡来的方式成了谊阶段的要求，在此阶段，对生产的产品或服务所必须的细节和各种组成部分得到了确定，该阶段出现的细节同顾客特定的产品要求之间存在最强烈的关系。
　　　　③工序。在第三阶段，拟定一个矩阵，说明生产产品所要求的工序，从第二阶段过渡来的方式咸了该阶段矩阵中的要求，该阶段中出现的工序将最佳地实现顾客对产品的特定要求。
　　　　④生产。在该阶段，对产品的生产要求形成了，从第三阶段过渡来的方式成为本阶段的要求，这样决定的生产方式将使公司生产出能满足顾客要求的高质量产品。
　　　日本企业采用QFD获得了很大的成功。他们在汽车、电子、家电、服装、集成电路、合成橡胶、建筑设备以及农用机械行业广泛使用Q四方法，他们还在零售店的设计、套房布局、游泳池、学校等服务性行业使用QFD方法。
　　　日本人一开始就采用QFD来决定什么是真正重要的，他们对公司的产品以及工序设计充满乐观，那就是，他们不断根据顾客要求改进产品和工序，以此降低成本，提高质量。他们的制造工序对不同的设备、操作员、原料都能适应。结果，产品和工序在广泛使用中表现出色，而且制造产品时所使用的各种部件更相配。
　　　QFD将教你学会，如何科学地决定采用什么手段来满足你的顾客对产品与服务的要求，如何认识你和你的竞争对手对客户的依赖关系，如何为达到你的最低要求来建立一整套技术规格，如何提高你的竞争优势等等，让你知道你所拥有的资源能否满足顾客们的特殊质量要求，是企业不可多得的好方法。
　
　



	【相关内容】



	特殊过程的控制步骤 

	

	特殊过程是指某些加工质量不易或不能通过其后的检验或试验而得到充分验证的过程（工序）。典型的特殊过程有：焊接、热处理、电镀、涂漆、塑料、铸造、锻造、压铸、粘结等。不同的行业都能找到自己所具有的特殊过程。这种特殊过程加工的产品质量不能完全依靠检验来验证，需要进行连续的参数监控，以确保过程质量的稳定。特殊过程质量控制的基本准则有3点：
　　
　　 a）程控制的严格程度应视产品类型、用途、用户要求和生产条件等情况而有所区别，应依据企业的具体情况采用不同的控制手段；
　　
　　 b）特殊过程必须进行全过程的质量控制，任何工艺环节都应处于受控状态；
　　
　　 c）根据工艺特点，加强工艺方法试验验证，及时总结最佳工艺控制参数，列入工艺规程并对工艺参数进行连续控制。
　　
　　 特殊过程的控制主要由以下步骤组成。
　　
　　 1． 制订制度 落实责任
　　
　　 为了加强对控制点的管理，应制订切合本企业实际的控制点管理制度，明确控制点有关部门和人员的责任分工，规定日常工作程序和检查、验收、考核办法。
　　
　　 参与控制点日常工作的人员主要有：操作者、巡回检验员、机修员、车间质量管理员，他们应作如下分工并建立岗位责任制。
　　
　　 a）操作者——熟练掌握操作技能和本工序质量控制方法，并且取得一定资格；明确质量特性技术要求和控制目标；正确测量、自检、自分、自做标记并按规定填写原始记录和控制图表；做好设备工装的维护保养和点检；根据工序质量波动规律，及时进行自我调节控制；发现工序异常，迅速向质管人员报告，请有关部门采取纠正措施。
　　
　　 b）巡检员——按检验指导书对控制点进行重点检查，将检查结果及时告知操作者，当好操作者质量自控的参谋并作好检查记录；监督检查操作者是否遵守工艺纪律和工序控制要求，配合做好“三自一控”活动，及时向操作者和班组长反馈工序异常的信息并向车间技术组报告重要质量信息。
　　
　　 c）机修员——按规定定期对控制点设备进行检查和维护，督促检查设备点检活动；根据点检信息，及时对设备进行检修和调整，并做好设备维修记录。
　　
　　 d）车间质量管理员——做好本车间控制点的现场督促、检查和指导；建立控制点质量信息渠道，定期利用原始记录进行统计分析，将质量异常情况及时向有关部门反馈，研究纠正措施；收发记录表格和控制图表；对各类人员进行现场指导；参与对控制点操作人员的培训和资格认证；参加对控制点的验收和日常检查，负责定期测定控制点工序能力；负责对异常质量波动的分析和研究纠正措施；参加工序质量审核。
　　
　　 2 . 建立控制点和复核
　　
　　 在产品投人大批量生产的初期，就应按工艺部门提出的工序质量控制计划进行控制点的建点活动。由于每个控制点都是由不同部门的不同人员组成的一个小集体，加上控制要求方法不尽相同，建立控制点是比较复杂的组织工作。应由质管部门对全体有关人员进行控制点的基本概念和方法的培训，每建立一个控制点都要由工艺部门召集有关人员交底并落实各人的工作任务。
　　
　　 由于工序控制文件是在正式批量生产之前编制的，其内容和要求不一定完全切合实际，工艺部门在建点初期必须认真组织复核，发现问题及时修改和完善。在运行3个月以后，如果认为基本可行，工艺部门可以会同质管部门逐点组织验收。
　　
　　 3. 信息反馈和处理
　　
　　 控制点的质量信息是生产现场质量信息的重要组成部分，应由车间质量管理员集中管理。在各控制点的控制图和数据记录中，包含着许多宝贵的质量信息，车间质量员应及时收集、汇总，会同工艺人员进行统计分析，作为指导这些工序的重要依据。对突发性异常质量信息，应建立高效的信息传递渠道，以便及时作出反应使控制点保持受控。
　　
　　 4 .检查和考核
　　
　　 为使控制点活动保持正常，定期检查和不定期抽查是十分必要的。检查可按本企业控制点管理制度的规定执行。一般有：本班组组长和质量员自查；本车间领导、质管员和技术组长抽查；巡检员结合查产品的检查；质管部门会同工艺部门组织的抽查和各级领导干部亲自组织抽查等。每次检查均应有记录并作为考核的依据。
　　
　　 5. 控制方法的改进
　　
　　 控制点是工序质量审核的主要对象。通过审核可以寻求改进控制方法的途径，任何改变都必须认真验证，按规定程序由工艺部门将修改后的内容纳入质量控制文件。
　　
　　　
　　

	

	不同类型的看板管理 

  

要讲看板，我先简单描述一下一下几个概念： 

计划推动方式Vs需求拉动方式 



在生产管理的指导理论中，有两种绝然不同的指导生产的方式计划推动方式和需求拉动方式。众所周知MRP就是一个经典的计划生产方案，MRP通过计算机高速的运算能力和对相关资源的集中控制，计算出相应的采购和生产计划。当然这类的计算在某一程度上可以说是相当复杂的，但就其原理来说可以用以下关系图表示：




考虑到一个真正的企业中有一定量的产品种类，每一个种类又很复杂，产品之间又有很多公用件、替代件，客户的需求范围很大，每一个零件的生产周期和库存情况又不相同，所以在这种情况下只有通过MRP计算才能获得较理想的生产计划和采购计划。

但是，客户需求的变化越来越多样，也越来越快，另外对同种产品的需求批量也越来越小。在这种情况下，如果要求每一次需求变化后都要重新计算MRP是绝对不现实的，更不用说有些企业的MRP要运行数小时以上。所以需求拉动方式就成了解决这一问题的首选方法，需求拉动就是由下游工艺通过传递信号的方式来提出补充已消耗资源的需求的物流控制方法。简单的说指导一个加工点或采购点的驱动因素是其下道的需求（消耗），而不是经过复杂计算的结果。可以用以下图表示：


从以上的流转图可以看出操作点的生产只和下道有关，如果我们把生产系统看成是生产管道，那么推动管道和拉动管道就迥然不同了。

采用推动生产方式的企业一般中间库存较多，总生产周期（Tpc/t）较长，管道的“粗细”不均匀，通过对生产靠管道的源头施加“压力”来生产，可以想象管道中的一些环节由于受到“压力”将出现“堵塞”或其他问题，就如上图中的返修等，而管道的末端流出产品的速度不均匀，存在质量问题。下面我们来看一看拉动系统的管道图：

实行拉动生产的企业都会事先对生产现场做一定的改造，要做到对“管道”的补充能及时响应，对“管道”内的各工序平衡节拍，还要尽量减少物料的移动路程，工序之间的库存点（如果有必要设立库存的话）和操作点的生产批量的设置尽可能精确，并严格执行等等。
拉动管道运作时，产品匀速的从末端流出，同时拉动各自上道的生产进行补料，整个流动是靠后道的“拉动”进行的，“堵塞”现象很少，产品生产周期较短，质量问题较易控制，另外，可根据客户的实际需求进行生产，能适应客户需求的变化。

所以，要完成一个拉动系统，需要有很多方面的支持。这里我们主要描述一下拉动信号是如何传递并指导生产的，就是我们所说的看板（KanBan）。

看板类型

1．过程控制看板（IPKInProcessKanban）
IPK是工位间进行有效耦合的好方法。一般来说不用设置额外标识或场地，也没有看板计算的问题，如下图所示：


那么每个工位上的操作者通过什么信号来进行生产呢？
很简单，以工位2为例：
如果IPK2为空，就进行生产，做出C，放在IPK2上；
如果IPK2有C，但自身操作位上空，也进行生产，做出C，做完后IPK2空，就将C放在IPK2上，否则，将C放在自身操作位上
如果IPK2和自身操作位都有C，即停止工位2的生产，直到IPK2空出后，将自身操作位上的C放到IPK2上，再进行生产。（至于停止生产时员工的工作安排，可采用弹性移动或多工位均衡的方法，具体见《能力平衡》）

通过IPK方法，我们就可以实现单件流，若根据一些产品的特点，不宜单件流的，也可实现小批量流动。其实，若我们已经进行了工位能力平衡和耦合，物流也能配合工位，只要按上述三点进行操作，就自然而然的实现了IPK方法。
另外我要指出，使用IPK方法的平均在线库存等于工位个数。 


2．单箱看板（OneBin）
通过设置工序间库存的触发数量和补充数量来拉动其前道的生产。我通过以下例子来说明单箱看板是如何运行的。 


其中触发数量是如何确定的呢？触发数量＝下道日消耗数量＊物料补充周期，在这个例子中，触发数量＝500＊2＝1000件。
第一天，物料数量大于触发数量，不发出物料补充信号。
第二天，当物料数量小于触发数量，发出看板信号（数量为2000件）。
第三天，由于补充周期为２天，物料还未到，所以库存继续减少。
第四天，补充物料（数量为2000件）到达。

你肯定会问，看板（补充）数量是如何确定的呢？我们当然是希望看板数量尽量的少，最好等于触发数量，这样就可以使库存减少，批量也小。这时一个精益的目标，是我们进行不断改进的一个非常重要的方向。但在非理想状态下，考虑到前道补充物料的所涉及到的设备数量、设备切换等问题，我们必须计算出一个合理的看板数量。如何确定这个量，请阅读“看板的计算”章节。
换句话说，单箱看板适用于补充周期较长，前道设备能力较饱和的情况下。

3．双箱看板
在单箱看板中，若看板数量等于触发数量，那我们就把一个触发数量的物料放在一个容器内，现场放两个容器的物料，这就成了双箱看板，以下图为例：



第一天，没有空箱子，不发出物料补充信号。
第二天，当有一个空箱子时，发出一个箱子的看板信号（数量为1000件）。一般来说，空箱子就是看板信号。
第三天，由于补充周期为２天，物料还未到，所以继续消耗剩下的一个箱子内的物料。
第四天，补充物料的一个满箱子到达（数量为1000件）。

同理，容器数量＝看板数量＝下道日消耗数量＊物料补充周期。双箱看板适用于流动性比较好的场合。 

4．多箱看板（MultiBin）
多箱看板也称为多卡看板，一般来说，卡和箱子数量是一致的，我们可以把这种方式也看成单箱看板的一种延伸，只是原本物料数量规整为卡片数（箱子数），这样的结果使现场操作更简单、更直观。以下图为例：



在确定触发数量和补充数量后，根据箱子的容量，确定触发卡数和补充卡数，如遇不能整除，取整后加一，如触发数量=900，补充数量=2000，箱子容量=250，则触发卡数=[900/250]+1=4，补充卡数=[2000/250]=8。

第一天，有5张卡的物料，大于触发卡数4张，不发出物料补充信号。
第二天，当物料数量对应卡数小于触发卡数，发出补充信号（数量为8张卡2000件）。
第三天，由于补充周期为２天，物料还未到，所以库存继续减少。
第四天，补充物料（数量为8张卡2000件）到达。

但多箱看板的运行有一定的特点，请阅读“看板的运行”章节。

5．电子看板
很多对看板系统情有独钟的人，会反对把信息系统引入传统的看板系统，他们认为用了计算机反而会降低看板系统的优势操作简单、成本较低。的确，在一定程度上引入信息系统会增加投资，但不可否认，若把以上我们所提到的看板作成电子化看板（其表现形式尽量的保持手工看板的简单和直观），有着许多潜在的优势，比如说不用对看板运行、维护投入太大关注（参见“看板的运行”章节），不会丢失看板，看板自动产生、回收，看板数据汇总分析，可与许多其他系统通过电子方式连接（ERP，条形码系统等）。

6．动态看板
当很多人想把信息系统引入看板系统时，自然而然的就产生了看板家族中的一个新分类动态看板，与其说是新分类，还不如说成是对原先各类看板的一种新发展。其“动态”主要集中在对触发量和看板量的确定方面。
在未出现动态看板之前，我们一般根据一段历史数据和对未来的一定预测，考虑到一个较宽松的需求变化范围，计算出触发量和看板量，制订出容器、卡片等一系列看板元素。一般来说，其使用期较长，不会经常的改变。而动态看板可根据上述提到的数据进行定期（定时）的更新，使触发量和看板量与未来一段时间的实际情况比较吻合，浪费更少。这一点可以说是把信息系统引入看板系统后一个重大革命，真正体现了精益生产的精髓不断减少浪费。举个最简单的例子，若触发量是动态设定的，则原先直线的触发线变成了一条贴近未来需求的折线





看板的计算 

看板系统里有两个关键的数量需要确定，就是触发数量和看板数量，我们以下都按日触发为例。
1．情况一：此物料的供应点不是瓶颈，其物料补充周期与物料数量无关
触发数量＝下道日消耗数量＊物料补充周期
看板数量＝触发数量

2．情况二：此物料的供应点不是瓶颈，其物料补充周期与物料数量有关（近似成正比）
触发数量＝下道日消耗数量
看板数量＝触发数量
注：这里假设此物料的日供应数量大于下道日消耗数量，若此物料的日供应数量小于下道日消耗数量，则其供应点就是瓶颈了。

3．情况三：此物料的供应点是瓶颈，瓶颈原因是由于物料供应点切换时间较长造成的
考虑以下情况


有一台设备生产零件A、B、C，相应数据如下：零件编号日需求（个）此设备开始生产此零件的准备时间（分钟）正常生产时单个零件生产时间（分钟） A1002001 B2030010 C104005 每天工作时间420分钟（一班）
零件搬运时间忽略

通过以上数据，如何计算此设备于相应下道生产之间A、B、C各自的看板数量和触发数量呢？参考如下：
日平均生产时间=100*1+20*10+10*5=350
日平均准备时间=420350=70
加权平均准备时间=（100*200+20*300+10*400）/（100+20+10）=231
平均每天切换次数=日平均准备时间/加权平均准备时间=70/231=0.303
看板天数=零件种类/平均每天切换次数=3/0.303=10
零件A看板数量=零件A日需求*看板天数=100*10=1000
零件A的补充时间（周期）=（零件A准备时间+零件A单位生产时间*看板数量）/420=（200+1*1000）/420=2.86
零件A触发数量=零件A的补充时间*零件A日需求=2.86*100=286

所以零件A看板数量=1000，触发数量=286。同理可计算零件B和C

4．情况四：此物料的供应点是瓶颈，瓶颈原因是由于物料供应点绝对供应能力小于下道日消耗能力
这种情况下，我们应从瓶颈处的数据作为基础，重新确定下道的日消耗。其实非常的显而易见，由于瓶颈设备的原因，根本无法完全供应下道的实际需求（可能企业应考虑增加设备或改革工艺了）。



	Selecting the most appropriate control chart 

	

	(Editor's note: This is the second in a series of articles on control charts. In the first article, presented in our January 2004 issue, we defined control charts and described the types of situations that lend themselves to the use of control charts. This month, we examine the process of selecting the most appropriate control chart.)

Correct control chart selection is a critical part of creating a control chart, according to PQ Systems, an industry leader in the manufacturing of statistical process control (SPC) and quality control software based in Miamisburg, OH. "If the wrong control chart is selected, the control limits will not be correct for the data," states the company's web site (www.pqsystems.com). "The type of control chart required is determined by the type of data to be plotted and the format in which it is collected."

"SPC is a methodology for charting the process and quickly determining when a process is out of control [e.g., a special cause variation is present because something unusual is occurring in the process]," according to Sid Sytsma, MSE, MBA, professor in the College of Business at Ferris State University in Big Rapids, MI, and an expert on SPC.

"The process is then investigated to determine the root cause of the out-of-control condition. When the root cause of the problem is determined, a strategy is identified to correct it. The investigation and subsequent correction strategy is frequently a team process, and one or more of the TQM [total quality management] process improvement tools are used to identify the root cause," he says.

Reduced variation, Sytsma explains, makes the process more predictable, with process output closer to the desired value.

According to Steve David, MBA, president and CEO of SkyMark, a Pittsburgh-based manufacturer of SPC software, all control charts have three basic components:

* a centerline, usually the mathematical average of all the samples plotted;

* upper and lower statistical control limits that define the constraints of common-cause variations;

* performance data plotted over time.

It is from those common points that the different types of control charts flow, dictated by the type of data and format.

The first determination that must be made in deciding what type of chart to use is whether you are dealing with attribute or variable data.

"In general, attribute data are count data," notes Marilyn Hart, PhD, of the University of Wisconsin-Oshkosh, who lectures and writes about health care and SPC. "You can count the number of patients attending the clinic each week, the number of patient falls, the number of C-sections, the number of births." Hart and her husband Robert Hart are co-authors of Statistical Process Control for Health Care (Pacific Grove, CA: Duxbury; 2002).

"This is the first decision you need to make before plotting data," adds Patrice L. Spath, RHIT, a consultant with Brown-Spath & Associates, in Forest Grove, OR. "Attribute data usually are the number of--i.e., surgical complications, C-sections, delinquent patient records."

PQ Systems adds this definition: "A standard is set and then an assessment is made to establish if the standard has been met. The number of times the standard is either met or not is the count. Attribute data never contain decimal places when they are collected; they always are whole numbers."

Variable data, Hart explains, are measurement data--sometimes called continuous data. "You measure, for example, the amount of time a laparoscopic cholecystectomy takes; you measure the amount of blood you've used; you measure the weight of the newborn infant," she says.

"It could include wait times in the emergency department," Spath adds; "actual surgical time less scheduled surgical time; dollar amount of accounts receivable; blood pressures of a patient over a 24-hour period--things that are measured, not counted."

"Generally, a measuring device such as a weighing scale or clock produces these data," according to PQ Systems. "Another characteristic of variables data is that they can contain decimal places."

As an illustration of the difference between the two types of data, Judy Homa-Lowry, RN, MS, president of Homa-Lowry Healthcare Consulting in Metamora, MI, refers to an example she used in the first article: monitoring refrigerators in a patient unit. (See Healthcare Benchmarks and Quality Improvement, January 2004, p. 3.)

"If you are asking whether or not the temperature had been checked, that would be attribute data," she notes. "But it might be more important to know the range of temperatures, or to measure that range, and that would be variable data."

Determining whether you are working with variable or attribute data is fairly simple. As the decision tree shows, all other decisions flow from determining the type of data with which you are working. (See decision tree, above and decision matrix, p. 16.) After that, the process becomes a bit more complex.

Hart offers the following guidelines for control chart selection when you have variables data:

If the data occur one at a time (newborn weights, time for a lap chole procedure, etc.) the chart for individuals (sometimes called an X chart or an I chart) is best. (The moving range [MR] chart to monitor the change from one reading to the next may or may not be used.)

If the measurement data are grouped by month, for example, an Xbar and s chart is best. The Xbar and s chart also is appropriate when grouping the data by rational subgroups.

Some people also may suggest an Xbar and R chart when the data are grouped in small groups, for instance groups of five or less. However, that type of application happens so rarely and can be handled by an Xbar and s chart, that it does not seem worthwhile to learn the extra chart.

Where it gets complicated

Determining whether you are working with a rational subgroup is fundamental, Homa-Lowry says. "If you were monitoring a lab and looked at the number of errors, that would be a rational subgroup. You would start plotting them maybe by week, or by month; you could also look at the total number of procedures or discharges.

"If you have more than one observation per subgroup, you would use the Xbar chart. For example, looking at the turnaround for a daily sample of five lab orders: This might be good for a small hospital, since these things don't happen very often. If you have more than 10 per month, you would have the s chart. The Xbar and R chart would be how many lab orders do we process each week," she continues.

"The control chart method is quite robust," Hart cautions. "That is, it will tolerate some departures from the normality assumption and still work rather well. So the data need only be near-normal for the control charts to work. If the data are badly skewed, which is often the case with data such as time intervals, misleading results will occur. Points may occur outside the control limits due to the skew of the data, not due to any special-cause variation.

"A pattern also will occur on the Xbar and s chart. In particular, if the data are skewed to the right, the values plotted on the Xbar chart will be in phase with the values plotted on the s chart. That is, they will go up and down together. If the data are skewed to the left, the values plotted on the Xbar chart will be 180[degrees] out of phase with the values plotted on the s chart--that is, when one goes up, the other goes down. A histogram and a probability plot must be made before a control chart is made to see if the data are badly skewed. If so, a transformation may be made to make the data near-normal before the control chart is made," she explains.

Hart notes that attribute data must be further subdivided into two categories.

"Each item has the attribute or it doesn't," she observes. "One example could be C-sections. Each delivery either was a C-section or it wasn't, and the number of C-sections cannot exceed the number of deliveries. Another would be mortality rates; there either was a mortality or there wasn't."

In setting up your equation, the numerator is a subset of the denominator, so the count is limited by the number of units inspected, Hart continues. "This is governed by the binomial [two names] distribution, and the data are kept on a p chart."

Referring to Hart's decision tree, "P," which stands for proportion, equals the number of items that have the attribute. "N" equals the total number in the P chart.

If the number of units inspected always is the same, it may be kept on an np chart, she adds. "This happens so rarely, however; and since the p chart will always work with this type of data, it may not be worth learning the np chart," she advises.

In the U chart, counts per unit are measured, and "C" stands for count. "Say we were looking at all the lab orders each week and wondering how many errors are observed; this would be plotted on a U chart," Homa-Lowry says, "because you can have a different number [of lab orders] each week. If there were 100 lab orders every week and you wanted to know how many errors were observed, you would use a C chart."

The second category of attribute data plots the number of occurrences, but the numerator (count of occurrences) and the denominator (area of opportunity) measure different things. The count is not limited by the area of opportunity. "This is governed by the Poisson distribution [named for the man who discovered it]," Hart notes. "It could depict the number of injuries, the number of chips in chocolate chip cookies, and so on, and is kept on a C chart if the area of opportunity is constant, and on a U chart if it is not."

An example, she says, would be the number of patient falls per patient day. "The count is the number of falls, and if there are 100 patients there one day, there theoretically could be more than 100 falls on that day. If the number of patients is constant (or at least relatively constant), a C chart could be kept just on the count of falls each day. If the number of patients varies from day to day, the data kept on a U chart are the number of falls divided by the number of patient days, or the number of patients times the number of days studied.

"You can't have some falls that were not falls," Hart explains. "You can't count how many times somebody didn't fall."

Whatever it is you decide to depict, and whatever chart is most appropriate to use, Homa-Lowry offers these words of warning before you even begin:

"Make sure you have an operational definition for what you are doing--what it is you are going to collect, how you are going to collect it, the reasons for collecting it, and how you're planning to use the data," she says. "If you don't do that, you may go through this whole process and have something you can't use."

Key Points

* Determining whether data are attribute or variable is a key first step.

* The size of samples and the timing of measurements also are important considerations,

* Be sure you know what you are measuring--and why.

Need More Information?

For more information, contact:

* Patrice L. Spath, Brown-Spath & Associates, P.O. Box 721, Forest Grove, OR 97116. Phone: (503) 357-9185. E-mail: Patrice@brownspath.com.

* Judy Homa-Lowry, RN, MS, President, Homa-Lowry Healthcare Consulting, 7245 Provincial Court, Canton, MI 48187-2121. Phone: (810) 245-1535. E-mail: 105255.42@compuserve.com.

* Steve David, President/CEO, SkyMark, 7300 Penn Ave., Pittsburgh, PA 15208. Phone: (800) 826-7284 (USA and Canada); (412) 371-0680 (elsewhere). E-mail: david@skymark.com. Web: www.skymark.com.

* Marilyn Hart, PhD, College of Business Administration, University of Wisconsin Oshkosh, Oshkosh, Wl 54901. Phone: (920)424-7195. E-mail: hart@uwosh.edu.

* Sid Sytsma, MSE, MBA, Professor, College of Business, Ferris State University, Big Rapids, MI 49307. Phone: (231) 591-3594.

Also, check out these resources:

* Shewhart W. Economic Control of Quality of Manufactured Product, Van Nestrand; 1931. (Available at www.amazon.com.) Waler Shewhart, a statistician at the Hawthorne plant at Western Electric, authored what is considered to be the foundation of modern statistical process control (SPC), and provides the basis for the philosophy of total quality management or continuous process improvement for improving processes.

* SkyMark, Pittsburgh. Web: www.skymark.com. SkyMark offers two software packages: PathMaker for Windows and ipathmaker for the web. Both applications make it very easy for nonexpert users to make correct control charts and many other commonly used charts. They offer the main chart types, all the standard control tests, and auto-calculate all the relevant statistics. Both packages also include a full set of charting tools, plus brainstorm, affinity, flowchart, cause-and-effect diagram, voting, meetings, and more.

* PQ Systems Inc., 10468 Miamisburg-Springboro Road, Miamisburg, OH 45342. Phone: (800) 777-3020. PQ offers software services to help its customers meet ISO and other standards to help them compete for the Baldrige Award and pursue Six Sigma efforts to improve quality. The company also provides training for SPC, measurement systems analysis, and quality improvement.

	美日企业质量管理特色 

	

	美国：强调程序化、规范化 
　　
　　 美国企业一直重视质量管理，其质量管理起源于泰勒，大体经历了质量检验、统计质量控制、全面质量管理、马克姆波·里奇奖4个阶段，这里重点阐述马克姆波·里奇奖的定点超越。
　　　　20世纪80年代，日本产品因物美价廉大举进军美国市场，这对美国企业触动很大，决心学习日本企业质量管理的成功经验。正是在这样的背景下，美国政府决定设立一个国家质量大奖。1987年，美国颁发马克姆·波里奇国家质量奖，该奖主要适用于3类企业：一是制造业，二是服务业(依据销售额判定)，三是小型企业(雇员小于500人)。评奖标准很严，每类企业每年最多有2个获奖者。
　　
　　　　马克姆·波里奇奖的核心是定点超越，分两步进行：第一步，分析本企业与历史同期相比取得了多少进步，它能够激励本企业继续前进。第二步，企业要想获得巨大的进步，就要不断地把本企业的业绩与同行业最好企业的业绩比较，找出差距，然后迎头赶上，这就是定点超越。
　　
　　　　自颁发马克姆·波里奇奖后，美国企业纷纷比照马克姆·波里奇奖获得者找差距，然后定点超越，结果产品质量大大提高。20世纪90年代，美国企业重新树立了对日本企业的竞争优势，马克姆·波里奇奖的定点超越是美国企业质量成功的重要因素之一。
　　
　　日本：强调自主、主动
　　
　　
　　　　20世纪初，日本企业的产品质量并不好，在人们心目中简直就是假冒伪劣产品的代名词，当时日本人崇尚中国的“上海货”。但是，到了80年代，人们争相购买日本企业的产品，日本货成了优质产品的象征。日本企业，从劣质产品到优质产品，前后间隔仅几十年，产品质量发生如此大的变化，人们在探讨：日本企业质量管理成功的奥秘究竟是什么?
　　
　　　　日本企业质量管理的成功，得益于美国著名质量管理专家爱德华·戴明。1951年，日本设立戴明国家质量奖。该奖主要面向日本国内的制造企业，评奖标准非常严格，获奖企业每年最多1～2名；日本国内称戴明奖为“企业诺贝尔奖”。
　　
　　　　戴明的质量管理思想集中体现在PDCA(P-- plan，计划；D--do，执行；C--check，检查；A-act，处理)循环上：
　　
　　　　1、计划阶段；看哪些问题需要改进，逐项列出，找出最需要改进的问题。
　　
　　　　2、执行阶段，实施改进，并收集相应的数据。
　　
　　　　3、检查阶段，对改进的效果进行评价，用数据说话，看实际结果与原定目标是否吻合。
　　
　　　　4、处理阶段，如果改进效果好，则加以推广；如果改进效果不好，则进行下一个循环。
　　
　　　　PDCA循环的特点是：大环套小环，企业总部、车间、班组、员工都可进行PDCA循环，找出问题以寻求改进；阶梯式上升，第一循环结束后，则进入下一个更高级的循环；循环往复，永不停止。戴明强调连续改进质量，把产品和过程的改进看作一个永不停止的、不断获得小进步的过程。
　　
　　　　戴明的质量管理思想对日本企业影响很大，日本企业纷纷使用PDCA循环自己找问题，然后改进产品质量。经过几十年的努力，到80年代中期日本经济达到最辉煌的时期，其产品如汽车、家电等充斥世界各国市场。著名质量管理专家朱兰对日本经济奇迹的评价是：“日本的经济振兴是一次成功的质量革命”。 
　　
　　美日特色的比较
　　
　　　　戴明循环强调自主、主动管理，即立足于企业内部；详细分析本企业目前存在什么主要问题，然后改进，特点是自我超越。
　　
　　　　马克姆·波里奇奖强调程序化管理、重视量化指标，即立足于企业外部，把本企业的业绩与同行最优秀企业的业绩进行对比，找出差距以寻求改进，特点是定点超越。
　　
　　　　事实上，日、美企业都在找差距，只是找差距的方式不同；日本企业通过戴明循环，与自己比较，找出存在的问题，然后自我超越；美国企业则通过与优秀企业比较以发现差距，然后定点超越。最后，日、美企业在质量管理方面都取得了成功。
　　
　　　　为何日、美企业质量管理的方式天壤之别、却得到了同样的结果?这源于东、西方不同的文化背景：日本企业根植于东方文化，深受中国儒家思想的影响，强调“自觉”、“修为”，敢于“舍生取义”，故他们自己和自己比较，就能发现差距，然后进行改进；美国企业属于西方文化范畴，强调制度的作用，自己的问题自己很难发现，只有通过别人监督才能发现自己身上的问题，故要和优秀企业比较才能找出差距，然后定点超越。 
　　
　　启 示
　　
　　　　20世纪50年代后，市场行情发生了重大变化，从卖方市场逐步转向买方市场。在这种形势下，质量管理专家们提出了全面质量管理的思想，内容如下：第一，全面的质量，包括产品质量、服务质量、成本质量；第二，全过程的质量，指质量贯穿于生产的全过程，用工作质量来保证产品质量；第三，全员参与的质量，对员工进行质量教育，强调全员把关，组成质量管理小组；第四，全企业的质量，目的是建立企业质量保证体系。
　　
　　　　可见，全面质量管理强调动态质量，始终不断地寻求改进，但是它没有规范化、没有统一的标准。因此，企业实施全面质量管理能否成功，关键是要深刻领悟全面质量管理的内涵，根据本企业的具体情况，制定出切实可行的质量管理计划。
　　
　　　　戴明循环强调自主管理、主动管理，而美国人恰恰缺乏主动性，因此戴明的质量管理思想开始在美国企业实施时遭到了冷遇。但是，日本人深受东方文化的影响，富有主动性，自己与自己比较，就能发现问题，因此戴明的质量管理思想非常适合日本企业，日本企业运用PDCA循环取得了产品质量的飞跃进步。
　　
　　　　美国企业认为，自己的问题自己很难发现，如何发现自己的问题?通过别人监督。马克姆·波里奇奖的定点超越适合美国企业特点，一个企业要想取得进步，就要不断地把本企业的业绩与同行业最优秀企业的业绩进行对比，以发现差距，然后实施改进。
　　
　　　　应该说，日、美企业都重视学习，只是学习的方法不同。日本企业通过自我批评实现自我，而戴明循环是自我批评的重要手段。美国企业认为，学习的内在动力产生于强大的外部竞争压力，如何感受这种强大的外部竞争压力?通过他人批评，而马克姆·波里奇奖的定点超越则是倾听他人批评的重要途径。
　　
　　　　总之，日本企业，通过戴明循环实现了“自我批评”；美国企业，通过马克姆·波里奇的定点超越实现宁“他人批评”。通过“批评和自我批评”，美、日企业都赢得了很高的质量信誉。

	

	OQC检验员知识技能要求大纲 

  
项目

鉴定内容

鉴定范围

基本知识

1.         

元器件知识

1、元器件字符图识读知识； 
2、电原理图中元器件的符号识别； 

3、常用元器件实物识别； 

4、电阻、电容、电感的标识单位； 

5、电阻、电容实体上的标称值的表示法；

2.         

电工常识

1、工业用电的一般常识； 
2、安全用电常识； 

3、电压、电流、电阻基本公式换算

3.         

防静电知识

1、静电防护程序 
2、静电形成原理 

3、静电的危害性； 

4、静电敏感器件； 

5、防静电原理及方法；

4.         

数据统计一般知识

1、带小数点数的四则运算 
2、乘方、开方及百分数运算 

3、PPM值的计算

专业知识

1.         

测试原理

1、产品的结构、接口、特性 
2、产品的测试项目及测试方法

2.         

测试设备、工装 
 

1、了解测试设备的型号。结构 
2、了解测试工装及测试设备的连接方法 

3、熟悉设备的操作规程和保养规程 

4、熟悉测试设备的点检工装及点检方法 

5、熟悉测试设备和测试工装工作正常与否的判定方法 

6、发现设备或工装故障后的处理方法 

7、测试设备计量标签有效期

3.         

测试工艺知识

1、正确理解和使用作业指导书 
2、常见的产品电性能不良现象及判定方法 

3、待OQC、OQC　PASS和REJ。的隔离及标识

4.         

品质检验及控制知识

1、熟悉OQC流程 
2、熟悉检验的基本知识 

3、熟悉抽样检验方法和检验文件要求的AQL及抽样标准 

4、熟悉质量缺陷严重性分级（CRI、MAJ、MIN）和相关定义。 

5、熟悉OQC记录表的填写 

6、掌握品质文件及质量表格中的常用的英文词汇及一般语句

项目

鉴定内容

鉴定范围

相关知识

1.         

相关工种的一般知识

1、了解全部工艺流程

技能要求

2.         

基本操作技能

1、能正确使用测试仪器和工装 
2、了解正确连接测试设备和测试工装 

3、能正确连接被测元件件和测试工装 

4、能按照成品检验指导书和作业指导书要求执行测试 

5、能正确操作测试设备 

6、能参考检验文件检查测试设备的设置是否正确 

7、能正确判定被测元件的电性能正常与否 

8、能正确进行元件外观及工艺结构目视检验 

9、能正确进行包装外观及标识检验 

10、能正确填写OQC记录表

3.         

设备维护保养

了解仪器保养规程及仪器保养和记录

4.         

安全文明生产

1、严格格执行安全技术操作规程 
2、按有关文明生产的规定，做到工作场地整洁、工具、工件摆放整齐。



	

	IPQC检验员知识技能要求大纲 

  

项目

鉴定内容

鉴定范围

备注

基本知识

1.         

材料知识

1、常用材料知识； 
2、常用材料实物识别； 

3、常用材料关键尺寸的检测；

 

2.         

数据统计一般知识

1、带小数点数的四则运算 
2、乘方、开方及百分数运算 

3、PPM值的计算

 

3.         

安全文明生产

1、严格格执行安全技术操作规程 
2、按有关规定，做到工作场地6S。

 

专业知识

1.         

品质检验知识

1、产品的品质特性 
2、产品检测项目及检测方法 

3、熟悉测试设备的点检工装及点检方法 

4、熟悉测试设备和测试工装工作正常与否的判定方法 

6、测试设备计量标签及测试工装合格证有效期

 

2.         

品质控制知识

1、  熟悉IPQC流程； 
2、  熟悉本年度质量目标； 

3、  熟悉产品生产流程及各工序的质控要求； 

4、  熟悉质量数据统计图表的填写和作图； 

5、  熟悉生产制程异常及控制图异常的判别及分析处理； 

6、  了解抽样检验方法标准； 

7、  熟悉IPQC记录图表的填写； 

8、 掌握品质文件及质量表格中的常用的英文词汇及一般语句

 

技能要求

1.         

基本操作技能

1、能正确使用测试仪器和工装 
2、了解正确连接测试设备和测试工装 

3、能正确连接被测元件和测试工装 

4、能按照IPQC检验要求和作业指导书要求执行测试 

5、能正确操作测试设备 

6、能参考检验文件和作业指导书检查测试设备 

设置是否正确 

7、能正确判定被测元件的电性能正常与否 

8、能正确进行元件外观及工艺结构目视检验 

9、能正确进行包装外观及标识检验

 

　



	【相关内容】

　　◆IQC/IPQC/OQC檢驗方法 



	  
	

	IQC/IPQC/OQC檢驗方法 

	

	一、       原材料检验（IQC） 

l         原进厂检验包括三个方面： 

 ① 库检：原材料品名规格、型号、数量等是否符合实际，一般由仓管人员完成。 

②质检：检验原材料物理，化学等特性是否符合相应原材料检验规定，一般采用抽检方式。 

③试检：取小批量试样进行生产，检查生产结果是否符合要求。 

l         来料不合格的处理： 

①标识：在外包装上标明“不合格”，堆置于“不合格区”或挂上“不合格”标识牌等。 

②处置：退货或调货或其他特采。 

③纠正措施：对供应商提供相关要求或建议防止批量不合格的再次出现。 

l         紧急放行：因生产急需，在检验报告出来前需采用的物资，为紧急放行。需留样检验，并对所放行物资进行特殊标识并记录，以便需要时进行追踪。 

l         特采：① 从非合格供应商中采购物资——加强检验。 

②检验不合格而采用的物资——挑选或修复后使用。 

l         应特别关注不合格品所造成的损失： 

①投入阶段发现，损失成本为1元。 

②生产阶段发现，损失成本为10元。 

③在客户手中发现，损失成本为100元。 

二、       过程检验（IPQC） 

l         IPQC的检验范围包括： 

①     产品：半成品、成品的质量。 

②     人员：操作员工艺执行质量，设备操作技能差。 

③     设备：设备运行状态，负荷程度。 

④     工艺、技术：工艺是否合理，技术是否符合产品特性要求。 

⑤     环境：环境是否适宜产品生产需要。 

l         工序产品检验：对产品的检验，检验方式有较大差异和灵活性，可依据生产实际情况和产品特性，检验方式更灵活。 

²        质检员全检：适用于关键工序转序时，多品种小批量，有致命缺陷项目的工序产品。工作量较大，合格的即准许转序或入库，不合格则责成操作员工立即返工或返维。 

²        质检员抽检：适用于工序产品在一般工序转序时，大批量，单件价值低，无致命缺陷的工序产品。 

²        员工自检：操作员对自己加工的产品先实行自检，检验合格后方可发出至下道工序。可提高产品流转合格率和减轻质检员工作量，不易管理控制，时有突发异常现象。 

²        员工互检：下道工序操作人员对上道员工的产品进行检验，可以不予接收上道工序的不良品，相互监督，有利于调动积极性，但也会引起包庇、吵执等造成品质异常现象。 

²        多种方式的结合：有机结合各种检验方案，取长补短，杜绝不良品流入下道工序或入库，但检验成本较高。 

l         工序品质检验：对人员、设备工艺技术环境等的检验。 

三、       成品出厂检验（OQC） 

成品出厂前必须进行出厂检验，才能达到产品出厂零缺陷客户满意零投诉的目标。 

检验项目包括： 

①     成品包装检验：包装是否牢固，是否符合运输要求等。 

②     成品标识检验：如商标批号是否正确。 

③     成品外观检验：外观是否被损、开裂、划伤等。 

④     成品功能性能检验。 

批量合格则放行，不合格应及时返工或返修，直至检验合格。

	提高波峰焊质量的方法及效果 

摘 要 分别从焊接前的质量控制、生产工艺材料及工艺参数这三个方面探讨了提高波峰焊质量的有效方法。
　 
　
　 关键词 波峰焊；焊盘设计；印制电路板；助焊剂；焊料；工艺参数
　 
　
　 Method for Improving Wave Soldering and its Effectiveness
　 Xian Fei
　
　 (Jinglun Electronic Co.,Ltd, Wuhan, ,430223 China) 
　
　 Abstract : The effective way for improving the quality of wave discussed in terms of the quality control before soldering and the control of manufacturing material and process parameters. 
　 
　
　 Keywords : wave soldering; pad design ; printed circuit board; soldering flux; solder; process parameters 
　
　 插件元件与表面贴装元件同时组装于电路基板的混装工艺仍是当前电子产品中采用最普遍的一种组装形式，SMT混装波峰焊技术对工艺参数的要求是相当苛刻。焊接工艺参数选择不当，不但影响焊接质量，而且还会出现桥接、虚焊等焊接缺陷，严重影响焊接质量。下面将就一些提高波峰焊质量的方法和措施做些讨论。
　 
　
　 焊接前对印制板质量及元件的控制 
　
　 焊盘设计 
　
　 设计插件元件焊盘时，焊盘大小尺寸设计应合适。焊盘太大，焊料铺展面积较大，形成的焊点不饱满，而较小的焊盘铜箔表面张力太小，形成的焊点为不浸润焊点。孔径与元件线的配合间隙太大，容易虚焊，当孔径比引线宽0.05~0.2mm,焊盘直径的2~2.5倍时，是焊接比较理想的条件。 
　
　 在设计贴片元件焊盘时，应考虑以下几点： 
　
　 ·为了尽量去除“阴影效应”，SMD的焊端或引脚应正着锡流的方向，以利于与锡流的接触，减少虚焊和漏焊。波峰焊时推荐采的元件布置方向如图1所示。 
　
　 ·波峰焊接不适于细间距QFP、PLCC、BGA和小间距SOP器件焊接，也就是说在要波峰焊接的这一面尽量不要布置这类元件。 
　
　 ·较小的元件不应排在较大元件后，以免较大元件妨碍锡流与较小元件的焊盘接触，造成漏焊。
　 
　
　 PCB平整度控制 
　
　 波峰焊接对印制板的平整度要求很高，一般要求翘曲度要小于0.5mm要做平整处理。尤其是某些印制板厚度只有1.5mm左右，其翘曲度要求就更高，否则无法保证焊接质量。 
　
　 1.3 妥善保存印制板及元件，尽量缩短储存周期 
　
　 在焊接中，无尘埃、油脂、氧化物的铜箔及元件引线有利于形成合格的焊点，因此印制板及元件应保存在干燥、清洁的环境下，并且尽量缩短储存周期。对于放置时间较长的印制板，其表面一般要做清洁处理，这样可提高可焊性，减少虚焊和桥接，对表面有一定程度氧化的元件引脚，应先除去其表面氧化层。
　
　 
　
　 生产工艺材料的质量控制 
　
　 在波峰焊接中，使用的生产工艺材料有：助焊剂和焊料。分别讨论如下： 
　
　 2.1 助焊剂质量控制 
　
　 助焊剂在焊接质量的控制上举足轻重，其作用是：（1）除去焊接表面的氧化物；（2）防止焊接时焊料和焊接表面再氧化；（3）降低焊料的表面张力；（4）有助于热量传递到焊接区。目前，波峰焊接所采用的多为免清洗助焊剂。选择助焊剂时有以下要求：（1）熔点比焊料低；（2）浸润扩散速度比熔化焊料块；（3）粘度和比重比焊料小；（4）在常温下贮存稳定。 
　
　 2.2 焊料的质量控制 
　
　 锡铅焊料在高温下（2500C）不断氧化，使锡锅中锡-铅焊料含锡量不断下降，偏离共晶点，导致流动性差，出现连焊、虚焊、焊点强度不够等质量问题。可采用以下几个方法来解决这个问题：①添加氧化还原剂，使已氧化的SnO还原为Sn，减小锡渣的产生。②不断除去浮渣。③每次焊接前添加一定量的锡。④采用含抗氧化磷的焊料。⑤采用氮气保护，让氮气把焊料与空气隔绝开来，取代普通气体，这样就避免了浮渣的产生。这种方法要求对设备改型，并提供氮气。 
　
　 目前最好的方法是在氮气保护的氛围下使用含磷的焊料，可将浮渣率控制在最低程度，焊接缺陷最少、工艺控制最佳。 
　
　 焊接过程中的工艺参数控制 
　
　 3.1 预热温度的控制
　 
　
　 预热的作用：①使助焊剂中的溶剂充分发挥，以免印制板通过焊锡时，影响印制板的润湿和焊点的形成；②便印制板在焊接前达到一定温度，以免受到热冲击产生翘曲变形。根据我们的经验，一般预热温度控制在180-2100C，预热时间1-3分钟。 
　
　 3.2 焊接轨道倾角 
　
　 轨道倾角对焊接效果影响较为明显，特别是在焊接高密度SMT器件时更是如此。当倾角太小时，较易出现桥接，特别是焊接中，SMT器件的“遮蔽区”更易出现桥接；而倾角过大，虽然有利于桥接的消除，但焊点吃锡量太小，容易产生虚焊。轨道角应控制在50-70之间。 
　
　 3.3 波峰高度 
　
　 波峰的高度会因焊接工作时间的推移而有一些变化，应在焊接过程中进行适当的修正，以保证理想高度进行焊接波峰高度，以压锡深度为PCB厚度1/2-1/3为准。
　
　
　 3.4 焊接温度 
　
　 焊接温度是影响焊接质量的一个重要的工艺参数，焊接温度过低，焊料的扩展率、润湿性变差，使焊盘或元器件焊端由于不能充分的润湿，从而产生虚焊、拉尖、桥接等缺陷；焊接温度过高时，则加速了焊盘、元器件引脚及焊料的氧化，易产生虚焊。焊接温度应控制在250+50C。
　
　 
　 常见焊接缺陷及排除
　 
　
　 影响焊接质量的因素是很多，下表列出的是一些常见缺陷及排除方法，以供参考。
　
　 
　 缺陷
　
　 产生原因
　
　 解决方法
　 
　
　 焊点不全
　
　 助焊剂喷涂量不足 
　
　 预热不好 
　
　 传送速度过快 
　
　 波峰不平 
　
　 元件氧化 
　
　 焊盘氧化 
　
　 焊锡有较多浮渣
　
　 加大助焊剂喷涂量 
　
　 提高好预热温度、延长预热时间 
　
　 降低传送速度 
　
　 稳定波峰 
　
　 除去元件氧化层或更换元件 
　
　 更换PCB 
　
　 除去浮渣
　 桥接
　
　 焊接温度过高
　 焊接时间过长
　
　 
　
　 轨道倾角太小
　
　 降低焊接温度
　
　 
　
　 减少焊接时间
　
　 
　
　 提高轨道倾角
　 
　
　 焊锡冲上印制板
　
　 印制板压锡深度太深
　 波峰高度太高
　 印制板翘曲
　
　 降低压锡深度
　 降低波峰高度
　 整平或采用框架固定
　 结束语
　
　 
　
　 波峰焊接是一项很精细工作，影响焊接质量的因素很多，还需我们更深一步地研究和讨论，以期提高波峰焊的焊接质量。
　



	【相关内容】



	

	IBM的过程质量管理 

IBM公司利用过程质量管理方法解决许多公司购经理都曾经遇到过的问题；如何使一个工作组就目标达成共识并有效地完成一个复杂项目。在企业内部团队活动日益增多的情况下，这种方法无疑可以帮助一个项目小组确定工作目标，统一意见并制定具体的行动计划，而且可以使小组所有成员统一目标，集中精力于对公司或小组具有重要意义的工作上。当然，这种方法也可以为面临困难任务、缺乏共识、或在主次工作确定及方向上有分歧的工作组提供冲破疑难的方法和动力。
　　
　　　　IBM的过程质量管理的基础是一个为期两天的会议，所有小组成员都在会议上参与确定项目任务及主次分配。
　　
　　具体的步骤如下：
　　　　1．建立一个工作小组。工作小组应至少由与项目有关的12人组成。该组成员可包括副总裁、部门经理及其手下高层经理，也可包括与项目有关的其它人员。工作小组的组长负责挑选组员，并制定一个讨论会主持人。主持人应持中立立场，他的利益不受小组讨论结果的影响。
　　
　　　　2．召集开一个为期两天的会。每一个组员以及会议主持人必须到会，但非核心成员或旁听者不允许参加。最好避免在办公室开会，以免别人打扰。
　　
　　　　3．写一份关于任务的说明。写一份清楚简洁且征得每个人同意的任务说明。如果工作小组仅有"为欧洲市场制定经营战略计划"这样的开放性指示，写任务说明就比较困难。如果指示具体一些，如"在所有车间引进JIT存货控制"，那么写任务说明就较简单，但仍需小组事先讨论；而在会议中，应由会议主持人而不是组长来掌握进程。
　　
　　　　4．进行头脑风暴式的讨论，组员将所有可能影响工作小组完成任务的因素列出来。主持人将所提到的因素分别用一个重点词记录下来。每个人都要贡献自己的想法，在讨论过程中不允许批评和争论。
　　
　　　　5．找出重要成功因素（CSFS），这些因素是工作小组要完成的具体任务。主持人将每一重要因素记录下来，通常可以是"我们需要……"或"我们必须…?。列重要成功因素表有四个要求：（1）每一项都得到所有组员的赞同；（2）每一项确实是完成工作小组任务所必须的；（3）所有因素集中起来，足以完成该项任务；（4）表中每一项因素都是独立的--不用"和"来表述。
　　
　　　　6．为每一个重要成功因素确定业务活动过程。针对每一个重要成功因素，列出实现它所功因素所需的业务活动过程求出总数。第三步，用下列标准，评估本企业在现阶段执行每一业务活动过程的情况：A=优秀；B=好；C=一般；D=差；E=尚未执行。
　　
　　　　7．填写优先工作图。先将业务活动过程按重要性排序，再按其目前在本企业的执行情况排列。以执行情况（质量）为横轴，以优先程度（以每一业务活动相关的重要成功因素的数目为标准，涉及的数目越多，越优先）为纵轴，在优先工作图上标出各业务活动过程。然后在图上划出第一、二、三位优先区域。应由工作小组决定何处是处于首要地位的区域，但一般来说，首要优先工作区域是能影响许多重要成功因素、且目前执行不佳的区域。但是，如果把第一位优先区域划得太大，囊括了太多业务活动，就不可能迅速解决任何一个过程了。
　　　　8．后续工作。工作小组会议制定了业务过程，并列出了要优先进行的工作，组长则应做好后续工作，检查组员是否改进了分配给他的业务过程，看企业或其工作环境中的变化是否要求再开过程质量管理会议来修改任务、重要成功因素或业务活动过程表的内容。 
　　
　　　　IBM的过程质量管理可以应用于企业管理的很多方面，尤其是近年来，过程管理成为许多优秀企业改进绩效，不断进步的重要改革举措，它使整个企业的管理更具系统性和全局性。在这样的环境变化趋势下，IBM的过程质量管理的确对中国企业的现代管理具有重要的指导意义和实用价值。 
　　


	

	HACCP体系让伊利集团走向世界 


　　HACCP是英文Hazard Analysis Critical Control Points的缩写，中文名称是“危害分析与关键控制点”。它可以确认、分析、控制生产过程中可能发生的生物、化学、物理危害，是不同于传统质量检验的质量保证系统。它注重生产过程各环节的控制，是一套识别在食品过程中，危害可能发生的地方并加以控制来预防产生危害的体系。HACCP体系是以预防为主的质量保证方法，可以最大限度地减少产生食品安全危害的风险。美国是最早应用HACCP原理的国家，日本、澳大利亚等亦已相继采纳。如今，HACCP体系已成为世界公认的有效保证食品安全卫生的质量保证系统。 
　　　　实际上，我国从1990年起，国家进出口商品检验局科学技术委员会、食品专业技术委员会已开始进行食品加工业应用HACCP的研究。只是，同国外发达国家相比，我国对HACCP的重视程度还远远不够，尤其在食品加工领域中，并未引起广泛的关注。伊利集团从2001年开始推行HACCP管理体系，期望通过HACCP体系的运用，为伊利产品的“安全、健康”提供有利的保障。在全面推进HACCP体系过程中，在专家的指导下，伊利集团将安全保证的重点由传统的对最终产品的检验前移到对原料质量及工艺过程进行控制，确保产品安全。 
　　实施HACCP体系使伊利产品安全质量得到持续的完善，并为确保产品安全建立了有效的通道。凭着积极而严格推行HACCP管理体系取得的显著成效，伊利集团的HACCP体系经过全员上下认识的一致性和积极的推广，很快使液态奶事业部生产的纯牛奶产品取得了官方认证，成为乳品行业首家通过HACCP认证的企业。之后，集团冷饮事业部、奶粉事业部、原奶事业部也于2003年1月22日全部通过第三方审核，这无疑是给国内食品加工业起到良好的示范作用，也标志着伊利集团已经开始同国际接轨，在保证产品质量及安全和管理方面迈上了一个更高的台阶。 
　　


	JIT的管理思考
　　 
　　1、适时管理（JIT）倡导一种不断改进工作的企业文化，通过百分之百地参与，人人主动地发现问题和解决问题，并采取积极的改进措施，向一切形式的浪费开战，目标是实现百分之百的产品优良。 
　　
　　2、通向成功之路的关键是倡导一种文化，使各种各样的革新建议都自然地得到采纳和鼓励，而不需要通过正规地渠道去征求。只要尝试新方法就加以鼓励，即使不完善也没有关系。公司上下之间的信息渠道畅通了，公司各个"层次"之间有很好的透明度，公司将成为 员工们充满乐趣和劳有所获的地方。 
　　
　　3、发动雇员献计献策，重要的是需强调：公司十分需要有利于杜绝无效劳动的各种建议。什么是无效劳动？任何不能使产品增值的操作都是无效劳动，比如点数、移动、多余的手续、不必要的检查、返工、存储以及等候等等都是无效劳动。假如一时难以界定某项操作属于增值性还是无效劳动的范畴，那么可以问一下这样一个问题：进行了这项作业后，顾客原意付更多的钱吗？ 
　　
　　4、按照适时管理的要求，出现质量问题要立即加以揭露并集中力量解决，注意力要集中在找出产生质量问题的根源，以便把有关问题一劳永逸地彻底解决掉。那种修修补补的短期行为是不允许的。过去以防万一"的思想指导下，总是保持充裕的零配件库存，这种做法把许多质量问题掩盖了下来。解决质量问题的的快慢直接影响到还有多少质量问题可通过减少库存的办法进一步揭露出来。JIT并不是一个减少库存的管理策略，减少库存只是成功地解决质量问题的自然结果。 
　　
　　5、过去，一个企业能否成功往往依赖于该企业是否具备反应灵敏的类似"救火水龙"的本领，而今天却要求具备那种"着眼长远的整体改进"的思想。 
　　
　　6、JIT这个概念包罗万象，其中一个非常重要的内容就是各个部门和班组之间要有充分的信息交流，使大家都充分理解公司的目标，明白为了实现这些目标自己能做些什么。 
　　
　　7、当员工尚未有参与的机会，尚未觉得自己也是企业主人的时候，却要要求他们承担有关的责任，那是不现实的。将企业的前景变成现实的唯一途径是让每一个员工都以某些方式承担起改革企业文化的责任。一般来说，在解决问题时，最接近现场的人总是最有办法。生产第一线的工人往往把管理和技术部门几年都解决不了的问题在几个星期内解决了。 
　　由于工人们未参与工艺设计，因此对如何使生产变得更加有效，极少表现出主人翁意识。一旦产生什么问题，他们总是有各种各样的借口。他们的态度是?quot;这可不是我的问题"。相反让他们参与工艺设计，使"这不是我的问题"改变为"我们能采取什么措施把它改造得更有效？"最后，当工人们改进了自己的设计、体验到成功的喜悦时，一种从未有过的责任感油然而生。 
　　
　　8、JIT在很大程度上表现为一种渐进的过程，而不是一场革命。企业文化不可能在一夜之间改变。如果时间充裕，沿着正确的方向进行持久、渐进的变革效果最好。然而，若是处在生死攸关的时刻，则应以急剧的方式进行变革，公司前进的目标必须十分明确，并要求坚决达到。 
　　
　　9、要从发号施令式的管理风格转变为服务式的管理风格，如同从一个指挥员转变为教练员：教练员尽管仍然有最后的权力，但他们的工作却是培养全体队员思考的能力和自己动手解决问题的能力。 
　　一个具有协调员风格的管理人员将说这样的话： 
　　"试试你的新想法。" 
　　"你觉得什么能满足顾客的要求，就产生什么。" 
　　"你最清楚应该怎么完成这件事，告诉我你需要什么帮助。" 
　　"你能干的工种越多，就越棒。" 
　　"如果你现在空者，就去帮助他人，或者设法搞点革新。" 
　　作为协调员的管理人员，他的职责之一是把企业的发展大局传达给全体员工，并把每一个人在这个大局中的作用讲清楚。只有当员工们对自己担负的角色有了清晰的了解，他们才能在参与管理中采取适当的行动。 
　　
　　10、在我所了解的许多公司里，凡事管理人员允许员工自己发现和解决各种生产问题的，员工总能取得非常出色的成绩。员工总想自己的工作做得好一些，大多数人对自己有权进行革新感到很高兴。 
　　
　　11、中断生产好象是浪费??人力、设备、零配件以及所有日常开支的浪费。案传统的管理方式，为了确保不发生停工事件，就采取保持充裕库存的做法。但是，持有大量库存可能比中断生产造成大得多的浪费。让我们假定在某一生产流程中有A、B、C三个工作点，C停工了（由于零件断档，设备故障，操作工病假或其他诸多原因心?一个），而A和B继续生产，这样就积存起一大堆零件库存，等待C去加工。最后C恢复了生产，加班加点完成那些库存零件的加工任务，这时却发现存货中有一大堆次品，多么大的一笔浪费！这里并不是说当一条生产线中断生产时，车间李所有人都应该闲着或回家；而是不要仅仅为了让工人们闲着，而继续生产半成品。工人们可去其他班组帮忙，可以接受培训，或者用这段难得的充裕事件开一次无拘无束的小组会议，开动脑筋，集思广益。在JIT环境里，头等坏事不是中断生产，而是生产劣质品，二等坏事是存在隐患和效率低下；三等坏事才是生产流程的中断。要有这样的观念?quot;有问题而决定中断生产是正常的，事实上，这显然是当前能做的唯一正确的事。" 
　　
　　12、按照传统标准，在企业内资历最长得人其职位最牢固，而JIT却迫使公司将一个人得贡献大小作为是否继续雇佣他的主要标准，资历只能作为两个人贡献相同时的附加考虑因素，仅此而已。雇员在改进生产、协同工作以及灵活经营方面的贡献是特别需要加以考虑的。 
　　
　　13、决不采取突然行动是应该遵循的方针。与其工厂倒闭，不如趁早实行改革；通过改变行事方式而获得一个有保障的未来，总比毫无前途要好得多。关键是要大家认识到，为了获得一个成功的未来，唯一的办法就是改变原来的工作方式，使全体员工对公司事务有更广泛的参与， 工作上有更大的适应性。 
　　
　　14、实施JIT后，一个工人再也不会由于他比其他人更好操作某一种机器而有更高的职业保障。在过去的分工结构中，对工人掌握每种工作的技术水平的区分层次少，因此，工人对工作的适应性（能操作多种机器）并不十分重要，然而分工门类太多，对工作的适应性就受到限制。如今，能操作多种不同机器的工人其职业最有保障。 
　　
　　15、传统的质检小组的职责是发现大家注意各种质量问题；至于解决问题，那时管理部门的事。由于质检小组不对发现问题、解决问题的全过程负责，并且也无权对生产作出任何改变，因此质检小组的工作一般来说是不成功的，在日本的公司里，由于管理权威是以工程技术力量作后盾的，因为质检小组的工作就比较成功。在那里质量问题一经发现，工程技术人员立即赶去解决。但是在其他国家的公司里，质检小组只有在被"赋予"解决问题的权力时其效能才能充分地发挥出来。 
　　
　　16、实践证明：提高质量与降低成本，两者可以平行不拨、互相促进，厂内产品报废率和返修率下降了，售出产品的保修费用也会节省。全面质量管理强调，再产品的生产过程中就把质量问题解决掉，不允许最后生产出不满足顾客的要求的成品。抓质量的着重点从原来的决不运出不合格品转变为决不做出不合格品。产品的优质再也不能靠质量检验、剔除次品而达到，它必须成为生产过程中的一个不可分割的部分。 
　　
　　17、在工厂里，如果提出一个问题是："谁在这里负责产品的质量？"许多人会指出检验员或质检部门说："那边的检验员"。然而在少数公司里，你得到的回答?quot;我！"这是一个巨大的改变。如果上至总裁、总经理，下至照看厂房的工人，都这样想的，那么这个公司是真正地实现了观念的重大转变，这是由企业百分之百的产品质量。 
　　这种局面的出现应该成为每一个公司的目标。 
　　
　　18、一个真正世界一流的公司是决不会运出一件次品的，除非它被要求这样做。 
　　
　　19、对一个企业经理来说，最具潜在危险的莫过于被公司内部的事务缠身以以致忘记了你的客户。 
　　
　　20、质量部门过去在企业里通常扮演"挑问题"的警察角色，其他成员有权决定某个零件的质量是否合格，质量部门和生产部门质检的隔阂甚深。质量部门被认为是一个自成山头的独立单位，通常有自己的工作室，有与生产部门不同的工作日程，质检人员的态度一般是："我是来检查这些零件的"，言下之意是，他们期待着挑出些坏零件出来。下面是消除两者之间隔阂的三个实际步骤： 
　　(1)、让质检人员与生产人员一起接受培训，确保质检人员理解他们应承担的新角色。 
　　(2)、使质检部门成为生产班组的一个组成部分，采用在生产过程中进行质检的办法，让质检人员与生产人员在同一个工区内工作，实行同样的工作时间。质检人员可以帮助生产人员把好质量关。 
　　(3)、帮助质检人员掌握处理人际关系的技巧，让他们懂得，对待生产人员的态度应该是："我们是来核实一下产品质量的"，"让我们一起来解决这个问题"，或者"我来这里是与你们进行协商的"。这些话都传递一个意思："我鞘钦驹谕惶跽胶纠锏?quot;，言下之意是，他们也假定这些零件是合格的。 
　　
　　21、为了让员工学会区分好产品和坏产品，必须使他们清楚地知道怎样的产品才能真正满足客户的要求，这是最难解决的问题。 
　　
　　22、假如能给生产第一线的工人一套简单易行的方法，即解决问题和监视质量的适当手段，并教会他们如何运用这些手段，那么他们就能把所有的工区的许多问题在现场解决掉，任何企业都应该逐步形成一套解决问题的通用方法和共同语言。如果员工有权确立质量问题的存在，即在事实上要求他们对质量问题作出解释，那么他们就应该被允许向前走完最后一步：为质量问题的解决做些工作。 
　　
　　23、在解决问题的过程中常易出现的失误有： 
　　(1)、在有关问题的基本事实尚未收集齐全、问题的根源尚未弄清之前，便匆忙着手解决问题。 
　　(2)、不肯花时间去收集和分析数据资料，其实，数据资料是最能说明问题的。 
　　(3)、忽视事实而被舆论所左右。 
　　(4)、对可能造成问题的原因不通过实验进行验证。 
　　(5)、面对问题无所作为。 
　　
　　24、实施某种解决方法时常易出现的失误有： 
　　(1)、没有让那些愿意出力的人或那些受到新方法影响的人参与进来，并取得他们努力工作的承诺。 
　　(2)、当实施过程中出现意料之外的问题时，不愿返回重复一次实施过程。 
　　(3)、未能提出完整的实施计划以保证完成每项任务责任分明、标准具体、日程明确。 
　　(4)、未能对实施结果进行跟踪、监测和评估。 
　　
　　25、适时管理并不是减少库存的一种举措，然而库存的减少却是成功地实施了 JIT的包括改进产品流和需求拉动在内一些方法的一个结果。JIT和全面质量管理两者不可分割；JIT把问题揭露出来，而质量管理把这些问题解决掉。 
　　
　　26、在任何企业种，库存总是被视为资产，事实上企业的决算表就是这么做的。企业损益表上所显示的利润会由于企业中存有大量库存而膨胀，而实际上，过多的库存是一种负债，仅仅持有适量的库存能给企业带来很大的好处。 
　　当你确立起库存是一种负债的观念后，你就会想方设法去减少库存。 
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　　两大法宝
　　日立公司最早可以追溯到小平浪平先生于1910年在东京创立的一个小电机修理厂，1920年该厂被改组成名为日立制作所的股份有限公司，日立因此正式得名。由于它是一家股份制企业，与其他家族式日本大公司不同，日立的历任总经理相互间没有血缘关系。随着二战前日本工业的迅速发展，日立公司也日益壮大，到1941年底第二次世界大战全面爆发时，日立发展成经营涉及电力设备、机车车辆和通讯设备等多个领域、日本最大的综合性机械电气制造厂家。现在，日立已经成为世界上最大的电器设备制造商之一。它的产品遍及信息系统和电子设备、动力和产业系统、家用电器、材料工业四大领域，共20000余种。它的生产销售网络遍布五大洲50多个国家和地区，在海外拥有70余家制造公司和100余家销售与维修服务公司。1997年，公司全球销售收入近700亿美元，列《财富》杂志98世界500强第21位，在电子电器设备行业厂家中位居美国通用电气公司之后列世界第二位在日本最大工业企业中也仅次于丰田汽车公司。
　　
　　日立之所以能够取得如此巨大的成功，主要在于它的两大法宝：一个是十分注重技术革新和应用，另一个是视质量为企业的生命。在技术革新与应用方面，日立经过几十年的努力，建立了完善的研究与开发体制，并在美国建立了两个研究开发中心，在欧洲与两个实验室、大学合作建立了两个研究所。1997年，公司共有研究人员1.7万名，分布于35个研究所，研究与开发经费近50亿美元，约占公司年销售额的7%。获布鲁塞尔国际博览会大奖的电子显微镜、晶体管电子计算机、日本第一辆子弹头列车、日本第一套核动力发电设备、世界首次成功的光纤通讯实验、高灵敏度摄像管记载着日立技术创新和产品开发辉煌的历史和灿烂的今天。在质量管理方面，日立公司继承了日本企业重视质量的传统，是世界上产品质量最过硬的公司之一。
　　
　　日立与中国的关系始于60年代，在其后20年间，日立主要向中国提供产品、技术和设备。改革开放以后，日立开始在中国兴办合资企业：1982年，日立与福建电子进出口公司和福建投资企业公司合资，建立福建日立电视机有限公司，这是日立在华第一家合资企业，是日本大跨国公司在华第一家合资企业，也是中国第一家合资电子企业；1989年，日立与深圳赛格集团和中国电子信息产业集团合资，兴建深圳赛格日立彩色显示器件有限公司，生产彩色显像管。1992年以来，日立明显加快了在中国建立生产基地的步伐：1993年，上海日立电器有限公司成立；1994年4月，上海日立家用电器有限公司成立；1992-1995年4年中，日立就在华投资建立了10家企业，加上此前的两家，日立在华投资企业达到了12家。随着日立在华业务的迅速发展，日立公司加强了对中国业务的管理。1994年10月，日立（中国）有限公司成立，这是一家控股性投资公司，它将日立在这12家企业中的全部资产纳入旗下，构成伞型企业结构，对其在华业务实行统一管理。同时，中国地区业务已经从日立亚洲部中独立出来，成立?quot;中国事业开发本部"。
　　日立在这些合资和独资企业中坚持不懈地推行它的两大法宝：认真及时地转让技术；坚持高标准，严把质量关，把质量意识渗透到每一个企业员工的心中。这两个方面是相互联系的，因为技术转让成功与否关键看产品质量能否达到预期的国际先进标准。因此，可以说，日立在华企业管理的重点和精髓，就是质量管理。
　　
　　日本式质量管理模式
　　质量管理直接关系到企业的生存和发展，因此各国企业都十分重视对产品的质量管理。它们的管理思想和措施与各自的文化结合，形成了各具特色的质量管理模式，其中最典型的是美国质量管理模式和日本质量管理模式。
　　
　　美国是质量管理的发源地，无论是"统计质量管理法"还是"全面质量管理法"都源于美国。经过上百年的发展，美国已经形成独具特色的质量管理思想、质量管理组织制度和质量管理方法，被称为美国质量管理模式。
　　
　　美国企业的质量管理思想经历了三个阶段：早期主要依靠操作者的技术；其后主要依靠事后检验；现在则是以预防为主。首先，美国企业普遍重视产品质量。美国企业界认为：在市场经济条件下，消费者有自己的选择权，这就是向生产者投"货币选票"，为了吸引这些选票，企业必须尽量了解消费者需求，降低成本，提高质量。其次，美国企业强调质量的综合特性。他们认为质量特性主要包括性能、寿命、可靠性、安全性和经济性，产品应该融这五大特性于一身，产品质量应该是这些特性的总和。再次，美国企业推崇"以预防为主"的观念。他们虽然也注意成品的检验，但更注重工序过程中的预防，把质量问题控制在产品形成之前。第四，美国企业非常强调高层管理人员的质量责任。企业最高层领导人员都要接受质量管理培训，他们的工资、红利及其他奖励都要视质量管理成绩而定，有的企业质量管理成果在红利和奖励中的比例甚至达到40%。第五，美国企业特别注重质量指标的完成。他们将质量指标分解得很细，落实到每道工序和每个人，产品要根据事先确定的标准进行检验，追求100%的合格率。
　　
　　美国企业的质量管理组织制度是与其质量管理思想相适应的。首先，质量管理围绕高层领导和质量管理专家来实施，质量经理和质量管理专家在质量管理中居于核心地位。其次，将解决质量保证问题的权力分散，各部门在质量经理和专家的指导下分工负责，只有问题比较普遍时才向上级部门报告。再次，常设管理机构和临时管理机构并存。除质量促进委员会、可靠性委员会等常设质量管理机构外，美国企业还经常为特定目的设立临时质量管理机构，如福特汽车为生产专用部件而成立的临时工作小组等。第四，美国企业还十分重视质量检验工作，积极改进质检仪器，提高质检人员素质。 
　　
　　美国企业的质量管理方法主要是全面质量管理，它是60年代初期由通用电气公司的工程师费根鲍姆创立的，其基本内容是：企业全体员工及其有关部门同心协力，综合运用管理技术、专业技术和科学方法，经济地开发、研制、生产和销售用户满意的产品。
　　日本企业则从自身实际和日本文化出发，形成了有自己特色的质量管理模式。先看看日本企业的质量管理思想。首先，日本企业树立了"无次品"的质量管理观念。一般国家认为把废品率降到1%以下意义不大，可是在日本公司的质量图表上，废品率不是以百分之几表示，而是以百万分之几表示，长远目标--是零。日本企业还宣传"每个废品都是宝"的观念，对废品进行仔细研究，找出质量管理中存在的问题。其次，日本企业质量管理是面向消费者的。日本工业标准将质量管理定义为："质量管理是经济地生产合格产品的一种生产方式体系，或者是满足顾客需求的服务"。日本企业也认为"质量管理就是发展、设计、生产和服务于一种优质产品，这种产品应是最经济、最有用，并使消费者满意"。因此，他们提出"最现实的质量好坏标准就是顾客是否满意"，"百分之一的次品对顾客来说就是百分之百的次品"。再次，追求产品的适用性，不以合格率为主要标准，扩大产品优等率。第四，日本企业重视质量管理中人的因素，强调全员参与质量管理。
　　
　　日本的质量管理组织制度同样体现了他们的质量管理思想。第一，重视基层人员和一线操作人员的质量管理职能。第二，重视加强产品形成早期阶段的管理，把质量管理的重点放在设计方案、加工样品、调整工艺流程等阶段，事先把好质量关。第三，注意生产的连续性和稳定性，不搞形式主义、突击生产、超负荷运转。第四，跨企业组织质量管理协作。日本企业从外部购入的零部件占到制造成本的一半以上，为了保证质量，企业间相互真诚的质量保证就极为重要。第五，进行普遍的质量管理教育。 
　　
　　日本企业的质量管理方法在美国企业质量管理方法的基础上有所创新。首先是从全面质量管理发展成为全公司甚至全社会质量管理，公司内部从董事、经理、中层管理人员、基层管理人员直至一线技术工人，公司关联企业和上下游企业全员参与。其次，日本企业重视质量问题，十分注重对质量问题进行"诊断"，找出毛病。
　　
　　日立的质量管理
　　
　　日立公司的质量管理是典型的日本式质量管理。日立也将其质量管理思想、组织制度和管理方法推广到它在中国的合资和独资企业。在上海日立家用电器有限公司总经理小岛正义主持的公司第一次高级管理人员会议上，主题就是如何抓产品质量，会议提出"把质量意识注入每位员工的血脉之中"。日立在中国的第一家合资企业--福日公司自成立时起一直推行"双零管理"（以降低成本为目的的"零库存管理"和以提高产品质量为目的的"零缺陷管理"）。上海日立电器有限公司正是凭借对质量的超前意识雄霸市场的。
　　日立质量管理的核心是全员参与质量管理，其具体体现是"3Ｎ、4Ｍ、5Ｓ"的质量管理模式。
　　"3N"是指质量管理的原则为"不接受（No accepting)不合格产品、不制造(No manufacturing)不合格产品、不移交(No transferring)不合格产品"。其目的是控制生产全过程的质量，确保经过每位员工之手加工的零部件达到100%的合格率，达到零缺陷的质量目标。日立要求每个操作者将"3Ｎ"原则铭记在心，以便使生产的各个环节始终处于受控状态，使生产全过程进入有序的良性循环中。通过执行"3Ｎ"原则，日立希望在每一个岗位上，每一个员工中牢固树立起"生产自己和顾客都满意的产品"的市场新理念，形成人人注重质量、环环相扣保证质量的有效机制。
　　
　　"4M"是指对"人(man)、机器(machine)、材料(material)、方法(methods)"4种质量管理要素的科学运用。即人--激发最大的竞争意识；机器--保持最高的开工率；材料--达到合理的投入产出；方法--应用最佳的手段与途径。其中，突出对人的管理和发挥人的能动作用是"4M"的精髓。日立在中国的企业和日本日立在机器、材料、方法等方面基本上是相同的，唯一不同的是人的素质。要达到国际先进水平，制造一流产品，就必须着力在"人"字上下工夫，变"三个一样"为"四个一样"，使"4M"都能与国际先进水平接轨。为此，上海日立电器公司确立了"以人为本"的建企方针。
　　
　　"5S"是指进行文明生产的5个管理手段，即"整理、整顿、清扫、清洁、身美"。整理就是把要与不要的东西彻底分开，要的摆在指定位置挂牌明示，不要的则坚决处理掉；整顿是指一经检查发现未作标志又未被处理的物品，现场管理干部将追究当事人的责任；清扫就是将工作场所、环境、仪器设备、材料、工具夹等上的灰尘、污垢、碎屑、泥沙等脏物清洗抹拭干净；清洁是指在以上三个环节之后的日常性维持活动，在每天下班前3分钟（或5分钟）实行全员参加的清洁作业，使整个环境随时都维持良好状态；身美就是培养全体员工的良好礼貌礼节、工作习惯、组织纪律、敬业精神。其目的是创造一个清洁、舒适、文明的生产环境，规范员工行为，塑造良好的企业形象。"5S"在每天为3～5分钟，每周末为15分钟，每月末为半小时，每年底为2小时，这样不间断地坚持下去，文明生产持之以恒，产品的质量即可提高到更新更高的水平。
　　
　　完善的措施
　　
　　在确立了先进的质量管理思想和管理模式的同时，日立还建立了完善的质量管理制度和管理措施。
　　
　　首先，设立质量保障机构，该机构在日立公司叫做"品管部"，它直接对工厂最高领导层负责，下设QA、QC、IQC3个分部。QA即品质保证(Quality Assurance)分部,它全权负责产品出厂前的质量管理工作,包括检验和审核生产制造、安装调试、检验检测等工作,拟定并发布质量标准和检验手段,通报产品质量状况,处理质量问题等。QC即质量检验(Quality Check)分部,负责对产品进行事后检验并将结果上报QA 部。IQC即进料质量控制(Importation Quality Control)分部，它负责对所有外购原辅材料、外购件及外协件进行质量检验和控制，无论新老客户的产品，都必须经过严格检验，合格后加盖PASS章，方可入库，不合格的则毫不犹豫地退回。而且，这些材料由库房进入车间时也要进行必要的进料质量控制，发现不良品一律退回库房，再退给供货商，如此层层进行进料质量控制，自然而然地提高了产品优质率。
　　
　　其次，建立全面的厂内厂际质量保证体系。以福日公司为例。为了使"零缺陷"的质量管理贯穿于产品生产全过程，公司建立了包括质量组织体系、质量指标保证体系、质量检验保证体系和生产过程质量保证体系等四大保证体系，并建立了涉及各部门工作的"全信息反馈网络"，同时福日公司还选择了能反映从部品进厂--生产制造--用户使用全过程的8项指标，并将这些指标逐层分解、分级管理，为质量管理提供了有力保障。在内部建立质量保证体系的基础上，福日公司还跟为"福日"牌电视机提供配套部件的厂家签订了"技术、质量、管理经济合作协议"，组成了合资、代管、合作、协作等多形式、多层次的经济联合体，各成员厂遵守共同的章程，包括厂际质量保证体系管理、外移协作部件生产线验收、部门投资入股企业管理、厂际信息管理等一整套管理办法和具体措施。这一体系有效地保障了进料的质量。
　　第三，建立全面激励机制。日立公司在华企业质量管理的关键要素是人，这就要求在实施过程中必须十分注意发挥每个员工的积极性和创造性，不断刺激职工的竞争心理，公司在质量管理过程中很注意这一点。一方面，在公司内部推行民主管理，积极采用员工的合理建议，制定"零缺陷"活动计划，组织研讨班，增强员工的民主参与意识和质量观念；另一方面，公司把全体员工的工资与质量挂钩，推行质量工资制，即从每个人的工资中提取一定数额作为质量工资，并按每个人的综合工作质量进行考核评分，根据得分进行质量工资的分配。
　　第四，制定标准工作时间，以均衡生产促优质高产。为了保持流水线生产的均衡性，使各个工序质量处于受控状态，日立在科学分析的基础上规定了标准时间及实际工作时间，据此安排流水线的直接生产人数。并根据产品生产节拍安排每一个工位应当完成的动作，使每个工位的作业尽量一致，力求使生产过程显示出既紧张又轻松的节奏。同时，公司还鼓励职工在劳动空隙增加营养和热量，并为此采取了相应的经济补贴手段和服务措施，使员工在收工前每1分钟都能够做到精神饱满，保证了当日产品的质量和产量。 
　　
　　第二次质量竞争
　　
　　日立对产品质量的认识和追求不仅仅限于生产出优质产品，"生产用户和自己都满意的产品"才是日立人孜孜不倦的追求。为此，上海日立电器认为，酒香也怕巷子深，他们把产品的售前、售中和售后服务当成是"第二次质量竞争"，将上海申花男子足球队的"抢、逼、围"用到了公司的经营服务中。
　　
　　"抢"，即运用"不断冲击球门"的销售法抢客户。上海日立电器在全国主要空调器生产基地上海、广东、四川、苏皖等地设立了四大销售网，全体销售人员手携压缩机和技术资料冲向各地空调器厂家（如同带球冲刺），不断走访（如同不断劲射），以千辛万苦去开启客户之门。优质产品、持之以恒和真诚感动了"上帝"，最终全国前20大空调器厂均已成为公司的固定客户。
　　
　　"逼"，即采用足球中的"盯人战术"紧逼客户。公司始终把客户作为自己的衣食父母，派专人在客户就地上班，增加客户对公司的亲切感。同时强化"三售服务"：售前认真做好压缩机与空调器的技术匹配，炒小锅菜；售中坚持服务到现场、服务到位、服务超前，满足客户的一切合理要求；售后跟踪服务，积极主动解决可能出现的任何问题。这一系列举措赢得了众多空调器厂家的一致欢迎。
　　
　　"围"，即开展"营销和技术合一"划片销售法，围绕客户，千方百计满足客户需求，决不对客户说不。由于公司精到的服务，多次获得了夏普、凉霸、科龙、海尔等空调器厂家的"最佳供货质量奖"。
　　
　　"你的需求，我们知道；你的追求，我们创造"，这就是日立人的信念。为了满足客户对质量的苛求，日立人可谓"为伊消得人憔悴，衣带渐宽终不悔"。
　　日立公司艰辛的努力结出了丰硕的果实。福日公司一直效益良好，并在1999年6月顺利上市；上海日立家用电器有限公司仅投产一年多，便于1995年荣获北京国际家用电器展金奖，取得了"电工产品认证会合格证书"、"中国轻工业优秀产品奖"和"上海市先进技术企业"等多项质量奖励和荣誉；上海日立电器有限公司1998年各项主要经济指标雄居全国同行业榜首，产品市场占有率达30%，企业在成立不到六年时间内一跃成为中国最大的空调压缩机企业。
　　
　　
　　点评
　　世界上最典型的质量管理模式有两种：美国质量管理模式和日本质量管理模式。但是，与日本相比，质量管理明显不是美国的强项，在同样技术条件下生产同样产品，美国产品的质量肯定比不上日本产品，从日本企业在电器设备制造行业十强中占了六席就可见一斑。所以，本书选取日本在华企业的质量管理作为典型，其中日立公司又是日本电器设备制造行业的龙头老大，日本工业企业中的老二，是日本质量管理做得最出色的公司，理所当然地成了代表。
　　
　　其实，二战前，日本产品的质量是很差的，在当时的国际市场上甚至形成了"东洋货即劣等货"的观念。二战后，日本企业为了打开产品的销路，把产品看成是"企业的生命"、"国家兴衰的大事"，经过数十年的不懈努力，终于确立了日本产品质量最好的形象，物美价廉使得日本工业品在工业时代一度所向披靡。当今中国，企业和整个国家的根本缺陷在于缺乏信用--各种各样、方方面面的信用。要想扭转这种情况，首要任务是重建信用，首先是产品的信用，这就是产品质量。现在，国内企业普遍感到民族牌、国货牌越来越难打，就是因为国货不过硬，这些企业往往仅仅将民族牌设计成一个卖点，而很少有树起国货牌子的企业真正做到了提高产品质量、改善售后服务等实质内容，为国货撑起一片可信的天空。而且大多数企业根本不把国货信誉和质量当回事，更别提有些企业专门制造假冒伪劣产品，败坏国货仅有的一点好形象了。据中国人民大学的黄国雄教授讲，发达国家的产品中，合格率一般在98%以上，其中优质品率达74%，而我国产品国优、部优、省优加起来也不过20%，其中还有许多水分，跟日立公司次品率只有百万分之几相比，就更是天壤之别了。大量的劣质产品、假冒伪劣产品和落后的服务，使得国货在国内消费者心目中的总体印象不佳?quot;中国制造"在国际市场上自然也只能被视为"劣等货"，卖不出好价钱来。
　　
　　因此，中国企业最迫切的任务是生产出过硬的中国产品，在此基础上谈其他问题才有意义，日立公司的质量管理为我们提供了榜样。"中国制造"要想在国际国内打得响，还必须质量高度过硬，为此必须：（1）树立质量意识。将质量视为"企业的生命"、"国家兴衰的大事"，以败坏中国产品信誉和名声为耻，让假冒、劣质产品成为过街老鼠，人人喊打。日立公司就极为看重日立这一品牌的信誉，并将质量视为保障这一品牌信誉的最重要工具。（2）学习和发展先进的质量管理思想。本文提供了美国和日本两种典型质量管理模式供借鉴和参考。（3）建立健全的质量管理组织制度和质量管理方法。日立公司质量管理工作的全面、具体、细致，从"3Ｎ、4Ｍ、5Ｓ"质量管理模式，到由各种具体的质量管理机构、质量管理体系构成的质量管理组织制度和质量管理措施，细致入微，可操作性强，这为保证公司产品质量提供了切实的保障。（4）质量管理首先是保证生产出优质产品，但质量管理的目标不应该仅限于生产，"用户和自己都满意的产品"才是对质量管理的较深刻理解。日立公司就十分注重产品的适用性，视销售和服务为"第二次质量竞争"。（5）充分发挥人的作用。全员参与，注饷魅吩鹑危扇∈实钡募だ驮际胧＃?）持之以恒。质量问题不是一朝一夕之事，中国人办事总是一阵风，风风火火之后就把一切抛之脑后，不理不问了，质量管理最忌讳的就是这一点。另外，还应学习日立公司保持生产的稳定性和科学性的做法，不搞突击生产。国内经常有工程、项目和产品"为×××献礼"，难怪会问题不断。（7）将世界先进质量管理经验与中国实情结合。我们看到，日本式的质量管理模式正是在美国质量管理模式的基础上，结合本国特点?quot;青出于蓝而胜于蓝"的。日本和美国的质量管理模式分别号称东、西方文化的代表，其实日本充其量不过是东西方文化融合的产物，中国才是最有资格发展出具有东方特色的质量管理模式的国家。
　　
　　目前已经有些国内企业先知先觉，例如海尔集团采取的质量管理制度是"企业内部市场"模式，其含义是"工厂下道工序是上道工序的用户，上道工序则是下道工序的市场"，"如果下道工序发现上道工序有质量问题，那么他的工资就有了来源，由上道工序的人出；如果他没有发现问题，而他的下道工序的人指出了质量问题，再下道工序的人的工资则毫不留情地由他本人出"，海尔老总张瑞敏这么说。当然，这在中国并不是普遍现象，而且海尔的做法是仅限于质量管理制度方面的。中国企业要想有所作为，首先要提高质量意识，确立质量管理思想。上海日立家用电器有限公司总经理小岛正义在第一次高级管理人员会议上称，要"把质量意识注入每位员工的血脉之中"，是有深刻含义的。然后是制定完善质量管理组织制度和管理措施，先进的管理方法等，建立一套完整的程序并能持之以恒。学习借鉴外国经验，结合中国实际进行发展创造，是"让国货过硬起来"的根本出路。 
　　

	　

	Can lean and ERP work together? 

	

	
　　Part five in our six-part series on harnessing the power of information technology to help you with your lean manufacturing initiative. In this installment, we look at whether ERP and lean manufacturing can co-exist peacefully within the same manufacturing plant.
　　Introduction by David Berger, story by Brian Nakashima
　　PART 5 
　　 
　　Over the past 20 years, there has been an evolution of competing philosophies about how best to run manufacturing operations. In the one camp, they argue for small, batch size pull systems, where shop-floor supervisors and operators monitor and control demand-based production. This philosophy evolved from its Japanese roots starting with just-in-time and kanban, and moved to the more sophisticated continuous flow and lean manufacturing.
　　In the other camp, are large, mostly North American software companies who want to bring the power of the computer to the shop-floor. This began with material requirements planning (MRP) systems in the 1970s, and evolved into more advanced Enterprise Resource Planning (ERP) systems. These push systems let office-based production planners monitor and control production and procurement, based on a mix of demand and forecasts, using primarily large-batch runs to gain economies of scale.
　　In this article, we learn how ERP can support lean and flow manufacturing philosophies. This provides an opportunity for manufacturers to gain considerable competitive advantage through increased productivity, improved quality and shorter production lead times.
　　Lean and ERP: friend or foe?
　　by Brian Nakashima
　　Enterprise Resource Planning (ERP) systems do not, in themselves, create lean manufacturing environments. Some lean proponents would argue that ERP systems are actually the antithesis of lean manufacturing operations.
　　That's because in a lean environment, "pull" is the operative principle and goods are not purchased or produced until there is demand for a product. Traditional ERP systems operate on the "push" principle where goods are produced to meet a forecasted demand. These opposing approaches have been described as "just-in-time" versus "just-in-case" manufacturing.
　　We outline the major differences between traditional ERP systems and lean operations in Table 1 on page 41.
　　In response to the difficulty of having lean and information technology working together seamlessly, some ERP vendors released "flow-enabled" versions of their ERP software commonly referred to as "flow manufacturing" applications.
　　These packages are designed to support manufacturers' requirements to produce customized products with short lead times at production costs that reflect the efficiencies typical of mass production operations. Supporters of flow manufacturing have coined the phrase "mass customization" to describe this seemingly contradictory objective.
　　Does ERP equal lean? The simple answer is "no"! An ERP application, like any other software or piece of office equipment or machine on the shop floor, is just a management tool, albeit a very sophisticated one, to support the management and operation of a manufacturing plant. To successfully implement a flow software package in a manufacturing environment, you must first establish the principles and methodologies of lean as the underlying foundation upon which the ERP system is overlaid.
　　Once this is in place, you can introduce an ERP package to identify and eliminate non-value-adding activities and streamline others. The power of ERP systems stem from their ability to handle large amounts of data and complex calculations and to electronically communicate changes and demand simultaneously to multiple and remote locations.
　　ERP vendors also introduced "enablers" to adapt their applications for flow or lean. These include a variety of new modules, toolsets, and modifications to add new functionality to existing software. Some features include:
　　&#8226; Kanban control: logic to re-calculate the size and number of kanban bins required on an ongoing basis and to alert personnel to changes in the existing kanbans where physical kanbans are used or to automatically change electronic kanbans maintained within the system;
　　&#8226; Support for just-in-time procurement: functionality to extend the pull concept up through the supply chain to suppliers and achieve the inventory reductions associated with lean manufacturing. Support for just-in-time procurement provides for frequent, flexible, small lot deliveries of parts and materials without the need for traditional purchase orders;
　　&#8226; Product configurators: applications designed to provide the flow logic necessary to determine the specific customer-ordered variations of load patterns and key component requirements to provide real-time capable to promise, demand loading and line sequencing when products are configure-to-order;
　　&#8226; Tools to convert multi-level bills-of-material into flat bills with event sequencers: functionality to eliminate traditional MRP-based indented bills-of-material that simulate the manufacturing process and establish start and due dates for each department in the process to perform time-phased and shop floor control routings and convert them into flat bills without sub-assemblies or parent assembly product routing;
　　&#8226; Electronic work method sheets: graphical online instructions, lists of parts and tools required, and quality criteria for each specific operation;
　　&#8226; Flow production planning tools: daily production planning tools to determine whether the proposed production can be achieved based on available resources and material. Scheduling is used to address production capacity constraints by slotting production into the most appropriate time slot. Sequencing tools help ensure that line balance is maintained. Demand smoothing tools to accumulate forecast and customer demand to provide a graphical analysis of daily production, including graphical time fence analysis and daily resource planning;
　　&#8226; Backflush capabilities: routine transactions for material issues, activity reporting and inventory level updates are replaced by the performance of all inventory transactions upon completion of a single unit.
　　&#8226; Facilities to manage engineering change orders: workflow or other similar technology to communicate engineering changes to the production line immediately since these often impact the work process as much as the bill-of materials;
　　&#8226; Daily and periodic flow line performance reporting: including backflush reporting, kanban shortages, material use variances, resource utilization, daily planned production, and actual versus planned supplier delivery frequency;
　　&#8226; Simplified product costing: new costing methodology that eliminates the cumbersome procedure of costing each work-in-process component.
　　Flow manufacturing ERP: all or nothing?
　　While some proponents of flow advocate an all or nothing proposition, the reality is that most companies operate in a blended environment where flow and traditional batch models co-exist within the same facility. Production requirements also change throughout the different stages of a product's life cycle. 
　　Manufacturers can produce both high volume goods with steady demand and low volume goods with fluctuating demand, and their product mix may include engineer-to-order, make-to-order and stock items.
　　Implementing any ERP system is not an overnight event. This will make it necessary to run a mixed mode operation for an extended period of time. The key to successfully operating in this mixed model environment is to take advantage of the strengths of each model and apply them where best suited.
　　You can use traditional ERP systems for material requirements planning for long lead-time items and non-replenishable items, one-of-a-kind production, products with long production cycles and for long term budgeting and planning.
　　Flow manufacturing is often more easily applied to manufacturing operations with low-mix/high-volume, make-to-demand products. This does not, however, preclude flow-enabled ERP systems from being implemented in make-to-order, engineer-to-order or highly configured operations, where it has been done with great success.
　　Lockheed Martin, through a combination of lean initiatives, the implementation of SAP R/3 and other efficiency programs has been able to reduce the cost of their F-16 Fighter jet by 38 percent, reduce production rates by 75 percent and achieve a 100 percent delivery concurrence on aircraft orders. (Source: Manufacturing Systems magazine.)
　　Benefits of ERP and lean: the results speak volumes
　　It is difficult to identify benefits and gains directly attributable to the implementation of a flow-enabled ERP as distinct from those that result from lean initiatives, but the overall results to date in some plants have been impressive.
　　Participants at a recent Flow Forum event in Atlanta identified achievements that include work-in-process reductions in excess of 50 percent, inventory turns up 400 percent, capacity increases of 200 percent, 90 percent reductions in cycle times, and significantly improved customer satisfaction ratings. (Source: Industry Directions).
　　Siemens, Cerberus Division, a New Jersey-based manufacturer of commercial fire detection systems, implemented lean techniques and American Software's Flow Manufacturing application to achieve significant increases in both flexibility and productivity. Before flow, a given model would be produced every 15-30 days. Today, multiple models come off the production line every 20 seconds. 
　　Productivity has increased by as much as 15-20 percent, floor space has been reduced 25-30 percent, finished goods inventory has been reduced by 50 percent, all while sales volumes have increased by 35 percent. (Source: American Software).
　　TABLE 1: TRADITIONAL ERP vs. LEAN
　　Traditional ERP &#8226; Production plans are based on a combination of actual orders and forecasted sales.&#8226; Planning and production time frames can be as short as a few weeks but as long as a year or more. The average is still around the 12-week mark.&#8226; Products are produced in large batches to gain efficiencies of longer production runs.&#8226; Product is moved through the plant in batches with specified operations being performed on the complete batch before moving on to the next operation.&#8226; Operates on the concept of loaded machine work centers.&#8226; Procurement is based on forecasted production schedules developed through traditional ERP systems. ERP lean&#8226; Production is based solely on actual orders received, either internally from downstream processes or externally from customers. n Planning and production scheduling is based on daily production capacity and actual orders received.&#8226; Mixed model production where goods can be produced in any sequence in batches as small as a single unit.&#8226; As each operation is completed on a single unit, that unit is moved to the next operation in a continuous flow.&#8226; Requires balanced production lines with synchronized takt and cycle times.&#8226; Kanbans are used to trigger material and component replenishment.
　　The next generation
　　The first ERP vendor to launch a complete flow manufacturing application was American Software but they are being closely followed by some of the biggest names in the ERP market including JD Edwards, Oracle, Cincom, PowerCerv and SAP.
　　There is little doubt that many of the other ERP vendors have jumped onto the lean bandwagon and are in the process of adding flow manufacturing functionality or suites to their current product offerings.
　　Any manufacturer confronted by the need to increase productivity, reduce operating costs, improve quality and shorten production lead times may want to give serious consideration to lean and flow-enabled ERP software applications. 

	SMT物料知识培训 

1、定义 

SMT：表面贴装技术。 SMD：表面贴着元件。 

2、SMD与传统元件的不同点 

AI 

SMT 

面积 

大 

小 

体积 

大 

小 

接触方式 

插入式 

贴装式 

锡面触方式 

锡膏 

包装方式 

盒装 

盘装、 TRAY盘、管装 

3、分类（常见） 

1） 电阻： 61L（L、A、V的区别）单位Ω TPV存储期限半年、料件使用期限三年。 

单位换算： 1MΩ= 10 3 KΩ= 10 6 Ω 

A 61 L 0603-101-X 

A B C D E F 

A ：带“A”为保税料，不带为非保料。 

B：电阻代码 

C：LCD料件 

D：元件尺寸：0603、0805、1206（若是排阻为“125“） 

E：电阻值：“101“表示100Ω=10*10 1 

F：引脚数：误差：0603=1/16W 0805=1/10W 1206=1/8W 

2）电容：单位UF/PF TPV存储期限半年、料件使用期限三年。 

电位换算： 1F= 10 6 UF=10 9、 NF=10 12 PF 

A 65 L 0603-102-3 2 

A B C D E F G 

A：带“A”为保税料，不带为非保料。 

B：电容代码 

C：LCD料件 

D：零件尺寸：0603 

E：电容量104=10*10 4、 =100000PF=0.1UF 

F:额定电压 

1=16V 2=25V 3=50V 4=100V 6=250V 7=500V 8=1KV 9=2KV 

G:温度系数(特性) 

1=NPO 2=X7R 3=Z5V 7=Y5V 

容量误差 :C=±0.25PF D=±0 J=±5% K=±10% M=±20% Z=-20% +80% 

65 L 600 M-102-8-T 65 L 602 K-102-8 T 

A B C D E F G 

A:陶瓷类电容 

B:LCD料件 

C:600表示50V 电容. 602表示16V电容 

D:容量误差 

E:电容量 

F:引脚数 

G: “T”表示编带料 

3)磁珠:71L TPV存储期限半年、料件使用期限三年。 

71 L 56 A –121-8 T 

A B C D E F G 

A:磁珠 

B:LCD料件 

C:56B,56U 57G 贴片磁珠 56A 贴片排列磁珠 

D:系列码:代表不同的型号 

F:引脚数 

G:编带料 

4)电感 73L TPV存储期限半年、料件使用期限三年。 

73 L 253 –136-TE 

A B C D E 

A:固定电感器 B:LCD料件 C:”253”表示固定电感振流器 

D:除色码电感量(UH)均为流水码. E:厂商代码 

5)逆变器具79L TPV存储期限半年、料件使用期限三年。 

79 L L15M-1-CYN 

A B C D E 

A:逆变器 B:LCD料件 C:L15M:15寸LCD MOINTOR用的INVERTER 

D:系列码代表不同型号. E:供应商代码. 

6)变压器 80L TPV存储期限半年、料件使用期限三年。 

7)排插(接插件)33L 

8)电解电容67L 有极性 + - TPV存储期限半年、料件使用期限三年。 

9)IC 56L LCD IC拆封后,厂商保证二天,超时须烘烤. TPV存储期限半年、料件使用期限三年。(有极性) 

10)三极管 57 L TPV存储期限半年、料件使用期限三年。 

11) 保险丝 84 L TPV存储期限半年、料件使用期限三年。 

12)二极管 93L TPV存储期限半年、料件使用期限三年。有极性.+ - 

93 L 39 –149 

A B C D 

A:二极管 B:LCD料件 C:39表示稳压二极管.64表示开关二极管.60表示SCHOTTKY或快恢复二极管. 

13)715L PCB板(多层板,镀锡板) TPV存储期限两个月、料件使用期限半年。多层板镀锡板拆封后厂商保证一周,超时须烘烤(120℃状态下烤4个小时)或以厂商的指示。 

14）55L IPA剂（异丙醇）清洗网板使用期限1年。允许暴露2天。 

15）55L100-602锡膏：焊接零件，在3℃～7℃（冰箱储存）TPV使用期限三个月、使用期限半年。 

16）51 L100 –501 贴片胶：固定零件。在3℃～7℃（冰箱储存）TPV使用期限三个月、使用期限半年。 

元件包装方式：盘装、 TRAY盘，管装 

盘装：纸带，胶带。 

管装， TRAY盘用于IC类元件。 

料枪规格 
8*4 12*4 12*8 32*12 44*12 24*16 

8*4表示编带的宽度为8，零件与零件之间的间距为4 

SMD 制程区分 
1、 单面 PCB 板制程。 

2、 双面 PCB 板制程（ A 面锡膏 B 面锡膏或点胶） 

3、 混合制程（ SMD 元件与传统元件都使用制程） 1 

IC 种类及其匹配机种 

料号 

规格 

匹配机种 

56L562-8 

GMZAN1 

56L562-9 

GM5020 （ BGA ） 

AI780KAA 

56L562-12 

GMZAN2 

56L562-15 

ADE2100V2 

惠普（ HP ） 

56L562-17 

GM2115 BD 

康柏（ COMPAQ ） 

56L562-25 

GM2115 CG 

AIC562KHDE2 

56L562-16 

GM5115BYGENESIS 

AIC562KHCM5 

56L562-13 

TP6732 BY TOPRO 

AI560KCTAC 

56L562-11 

WFP46200-003BA 

56L562-19 

GM5120 

AIC780KSDDA1 

56L562-26 

GM2120 CG 

AIC880KYDAC 

56L562-20 

GM2120 （ V ： BD ） 

AIC780KDM7/AIC782KSDH3/AIC782KSDH3 

　



	【相关内容】



	SMT基本名词解释 

A 
Accuracy(精度)： 测量结果与目标值之间的差额。 
Additive Process(加成工艺)：一种制造PCB导电布线的方法，通过选择性的在板层上沉淀导电材料(铜、锡等)。 
Adhesion(附着力)： 类似于分子之间的吸引力。 
Aerosol(气溶剂)： 小到足以空气传播的液态或气体粒子。 
Angle of attack(迎角)：丝印刮板面与丝印平面之间的夹角。 
Anisotropic adhesive(各异向性胶)：一种导电性物质，其粒子只在Z轴方向通过电流。 
Annular ring(环状圈)：钻孔周围的导电材料。 
Application specific integrated circuit (ASIC特殊应用集成电路)：客户定做得用于专门用途的电路。 
Array(列阵)：一组元素，比如：锡球点，按行列排列。 
Artwork(布线图)：PCB的导电布线图，用来产生照片原版，可以任何比例制作，但一般为3:1或4:1。 
Automated test equipment (ATE自动测试设备)：为了评估性能等级，设计用于自动分析功能或静态参数的设备，也用于故障离析。 
Automatic optical inspection (AOI自动光学检查)：在自动系统上，用相机来检查模型或物体。 
B
Ball grid array (BGA球栅列阵)：集成电路的包装形式，其输入输出点是在元件底面上按栅格样式排列的锡球。 
Blind via(盲通路孔)：PCB的外层与内层之间的导电连接，不继续通到板的另一面。 
Bond lift-off(焊接升离)：把焊接引脚从焊盘表面(电路板基底)分开的故障。 
Bonding agent(粘合剂)：将单层粘合形成多层板的胶剂。 
Bridge(锡桥)：把两个应该导电连接的导体连接起来的焊锡，引起短路。 
Buried via(埋入的通路孔)：PCB的两个或多个内层之间的导电连接(即，从外层看不见的)。 

C
CAD/CAM system(计算机辅助设计与制造系统)：计算机辅助设计是使用专门的软件工具来设计印刷电路结构；计算机辅助制造把这种设计转换成实际的产品。这些系统包括用于数据处理和储存的大规模内存、用于设计创作的输入和把储存的信息转换成图形和报告的输出设备 
Capillary action(毛细管作用)：使熔化的焊锡，逆着重力，在相隔很近的固体表面流动的一种自然现象。 
Chip on board (COB板面芯片)：一种混合技术，它使用了面朝上胶着的芯片元件，传统上通过飞线专门地连接于电路板基底层。 
Circuit tester(电路测试机)：一种在批量生产时测试PCB的方法。包括：针床、元件引脚脚印、导向探针、内部迹线、装载板、空板、和元件测试。 
Cladding(覆盖层)：一个金属箔的薄层粘合在板层上形成PCB导电布线。 
Coefficient of the thermal expansion(温度膨胀系数)：当材料的表面温度增加时，测量到的每度温度材料膨胀百万分率(ppm) 
Cold cleaning(冷清洗)：一种有机溶解过程，液体接触完成焊接后的残渣清除。 
Cold solder joint(冷焊锡点)：一种反映湿润作用不够的焊接点，其特征是，由于加热不足或清洗不当，外表灰色、多孔。 
Component density(元件密度)：PCB上的元件数量除以板的面积。 
Conductive epoxy(导电性环氧树脂)：一种聚合材料，通过加入金属粒子，通常是银，使其通过电流。 
Conductive ink(导电墨水)：在厚胶片材料上使用的胶剂，形成PCB导电布线图。 
Conformal coating(共形涂层)：一种薄的保护性涂层，应用于顺从装配外形的PCB。 
Copper foil(铜箔)：一种阴质性电解材料，沉淀于电路板基底层上的一层薄的、连续的金属箔， 它作为PCB的导电体。它容易粘合于绝缘层，接受印刷保护层，腐蚀后形成电路图样。 
Copper mirror test(铜镜测试)：一种助焊剂腐蚀性测试，在玻璃板上使用一种真空沉淀薄膜。 
Cure(烘焙固化)：材料的物理性质上的变化，通过化学反应，或有压/无压的对热反应。 
Cycle rate(循环速率)：一个元件贴片名词，用来计量从拿取、到板上定位和返回的机器速度，也叫测试速度。 

D
Data recorder(数据记录器)：以特定时间间隔，从着附于PCB的热电偶上测量、采集温度的设备。 
Defect(缺陷)：元件或电路单元偏离了正常接受的特征。 
Delamination(分层)：板层的分离和板层与导电覆盖层之间的分离。 
Desoldering(卸焊)：把焊接元件拆卸来修理或更换，方法包括：用吸锡带吸锡、真空(焊锡吸管)和热拔。 
Dewetting(去湿)：熔化的焊锡先覆盖、后收回的过程，留下不规则的残渣。 
DFM(为制造着想的设计)：以最有效的方式生产产品的方法，将时间、成本和可用资源考虑在内。 
Dispersant(分散剂)：一种化学品，加入水中增加其去颗粒的能力。 
Documentation(文件编制)：关于装配的资料，解释基本的设计概念、元件和材料的类型与数量、专门的制造指示和最新版本。使用三种类型：原型机和少数量运行、标准生产线和/或生产数量、以及那些指定实际图形的政府合约。 
Downtime(停机时间)：设备由于维护或失效而不生产产品的时间。 
Durometer(硬度计)：测量刮板刀片的橡胶或塑料硬度。 

E
Environmental test(环境测试)：一个或一系列的测试，用于决定外部对于给定的元件包装或装配的结构、机械和功能完整性的总影响。
Eutectic solders(共晶焊锡)：两种或更多的金属合金，具有最低的熔化点，当加热时，共晶合金直接从固态变到液态，而不经过塑性阶段。 

F
Fabrication()：设计之后装配之前的空板制造工艺，单独的工艺包括叠层、金属加成/减去、钻孔、电镀、布线和清洁。 
Fiducial(基准点)：和电路布线图合成一体的专用标记，用于机器视觉，以找出布线图的方向和位置。 
Fillet(焊角)：在焊盘与元件引脚之间由焊锡形成的连接。即焊点。 
Fine-pitch technology (FPT密脚距技术)：表面贴片元件包装的引脚中心间隔距离为 0.025"(0.635mm)或更少。 
Fixture(夹具)：连接PCB到处理机器中心的装置。 
Flip chip(倒装芯片)：一种无引脚结构，一般含有电路单元。 设计用于通过适当数量的位于其面上的锡球(导电性粘合剂所覆盖)，在电气上和机械上连接于电路。 
Full liquidus temperature(完全液化温度)：焊锡达到最大液体状态的温度水平，最适合于良好湿润。 
Functional test(功能测试)：模拟其预期的操作环境，对整个装配的电器测试。 

G
Golden boy(金样)：一个元件或电路装配，已经测试并知道功能达到技术规格，用来通过比较测试其它单元。 

H
Halides(卤化物)：含有氟、氯、溴、碘或砹的化合物。是助焊剂中催化剂部分，由于其腐蚀性，必须清除。 
Hard water(硬水)：水中含有碳酸钙和其它离子，可能聚集在干净设备的内表面并引起阻塞。 
Hardener(硬化剂)：加入树脂中的化学品，使得提前固化，即固化剂。 

I
In-circuit test(在线测试)：一种逐个元件的测试，以检验元件的放置位置和方向。 

J
Just-in-time (JIT刚好准时)：通过直接在投入生产前供应材料和元件到生产线，以把库存降到最少。 

L
Lead configuration(引脚外形)：从元件延伸出的导体，起机械与电气两种连接点的作用。 
Line certification(生产线确认)：确认生产线顺序受控，可以按照要求生产出可靠的PCB。 

M
Machine vision(机器视觉)：一个或多个相机，用来帮助找元件中心或提高系统的元件贴装精度。 
Mean time between failure (MTBF平均故障间隔时间)：预料可能的运转单元失效的平均统计时间间隔，通常以每小时计算，结果应该表明实际的、预计的或计算的。 

N
Nonwetting(不熔湿的)：焊锡不粘附金属表面的一种情况。由于待焊表面的污染，不熔湿的特征是可见基底金属的裸露。 

O
Omegameter(奥米加表)：一种仪表，用来测量PCB表面离子残留量，通过把装配浸入已知高电阻率的酒精和水的混合物，其后，测得和记录由于离子残留而引起的电阻率下降。
Open(开路)：两个电气连接的点(引脚和焊盘)变成分开，原因要不是焊锡不足，要不是连接点引脚共面性差。 
Organic activated (OA有机活性的)：有机酸作为活性剂的一种助焊系统，水溶性的。 

P
Packaging density(装配密度)：PCB上放置元件(有源/无源元件、连接器等)的数量；表达为低、中或高。 
Photoploter(相片绘图仪)：基本的布线图处理设备，用于在照相底片上生产原版PCB布线图(通常为实际尺寸)。 
Pick-and-place(拾取-贴装设备)：一种可编程机器，有一个机械手臂，从自动供料器拾取元件，移动到PCB上的一个定点，以正确的方向贴放于正确的位置。 
Placement equipment(贴装设备)：结合高速和准确定位地将元件贴放于PCB的机器，分为三种类型：SMD的大量转移、X/Y定位和在线转移系统，可以组合以使元件适应电路板设计。 

R
Reflow soldering(回流焊接)：通过各个阶段，包括：预热、稳定/干燥、回流峰值和冷却，把表面贴装元件放入锡膏中以达到永久连接的工艺过程。 
Repair(修理)：恢复缺陷装配的功能的行动。 
Repeatability(可重复性)：精确重返特性目标的过程能力。一个评估处理设备及其连续性的指标。 
Rework(返工)：把不正确装配带回到符合规格或合约要求的一个重复过程。 
Rheology(流变学)：描述液体的流动、或其粘性和表面张力特性，如，锡膏。 

S
Saponifier(皂化剂)：一种有机或无机主要成份和添加剂的水溶液，用来通过诸如可分散清洁剂，促进松香和水溶性助焊剂的清除。 
Schematic(原理图)：使用符号代表电路布置的图，包括电气连接、元件和功能。 
Semi-aqueous cleaning(不完全水清洗)：涉及溶剂清洗、热水冲刷和烘干循环的技术。 
Shadowing(阴影)：在红外回流焊接中，元件身体阻隔来自某些区域的能量，造成温度不足以完全熔化锡膏的现象。 
Silver chromate test(铬酸银测试)：一种定性的、卤化离子在RMA助焊剂中存在的检查。(RMA可靠性、可维护性和可用性) 
Slump(坍落)：在模板丝印后固化前，锡膏、胶剂等材料的扩散。 
Solder bump(焊锡球)：球状的焊锡材料粘合在无源或有源元件的接触区，起到与电路焊盘连接的作用。 
Solderability(可焊性)：为了形成很强的连接，导体(引脚、焊盘或迹线)熔湿的(变成可焊接的)能力。 
Soldermask(阻焊)：印刷电路板的处理技术，除了要焊接的连接点之外的所有表面由塑料涂层覆盖住。 
Solids(固体)：助焊剂配方中，松香的重量百分比，(固体含量) 
Solidus(固相线)：一些元件的焊锡合金开始熔化(液化)的温度。 
Statistical process control (SPC统计过程控制)：用统计技术分析过程输出，以其结果来指导行动，调整和/或保持品质控制状态。 
Storage life(储存寿命)：胶剂的储存和保持有用性的时间。 
Subtractive process(负过程)：通过去掉导电金属箔或覆盖层的选择部分，得到电路布线。 
Surfactant(表面活性剂)：加入水中降低表面张力、改进湿润的化学品。 
Syringe(注射器)：通过其狭小开口滴出的胶剂容器。 

T
Tape-and-reel(带和盘)：贴片用的元件包装，在连续的条带上，把元件装入凹坑内，凹坑由塑料带盖住，以便卷到盘上，供元件贴片机用。 
Thermocouple(热电偶)：由两种不同金属制成的传感器，受热时，在温度测量中产生一个小的直流电压。 
Type I, II, III assembly(第一、二、三类装配)：板的一面或两面有表面贴装元件的PCB(I)；有引脚元件安装在主面、有SMD元件贴装在一面或两面的混合技术(II)；以无源SMD元件安装在第二面、引脚(通孔)元件安装在主面为特征的混合技术(III)。 
Tombstoning(元件立起)：一种焊接缺陷，片状元件被拉到垂直位置，使另一端不焊。 

U
Ultra-fine-pitch(超密脚距)：引脚的中心对中心距离和导体间距为0.010”(0.25mm)或更小。 

V
Vapor degreaser(汽相去油器)：一种清洗系统，将物体悬挂在箱内，受热的溶剂汽体凝结于物体表面。 
Void(空隙)：锡点内部的空穴，在回流时气体释放或固化前夹住的助焊剂残留所形成。 

Y
Yield(产出率)：制造过程结束时使用的元件和提交生产的元件数量比率。
　



	【相关内容】



	

	看板管理 

一、 看板管理简介
　　 
　　 看板就是表示出某工序何时需要何数量的某种物料的卡片。看板管理与MRP的不同之处在于：它只对最后一道工序下达生产指令，而不进行MRP所采用的将主生产计划按照物料清单分解到各个工序和原材料采购的方法。前道工序的生产和原材料采购工作是根据后道工序所传递的需求指令而进行的，把MRP的“推”变成了“拉”。
　　 
　　 二、 MRP与看板管理之间的差异
　　 
　　 1、主生产计划：采用MRP的企业会发现他们的主生产计划比手工作业阶段要有效，而且编制和维护的时间大大缩短了。主生产计划处在企业的宏观计划和微观计划之间的过渡阶段，是企业经营规划的具体体现。MRP系统可以帮助企业将经营规划和生产规划分解为具体的主生产计划，利用MRP提供的模拟功能还可以预计主生产计划改变的影响。
　　 
　　 看板管理的理论中不涉及如何编制和维护主生产计划，它是以一个现成的主生产计划作为开端的。所以采用准时化生产方式的企业需要依靠其它系统来制订主生产计划。
　　 
　　 2、物料需求计划：MRP就是物料需求计划的英文缩写，它可以按照主生产计划、物料清单和库存数据准确的计算出物料需求计划，并可以根据实际情况的变化产生修改和反馈信息。部分采用MRP系统管理的企业经过一段时间后会显着的降低库存，其主要原因就是有了较准确的物料需求计划。为了使MRP系统得出的物料需求计划准确有效，必须确保主生产计划在物料的采购提前期内的稳定。
　　 
　　 虽然采用看板管理的企业通常将仓库外包给供应商管理，但是仍然需要向供应商提供一个长期、粗略的物料需求计划。一般的做法是按照一年的成品销售计划得出原材料的计划用量，同供应商签订一揽子订单，具体的需求日期和数量则完全由看板来体现。
　　 
　　 3、能力需求计划：MRP系统可以帮助人们把主生产计划转换为能力需求计划，生成负荷报告。然后根据负荷报告分析结果和反馈调整主生产计划。需要注意的是在反馈调整的过程中，人工参与是很多的，现在还没有MRP系统可以自动平衡能力需求中的超负荷或负荷不足情况。
　　 
　　 看板管理不参与制订主生产计划，自然也就不参与生成能力需求计划。实现看板管理的企业通过工序设计、设备布置、人员培训等手段来实现生产过程的均衡化，从而大大减少了生产过程中的能力需求不平衡的现象。看板管理可以很快地暴露出能力过剩或不足的工序或设备，然后通过不断地改进来消除问题。这种对问题的根源进行分析并解决问题的方法是非常值得借鉴的。
　　 
　　 4、仓库管理：使用MRP系统的企业仓库管理比手工管理时要好的多，通常体现在两方面：一是有效地降低了库存，这是由于有了准确的物料需求计划；二是提高了库存数据的准确性，使之可以作为财务记帐的可靠依据，从而提高了整体工作效率。使用MRP系统后数据处理比人工方式更准确、及时，减少了错误和延误。
　　 
　　 订货点法的缺点：仓库库存积压或短缺，看板管理并不能解决。采用看板管理后，生产线从仓库领取物料的数量被控制在看板数量之内，仓库订购的物料数量也不能超过看板数量，这样能部分的解决库存积压问题。但是由于采购的提前期不可能与生产线物料的需求间隔同步，又没有预先按照计划时区进行物料需求计算，在生产活动发生时通过看板传递到达仓库的物料需求能否及时得到满足就成了一个问题。仓库如果不预先准备一部分库存，那么在看板源源不断地到来时就会发生缺料。不进行物料需求计算，就不可能准确预计到何时发生需求，仓库的物料库存积压和短缺问题也就不可能得到完全解决。
　　 
　　 在广泛采用看板管理方式的汽车制造业中，为了能解决仓库管理的难题，往往采用将仓库外包给供应商管理的方法，要求供应商必须能随时提供所需的物料，在生产线领取物料的同时才发生物料所有权转移。这实质上是将库存管理的包袱丢给供应商，由供应商承担库存资金占用的风险。这样做的前提条件是与供应商签订长期一揽子订单，供应商减少了销售风险和费用，也就愿意承担库存积压的风险了。
　　 
　　 5、生产线在制品管理：使用MRP系统的企业在制品管理一直是一个难点，一般来说在制品数量难以控制，系统中的数据与实际情况也很难保持一致。造成这一现象的间接原因是因为MRP 系统是一个“推”式生产管理系统，前道工序的生产是按照系统计算出的后道工序需求来确定的，而不是由实际生产过程中后道工序的需求来确定的，所以必然会出现生产线在制品管理的困难。直接原因是因为生产中各工序之间不合拍。
　　 
　　 实现准时化生产方式的企业在制品数量被控制在看板数量之内，关键在于确定一个合理有效的看板数量。
　　 
　　 6、技术支撑：因为MRP 系统在企业的计划层次运行，它是基于现有的生产情况的，所以对企业的生产设备和技术改进不提出新的要求。设备工艺落后的企业依旧可以通过MRP 系统提高整体管理水平，获得效益。
　　 
　　 有些企业忽略了看板管理的技术支撑体系，从而导致了实践中的失败。根据日本丰田汽车公司的经验，单纯地采用看板管理不可能全面实现生产过程的合理化，应该首先从生产过程的合理化入手，不断改进作业方法，完善生产条件，然后逐步过渡到看板管理。由此可以看出是否具备技术支撑体系是实现看板管理的关键所在。
　　 
　　 7、人员素质要求：MRP 系统要求准确、及时地进行数据处理，人员需要经过培训使用计算机系统来取代手工作业。
　　 
　　 实施看板管理的企业不仅仅要求员工能在正常情况下进行标准化作业，还要求员工能尽快解决生产过程中的各种突发问题，保障生产流程的顺畅。总体而言，看板管理对人员素质要求高于MRP 。
　　 8、适用行业：MRP 系统适用于制造业的离散式和流程式两种生产模式，基本上各类企业都能使用MRP 系统管理生产、采购、仓库、计划和财务。准时化生产方式的适用范围就比较窄了，通常只有采用流水线方式制造或装配产品的企业才使用。典型行业是汽车制造业。但是准时化生产方式中的一些管理思想：如杜绝浪费和过量生产、柔性生产计划、设备快速调整、全员参与改善活动等等，对于所有企业都是有借鉴意义的。
　　 
　　 三、MRP与看板管理的结合
　　 
　　 MRP 和看板管理各有所长，又各有所短。过去企业只能在两者之中选择一种作为企业的生产管理模式，不可避免地会遇到各自的缺陷。由此可以相到：是否有途径将二者结合起来，充分发挥各自的长处，避免各自的短处，以下介绍一种结合MRP和看板管理的模式：MRP制订维护主生产计划和物料需求计划，生产过程采用看板管理。
　　 
　　 1、MRP 系统制订维护主生产计划
　　 
　　 当前的市场环境下，企业面对不同客户的众多需求和自身的经营规划，需要一个能迅速制订、适应各方面要求、真正可行的主生产计划。仅仅依靠手工作业的方式进行是很难达到要求的，因此企业需要借助计算机系统来帮助制订主生产计划。现阶段能够做到这一点的只有MRP 系统。
　　 
　　 2、MRP 系统计算物料需求计划
　　 
　　 传统的MRP 系统根据主生产计划计算得出的物料需求计划不仅仅包括原材料的需求，还包括半成品的需求。但是我们知道MRP 系统计算出的半成品需求与生产现场的实际情况并不一定一致，这是造成在制品管理困难的重要原因。所以需要使MRP 不进行半成品需求的计算，直接将成品的主生产计划分解为原材料的采购需求。
　　 
　　 为了做到不进行半成品需求计算，需要在物料清单中引入虚项的概念。虚项是用来标识通常不入库或一组不可能装配在一起的零件。MRP 系统不会对虚项进行需求计算，而是直接对组成虚项的原材料进行需求计算。作为虚项的半成品的生产需求将由看板来决定。
　　 
　　 MRP 系统根据产成品的主生产计划，按照物料清单进行需求分解，计算出原材料在不同计划时区内的毛需求，然后再根据现有库存和订单情况确定最终的净需求，即原材料采购计划。即使MRP 系统产生的原材料净需求与实际生产过程的看板需求数量有差异，差异也不会很大，一般不可能出现缺料或积压的情况。这说明了MRP 系统制订的原材料需求计划是反映了物料的实际需求情况的。如果单纯使用看板管理来确定原材料需求，那么只有在主生产计划开始实行时而不是制订时才知道原材料的需求信息。在我国目前的市场条件和交通条件下，是很难做出及时的反应的。
　　 
　　 3、生产现场采用看板管理
　　 
　　 生产现场的各工序生产活动的节拍是否合拍是生产控制的关键。如果采用MRP 系统来管理，就会出现由MRP 系统对各工序分别下达生产指令，各工序按照其指令各自开工生产。前道工序按照系统计算出的后道工序的需求进行生产活动，不一定与后道工序的实际需求相吻合。这是因为，MRP 的计划时区通常是以周或天为单位的，而实际上许多企业尤其是流水线生产方式的企业，各工序的加工时间是以分钟甚至秒做单位。系统的时间单位与实际的不一致，就容易造成系统的需求与实际需求之间的时间差，从而容易造成生产现场的在制品积压和生产活动的混乱。采用看板管理就可以避免这种情况的发生。看板在生产过程中的各工序之间周转，将与取料和生产的时间、数量、品种等相关信息从生产过程的下游传递到上游，并将相对独立的工序个体结合为一个有机的整体。
　　 
　　 四、四班公司的看板管理解决方案
　　 
　　 近期四班公司推出了基于VisiWatch平台的看板管理解决方案。VisiWatch可以监测到数据库、文件、电子邮件信箱和TCP/IP接口的数据变化，并采取相应的预定的行动。基于VisiWatch的看板管理解决方案实现了看板的电子化传输，并可同步更新四班的ERP系统。
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　　◆实现JIT生产的重要手段：看板管理 


	

	SMT之基础课程 

一、传统制程简介

    传统穿孔式电子组装流程乃是将组件之引脚插入PCB的导孔固定之后，利用波峰焊(Wave Soldering)的制程，如图一所示，经过助焊剂涂布、预热、焊锡涂布、检测与清洁等步骤而完成整个焊接流程。

二、表面黏着技术简介

    由于电子工业之产品随着时间和潮流不断的将其产品设计成短小轻便，相对地促使各种零组件的体积及重量愈来愈小，其功能密度也相对提高，以符合时代潮流及客户需求，在此变迁影响下，表面黏着组件即成为PCB上之主要组件，其主要特性是可大幅节省空间，以取代传统浸焊式组件(Dual In Line Package；DIP).

表面黏着组装制程主要包括以下几个主要步骤: 锡膏印刷、组件置放、回流焊接.

其各步骤概述如下：
    锡膏印刷(Stencil Printing)：锡膏为表面黏着组件与PCB相互连接导通的接着材料，首先将钢板透过蚀刻或雷射切割后，由印刷机的刮刀(squeegee)将锡膏经钢板上之开孔印至PCB的焊垫上，以便进入下一步骤。

    组件置放(Component Placement)：组件置放是整个SMT制程的主要关键技术及工作重心，其过程使用高精密的自动化置放设备，经由计算机编程将表面黏着组件准确的置放在已印好锡膏的PCB的焊垫上。由于表面黏着组件之设计日趋精密，其接脚的间距也随之变小，因此置放作业的技术层次之困难度也与日俱增。

    回流焊接(Reflow Soldering)：回流焊接是将已置放表面黏着组件的PCB，经过回流炉先行预热以活化助焊剂，再提升其温度至183℃使锡膏熔化，组件脚与PCB的焊垫相连结，再经过降温冷却，使焊锡固化，即完成表面黏着组件与PCB的接合。

三. SMT设备简介

1.Stencil Printing: MPM3000 / MPM2000 / PVⅡ
2.Component Placement: FUJI ( CP643E / CP742ME & QP242E / QP341E ) 
3.Reflow Soldering: FURUKAWA( XN-425PHG / XN-445PZ / XNⅡ-651PZ ) ETC410, ETC411.
四. SMT 常用名称解释 

    SMT : surface mounted technology (表面贴装技术):直接将表面黏着元器件贴装,焊接到印刷电路板表面规定位置上的组装技术. 
    SMD : surface mounted devices (表面贴装组件): 外形为矩形片状,圆柱行状或异形,其焊端或引脚制作在同一平面内,并适用于表面黏着的电子组件.
Reflow soldering (回流焊接):通过重新熔化预先分配到印刷电路板焊垫上的膏状锡膏,实现表面黏着组件端子或引脚与印刷电路板焊垫之间机械与电气连接.
    Chip : rectangular chip component (矩形片状元件): 两端无引线,有焊端,外形为薄片矩形的表面黏着元器件.
    SOP : small outline package(小外形封装): 小型模压塑料封装,两侧具有翼形或J形短引脚的一种表面组装元器件.
    QFP : quad flat pack (四边扁平封装): 四边具有翼形短引脚,引脚间距:1.00,0.80,0.65,0.50,0.40,0.30mm等的塑料封装薄形表面组装集体电路.
    BGA : Ball grid array (球栅列阵): 集成电路的包装形式，其输入输出点是在组件底面上按栅格样式排列的锡球。

五. 组件包装方式.

    料条(magazine/stick)(装运管) - 主要的组件容器：料条由透明或半透明的聚乙烯(PVC)材料构成，挤压成满足现在工业标准的可应用的标准外形。料条尺寸为工业标准的自动装配设备提供适当的组件定位与方向。料条以单个料条的数量组合形式包装和运输。

    托盘(tray) - 主要的组件容器：托盘由碳粉或纤维材料制成，这些材料基于专用托盘的最高温度率来选择的。设计用于要求暴露在高温下的组件(潮湿敏感组件)的托盘具有通常150°C或更高的耐温。托盘铸塑成矩形标准外形，包含统一相间的凹穴矩阵。凹穴托住组件，提供运输和处理期间对组件的保护。间隔为在电路板装配过程中用于贴装的标准工业自动化装配设备提供准确的组件位置。托盘的包装与运输是以单个托盘的组合形式，然后堆迭和捆绑在一起，具有一定刚性。一个空盖托盘放在已装组件和堆迭在一起的托盘上。

    带卷(tape-and-reel) - 主要组件容器：典型的带卷结构都是设计来满足现代工业标准的。有两个一般接受的覆盖带卷包装结构的标准。EIA-481应用于压纹结构(embossed)，而EIA-468 应用于径向引线(radial leaded)的组件。到目前为止，对于有源(active)IC的最流行的结构是压纹带 (embossed tape).

六. 为什幺在表面贴装技术中应用免清洗流程？
    1.生产过程中产品清洗后排出的废水，带来水质、大地以至动植物的污染。 
    2.除了水清洗外，应用含有氯氟氢的有机溶剂(CFC&HCFC)作清洗，亦对空气、大气层进行污染、破坏。 
    3.清洗剂残留在机板上带来腐蚀现象，严重影响产品质素。 
    4.减低清洗工序操作及机器保养成本。 
    5.免清洗可减少组板(PCBA)在移动与清洗过程中造成的伤害。仍有部分组件不堪清洗。 
    6.助焊剂残留量已受控制，能配合产品外观要求使用，避免目视检查清洁状态的问题。 
    7.残留的助焊剂已不断改良其电气性能，以避免成品产生漏电，导致任何伤害。 
    8.免洗流程已通过国际上多项安全测试，证明助焊剂中的化学物质是稳定的、无腐蚀性的
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	AOI技术在SMT生产上的实施技巧与策略 
　The Techniques and Strategies of AOI Technology Used in SMT Production 
　■ 烽火通信科技股份有限公司 鲜飞 
　摘 要：本文简要介绍了当今SMT应用的先进自动光学检查技术，通过分析SMT生产方式，有针对性地提出了配合SMT柔性生产模式的实施技巧与策略，并分析了其在SMT生产上的应用时需注意的几个问题和工艺要点。
　
　关键词：AOI;SMT
　
　
　引言
　
　经过近10年的努力，自动光学检测系统（AOI）最终被成功地运用在印刷电路板（PCB）的贴装生产线上。在这段时间内，AOI供应商数量急剧增加，各种AOI技术也得到了长足发展。目前，从简单的摄像系统到复杂的3-D X光检测系统，众多供应商们已几乎能够提供可以适用于所有自动生产线的AOI设备。
　
　过去十年当中，锡膏印刷机和SMT 贴片机的性能得到了改善，这使得产品组装的速度、精确度和可靠性都得到了提高，大制造商的成品率也因此得以提高。元器件生产商提供的越来越多的SMT封装元件，也推动了印刷电路板组装线自动化的发展，而SMT元件的自动贴装几乎可以完全杜绝生产线上人工组装可能产生的错误。
　
　在电子组装业中，元件的微型化和密集化一直以来是发展趋势，这促使制造商为其生产线安装AOI设备，因为依靠人工已经不可能对分布细密的元件进行可靠而一致的检测，并且保存精确的检测记录。而AOI则可以进行反复而精确的检测，检测结果的存贮和发布还可以实现电子化。 
　AOI已成为有效的过程控制工具，它可以帮助制造商提高在线测试(ICT)或功能测试的通过率、降低目检和ICT的人工成本、避免ICT成为产能瓶颈、缩短新产品产能提升周期以及通过统计过程控制(SPC)改善成品率。 作为对传统测试方法经济、可靠的补充，AOI被用做测量印刷机或组件贴装机性能的过程监测工具，其优点如下。
　
　检查和纠正PCB缺陷，在过程监测期间进行的成本远远低于在最终测试和检查之后进行的成本。
　
　能尽早发现重复性错误，如贴装位移或不正确的料盘安装等。
　为工艺技术人员提供SPC资料。AOI技术的统计分龉δ苡隨PC工艺管理技术的结合为SMT生产工艺的适时完善提供了有力的武器，PCB装配的成品率进而得到明显的提高。随着现代制造业规模的扩大，生产的受控越来越重要，对SPC资料的需求也不断增长，AOI系统的应用将越发显出其重要性。
　
　能适应PCB组装密度进一步提高的要求。随着电子产品组装密度的大幅提高，传统的一些测试技术，如ICT等，已不能适应SMT技术的发展要求，0402片式组件的出现已经使ICT无法检测，而AOI则不会受这些因素的影响。
　
　测试程序生成迅速。AOI设备的测试程序可直接由CAD资料生成，十分快捷。与ICT相比，由于无需制作专门的夹具，其测试成本也大幅降低。
　能跟上SMT生产线的生产节拍。目前许多工厂在生产过程中主要依靠人工目检对PCB组件进行检验，随着PCB尺寸的加大和组件数的增多，这种检测方式已经不堪重负。而AOI测试目前能做到0.1秒/幅的速度，可以满足在线检测的要求。
　
　检测的可靠性较高。检测的要素是精确性和可靠性，人工目检始终有其局限性，而AOI测试则避免了这方面的不利因素，能保持较好的精确性和可靠性。
　
　图1　AOI的放置策略（略）
　
　
　应用策略与技巧 
　
　检测设备所放置的位置可以实现或阻碍检查目标，不同的位置可产生相应的不同程控信息。一般说来，实施AOI的目标是改进全面的最终品质，所以把设备放在过程的后面可能比放在前面更有价值。把设备放在前面的原因是，在过程的早期维修缺陷的成本大大低于发货前的维修成本。可是，许多缺陷是在生产的后期出现的，这意味着不管前面发现多少缺陷，发货前还是需要全面的视觉检查。
　
　一般情况下，如图1所示，可以在一条生产线的四个生产步骤中的任意一步之后有效地运用AOI。以下几个段落将分别介绍AOI在SMT PCB生产线上的四个不同生产步骤后的应用。我们可以粗略地将AOI分为预防问题与发现问题两类，锡膏印刷之后、(片式)元件贴放之后和元件贴放之后的检测可以归为预防问题一类，而最后一个步骤-回流焊接之后的检测-则可以归于发现问题一类，因为在这个步骤检测并不能阻止缺陷的产生。
　
　1． 锡膏印刷之后：有缺陷的焊接在很大程度上均来源于有缺陷的锡膏印刷。在这个阶段，可以很容易、很经济地清除掉PCB上的焊接缺陷。大多数2D检测系统便能监控锡膏的偏移和歪斜、不足的锡膏区域以及溅锡和短路，3D系统还可以测量焊锡的量。
　
　2． 片式元件贴放之后：这个阶段的检测可以检查出片式元件缺件、移位、歪斜和片式元件的方向故障。这个检测系统同时还可以检查用于连接密间距和球栅阵列（BGA）元件的焊盘上的锡膏。
　
　3． 芯片贴放之后：在设备向PCB上贴装芯片之后，检测系统能够检查出PCB上缺失、偏移以及歪斜的芯片，还能查出芯片极性的错误。
　
　4． 回流焊接之后：在生产线的末端，检测系统可以检查元件的缺失、偏移和歪斜，以及所有极性方面的缺陷。该系统还必需对焊点的正确性以及锡膏不足、焊接短路和翘脚等缺陷进行检测。如果需要，还可以在第2、3和4步骤加入光学字符识别（OCR）和光学字符校验（OCV）这两种方法进行检测。
　
　工程师和厂商对不同检测方法利弊的讨论总是无休止的，其实选择的主要标准应该着眼于元件和工艺的类型、故障谱以及对产品可靠性的要求。如果使用许多BGA、芯片级封装（CSP）或者倒装芯片元件，就需要将检测系统应用到第一和第二步骤，以发挥其最大的功效。另外，在第四阶段后进行检测，可以有效地发现低档消费品的缺陷。而对运用在航空航天、医学及安全产品（汽车气囊）领域的PCB来说，由于对质量要求十分严格，则可能会要求在生产线上的许多地方都进行检测，尤其是在第二和第四步骤后，对这一类PCB可以选用X射线来进行检测。
　
　
　引进AOI设备的意义 
　
　引进AOI设备的意义首先在于，克服了人工目检的局限性。目前，在产品生产过程检测上主要依靠人工目检，由于人工检验的主观性，其检验结果并不十分令人信服。而且，对于高密度复杂的表面贴装电路板，人工目检即不可靠也不经济，而对微小的组件，如0603及0402等，人工目检实际上已失去了意义。
　
　另外，引进AOI设备可以改变先进生产设备与落后检测方式的不协调。目前许多PCB组装生产企业斥巨资引进了先进的SMT生产线，但是与之不相协调的是，在全自动的生产线上仍有一排排的检测工人的身影。引进AOI设备，势必会在这方面有大幅改善，进而提高工厂的企业形象。
　
　尽管AOI技术目前还存在着诸多问题，但其发展前景十分看好，各种设备纷纷被推出，许多先进的制造厂家都引进了这一检测技术，并在实际使用过程中获得了许多有益的经验。引进这一新技术，将会促使工艺技术人员尽快接触熟悉这一新技术，从而能有效利用这一新技术去改善目前生产品质。 
　
　
　避免AOI测试的局限性 
　
　由于AOI技术是一项新技术，还有一些不完善的地方，因此在引进上不能盲目。对于正在考虑引进这一新技术的企业，建议在对各种型号AOI设备进行仔细调研的基础上，先引进一台适合的AOI设备离线使用，主要用于工厂所有SMT生产线产品的抽检工作。若生产线出现特别的问题，可根据情况对某条线特别的位置(如回流焊后等)进行全检，这样既兼顾了设备的利用率，同时又考虑了对工厂所有SMT生产线进行监控的要求，并节约了生产投资。若使用情况良好，可考虑再引进几台AOI设备在线使用，以改变目前主要依靠人工目测的现状，提高工厂的自动化生产水平。
　
　任何事物都不可能是十全十美，AOI技术也存在其不足之处，如AOI系统不能检测电路错误，对不可见焊点(如BGA)的检测无能为力，AOI检测设备的可靠性、准确性不能令人完全信任及SPC应用不够成熟等。需要指出的是，由于上述局限性的存在，AOI还不能完全取代ICT和X射线测试等其它技术，应通过与其它技术一起使用来达到最佳的测试效果。

	　

	

	西门子这样培训人才 

西门子这样培训人才
　　 
　　
　　--------------------------------------------------------------------------------
　　 
　　时间：2004-2-15 21:28:57 来源：赢周刊 作者：刘文军 宋宏涛 阅读1243次 
　　 
　　是什么造就了西门子１５０多年的辉煌？高质量的产品、完善的售后服务、不断创业和创新以及高效的人才培训，被认为是西门子成功的关键。在人才培训方面，西门子创造了独具特色的培训体系。西门子的人才培训计划从新员工培训、大学精英培训到员工再培训，涵盖了业务技能、交流能力和管理能力的培育，为公司新员工具有较高的业务能力，大量的生产、技术和管理人才储备，员工知识、技能、管理能力的不断更新和提高提供了保证，因此西门子长年保持着公司员工的高素质，这是西门子强大竞争力的来源之一。
　　
　　新员工培训
　　
　　
　　新员工培训又称第一职业培训。在德国，一般从１５～２０岁的年轻人，如果中学毕业后没有进入大学，要想工作，必须先在企业接受三年左右的第一职业培训。在第一职业培训期间，学生要接受双轨制教育：一周工作五天，其中三天在企业接受工作培训，另外两天在职业学校学习知识。这样，学生不仅可以在工厂学到基本的熟练技巧和技术，而且可以在职业学校受到相关基础知识教育。通过接近真刀实枪的作业，他们的职业能力及操作能力都会得到提高。由于企业内部的培训设施基本上使用的是技术最先进的培训设施，保证了第一职业培训的高水平，因此第一职业教育证书在德国经济界享有很高的声誉。由于第一职业培训理论与实践结合，为年轻人进入企业提供了有效的保障，也深受年轻人欢迎。在德国，中学毕业生中有６０％～７０％接受第一职业培训，２０％～３０％选择上大学。
　　
　　 
　　
　　西门子早在１９９２年就拨专款设立了专门用于培训工人的“学徒基金”。现在公司在全球拥有６０多个培训场所，如在公司总部慕尼黑设有韦尔纳·冯·西门子学院，在爱尔兰设有技术助理学院，它们都配备了最先进的设备，每年培训经费近８亿马克。目前共有１万名学徒在西门子接受第一职业培训，大约占员工总数的５％，他们学习工商知识和技术，毕业后可以直接到生产一线工作。
　　
　　 
　　
　　在中国，西门子与北京市国际技术合作中心合作，共同建立了北京技术培训中心，西门子投资４０００万马克。合同规定，中心在合同期内负责为西门子在华建立的合资企业提供人员培训，目前该中心每年可以对８００人进行培训。
　　
　　 
　　
　　第一职业培训（新员工培训）保证了员工一正式进入公司就具有很高的技术水平和职业素养，为企业的长期发展奠定了坚实的基础。
　　
　　 
　　
　　大学精英培训
　　
　　 
　　
　　西门子计划每年在全球接收３０００多名大学生，为了利用这些宝贵的人才，西门子也制定了专门的计划。
　　
　　 
　　
　　进入西门子的大学毕业生首先要接受综合考核，考核内容既包括专业知识，也包括实际工作能力和团队精神，公司根据考核的结果安排适当的工作岗位。此外，西门子还从大学生中选出３０名尖子进行专门培训，培养他们的领导能力，培训时间为１０个月，分三个阶段进行。第一阶段，让他们全面熟悉企业的情况，学会从因特网上获取信息；第二阶段，让他们进入一些商务领域工作，全面熟悉本企业的产品，并加强他们的团队精神；第三阶段，将他们安排到下属企业（包括境外企业）承担具体工作，在实际工作中获取实践经验和知识技能。目前，西门子共有４００多名这种“精英”，其中１／４在接受海外培训或在国外工作。
　　
　　 
　　
　　大学精英培训计划为西门子储备了大量管理人员。
　　
　　 
　　
　　员工五级别在职培训
　　
　　 
　　
　　西门子人才培训的第三个部分是员工在职培训。西门子公司认为，在世界性的竞争日益激烈的市场上，在革新、颇具灵活性和长期性的商务活动中，人是最主要的力量，知识和技术必须不断更新、换代，才能跟上商业环境以及新兴技术的发展步伐，所以公司正在努力走上一个“学习型企业”之路。为此，西门子特别重视员工的在职培训，在公司每年投入的８亿马克培训费中，有６０％用于员工在职培训。西门子员工的在职培训和进修主要有两种形式：西门子管理教程和在职培训员工再培训计划，其中管理教程培训尤为独特和成效卓著。
　　
　　 
　　
　　西门子员工管理教程分五个级别，各级培训分别以前一级别培训为基础，从第五级别到第一级别所获技能依次提高，其具体培训内容大致如下：
　　
　　 
　　
　　第五级别：管理理论教程
　　
　　 
　　
　　培训对象：具有管理潜能的员工
　　
　　 
　　
　　培训目的：提高参与者的自我管理能力和团队建设能力
　　
　　 
　　
　　培训内容：西门子企业文化、自我管理能力、个人发展计划、项目管理、了解及满足客户需求的团队协调技能
　　
　　 
　　
　　培训日程：与工作同步的一年培训，分别为为期三天的两次研讨会和一次开课讨论会
　　
　　 
　　
　　第四级别：基础管理教程
　　
　　 
　　
　　培训对象：具有较高潜力的初级管理人员
　　
　　 
　　
　　培训目的：让参与者准备好进行初级管理工作
　　
　　 
　　
　　培训内容：综合项目完成、质量及生产效率管理、财务管理、流程管理、组织建设及团队行为、有效的交流和网络化
　　
　　 
　　
　　培训日程：与工作同步的一年培训，为期五天的研讨会两次和为期两天的开课讨论会一次
　　
　　 
　　
　　第三级别：高级管理教程
　　
　　 
　　
　　培训对象：负责核心流程或多项职能的管理人员
　　
　　 
　　
　　培训目的：开发参与者的企业家潜能
　　
　　 
　　
　　培训内容：公司管理方法、业务拓展及市场发展策略、技术革新管理、西门子全球机构、多元
　　
　　文化间的交流、改革管理、企业家行为及责任感
　　
　　 
　　
　　培训日程：一年半与工作同步的培训，为期五天的研讨会两次。
　　
　　 
　　
　　第二级别：总体管理教程
　　
　　 
　　
　　培训对象：必须具备下列条件之一：（１）管理业务或项目并对其业绩全权负责者；（２）负责全球性、地区性的服务者；（３）至少负责两个职能部门者；（４）在某些产品、服务方面是全球性、地区性业务的管理人员。
　　
　　 
　　
　　培训目的：塑造领导能力。
　　
　　 
　　
　　培训内容：企业价值、前景与公司业绩之间的相互关系、高级战略管理技术、知识管理、识别全球趋势、调整公司业务、管理全球性合作。
　　
　　 
　　
　　培训日程：与工作同步的培训两年，每次为期六天的研讨会两次
　　
　　 
　　
　　第一级别：西门子执行教程
　　
　　 
　　
　　培训对象：已经或者有可能担任重要职位的管理人员。
　　
　　 
　　
　　培训目的：提高领导能力。
　　
　　 
　　
　　培训内容：根据参与者的情况特别安排。
　　
　　 
　　
　　培训日程：根据需要灵活掌握
　　
　　 
　　
　　培训内容根据管理学知识和西门子公司业务的需要而制定，随着二者的发展变化，培训内容需要不断更新
　　 
　　 
　　
　



	【相关内容】



	  
	

	IBM的员工培训 

	

	是什么力量使IBM历经风雨而不断发展呢?IBM自己总结说，\"杰出尽职的人才组成团队是成功之本\"。IBM在全球的雇员超过30万人，业务涉及160多个国家和地区。自1992年IBM中国有限公司成立至今，IBM中国公司的员工也已超过2500人。 
　　
　　IBM为什么能够吸引优秀的人才并充分发挥他们的潜能呢?日前，记者就此问题采访了IBM中国投资有限公司人力资源部经理白文杰小姐，得以领略IBM成功的奥秘。 
　　 
　　新员工的历程 
　　 
　　公司的发展及多元化文化的需要，IBM要经常招纳新员工，补充新鲜血液。IBM招纳员工要看其基本职业素质和专业技能两个方面。基本职业素质内容包括沟通技巧、计算机操作能力、英文水平及发展潜力等。其中，IBM非常看中个人发展潜力，因为IBM认为这关系到员工学习新知识、接受新观念、适应新环境的能力，关系到员工是否能够有所发展。 
　　
　　新员工进入IBM，首先要进行为期4个月的集中培训。培训内容包括IBM的历史背景、规章制度、技术和产品以及基本的工作规范和工作技巧。培训采用课堂授课和实地练习两种形式。培训结束后，进行考核。合格者，获得结业证明；而不合格者，将被淘汰。 
　　
　　在IBM看来，经过4个月的培训，只是使受训者有了一个IBM员工的基本概念。要成为IBM的正式员工，还要经过一年的实习。实习期间，公司给每个新员工派一位师傅，一对一地进行帮带。而且，师傅和徒弟要共同制定一个实习计划，明确师傅教什么、徒弟学什么。实习期间，要定期向人力资源部和新员工所在部门反馈实习情况。 
　　
　　实习结束后，到了选择走什么路的时候了。年初，员工要做工作计划和个人发展计划，提出继续深入做现在岗位工作或变换岗位的计划和职业生涯发展计划。如果决定继续做现有岗位，员工可以提出自己还需要参加哪些内容的培训，想参与哪个项目，也可以要求继续有一个师傅带自己。如果提出变换岗位，要说明现有素质能力及如何适应新岗位。 
　　 
　　员工的职业生涯 
　　 
　　IBM以员工为企业最重要的资产，以\"尊重员工，协助自重；适才适职，发挥潜能；人才培养，技能提升\"为原则，在平等及受到尊重的环境中，向员工提供充满挑战性的工作、系统的学习和培训以及成功的机会，强调员工工作中的价值与满足感。IBM致力于把每位员工实现自身价值的过程，凝聚为企业发展源源不绝的强大动力，让员工与公司一起成长。 
　　
　　IBM对员工的成长有很大的期望，每个员工也都有自己的发展需要，但能升到经理、总监的只是少数人，所以，IBM向员工提供管理和专业两种成长渠道，使员工有多种机会和广阔的空间去发展自己的职业生涯，实现个人的职业理想。员工在自己的职业生涯发展规划中，如果提出想做经理，在管理方向发展，公司则要考察该员工是否有这个潜力。考察结果认为有发展潜力，则把该员工存入经理人才储备库，并列入经理培训计划中去，在适当时候接受3个月时间的经理人员培训。经理培训内容主要包括学习管理技巧、训练领导才能、扩大视野、熟悉跨部门的关系网络。另外，还给学员一个具体项目做，体会作为团队领导的责任、义务。课程合格者，遇有经理职位空缺时，可以立即上岗。 
　　
　　如果员工想做技术人员，在专业方向发展，IBM也提供了广阔的发展空间，可以一级一级地向上发展。当发展到一定级别，并且具备以下三个条件：1．作过一定的项目；2．带过新员工；3．在公司培训中教过一定的课程，就可以参加公司专门组织的考试，并进行答辩。答辩合格者，给予相当于高级职称的级别，这个级别和管理职位的总监平级。 
　　
　　员工培训 
　　
　　IBM注重员工的培训，制定有非常完备的员工培训制度和具体实施计划。培训形式除传统的教师培训外，广泛采用和推广网上培训。IBM建立了自己的网上大学，在网上开设几千门课程，并向员工提供资金帐号，供员工根据自己的时间情况随时安排学习，解决了学习、培训与工作冲突的问题。课程形式既有教材学习，也有真实或虚拟项目训练，具有较强的实用性。 
　　
　　IBM还提倡员工边工作边学习，或者在业余时间参加各类课程学习，以提高工作效率和个人发展潜力。每个员工可以提出自己需要去参加哪些内容培训，只要与工作有关、合理，公司一般都会同意。IBM专门有一个学费报销计划，给参加培训的员工报销学费。公司还欢迎员工主动和经理讨论自己的学习计划，以保证学习计划与个人的业务发展、公司的业务环境相符合。 
　　
　　\"以人为本\"--IBM倡导并在员工之间营造一种家庭气氛，不鼓励员工之间的恶性竞争。在IBM有许多娱乐俱乐部，开展各种员工娱乐活动，以便员工在轻松的气氛中，建立真诚友谊，形成亲密团队。IBM非常关心员工的个人生活，为员工提供较高的福利待遇，办理医疗、失业、养老等保险，并推出员工住房自助计划。员工生病或需要照顾家庭，以及去脱产学习时，都可以休假，不用担心会失去自己的工作。在IBM看来，在宽松的大家庭气氛中，每位员工才能潜心工作，才能富于创新，为客户奉献一个又一个奇迹。 
　　
　　\"机会平等\"--IBM为每一位员工提供平等的工作、培训和晋升机会。 
　　
　　\"全面沟通\"--IBM采用定期部门会议、与高层管理人员面谈、员工意见调查、直言不讳信箱等多种具体方法，实现员工与公司的全面沟通。 
　　
　　\"建议计划\"--IBM鼓励员工提出、参与和接受建设性建议，并且所有被采纳的建议都给予相应的承认和鼓励。 
　　
　　\"功绩评估\"--个人功绩评估系统是IBM薪酬的基石，公司将透过个人工作计划及评估来衡量每位员工的实际表现。 
　　
　　美国《时代周刊》曾这样评价IBM：\"没有任何企业会这样对世界产业和人类生活方式带来和将要带来如此巨大的影响。\"这恐怕是对一个企业的最高评价，也从另一个角度说明IBM的成功。关心和积极帮助员工的个人成长，并把员工自身价值的实现与企业的发展有机地结合起来，让员工与公司一起成长，这应该是IBM成功的真正奥秘。 
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	一、网络的发展历程 
一、网络的发展历程 

互联网产生于1969年初，它的前身是阿帕网（ARPA网），是美国国防部高级研究计划管理局为准军事目的而建立的，开始时只连接了4台主机，这便是只有四个网点的“网络之父”； 到了 1972年公开展示时，由于学术研究机构及政府机构的加入，这个系统已经连接了50所大学和研究 机构的主机；1982年ARPA网又实现了与其他多个网络的互联，从而形成了以ARPANET为主干网的互联网。 

1983年，美国国家科学基金会NSF提供巨资，建造了全美五大超级计算中心。为使全国的科学家、工程师能共享超级计算机的设施，又建立了基于IP协议的计算机通信网络NFSNET。 最初的NFS使用传输速率为56Kbps的电话线通信，但根本不能满足需要。于是NFS便在全国按地区划分的计算机广域网，并将他们与超级计算中心相连，最后又将各超级计算中心互连起来，通过连接各区域网的高速数据专线，而连接成为NSFNET的主干网。1986年，NFSNET建成后取代了ARPA 网而成为互联网的主干网。期以ARPANET为主干网的互联网只对少数的专家以及政府要员开放， 则而以NFSNET为主干网的互联网向社会开放。 到了九十年代，随着电脑的普及信息技术的发展， 互联网迅速地商业化，以其独有的魅力和爆炸式的传播速度成为当今的热点。商业利用是互联网前进的发动机，一方面，网点的增加以及众多企业商家的参与使互联网的规模急剧扩大，信息量也成倍增加；另一方面，更刺激了网络服务的发展。 互联网从硬件角度讲是世界上最大的计算机互联网络，它连接了全球不计其数的网络与电脑，也是世界上最为开放的系统。但这并不确切， 它也是一个实用而且有趣的巨大信息资源，允许世界上数以亿计的人们进行通讯和共享信息。互联网仍在迅猛发展，并于发展中不断得到更新并被重新定义。 

互联网在中国起步时间虽然不长， 但却保持着惊人的发展速度。全国目前已有中国科学技术网络（CSTNET）、中国教育和科研计算机网络（CERNET）、ChinaNET、中国金桥信息网（ChinaGBN）四大互联网和众多的ISP，中文网站也不断涌现。 

二、计算机网络的概念 
对“计算机网络”这个概念的理解和定义，随着计算机网络本身的发展，人们提出了各种不同的观点。 

　　早期的计算机系统是高度集中的，所有的设备安装在单独的大房间中，后来出现了批处理和分时系统，分时系统所连接的多个终端必须紧接着主计算机。50年代中后期，许多系统都将地理上分散的多个终端通过通信线路连接到一台中心计算机上，这样就出观了第一代计算机网络。 

　　第一代计算机网络是以单个计算机为中心的远程联机系统。典型应用是由一台计算机和全美范围内2000多个终端组成的飞机定票系统。 

　　终端：一台计算机的外部设备包括CRT控制器和键盘，无GPU内存。 

　　随着远程终端的增多，在主机前增加了前端机FEP当时，人们把计算机网络定义为“以传输信息为目的而连接起来，实现远程信息处理或近一步达到资源共享的系统”，但这样的通信系统己具备了通信的雏形。 

　　第二代计算机网络是以多个主机通过通信线路互联起来，为用户提供服务，兴起于60年代后期，典型代表是美国国防部高级研究计划局协助开发的ARPAnet。 

　　主机之间不是直接用线路相连，而是接口报文处理机IMP转接后互联的。IMP和它们之间互联的通信线路一起负责主机间的通信任务，构成了通信子网。通信子网互联的主机负责运行程序，提供资源共享，组成了资源子网。 

　　两个主机间通信时对传送信息内容的理解，信息表示形式以及各种情况下的应答信号都必须遵守一个共同的约定，称为协议。 

　　在ARPA网中，将协议按功能分成了若干层次，如何分层，以及各层中具体采用的协议的总和，称为网络体系结构，体系结构是个抽象的概念，其具体实现是通过特定的硬件和软件来完成的。 

　　70年代至80年代中第二代网络得到迅猛的发展。 

　　第二代网络以通信子网为中心。这个时期，网络概念为“以能够相互共享资源为目的互联起来的具有独立功能的计算机之集合体”，形成了计算机网络的基本概念。 

　　第三代计算机网络是具有统一的网络体系结构并遵循国际标准的开放式和标准化的网络。 

　　IS0在1984年颁布了0SI／RM，该模型分为七个层次，也称为0SI七层模型，公认为新一代计算机网络体系结构的基础。为普及局域网奠定了基础。 

　　70年代后，由于大规模集成电路出现，局域网由于投资少，方便灵活而得到了广泛的应用和迅猛的发展，与广域网相比有共性，如分层的体系结构，又有不同的特性，如局域网为节省费用而不采用存储转发的方式，而是由单个的广播信道来连结网上计算机。 

　　第四代计算机网络从80年代末开始，局域网技术发展成熟，出现光纤及高速网络技术，多媒体，智能网络，整个网络就像一个对用户透明的大的计算机系统，发展为以Internet为代表的互联网。 

　　计算机网络：将多个具有独立工作能力的计算机系统通过通信设备和线路由功能完善的网络软件实现资源共享和数据通信的系统。 

　 
[color=red]【再具体一下就是：凡是处在不同地理位置的多台具有独立功能的计算机通过某种通讯介质连接起来，并以某种硬件和软件（网络协议和网络系统）进行管理并实行网络资源通讯和共享的系统】[/color 

所谓的某种介质可以是有线也可以是无线的。有线的如【同轴电缆】【双绞线】【光缆】 
无线的如【红外短波】【微波】【超短波卫星】 [!--empirenews.page--]


三、计算机网络的功能 
计算机网络的功能 
计算机网络的功能主要体现在三个方面：信息交换、资源共享、分布式处理。 

⑴信息交换 

这是计算机网络最基本的功能,主要完成计算机网络中各个节点之间的系统通信。用户可以在网上传送电子邮件、发布新闻消息、进行电子购物、电子贸易、远程电子教育等。 

⑵资源共享 

所谓的资源是指构成系统的所有要素,包括软、硬件资源,如：计算处理能力、大容量磁盘、高速打印机、绘图仪、通信线路、数据库、文件和其他计算机上的有关信息。由于受经济和其他因素的制约,这些资源并非(也不可能)所有用户都能独立拥有,所以网络上的计算机不仅可以使用自身的资源,也可以共享网络上的资源。因而增强了网络上计算机的处理能力,提高了计算机软硬件的利用率。 

⑶分布式处理 

一项复杂的任务可以划分成许多部分,由网络内各计算机分别协作并行完成有关部分,使整个系统的性能大为增强。 


【黑客的最终目标就是实行资源共享，把不给看的东西也给搞到手】 
怎么样不违背计算机的网络功能吧！ 

四、计算机网络分类 

计算机网络的分类方式有很多种,可以按地理范围、拓扑结构、传输速率和传输介质等分类。 

⑴按地理范围分类 

①局域网LAN(Local Area Network) 

局域网地理范围一般几百米到10km之内,属于小范围内的连网。如一个建筑物内、一个学校内、一个工厂的厂区内等。局域网的组建简单、灵活,使用方便。 

②城域网MAN(Metropolitan Area Network) 

城域网地理范围可从几十公里到上百公里,可覆盖一个城市或地区,是一种中等形式的网络。 

③广域网WAN(Wide Area Network) 

广域网地理范围一般在几千公里左右,属于大范围连网。如几个城市,一个或几个国家,是网络系统中的最大型的网络,能实现大范围的资源共享,如国际性的Internet网络。 

⑵按传输速率分类 

网络的传输速率有快有慢,传输速率快的称高速网,传输速率慢的称低速网。传输速率的单位是b/s(每秒比特数,英文缩写为bps)。一般将传输速率在Kb/s—Mb/s范围的网络称低速网,在Mb/s—Gb/s范围的网称高速网。也可以将Kb/s网称低速网,将Mb/s网称中速网,将Gb/s网称高速网。 

网络的传输速率与网络的带宽有直接关系。带宽是指传输信道的宽度,带宽的单位是Hz(赫兹)。按照传输信道的宽度可分为窄带网和宽带网。一般将KHz—MHz带宽的网称为窄带网,将MHz—GHz的网称为宽带网,也可以将kHz带宽的网称窄带网,将MHz带宽的网称中带网,将GHz带宽的网称宽带网。通常情况下,高速网就是宽带网,低速网就是窄带网。 

⑶按传输介质分类 

传输介质是指数据传输系统中发送装置和接受装置间的物理媒体,按其物理形态可以划分为有线和无线两大类。 

①有线网 

传输介质采用有线介质连接的网络称为有线网,常用的有线传输介质有双绞线、同轴电缆和光导纤维。 

●双绞线是由两根绝缘金属线互相缠绕而成,这样的一对线作为一条通信线路,由四对双绞线构成双绞线电缆。双绞线点到点的通信距离一般不能超过100m。目前,计算机网络上使用的双绞线按其传输速率分为三类线、五类线、六类线、七类线,传输速率在10Mbps到600Mbps之间,双绞线电缆的连接器一般为RJ-45。 

●同轴电缆由内、外两个导体组成,内导体可以由单股或多股线组成,外导体一般由金属编织网组成。内、外导体之间有绝缘材料,其阻抗为50Ω。同轴电缆分为粗缆和细缆,粗缆用DB-15连接器,细缆用BNC和T连接器。 

●光缆由两层折射率不同的材料组成。内层是具有高折射率的玻璃单根纤维体组成,外层包一层折射率较低的材料。光缆的传输形式分为单模传输和多模传输,单模传输性能优于多模传输。所以,光缆分为单模光缆和多模光缆,单模光缆传送距离为几十公里,多模光缆为几公里。光缆的传输速率可达到每秒几百兆位。光缆用ST或SC连接器。光缆的优点是不会受到电磁的干扰,传输的距离也比电缆远,传输速率高。光缆的安装和维护比较困难,需要专用的设备。 

②无线网 

采用无线介质连接的网络称为无线网。目前无线网主要采用三种技术：微波通信,红外线通信和激光通信。这三种技术都是以大气为介质的。其中微波通信用途最广,目前的卫星网就是一种特殊形式的微波通信,它利用地球同步卫星作中继站来转发微波信号,一个同步卫星可以覆盖地球的三分之一以上表面,三个同步卫星就可以覆盖地球上全部通信区域。 

⑷按拓扑结构分类 

计算机网络的物理连接形式叫做网络的物理拓扑结构。连接在网络上的计算机、大容量的外存、高速打印机等设备均可看作是网络上的一个节点,也称为工作站。计算机网络中常用的拓扑结构有总线型、星型、环型等。 

①总线拓扑结构 

总线拓扑结构是一种共享通路的物理结构。这种结构中总线具有信息的双向传输功能，普遍用于局域网的连接,总线一般采用同轴电缆或双绞线。 

总线拓扑结构的优点是：安装容易,扩充或删除一个节点很容易,不需停止网络的正常工作,节点的故障不会殃及系统。由于各个节点共用一个总线作为数据通路,信道的利用率高。但总线结构也有其缺点：由于信道共享,连接的节点不宜过多，并且总线自身的故障可以导致系统的崩溃。 

②星型拓扑结构 

星型拓扑结构是一种以中央节点为中心,把若干外围节点连接起来的辐射式互联结构。这种结构适用于局域网,特别是近年来连接的局域网大都采用这种连接方式。这种连接方式以双绞线或同轴电缆作连接线路。 

星型拓扑结构的特点是：安装容易,结构简单,费用低,通常以集线器(Hub)作为中央节点,便于维护和管理。中央节点的正常运行对网络系统来说是至关重要的。 

③环型拓扑结构 

环型拓扑结构是将网络节点连接成闭合结构。信号顺着一个方向从一台设备传到另一台设备,每一台设备都配有一个收发器,信息在每台设备上的延时时间是固定的。 


这种结构特别适用于实时控制的局域网系统。 

环型拓扑结构的特点是：安装容易,费用较低,电缆故障容易查找和排除。有些网络系统为了提高通信效率和可靠性,采用了双环结构,即在原有的单环上再套一个环,使每个节点都具有两个接收通道。环型网络的弱点是,当节点发生故障时,整个网络就不能正常工作。 [!--empirenews.page--]

④树型拓扑结构 

树型拓扑结构就像一棵“根”朝上的树,与总线拓扑结构相比,主要区别在于总线拓扑结构中没有“根”。这种拓扑结构的网络一般采用同轴电缆,用于军事单位、政府部门等上、下界限相当严格和层次分明的部门。 

树型拓扑结构的特点：优点是容易扩展、故障也容易分离处理,缺点是整个网络对根的依赖性很大,一旦网络的根发生故障,整个系统就不能正常工作。 

五、计算机网络协议及网络模型 

⑴网络协议 

在计算机网络中一系列的通信规则称为网络协议,如数据的格式是怎样的,以什么样的控制信号联络,具体传送方式是什么,发送方怎样保证数据的完整性、正确性,接收方如何应答等等。这一系列工作就是网络协议需要完成的功能。常见的网络协议有IPX/SPX, TCP/IP等。 

⑵网络互联模型 

计算机联网是随着用户的不同需要而发展起来的,是一个非常复杂的系统。不同的开发者可能会使用完全不同的方式满足使用者的需求,由此产生了不同的网络系统和网络协议。在同一网络系统中网络协议是一致的,节点间通信是方便的,在不同的网络系统中网络协议很可能不一致,这种不一致给网络连接和网际网之间节点的通信造成了很大的不方便。为了解决这个问题,国际标准化组织ISO( International Standardization Organization)于1981年推出“开放系统互联结构模型”即OSI(Open System Interconnection)标准。该标准的目标是希望所有的网络系统都向此标准靠拢,消除不同系统之间因协议不同而造成的通信障碍,使得在互联网范围内,不同的网络系统可以不需要专门的转换装置就能够进行通信。 

OSI不是一个实际的物理模型,而是一个将网络协议规范化了的逻辑参考模型。OSI 根据网络系统的逻辑功能将其分为七层,并对每一层规定了功能、要求、技术特性等,但没有规定具体的实现方法。OSI 仅仅是一个标准,而不是特定的系统或协议。网络开发者可以根据这个标准开发网络系统,制定网络协议;网络用户可以用这个标准来考察网络系统、分析网络协议。下面是OSI七层模型图。 

应用层 

表示层 

会话层 

传输层 

网络层 

数据链路层 

物理层 


【OSI七层参考模型】 

通常把计算机网络分成通信子网和资源子网两大部分。OSI参考模型的低三层：物理层、数据链路层和网络层归于通信子网的范畴;高三层：会话层、表示层和应用层归于资源子网的范畴。传输层起着承上启下的作用 

六、端口分配表 
端口：0 
服务：Reserved 
说明：通常用于分析操作系统。这一方法能够工作是因为在一些系统中“0”是无效端口，当你试图使用通常的闭合端口连接它时将产生不同的结果。一种典型的扫描，使用IP地址为0.0.0.0，设置ACK位并在以太网层广播。 
端口：1 
服务：tcpmux 
说明：这显示有人在寻找SGI Irix机器。Irix是实现tcpmux的主要提供者，默认情况下tcpmux在这种系统中被打开。Irix机器在发布是含有几个默认的无密码的帐户，如：IP、GUEST UUCP、NUUCP、DEMOS 、TUTOR、DIAG、OUTOFBOX等。许多管理员在安装后忘记删除这些帐户。因此HACKER在INTERNET上搜索tcpmux并利用这些帐户。 
端口：7 
服务：Echo 
说明：能看到许多人搜索Fraggle放大器时，发送到X.X.X.0和X.X.X.255的信息。 
端口：19 
服务：Character Generator 
说明：这是一种仅仅发送字符的服务。UDP版本将会在收到UDP包后回应含有垃圾字符的包。TCP连接时会发送含有垃圾字符的数据流直到连接关闭。HACKER利用IP欺骗可以发动DoS攻击。伪造两个chargen服务器之间的UDP包。同样Fraggle DoS攻击向目标地址的这个端口广播一个带有伪造受害者IP的数据包，受害者为了回应这些数据而过载。 
端口：21 
服务：FTP 
说明：FTP服务器所开放的端口，用于上传、下载。最常见的攻击者用于寻找打开anonymous的FTP服务器的方法。这些服务器带有可读写的目录。木马Doly Trojan、Fore、Invisible FTP、WebEx、WinCrash和Blade Runner所开放的端口。 
端口：22 
服务：Ssh 
说明：PcAnywhere建立的TCP和这一端口的连接可能是为了寻找ssh。这一服务有许多弱点，如果配置成特定的模式，许多使用RSAREF库的版本就会有不少的漏洞存在。 
端口：23 
服务：Telnet 
说明：远程登录，入侵者在搜索远程登录UNIX的服务。大多数情况下扫描这一端口是为了找到机器运行的操作系统。还有使用其他技术，入侵者也会找到密码。木马Tiny Telnet Server就开放这个端口。 
端口：25 
服务：SMTP 
说明：SMTP服务器所开放的端口，用于发送邮件。入侵者寻找SMTP服务器是为了传递他们的SPAM。入侵者的帐户被关闭，他们需要连接到高带宽的E-MAIL服务器上，将简单的信息传递到不同的地址。木马Antigen、Email Password Sender、Haebu Coceda、Shtrilitz Stealth、WinPC、WinSpy都开放这个端口。 

端口：31 
服务：MSG Authentication 
说明：木马Master Paradise、Hackers Paradise开放此端口。 
端口：42 
服务：WINS Replication 
说明：WINS复制 
端口：53 
服务：Domain Name Server（DNS） 
说明：DNS服务器所开放的端口，入侵者可能是试图进行区域传递（TCP），欺骗DNS（UDP）或隐藏其他的通信。因此防火墙常常过滤或记录此端口。 
端口：67 
服务：Bootstrap Protocol Server 
说明：通过DSL和Cable modem的防火墙常会看见大量发送到广播地址255.255.255.255的数据。这些机器在向DHCP服务器请求一个地址。HACKER常进入它们，分配一个地址把自己作为局部路由器而发起大量中间人（man-in-middle）攻击。客户端向68端口广播请求配置，服务器向67端口广播回应请求。这种回应使用广播是因为客户端还不知道可以发送的IP地址。 
端口：69 
服务：Trival File Transfer 
说明：许多服务器与bootp一起提供这项服务，便于从系统下载启动代码。但是它们常常由于错误配置而使入侵者能从系统中窃取任何 文件。它们也可用于系统写入文件。[!--empirenews.page--] 
端口：79 
服务：Finger Server 
说明：入侵者用于获得用户信息，查询操作系统，探测已知的缓冲区溢出错误，回应从自己机器到其他机器Finger扫描。 
端口：80 
服务：HTTP 
说明：用于网页浏览。木马Executor开放此端口。 
端口：99 
服务：Metagram Relay 
说明：后门程序ncx99开放此端口。 
端口：102 
服务：Message transfer agent(MTA)-X.400 over TCP/IP 
说明：消息传输代理。 
端口：109 
服务：Post Office Protocol -Version3 
说明：POP3服务器开放此端口，用于接收邮件，客户端访问服务器端的邮件服务。POP3服务有许多公认的弱点。关于用户名和密码交 换缓冲区溢出的弱点至少有20个，这意味着入侵者可以在真正登陆前进入系统。成功登陆后还有其他缓冲区溢出错误。 
端口：110 
服务：SUN公司的RPC服务所有端口 
说明：常见RPC服务有rpc.mountd、NFS、rpc.statd、rpc.csmd、rpc.ttybd、amd等 
端口：113 
服务：Authentication Service 
说明：这是一个许多计算机上运行的协议，用于鉴别TCP连接的用户。使用标准的这种服务可以获得许多计算机的信息。但是它可作为许多服务的记录器，尤其是FTP、POP、IMAP、SMTP和IRC等服务。通常如果有许多客户通过防火墙访问这些服务，将会看到许多这个端口的连接请求。记住，如果阻断这个端口客户端会感觉到在防火墙另一边与E-MAIL服务器的缓慢连接。许多防火墙支持TCP连接的阻断过程中发回RST。这将会停止缓慢的连接。 
端口：119 
服务：Network News Transfer Protocol 
说明：NEWS新闻组传输协议，承载USENET通信。这个端口的连接通常是人们在寻找USENET服务器。多数ISP限制，只有他们的客户才能访问他们的新闻组服务器。打开新闻组服务器将允许发/读任何人的帖子，访问被限制的新闻组服务器，匿名发帖或发送SPAM。 
端口：135 
服务：Location Service 
说明：Microsoft在这个端口运行DCE RPC end-point mapper为它的DCOM服务。这与UNIX 111端口的功能很相似。使用DCOM和RPC的服务利用计算机上的end-point mapper注册它们的位置。远端客户连接到计算机时，它们查找end-point mapper找到服务的位置。HACKER扫描计算机的这个端口是为了找到这个计算机上运行Exchange Server吗？什么版本？还有些DOS攻击直接针对这个端口。 
端口：137、138、139 
服务：NETBIOS Name Service 
说明：其中137、138是UDP端口，当通过网上邻居传输文件时用这个端口。而139端口：通过这个端口进入的连接试图获得NetBIOS/SMB服务。这个协议被用于windows文件和打印机共享和SAMBA。还有WINS Regisrtation也用它。 
端口：143 
服务：Interim Mail Access Protocol v2 
说明：和POP3的安全问题一样，许多IMAP服务器存在有缓冲区溢出漏洞。记住：一种LINUX蠕虫（admv0rm）会通过这个端口繁殖，因此许多这个端口的扫描来自不知情的已经被感染的用户。当REDHAT在他们的LINUX发布版本中默认允许IMAP后，这些漏洞变的很流行。这一端口还被用于IMAP2，但并不流行。 
端口：161 
服务：SNMP 
说明：SNMP允许远程管理设备。所有配置和运行信息的储存在数据库中，通过SNMP可获得这些信息。许多管理员的错误配置将被暴露在Internet。Cackers将试图使用默认的密码public、private访问系统。他们可能会试验所有可能的组合。SNMP包可能会被错误的指向用户的网络。 [!--empirenews.page--]
端口：177 
服务：X Display Manager Control Protocol 
说明：许多入侵者通过它访问X-windows操作台，它同时需要打开6000端口。 
端口：389 
服务：LDAP、ILS 
说明：轻型目录访问协议和NetMeeting Internet Locator Server共用这一端口。 
端口：443 
服务：Https 
说明：网页浏览端口，能提供加密和通过安全端口传输的另一种HTTP。 
端口：456 
服务：[NULL] 
说明：木马HACKERS PARADISE开放此端口。 
端口：513 
服务：Login,remote login 
说明：是从使用cable modem或DSL登陆到子网中的UNIX计算机发出的广播。这些人为入侵者进入他们的系统提供了信息。 
端口：544 
服务：[NULL] 
说明：kerberos kshell 
端口：548 
服务：Macintosh,File Services(AFP/IP) 
说明：Macintosh,文件服务。 
端口：553 
服务：CORBA IIOP （UDP） 
说明：使用cable modem、DSL或VLAN将会看到这个端口的广播。CORBA是一种面向对象的RPC系统。入侵者可以利用这些信息进入系统。 
端口：555 
服务：DSF 
说明：木马PhAse1.0、Stealth Spy、IniKiller开放此端口。 
端口：568 
服务：Membership DPA 
说明：成员资格 DPA。 
端口：569 
服务：Membership MSN 
说明：成员资格 MSN。 
端口：635 
服务：mountd 
说明：Linux的mountd Bug。这是扫描的一个流行BUG。大多数对这个端口的扫描是基于UDP的，但是基于TCP的mountd有所增加（mountd同时运行于两个端口）。记住mountd可运行于任何端口（到底是哪个端口，需要在端口111做portmap查询），只是Linux默认端口是635，就像NFS通常运行于2049端口。 
端口：636 
服务：LDAP 
说明：SSL（Secure Sockets layer） 
端口：666 
服务：Doom Id Software 
说明：木马Attack FTP、Satanz Backdoor开放此端口 
端口：993 
服务：IMAP 
说明：SSL（Secure Sockets layer） 
端口：1001、1011 
服务：[NULL] 
说明：木马Silencer、WebEx开放1001端口。木马Doly Trojan开放1011端口。 
端口：1024 
服务：Reserved 
说明：它是动态端口的开始，许多程序并不在乎用哪个端口连接网络，它们请求系统为它们分配下一个闲置端口。基于这一点分配从端口1024开始。这就是说第一个向系统发出请求的会分配到1024端口。你可以重启机器，打开Telnet，再打开一个窗口运行natstat -a 将会看到Telnet被分配1024端口。还有SQL session也用此端口和5000端口。 
端口：1025、1033 
服务：1025：network blackjack 1033：[NULL] 
说明：木马netspy开放这2个端口。 
端口：1080 
服务：SOCKS 
说明：这一协议以通道方式穿过防火墙，允许防火墙后面的人通过一个IP地址访问INTERNET。理论上它应该只允许内部的通信向外到达INTERNET。但是由于错误的配置，它会允许位于防火墙外部的攻击穿过防火墙。WinGate常会发生这种错误，在加入IRC聊天室时常会看到这种情况。 
端口：1170 
服务：[NULL] 
说明：木马Streaming Audio Trojan、Psyber Stream Server、Voice开放此端口。 
端口：1234、1243、6711、6776 
服务：[NULL] 
说明：木马SubSeven2.0、Ultors Trojan开放1234、6776端口。木马SubSeven1.0/1.9开放1243、6711、6776端口。 [!--empirenews.page--]
端口：1245 
服务：[NULL] 
说明：木马Vodoo开放此端口。 
端口：1433 
服务：SQL 
说明：Microsoft的SQL服务开放的端口。 
端口：1492 
服务：stone-design-1 
说明：木马FTP99CMP开放此端口。 
端口：1500 
服务：RPC client fixed port session queries 
说明：RPC客户固定端口会话查询 
端口：1503 
服务：NetMeeting T.120 
说明：NetMeeting T.120 
端口：1524 
服务：ingress 
说明：许多攻击脚本将安装一个后门SHELL于这个端口，尤其是针对SUN系统中Sendmail和RPC服务漏洞的脚本。如果刚安装了防火墙就看到在这个端口上的连接企图，很可能是上述原因。可以试试Telnet到用户的计算机上的这个端口，看看它是否会给你一个SHELL。连接到600/pcserver也存在这个问题。 
端口：1600 
服务：issd 
说明：木马Shivka-Burka开放此端口。 

端口：1720 
服务：NetMeeting 
说明：NetMeeting H.233 call Setup。 

端口：1731 
服务：NetMeeting Audio Call Control 
说明：NetMeeting音频调用控制。 

端口：1807 
服务：[NULL] 
说明：木马SpySender开放此端口。 

端口：1981 
服务：[NULL] 
说明：木马ShockRave开放此端口。 

端口：1999 
服务：cisco identification port 
说明：木马BackDoor开放此端口。 

端口：2000 
服务：[NULL] 
说明：木马GirlFriend 1.3、Millenium 1.0开放此端口。 

端口：2001 
服务：[NULL] 
说明：木马Millenium 1.0、Trojan Cow开放此端口。 

端口：2023 
服务：xinuexpansion 4 
说明：木马Pass Ripper开放此端口。 

端口：2049 
服务：NFS 
说明：NFS程序常运行于这个端口。通常需要访问Portmapper查询这个服务运行于哪个端口。 
端口：2115 
服务：[NULL] 
说明：木马Bugs开放此端口。 
端口：2140、3150 
服务：[NULL] 
说明：木马Deep Throat 1.0/3.0开放此端口。 
端口：2500 
服务：RPC client using a fixed port session replication 
说明：应用固定端口会话复制的RPC客户 
端口：2583 
服务：[NULL] 
说明：木马Wincrash 2.0开放此端口。 
端口：2801 
服务：[NULL] 
说明：木马Phineas Phucker开放此端口。 
端口：3024、4092 
服务：[NULL] 
说明：木马WinCrash开放此端口。 
端口：3128 
服务：squid 
说明：这是squid HTTP代理服务器的默认端口。攻击者扫描这个端口是为了搜寻一个代理服务器而匿名访问Internet。也会看到搜索其他代理服务器的端口8000、8001、8080、8888。扫描这个端口的另一个原因是用户正在进入聊天室。其他用户也会检验这个端口以确定用户的机器是否支持代理。 
端口：3129 
服务：[NULL] 
说明：木马Master Paradise开放此端口。 
端口：3150 
服务：[NULL] 
说明：木马The Invasor开放此端口。 
端口：3210、4321 
服务：[NULL] 
说明：木马SchoolBus开放此端口 
端口：3333 
服务：dec-notes 
说明：木马Prosiak开放此端口 
端口：3389 
服务：超级终端 
说明：WINDOWS 2000终端开放此端口。 
端口：3700 
服务：[NULL] 
说明：木马Portal of Doom开放此端口 [!--empirenews.page--]
端口：3996、4060 
服务：[NULL] 
说明：木马RemoteAnything开放此端口 
端口：4000 
服务：QQ客户端 
说明：腾讯QQ客户端开放此端口。 
端口：4092 
服务：[NULL] 
说明：木马WinCrash开放此端口。 
端口：4590 
服务：[NULL] 
说明：木马ICQTrojan开放此端口。 
端口：5000、5001、5321、50505 服务：[NULL] 
说明：木马blazer5开放5000端口。木马Sockets de Troie开放5000、5001、5321、50505端口。 
端口：5400、5401、5402 
服务：[NULL] 
说明：木马Blade Runner开放此端口。 
端口：5550 
服务：[NULL] 
说明：木马xtcp开放此端口。 
端口：5569 
服务：[NULL] 
说明：木马Robo-Hack开放此端口。 
端口：5632 
服务：pcAnywere 
说明：有时会看到很多这个端口的扫描，这依赖于用户所在的位置。当用户打开pcAnywere时，它会自动扫描局域网C类网以寻找可能的代理（这里的代理是指agent而不是proxy）。入侵者也会寻找开放这种服务的计算机。，所以应该查看这种扫描的源地址。一些搜寻pcAnywere的扫描包常含端口22的UDP数据包。 
端口：5742 
服务：[NULL] 
说明：木马WinCrash1.03开放此端口。 
端口：6267 
服务：[NULL] 
说明：木马广外女生开放此端口。 
端口：6400 
服务：[NULL] 
说明：木马The tHing开放此端口。 
端口：6670、6671 
服务：[NULL] 
说明：木马Deep Throat开放6670端口。而Deep Throat 3.0开放6671端口。 
端口：6883 
服务：[NULL] 
说明：木马DeltaSource开放此端口。 
端口：6969 
服务：[NULL] 
说明：木马Gatecrasher、Priority开放此端口。 
端口：6970 
服务：RealAudio 
说明：RealAudio客户将从服务器的6970-7170的UDP端口接收音频数据流。这是由TCP-7070端口外向控制连接设置的。 
端口：7000 
服务：[NULL] 
说明：木马Remote Grab开放此端口。 
端口：7300、7301、7306、7307、7308 
服务：[NULL] 
说明：木马NetMonitor开放此端口。另外NetSpy1.0也开放7306端口。 
端口：7323 
服务：[NULL] 
说明：Sygate服务器端。 
端口：7626 
服务：[NULL] 
说明：木马Giscier开放此端口。 
端口：7789 
服务：[NULL] 
说明：木马ICKiller开放此端口。 
端口：8000 
服务：OICQ 
说明：腾讯QQ服务器端开放此端口。 ‘ 
端口：8010 
服务：Wingate 
说明：Wingate代理开放此端口。 
端口：8080 
服务：代理端口 
说明：WWW代理开放此端口。 
端口：9400、9401、9402 
服务：[NULL] 
说明：木马Incommand 1.0开放此端口。 
端口：9872、9873、9874、9875、10067、10167 
服务：[NULL] 
说明：木马Portal of Doom开放此端口 
端口：9989 
服务：[NULL] 
说明：木马iNi-Killer开放此端口。 
端口：11000 
服务：[NULL] 
说明：木马SennaSpy开放此端口。 
端口：11223 
服务：[NULL] 
说明：木马Progenic trojan开放此端口。 
端口：12076、61466 
服务：[NULL] 
说明：木马Telecommando开放此端口。 
端口：12223 
服务：[NULL] 
说明：木马Hack‘99 KeyLogger开放此端口。 [!--empirenews.page--]
端口：12345、12346 
服务：[NULL] 
说明：木马NetBus1.60/1.70、GabanBus开放此端口。 
端口：12361 
服务：[NULL] 
说明：木马Whack-a-mole开放此端口。 
端口：13223 
服务：PowWow 
说明：PowWow是Tribal Voice的聊天程序。它允许用户在此端口打开私人聊天的连接。这一程序对于建立连接非常具有攻击性。它会驻扎在这个TCP端口等回应。造成类似心跳间隔的连接请求。如果一个拨号用户从另一个聊天者手中继承了IP地址就会发生好象有很多不同的人在测试这个端口的情况。这一协议使用OPNG作为其连接请求的前4个字节。 
端口：16969 
服务：[NULL] 
说明：木马Priority开放此端口。 
端口：17027 
服务：Conducent 
说明：这是一个外向连接。这是由于公司内部有人安装了带有Conducent"adbot"的共享软件。Conducent"adbot"是为共享软件显示广告服务的。使用这种服务的一种流行的软件是Pkware。 
端口：19191 
服务：[NULL] 
说明：木马蓝色火焰开放此端口。 
端口：20000、20001 
服务：[NULL] 
说明：木马Millennium开放此端口。 
端口：20034 
服务：[NULL] 
说明：木马NetBus Pro开放此端口。 
端口：21554 
服务：[NULL] 
说明：木马GirlFriend开放此端口。 
端口：22222 
服务：[NULL] 
说明：木马Prosiak开放此端口。 
端口：23456 
服务：[NULL] 
说明：木马Evil FTP、Ugly FTP开放此端口。 
端口：26274、47262 
服务：[NULL] 
说明：木马Delta开放此端口。 
端口：27374 
服务：[NULL] 
说明：木马Subseven 2.1开放此端口。 
端口：30100 
服务：[NULL] 
说明：木马NetSphere开放此端口。 
端口：30303 
服务：[NULL] 
说明：木马Socket23开放此端口。 
端口：30999 
服务：[NULL] 
说明：木马Kuang开放此端口。 
端口：31337、31338 
服务：[NULL] 
说明：木马BO(Back Orifice)开放此端口。另外木马DeepBO也开放31338端口。 
端口：31339 
服务：[NULL] 
说明：木马NetSpy DK开放此端口。 
端口：31666 
服务：[NULL] 
说明：木马BOWhack开放此端口。 
端口：33333 
服务：[NULL] 
说明：木马Prosiak开放此端口。 
端口：34324 
服务：[NULL] 
说明：木马Tiny Telnet Server、BigGluck、TN开放此端口。 
端口：40412 
服务：[NULL] 
说明：木马The Spy开放此端口。 
端口：40421、40422、40423、40426、 
服务：[NULL] 
说明：木马Masters Paradise开放此端口。 
端口：43210、54321 
服务：[NULL] 
说明：木马SchoolBus 1.0/2.0开放此端口。 
端口：44445 
服务：[NULL] 
说明：木马Happypig开放此端口。 
端口：50766 
服务：[NULL] 
说明：木马Fore开放此端口。 
端口：53001 
服务：[NULL] 
说明：木马Remote Windows Shutdown开放此端口。 
端口：65000 
服务：[NULL] 
说明：木马Devil 1.03开放此端口。 
端口：88 
说明：Kerberos krb5。另外TCP的88端口也是这个用途。 
端口：137 
说明：SQL Named Pipes encryption over other protocols name lookup(其他协议名称查找上的SQL命名管道加密技术)和SQL RPC encryption over other protocols name lookup(其他协议名称查找上的SQL RPC加密技术)和Wins NetBT name service(WINS NetBT名称服务)和Wins Proxy都用这个端口。 [!--empirenews.page--]
端口：161 
说明：Simple Network Management Protocol(SMTP)（简单网络管理协议） 
端口：162 
说明：SNMP Trap（SNMP陷阱） 
端口：445 
说明：Common Internet File System(CIFS)（公共Internet文件系统） 
端口：464 
说明：Kerberos kpasswd(v5)。另外TCP的464端口也是这个用途。 
端口：500 
说明：Internet Key Exchange(IKE)（Internet密钥交换） 
端口：1645、1812 
说明：Remot Authentication Dial-In User Service(RADIUS)authentication(Routing and Remote Access)(远程认证拨号用户服务) 
端口：1646、1813 
说明：RADIUS accounting(Routing and Remote Access)(RADIUS记帐（路由和远程访问）) 
端口：1701 
说明：Layer Two Tunneling Protocol(L2TP)(第2层隧道协议) 
端口：1801、3527 
说明：Microsoft Message Queue Server(Microsoft消息队列服务器)。还有TCP的135、1801、2101、2103、2105也是同样的用途。 
端口：2504 
说明：Network Load Balancing(网络平衡负荷) 

七、关于ip地址 
概念 

连在某个网络上的两台计算机在相互通信时，在它们所传送的数据包里含有某些附加信息，这些附加信息就是发送数据的计算机的地址和接受数据的计算机的地址。当网络中存在以IP协议为基础的通信时，这些发送和接受数据的地址就是IP地址。 

基本地址格式 

现在的IP网络使用32位地址，以点分十进制表示，如172.16.0.0。地址格式为：IP地址=网络地址＋主机地址 或 IP地址=主机地址＋子网地址＋主机地址。 

IP地址类型 

最初设计互联网络时，为了便于寻址以及层次化构造网络，每个IP地址包括两个标识码（ID），即网络ID和主机ID。同一个物理网络上的所有主机都使用同一个网络ID，网络上的一个主机（包括网络上工作站，服务器和路由器等）有一个主机ID与其对应。IP地址根据网络ID的不同分为5种类型，A类地址、B类地址、C类地址、D类地址和E类地址。 

1． A类IP地址 

一个A类IP地址由1字节的网络地址和3字节主机地址组成，网络地址的最高位必须是“0”， 地址范围从1.0.0.0 到126.0.0.0。可用的A类网络有126个，每个网络能容纳1亿多个主机。 

2． B类IP地址 

一个B类IP地址由2个字节的网络地址和2个字节的主机地址组成，网络地址的最高位必须是“10”，地址范围从128.0.0.0到191.255.255.255。可用的B类网络有16382个，每个网络能容纳6万多个主机 。 

3． C类IP地址 

一个C类IP地址由3字节的网络地址和1字节的主机地址组成，网络地址的最高位必须是“110”。范围从192.0.0.0到223.255.255.255。C类网络可达209万余个，每个网络能容纳254个主机。 

4． D类地址用于多点广播（Multicast）。 

D类IP地址第一个字节以“lll0”开始，它是一个专门保留的地址。它并不指向特定的网络，目前这一类地址被用在多点广播（Multicast）中。多点广播地址用来一次寻址一组计算机，它标识共享同一协议的一组计算机。 

5． E类IP地址 

以“llll0”开始，为将来使用保留。 

全零（“0．0．0．0”）地址对应于当前主机。全“1”的IP地址（“255．255．255．255”）是当前子网的广播地址。 

在IP地址3种主要类型里，各保留了3个区域作为私有地址，其地址范围如下： 

A类地址：10.0.0.0～10.255.255.255 

B类地址：172.16.0.0～172.31.255.255 

C类地址：192.168.0.0～192.168.255.255 

【友情提示：如果你的地址是私有地址，那么恭喜你，你是内网用户，你不能使用一些需要公网ip的软件】 



子网掩码 
子网掩码是一个32位2进制地址，用于快速确定ip地址的哪部分表示网络号，那部分标识主机号，判断2个ip地址是否属于同一网络，这样就产生了子网掩码，子网掩码是按照ip地址格式给出的，a，b，c类的子网掩码如下 

a:255.0.0.0 
b：255.255.0.0 
c：255.255.255.0 
如：10.65.96.1是a类ip，所以默认的子网掩码就是 
255.0.0.0 
例如 
202.10.138.6和202.10.138.95是c类的ip 
所以掩码就是 
255.255.255.0 
进行运算后得出两者网络号相同，说明2主机位于同一网络。 

子网掩码的另一个用处就是划分子网，在实际营中中，经常遇到网络号不够用的问题，需要把主机号标识部分的一些2进制位划分出来标识子网 





动态和非动态ip 
网络的主机ip有固定和动态ip之分，对于一些提供internet服务的机构 
如信息港了，开发了【www，ftp，telnet，E－mail】服务的服务器，通常需要对外公布一个固定ip，方便用户访问。 
这些机构往往有专线接入，ip是固定的。对于拨号上网【包括adsl拨号】的用户，由于上网的时间和空间的非固定性，为每个人提供一个ip地址是对ip资源的极大浪费。 
所以这些用户要拨入其isp的DHCP服务器时【会获得一个不固定的ip】 
当然有范围限制的。 
而在其每次连接时间内是固定的而不是随时变化的，而任意两次连接的获得的ip是不重复的。 




查询ip 


查看自己的ip可以使用下面的方法 
win98中使用“运行”然后输入“winipcfg" 

里面显示了ip地址，网关，子网掩码，等详细信息 

对于NT用户可以在cmd下使用inconfig来查看 
【用netstat -an也可以查看ip】 [!--empirenews.page--]

八、域名和域名系统 
Internet域名是Internet网络上的一个服务器或一个网络系统的名字，在全世界，没有重复的域名。域名的形式是以若干个英文字母或数字组成，由“.”分隔成几部分，如SOHU.com就是一个域名。 

　　什么是国际顶级域名？ 

　　互联网上的域名可谓千姿百态，但从域名的结构来划分，总体上可把域名分成两类，一类称为“国际顶级域名”（简称“国际域名”），一类称为“国内域名”。 

　　一般国际域名的最后一个后缀是一些诸如.com，.net，.gov，.edu的”国际通用域”，这些不同的后缀分别代表了不同的机构性质。比如.com表示的是商业机构，.net表示的是网络服务机构，.gov表示的是政府机构，.edu表示的是教育机构。 
　　 

　　什么是国内域名？ 

　　国内域名的后缀通常要包括“国际通用域”和“国家域”两部分，而且要以“国家域”作为最后一个后缀。以ISO31660为规范，各个国家都有自己固定的国家域，如：cn代表中国、us代表美国、uk代表英国等。 


域名系统【DNS】 

DNS全名叫 Domain Name Server，在说明 DNS Server 前，可能要 
先说明什麽叫 Domain Name，在网路上辨别一台电脑的方式是利 
用 IP，但是一组 IP 数字很不容易记，且没有什麽联想的意义，因 
此，我们会为网路上的伺服器取一个有意义又容易记的名字，这个 
名字我们就叫它「Domain Name」。 

大多数的DNS维护着一个巨大的数据库，他描述了域名和ip的对应关系，并且定时更新。 
全球共有几十个顶级DNS解析服务器，如果这些服务器瘫痪的话 

【形象一点说：域名就是计算机网上的名字，而ip就是门牌号。】 

【注意：但是ip和域名并不全是一一对应的，一个ip可以对应很多域名，而大型网站常常一个域名对于很多服务器。】 

九、DOS命令基础 
ATTRIB 

引用: 
-------------------------------------------------------------------------------- 
======== 
DOS命令 
======== 

1．功能：修改指定文件的属性。 
2．类型：外部命令。 
3．格式：ATTRIB[文件名][R][——R][A][——A][H][——H][S][——S][/S] 
4．使用说明： 
（1）选用R参数，将指定文件设为只读属性，使得该文件只能读取，无法写入数据或删除；选用——R参数，去除只读属性； 
（2）选用A参数，将文件设置为档案属性；选用——A参数，去除档案属性； 
（3）选用H参数，将文件调协为隐含属性；选用——H参数，去隐含属性； 
（4）选用S参数，将文件设置为系统属性；选用——S参数，去除系统属性； 
（5）选用/S参数，对当前目录下的所有子目录及作设置。 
-------------------------------------------------------------------------------- 





CD 

引用: 
-------------------------------------------------------------------------------- 
======== 
DOS命令 
======== 

1．功能：显示当前目录 
2．类型：内部命令 
3．格式：CD[盘符：][路径名][子目录名] 
4．使用说明： 
（1）如果省略路径和子目录名则显示当前目录； 
（2）如采用“CD、”格式，则退回到根目录； 
（3）如采用“CD.。”格式则退回到上一级目录。 
例：（1）进入到USER子目录；（2）从USER子目录退回到子目录；（3）返回到根目录。 
C:＞CD FOX USER（进入FOX子目录下的USER子目录） 
C:FOXUSER＞CD. （退回上一级根目录） 
C:FOX＞CD （返回到根目录） 
-------------------------------------------------------------------------------- 





CHKDSK 

引用: 
-------------------------------------------------------------------------------- 
======== 
DOS命令 
======== 

1．功能：显示磁盘状态、内存状态和指定路径下指定文件的不连续数目。 
2．类型：外部命令 
3．格式：CHKDSK [盘符：][路径][文件名][/F][/V] 
4．使用说明： 
（1）选用[文件名]参数，则显示该文件占用磁盘的情况； 
（2）选[/F]参数，纠正在指定磁盘上发现的逻辑错误； 
（3）选用[/V]参数，显示盘上的所有文件和路径。 
-------------------------------------------------------------------------------- 




COPY 

引用: 
-------------------------------------------------------------------------------- 
======== 
DOS命令 
======== 

1．功能：拷贝一个或多个文件到指定盘上。 
2．类型：内部命令. 
3．格式：COPY [源盘][路径]〈源文件名〉[目标盘][路径][目标文件名] 
4．使用说明： 
（1）COPY是文件对文件的方式复制数据，复制前目标盘必须已经格式化； 
（2）复制过程中，目标盘上相同文件名称的旧文件会被源文件取代； 
（3）复制文件时，必须先确定目标般有足够的空间，否则会出现；insufficient的错误信息，提示磁盘空间不够； 
（4）文件名中允许使用通配举“*”“？”，可同时复制多个文件； 
（5）COPY命令中源文件名必须指出，不可以省略。 
（6）复制时，目标文件名可以与源文件名相同，称作“同名拷贝”此时目标文件名可以省略； 
（7）复制时，目标文件名也可以与源文件名不相同，称作“异名拷贝”，此时，目标文件名不能省略； 
（8）复制时，还可以将几个文件合并为一个文件，称为“合并拷贝”，格式如下：COPY；[源盘][路径]〈源文件名1〉〈源文件名2〉…[目标盘][路径]〈目标文件名〉； 
（9）利用COPY命令，还可以从键盘上输入数据建立文件，格式如下：COPY CON [盘符：][路径]〈文件名〉； 
（10）注意：COPY命令的使用格式，源文件名与目标文件名之间必须有空格！ 
-------------------------------------------------------------------------------- 



DEFRAG 

引用: 
-------------------------------------------------------------------------------- 
======== 
DOS命令 
======== 

1．功能：整理磁盘，消除磁盘碎块。 
2．类型：外部命令 
3．格式：DEFRAG[盘符：][/F] 
4．使用说明：选用/F参数，将文件中存在盘上的碎片消除，并调整磁盘文件的安排，确保文件之间毫无空隙。从而加快读盘速度和节省磁盘空间。 
-------------------------------------------------------------------------------- 



DEL 

引用: 
-------------------------------------------------------------------------------- 
======== 
DOS命令 
======== 

1．功能：删除指定的文件。 
2．类型：内部命令 
3．格式：DEL[盘符：][路径]〈文件名〉[/P] 
4．使用说明： 
（1）选用/P参数，系统在删除前询问是否真要删除该文件，若不使用这个参数，则自动删除； 
（2）该命令不能删除属性为隐含或只读的文件； 
（3）在文件名称中可以使用通配符； 
（4）若要删除磁盘上的所有文件（DEL*·*或DEL·），则会提示：(Are you sure？）（你确定吗？）若回答Y，则进行删除，回答N，则取消此次删除作业。 
-------------------------------------------------------------------------------- 
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DIR 


引用: 
-------------------------------------------------------------------------------- 
======== 
DOS命令 
======== 

1．功能：显示磁盘目录的内容。 
2．类型：内部命令 
3．格式：DIR [盘符][路径][/P][/W] 
4．使用说明：/P的使用；当欲查看的目录太多，无法在一屏显示完屏幕会一直往上卷，不容易看清，加上/P参数后，屏幕上会分面一次显示23行的文件信息，然后暂停，并提示；Press any key to continue 
/W的使用：加上/W只显示文件名，至于文件大小及建立的日期和时间则都省略。加上参数后，每行可以显示五个文件名。 
-------------------------------------------------------------------------------- 




DISKCOPY 

引用: 
-------------------------------------------------------------------------------- 
======== 
DOS命令 
======== 

1．功能：复制格式和内容完全相同的软盘。 
2．类型：外部命令 
3．格式：DISKCOPY[盘符1：][盘符2：] 
4．使用说明： 
（1）如果目标软盘没有格式化，则复制时系统自动选进行格式化。 
（2）如果目标软盘上原有文件，则复制后将全部丢失。 
（3）如果是单驱动器复制，系统会提示适时更换源盘和目标盘，请操作时注意分清源盘和目标盘。 
-------------------------------------------------------------------------------- 




FC 

引用: 
-------------------------------------------------------------------------------- 
======== 
DOS命令 
======== 

1．功能：比较文件的异同，并列出差异处。 
2．类型：外部命令 
3．格式：FC[盘符：][路径名]〈文件名〉[盘符：][路径名][文件名][/A][/B][/C][/N] 
4．使用说明： 
（1）选用/A参数，为ASCII码比较模式； 
（2）选用/B参数，为二进制比较模式； 
（3）选用/C参数，将大小写字符看成是相同的字符。 
（4）选用/N参数，在ASCII码比较方式下，显示相异处的行号。 
-------------------------------------------------------------------------------- 



FORMAT 

引用: 
-------------------------------------------------------------------------------- 
========= 
DOS命令 
========= 

1．功能：对磁盘进行格式化，划分磁道和扇区；同时检查出整个磁盘上有无带缺陷的磁道，对坏道加注标记；建立目录区和文件分配表，使磁盘作好接收DOS的准备。 
2．类型：外部命令 
3．格式：FORMAT〈盘符：〉[/S][/4][/Q] 
4．使用说明： 
（1）命令后的盘符不可缺省，若对硬盘进行格式化，则会如下列提示：WARNING:ALL DATA ON NON ——REMOVABLE DISK DRIVE C:WILL BE LOST ！Proceed with Format (Y/N)？（警告：所有数据在C盘上，将会丢失，确实要继续格式化吗？） 
（2）若是对软盘进行格式化，则会如下提示：Insert mew diskette for drive A; 
and press ENTER when ready…（在A驱中插入新盘，准备好后按回车键）。 
（3）选用[/S]参数，将把DOS系统文件IO.SYS 
、MSDOS.SYS及COMMAND.COM复制到磁盘上，使该磁盘可以做为DOS启动盘。若不选用/S参数，则格式化后的磙盘只能读写信息，而不能做为启动盘； 
（4）选用[/4]参数，在1.2MB的高密度软驱中格式化360KB的低密度盘； 
（5）选用[/Q]参数，快速格式化，这个参数并不会重新划分磁盘的磁道貌岸然和扇区，只能将磁盘根目录、文件分配表以及引导扇区清成空白，因此，格式化的速度较快。 
（6）选用[/U]参数，表示无条件格式化，即破坏原来磁盘上所有数据。不加/U，则为安全格式化，这时先建立一个镜象文件保存原来的FAT表和根目录，必要时可用UNFORRMAT恢复原来的数据。 
-------------------------------------------------------------------------------- 




LABEL 

引用: 
-------------------------------------------------------------------------------- 
======== 
DOS命令 
======== 

1．功能：建立、更改、删除磁盘卷标。 
2．类型：外部命令 
3．格式：LABEL[盘符：][卷标名] 
4．使用说明： 
（1）卷标名为要建立的卷标名，若缺省此参数，则系统提示键入卷标名或询问是否删除原有的卷标名； 
（2）卷标名由1至11个字符组成。 
-------------------------------------------------------------------------------- 




MD 

引用: 
-------------------------------------------------------------------------------- 
======== 
DOS命令 
======== 

1．功能：创建新的子目录 
2．类型：内部命令 
3．格式：MD[盘符：][路径名]〈子目录名〉 
4．使用说明： 
（1）“盘符”：指定要建立子目录的磁盘驱动器字母，若省略，则为当前驱动器； 
（2）“路径名”：要建立的子目录的上级目录名，若缺省则建在当前目录下。 
例：（1）在C盘的根目录下创建名为FOX的子目录；（2）在FOX子目录下再创建USER子目录。 
C:＞MD FOX （在当前驱动器C盘下创建子目录FOX） 
C:＞MD FOX 、USER （在FOX 子目录下再创建USER子目录） 
-------------------------------------------------------------------------------- 




PATH 

引用: 
-------------------------------------------------------------------------------- 
======== 
DOS命令 
======== 

1．功能：设备可执行文件的搜索路径，只对文件有效。 
2．类型：内部命令 
3．格式：PATH[盘符1]目录[路径名1]{[；盘符2：]，〈目录路径名2〉…} 
4．使用说明： 
（1）当运行一个可执行文件时，DOS会先在当前目录中搜索该文件，若找到则运行之；若找不到该文件，则根据PATH命令所设置的路径，顺序逐条地到目录中搜索该文件； 
（2）PATH命令中的路径，若有两条以上，各路径之间以一个分号“；”隔开； 
（3）PATH命令有三种使用方法： 
PATH[盘符1：][路径1][盘符2：][路径2]…（设定可执行文件的搜索路径） 
PATH：（取消所有路径） 
PATH：（显示目前所设的路径) 
-------------------------------------------------------------------------------- 




RD 

引用: 
-------------------------------------------------------------------------------- 
======== 
DOS命令 
======== 

1．功能：从指定的磁盘删除了目录。 
2．类型：内部命令 
3．格式：RD[盘符：][路径名][子目录名] 
4．使用说明： 
（1）子目录在删除前必须是空的，也就是说需要先进入该子目录，使用DEL（删除文件的命令）将其子目录下的文件删空，然后再退回到上一级目录，用RD命令删除该了目录本身； 
（2）不能删除根目录和当前目录。 
例：要求把C盘FOX子目录下的USER子目录删除，操作如下： 
第一步：先将USER子目录下的文件删空； 
C:＞DEL C:FOXUSER*.* 
第二步，删除USER子目录。 
C:＞RD c:FOXUSER 
-------------------------------------------------------------------------------- 





REN 

引用: 
-------------------------------------------------------------------------------- 
======== 
DOS命令 
======== 

1．功能：更改文件名称 
2．类型：内部命令 
3．格式：REN[盘符：][路径]〈旧文件名〉〈新文件名〉 
4．使用说明： 
（1）新文件名前不可以加上盘符和路径，因为该命令只能对同一盘上的文件更换文件名； 
（2）允许使用通配符更改一组文件名或扩展名。 
-------------------------------------------------------------------------------- 
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SCANDISK 

引用: 
-------------------------------------------------------------------------------- 
======== 
DOS命令 
======== 

1．功能：检测磁盘的FAT表、目录结构、文件系统等是否有问题，并可将检测出的问题加以修复。 
2．类型：外部命令 
3．格式：SCANDISK[盘符1：]{[盘符2：]…}[/ALL] 
4．使用说明： 
（1）CCANDISK适用于硬盘和软盘，可以一次指定多个磁盘或选用[/ALL]参数指定所有的磁盘； 
（2）可自动检测出磁盘中所发生的交叉连接、丢失簇和目录结构等逻辑上的错误，并加以修复。 
-------------------------------------------------------------------------------- 




SYS 

引用: 
-------------------------------------------------------------------------------- 
======== 
DOS命令 
======== 

1．功能：将当前驱动器上的DOS系统文件IO.SYS,MSDOS.SYS和COMMAND.COM 传送到指定的驱动器上。 
2．类型：外部命令 
3．格式：SYS[盘符：] 
*使用说明：如果磁盘剩余空间不足以存放系统文件，则提示：No roomfor on destination disk. 
-------------------------------------------------------------------------------- 




TREE 

引用: 
-------------------------------------------------------------------------------- 
======== 
DOS命令 
======== 

1．功能：显示指定驱动器上所有目录路径和这些目录下的所有文件名。 
2．类型：外部命令 
3．格式：TREE[盘符：][/F][》PRN] 
4．使用说明： 
（1）使用/F参数时显示所有目录及目录下的所有文件，省略时，只显示目录，不显示目录下的文件； 
（2）选用＞PRN参数时，则把所列目录及目录中的文件名打印输出。 
-------------------------------------------------------------------------------- 




TYPE 

引用: 
-------------------------------------------------------------------------------- 
======== 
DOS命令 
======== 

1．功能：显示ASCII码文件的内容。 
2．类型：内部命令。 
3．格式：TYPE[盘符：][路径]〈文件名〉 
4．使用说明： 
（1）显示由ASCII码组成的文本文件，对。EXE.COM等为扩展名的文件，其显示的内容是无法阅读的，没有实际意义2； 
（2）该命令一次只可以显示一个文件的内容，不能使用通配符； 
（3）如果文件有扩展名，则必须将扩展名写上； 
（4）当文件较长，一屏显示不下时，可以按以下格式显示；TYPE[盘符：][路径]〈文件名〉|MORE，MORE为分屏显示命令，使用些参数后当满屏时会暂停，按任意键会继续显示。 
（5）若需将文件内容打印出来，可用如下格式： 
TYPE[盘符：][路径]〈文件名〉，＞PRN 
此时，打印机应处于联机状态。 
-------------------------------------------------------------------------------- 




UNDELETE 

引用: 
-------------------------------------------------------------------------------- 
======== 
DOS命令 
======== 

1．功能：恢复被误删除命令 
2．类型：外部命令。 
3．格式：UNDELETE[盘符：][路径名]〈文件名〉[/DOS]/LIST][/ALL] 
4．使用说明：使用UNDELETE可以使用“*”和“？”通配符。 
（1）选用/DOS参数根据目录里残留的记录来恢复文件。由于文件被删除时，目录所记载斩文件名第一个字符会被改为E5，DOS即依据文件开头的E5和其后续的字符来找到欲恢复的文件，所以，UNDELETE会要求用户输入一个字符，以便将文件名字补齐。但此字符不必和原来的一样，只需符合DOS的文件名规则即可。 
（2）选用/LIST只“列出”符合指定条件的文件而不做恢复，所以对磁盘内容完全不会有影响。 
（3）选用/ALL自动将可完全恢复的文件完全恢复，而不一一地询问用户，使用此参数时，若UNDELTE利用目录里残留的记录来将文件恢复，则会自动选一个字符将文件名补齐，并且使其不与现存文件名相同，选用字符的优选顺序为：#%——0000123456789A~Z。 
-------------------------------------------------------------------------------- 




UNFORMAT 


引用: 
-------------------------------------------------------------------------------- 
======== 
DOS命令 
======== 

1．功能：对进行过格式化误操作丢失数据的磁盘进行恢复。 
2．类型：外部命令 
3．格式：UNFORMAT〈盘符〉[/L][/U][/P][/TEST] 
4．使用说明：用于将被“非破坏性”格式化的磁盘恢复。根目录下被删除的文件或子目录及磁盘的系统扇区（包括FAT、根目录、BOOT扇区及硬盘分区表）受损时，也可以用UNFORMAT来抢救。 
（1）选用/L参数列出找到的子目录名称、文件名称、大孝日期等信息，但不会真的做FORMAT工作。 
（2）选用/P参数将显示于屏幕的报告（包含/L参数所产生的信息）同时也送到打印机。运行时屏幕会显示：“Print out will be sent to LPT1” 
（3）选用/TEST参数只做模拟试验（TEST）不做真正的写入动作。使用此参数屏幕会显示：“Simulation only” 
（4）选用/U参数不使用MIRROR映像文件的数据，直接根据磁盘现状进行UNFORMAT。 
（5）选用/PSRTN；修复硬盘分区表。若在盘符之后加上/P、/L、/TEST之一，都相当于使用了/U参数，UNFORMAT会“假设”此时磁盘没有MIRROR映像文件。 
注意：UNFORMAT对于刚FORMAT的磁盘，可以完全恢复，但FORMAT后若做了其它数据的写入，则UNFORMAT就不能完整的救回数据了。UNFORMAT并非是万能的，由于使用UNFORMAT会重建FAT与根目录，所以它也具有较高的危险性，操作不当可能会扩大损失，如果仅误删了几个文件或子目录，只需要利用UNDELETE就够了。 
-------------------------------------------------------------------------------- 



VOL 

引用: 
-------------------------------------------------------------------------------- 
======== 
DOS命令 
======== 

1．功能：查看磁盘卷标号。 
2．类型：内部命令 
3．格式：VOL[盘符：] 
4．使用说明：省略盘符，显示当前驱动器卷标。 
-------------------------------------------------------------------------------- 




XCOPY 

引用: 
-------------------------------------------------------------------------------- 
======== 
DOS命令 
======== 

1．功能：复制指定的目录和目录下的所有文件连同目录结构。 
2．类型：外部命令 
3．格式：XCOPY [源盘：]〈源路径名〉[目标盘符：][目标路径名][/S][/V][/E] 
4．使用说明： 
（1）XCOPY是COPY的扩展，可以把指定的目录连文件和目录结构一并拷贝，但不能拷贝隐藏文件和系统文件； 
（2）使用时源盘符、源目标路径名、源文件名至少指定一个； 
（3）选用/S时对源目录下及其子目录下的所有文件进行COPY。除非指定/E参数，否则/S不会拷贝空目录，若不指定/S参数，则XCOPY只拷贝源目录本身的文件，而不涉及其下的子目录； 
（4）选用/V参数时，对的拷贝的扇区都进行较验，但速度会降低。 

十、winnt命令大全 
win2000网络命令初步 
＝＝＝＝＝＝＝＝＝＝＝＝＝＝＝＝＝＝＝＝ 
1】ping 
用来测试网络是否建立连接，获取ip地址，也可以用来攻击 

ping -l 65500 -t 127.0.0.0『对某个地址连续发送大小为65500大小的数据包，一直到它死机，对98使用较好 

2】netstat -a 
查看自己开的端口，常常用来手工查看是否中了木马，或者黑客程序 

3】netstat -n 
查看自己机器正在和哪些机器的哪个端口进行连接 

4】ftp 
文件传送协议命令，与对方机器连接后上传和下载文件 
下载对方的东西的格式： 
get *.* c: 
上传文件： 
put c:*.* 

5】net use 
1 ipc$连接 
net use \127.0.0.1ipc$ "123" /user:"admin" 
密码为123 用户名 admin 
2 退出ipc$ 
net use 127.0.0.1ips$ /delte 
3 把对方的共享的文件夹映射 
net use z: \127.0.0.1c$ 

6】net time 
查看对方时间 
net time \127.0.0.1 

7】指定时间运行对方机器中的程序 
at \127.0.0.1 12:30 *.exe 

8】telnet 
与对方做远程连接 
一般需要用户名和密码，你在它的机器安装了木马就简单了 
telnet 【ip】 【端口】 

9】net user 
添加用户命令 
net user netdemon 123 /add 
添加一个用户名为netdemon密码为123的用户 

激活guest 
netuser guest /active:yes 

10】提升权限 
ner localgroup administrators netdemon /add 
把netdemon提升为管理员 

11】net start 
查看机器开放的服务 
可以启动服务 
net start telnet 
启动telnet服务 

12】net stop 
停止服务 
net stop telnet 
用来关闭服务 [!--empirenews.page--]

13】iisreset /reboot 
重启机器2k 

14】finger 
查看对方最近有那些用户登陆用来得到对方的用户名 
figer username @host 

15】ipconfig 
查机器有多少网卡：查看本机器ip地址 

十一、★Net命令详解☆ 
许多 Windows NT 网络命令以 net 开始。这些 net 命令有一些公共属性： 
通过键入 net /? 可查阅所有可用的 net 命令。 
通过键入 net help 命令可在命令行中获得 net 命令的语法帮助。例如，要得到 net acco 
unts 命令的帮助，请键入 net help accounts。 
所有 net 命令接受选项 / yes 和 /no（可缩写为 / y 和 /n ）。/ y 对命令产生的任何交互提示自动回答“是”，/n 回答“否”。例如，net stop server 通常提示确认是否根据服务器服务结束所有服务，net stop server /y 自动回答“是”并关闭服务器服务。 

Net Accounts 

更新用户帐号数据库、更改密码及所有帐号的登录要求。必须要在更改帐号参数的计算机上运行网络登录服务。 
net accounts [/forcelogoff:{minutes | no}] [/minpwlen:length] [/maxpwage:{days | 
unlimited}] [/minpwage:days] [/uniquepw:number] [/domain] 
net accounts [/sync] [/domain] 
参数 
无 
键入不带参数的 net accounts，将显示当前密码设置、登录时限及域信息。 
/forcelogoff:{minutes | no} 
设置当用户帐号或有效登录时间过期时，结束用户和服务器会话前的等待时间。no 选项禁止强行注销。该参数的默认设置为 no。 指定 /forcelogoff:minutes 之后，Windows NT 在其强制用户退出网络 minutes 分钟之前，将给用户发出警报。如果还有打开的文件，Windows NT 将警告用户。如果 minutes 小于两分钟，Windows NT 警告用户立即从网络注销。 
/minpwlen:length 
设置用户帐号密码的最少字符数。允许范围是 0-14，默认值为 6。 
/maxpwage:{days | unlimited} 
设置用户帐号密码有效的最大天数。unlimited 不设置最大天数。/maxpwage 选项的天数必须大于 /minpwage。允许范围是 1-49,710 天 (unlimited)。默认值为 90 天。 
/minpwage:days 
设置用户必须保持原密码的最小天数。 0 值不设置最小时间。允许范围是 0-49,710 天，默认值为 0 天。 
/uniquepw:number 
要求用户更改密码时，必须在经过 number 次后，才能重复使用与之相同的密码。允许范围是 0-8。默认值为 5。 
/domain 
在当前域的主域控制器上执行该操作。否则只在本地计算机执行操作。 
该参数仅用于 Windows NT Server 域中的 Windows NT Workstation 计算机，Windows NT Server 计算机默认为在主域控制器执行操作。 
/sync 
当用于主域控制器时，该命令使域中所有备份域控制器同步；当用于备份域控制器时，该命令仅使该备份域控制器与主域控制器同步。该命令仅适用于 Windows NT Server 域成员的计算机。 

Net Computer 

从域数据库中添加或删除计算机。该命令仅在运行 Windows NT Server 的计算机上可用。 
net computer computername {/add | /del} 
参数 
computername 
指定要添加到域或从域中删除的计算机。 
/add 
将指定计算机添加到域。 
/del 
将指定计算机从域中删除。 

Net Config 

显示当前运行的可配置服务，或显示并更改某项服务的设置。 
net config [service [options]] 
参数 
无 
键入不带参数的 net config 将显示可配置服务的列表。 
service 
通过 net config 命令进行配置的服务（server 或 workstation）。 
options 
服务的特定选项。完整语法请参阅 net config server 或 net config workstation。 

Net Config Server 

运行服务时显示或更改服务器的服务设置。 
net config server [/autodisconnect:time] [/srvcomment:"text "] [/hidden:{yes | n 
o}] 
参数 
无 
键入不带参数的 net config server，将显示服务器服务的当前配置。 
/autodisconnect:time 
设置断开前用户会话闲置的最大时间值。可以指定 -1，表示永不断开连接。允许范围是 -1-65535 分钟，默认值是 15 分钟。 
/srvcomment:"text " 
为服务器添加注释，可以通过 net view 命令在屏幕上显示所加注释。注释最多可达 48 个字符，文字要用引号引住。 
/hidden:{yes | no} 
指定服务器的计算机名是否出现在服务器列表中。请注意隐含某个服务器并不改变该服务器的权限。默认为 no。 

Net Config Workstation 

服务运行时，显示或更改工作站各项服务的设置。 
net config workstation [/charcount:bytes] [/chartime:msec] [/charwait:sec] 
参数 
无 
键入不带参数的 net config workstation 将显示本地计算机的当前配置。 
/charcount:bytes 
指定 Windows NT 在将数据发送到通讯设备之前收集的数据量。如果同时设置 /chartime:msec 参数，Windows NT 按首先满足条件的选项运行。允许范围是 0-65535 字节，默认值是16 字节。 
/chartime:msec 
指定 Windows NT 在将数据发送到通讯设备之前收集数据的时间。如果同时设置 /charcount:bytes 参数，Windows NT 按首先满足条件的选项运行。允许范围是 0-65535000 毫秒，默认值是 250 毫秒。 
/charwait:sec 
设置 Windows NT 等待通讯设备变为可用的时间。允许的范围是 0-65535 秒，默认值是 3600 秒。 

Net Continue 

重新激活挂起的服务。 
net continue service 
参数 
service 
能够继续运行的服务，包括： file server for macintosh（该服务仅限于 Windows NT Server）, ftp publishing service, lpdsvc, net logon, network dde，network dde dsdm，nt lm security support provider，remoteboot（该服务仅限于 Windows NT Server），remote access server, schedule，server，simple tcp/ip services 及 workstation 。 
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Net File 

显示某服务器上所有打开的共享文件名及锁定文件数。该命令也可以关闭个别文件并取消文件锁定。 
net file [id [/close]] 
参数 
无 
键入不带参数的 net file 可获得服务器上打开文件的列表。 
id 
文件标识号。 
/close 
关闭打开的文件并释放锁定记录。请从共享文件的服务器中键入该命令。 

Net Group 

在 Windows NT Server 域中添加、显示或更改全局组。该命令仅在 Windows NT Server 域中可用。 
net group [groupname [/comment:"text "]] [/domain] 
net group groupname {/add [/comment:"text "] | /delete} [/domain] 
net group groupname username [ ...] {/add | /delete} [/domain] 
参数 
无 
键入不带参数的 net group 可以显示服务器名称及服务器的组名称。 
groupname 
要添加、扩展或删除的组。仅提供某个组名便可查看组中的用户列表。 
/comment:"text " 
为新建组或现有组添加注释。注释最多可以是 48 个字符，并用引号将注释文字引住。 
/domain 
在当前域的主域控制器中执行该操作，否则在本地计算机上执行操作。 
该参数仅用于作为 Windows NT Server 域成员的 Windows NT Workstation 计算机。Windows NT Server 计算机默认为在主域控制器中操作。 
username[ ...] 
列表显示要添加到组或从组中删除的一个或多个用户。使用空格分隔多个用户名称项。 
/add 
添加组或在组中添加用户名。必须使用该命令为添加到组中的用户建立帐号。 
/delete 
删除组或从组中删除用户名。 

Net Help 

提供网络命令列表及帮助主题，或提供指定命令或主题的帮助。可用网络命令列于 N 下面的“命令参考”中“命令”窗口内。 
net help [command] 
net command {/help | /?} 
参数 
无 
键入不带参数的 net help 显示能够获得帮助的命令列表和帮助主题。 
command 
需要其帮助的命令，不要将 net 作为 command 的一部分。 
/help 
提供显示帮助文本方式选择。 
/? 
显示命令的正确语法。 

Net Helpmsg 

提供 Windows NT 错误信息的帮助。 
net helpmsg message# 
参数 
message# 
需要其帮助的 Windows NT 消息的四位代码。 

Net Localgroup 

添加、显示或更改本地组。 
net localgroup [groupname [/comment:"text "]] [/domain] 
net localgroup groupname {/add [/comment:"text "] | /delete} [/domain] 
net localgroup groupname name [ ...] {/add | /delete} [/domain] 
参数 
无 
键入不带参数的 net localgroup 将显示服务器名称和计算机的本地组名称。 
groupname 
要添加、扩充或删除的本地组名称。只提供 groupname 即可查看用户列表或本地组中的全局组。 
/comment: "text " 
为新建或现有组添加注释。注释文字的最大长度是 48 个字符，并用引号引住。 
/domain 
在当前域的主域控制器中执行操作，否则仅在本地计算机上执行操作。 
该参数仅应用于 Windows NT Server 域中的 Windows NT Workstation 计算机。Windows NT Server 计算机默认为在主域控制器中操作。 
name [ ...] 
列出要添加到本地组或从本地组中删除的一个或多个用户名或组名，多个用户名或组名之间以空格分隔。可以是本地用户、其他域用户或全局组，但不能是其他本地组。如果是其他域的用户，要在用户名前加域名（例如，SALESRALPHR）。 
/add 
将全局组名或用户名添加到本地组中。在使用该命令将用户或全局组添加到本地组之前，必 
须为其建立帐号。 
/delete 
从本地组中删除组名或用户名。 

Net Name 

添加或删除消息名（有时也称别名），或显示计算机接收消息的名称列表。要使用 net name 命令，计算机中必须运行信使服务。 
net name [name [/add | /delete]] 
参数 
无 
键入不带参数的 net name 将列出当前使用的名称。 
name 
指定接收消息的名称。名称最多为 15 个字符。 
/add 
将名称添加到计算机中。 /add 是可选项，键入 net name name 与键入 net name name /add 相同。 
/delete 
从计算机中删除名称。 

Net Pause 

暂停正在运行的服务。 
net pause service 
参数 
service 
指下列服务： file server for macintosh（仅限于 Windows NT Server）、ftp publishing service、lpdsvc、net logon、network dde、network dde dsdm、nt lm security support provider、remoteboot（仅限于 Windows NT Server）、remote access server、schedule、server、simple tcp/ip services 或 workstation 。 

Net Print 

显示或控制打印作业及打印队列。 
net print computername sharename 
net print [computername ] job# [/hold | /release | /delete] 
参数 
computername 
共享打印机队列的计算机名。 
sharename 
打印队列名称。当包含 computername 与 sharename 时，使用反斜杠 () 将它们分开。 
job# 
在打印机队列中分配给打印作业的标识号。有一个或多个打印机队列的计算机为每个打印作业分配唯一标识号。如果某个作业号用于共享打印机队列中，则不能指定给其他作业，也不能分配给其他打印机队列中的作业。 
/hold 
使用 job# 时，在打印机队列中使打印作业等待。打印作业停留在打印机队列中，并且其他打印作业只能等到释放该作业之后才能进入。 
/release 
释放保留的打印作业。 
/delete 
从打印机队列中删除打印作业。 

Net Send 

向网络的其他用户、计算机或通信名发送消息。要接收消息必须运行信使服务。 
net send {name | * | /domain[:name] | /users} message 
参数 
name 
要接收发送消息的用户名、计算机名或通信名。如果计算机名包含空字符，则要将其用引号(" ") 引住。 
* 
将消息发送到组中所有名称。 
/domain[:name] 
将消息发送到计算机域中的所有名称。如果指定 name，则消息将发送到指定域或组中的所有名称。 
/users 
将消息发送到与服务器连接的所有用户。 
message 
作为消息发送的文本。 

Net Session 

列出或断开本地计算机和与之连接的客户端的会话。 
net session [computername] [/delete] 
参数 
无 
键入不带参数的 net session 可以显示所有与本地计算机的会话的信息。 
computername 
标识要列出或断开会话的计算机。 
/delete 
结束与 computername 计算机会话并关闭本次会话期间计算机的所有打开文件。如果省略computername 参数，将取消与本地计算机的所有会话。 

Net Share 

创建、删除或显示共享资源。 
net share sharename 
net share sharename=drive:path [/users:number | /unlimited] [/remark:"text"] 
net share sharename [/users:number | unlimited] [/remark:"text"] 
net share {sharename | drive:path} /delete 
参数 
无 
键入不带参数的 net share 将显示本地计算机上所有共享资源的信息。 
sharename 
是共享资源的网络名称。键入带 sharename 的 net share 命令，只显示该共享信息。 
drive:path 
指定共享目录的绝对路径。 
/users:number 
设置可同时访问共享资源的最大用户数。 
/unlimited 
不限制同时访问共享资源的用户数。 
/remark:"text " 
添加关于资源的注释，注释文字用引号引住。 
/delete 
停止共享资源。 

Net Start 

启动服务，或显示已启动服务的列表。如果服务名是两个或两个以上的词，如 Net Logon 或Computer Browser，则必须用引号 (") 引住。. 
net start [service] 
参数 
无 
键入不带参数的 net start 则显示运行服务的列表。 
service 
包括下列服务： alerter、client service for netware、clipbook server、computer browser、dhcp client 、directory replicator 、eventlog 、ftp publishing service 、lpdsvc、messenger 、net logon 、network dde 、network dde dsdm 、network monitoring agent 、nt lm security support provider 、ole 、remote access connection manager 、remote access isnsap service 、remote access server 、remote procedure call (rpc) locator 、remote procedure call (rpc) service 、schedule 、server 、simple tcp/ip services 、snmp、spooler 、tcp/ip netbios helper 、ups 及 workstation 
。 
下列服务仅在 Windows NT Server 下可用：file server for macintosh、gateway service for netware、microsoft dhcp server、print server for macintosh、remoteboot、windows internet name service 。 

Net Statistics 

显示本地工作站或服务器服务的统计记录。 
net statistics [workstation | server] 
参数 
无 
键入不带参数的 net statistics 将列出其统计信息可用的运行服务。 
workstation 
显示本地工作站服务的统计信息。 
server 
显示本地服务器服务的统计信息。 

Net Stop 

停止 Windows NT 网络服务。 
net stop service 
参数 
service 
包括下列服务： alerter（警报）、client service for netware（Netware 客户端服务）、clipbook server（剪贴簿服务器）、computer browser（计算机浏览器）、directory replicator（目录复制器）、ftp publishing service (ftp )（ftp 发行服务）、lpdsvc、messenger（信使）、net logon（网络登录）、network dde（网络 dde）、network dde dsdm（网络 dde dsdm）、network monitor agent（网络监控代理）、nt lm security support provider（NT LM 安全性支持提供）、ole（对象链接与嵌入）、remote access connection manager（远程访问连接管理器）、remote access isnsap service（远程访问 isnsap 服务）、remote access server（远程访问服务器）、remote procedure call (rpc) locator（远程过程调用定位器）、remote procedure call (rpc) service（远程过程调用服务）、schedule（调度）、server（服务器）、simple tcp/ip services（简单 TCP/IP 服务）、snmp、spooler（后台打印程序）、tcp/ip netbios helper（TCP/IP NETBIOS 辅助工具）、ups 及 workstation（工作站）。 
下列服务仅在 Windows NT Server 中可用： file server for macintosh、gateway service for netware、microsoft dhcp server、print server for macintosh、remoteboot、windows internet name service。 

Net Time 

使计算机的时钟与另一台计算机或域的时间同步。不带 /set 参数使用时，将显示另一台计算机或域的时间。 
net time [computername | /domain[:name]] [/set] 
参数 
computername 
要检查或同步的服务器名。 
/domain[:name] 
指定要与其时间同步的域。 
/set 
使本计算机时钟与指定计算机或域的时钟同步。 

Net Use 

连接计算机或断开计算机与共享资源的连接，或显示计算机的连接信息。该命令也控制永久网络连接。 
net use [devicename | *] [computernamesharename[volume]] [password | *]] [/user:[domainname]username] [[/delete] | [/persistent:{yes | no}]] net use devicename [/home[password | *]] [/delete:{yes | no}] net use [/persistent:{yes | no}] 
参数 
无 
键入不带参数的 net use 将列出网络连接。 
devicename 
指定要连接到的资源名称或要断开的设备名称。有两类设备名：磁盘驱动器（D: 到 Z:）和打印机（LPT1: 到 LPT3）。若键入星号而不是指定设备名将分配下一个可用设备名。 
computernamesharename 
服务器及共享资源的名称。如果计算机名包含空白字符，要用引号 (" ") 将双反斜线及计算机名引住。计算机名长度可以是 1-15 个字符。 
volume 
指定服务器上的 NetWare 卷。要连接到 NetWare 服务器，必须安装并运行 NetWare 客户机服务 (Windows NT Workstation) 或 NetWare 网关服务 (Windows NT Server)。 
password 
访问共享资源的密码。 
* 
提示键入密码。在密码提示行中键入密码时，将不显示该密码。 
/user 
指定进行连接的另外一个用户。 
domainname 
指定另一个域。例如 net use d: servershare /user:adminmariel 连接用户 mariel，如同从 admin 域连接一样。如果省略域，将使用当前登录域。 
username 
指定登录的用户名。 
/home 
将用户连接到其宿主目录。 
/delete 
取消指定网络连接。如果用户以星号指定连接，则取消所有网络连接。 
/persistent 
控制永久网络连接的使用。默认为上次使用的设置。无设备的连接不是永久的。 
yes 
保存建立的所有连接，并在下次登录时还原。 
no 
不保存建立的连接和继发连接，并在下次登录时还原现有连接。使用 /delete 开关项取消永久连接。 

Net User 

添加或更改用户帐号或显示用户帐号信息。 
net user [username [password | *] [options]] [/domain] 
net user username {password | *} /add [options] [/domain] 
net user username [/delete] [/domain] 
参数 
无 
键入不带参数的 net user 将查看计算机上的用户帐号列表。 
username 
添加、删除、更改或查看用户帐号名。用户帐号名最多可以有 20 个字符。 
password 
为用户帐号分配或更改密码。密码必须满足在 net accounts 命令 /minpwlen 选项中设置的最小参数。最多是 14 个字符。 
* 
提示输入密码。在密码提示行中键入密码时，将不显示该密码。 
/domain 
在计算机主域的主域控制器中执行操作。 
该参数仅在 Windows NT Server 域成员的 Windows NT Workstation 计算机上可用。默认情况下，Windows NT Server 计算机在主域控制器中执行操作。 
注意：在计算机主域的主域控制器发生该动作。它可能不是登录域。 
/add 
将用户帐号添加到用户帐号数据库。 
/delete 
从用户帐号数据库中删除用户帐号。 
选项如下所示： 
/active:{no | yes} 
启用或禁止用户帐号。如果不激活用户帐号，用户就不能访问计算机上的资源。默认值是 yes （激活）。 
/comment:"text" 
提供用户帐号的注释。该注释最多可以有 48 个字符，文字用引号引住。 
/countrycode:nnn 
使用操作系统的国家代码以便为用户帮助和错误信息文件提供指定语言文件。0 值表示默认国家代码。 
/expires:{date | never} 
如果设置 date，将导致用户帐号过期，never 不对用户帐号设置时间限制。过期日期根据 /countrycode 值可以是下列格式： mm/dd/yy、dd/mm/yy 或 mmm, dd, yy。注意帐号在指定日期开始时过期。月份可以是数字、全名或三个字母的简拼。年可以是两位或四位数，使用逗号或斜线（不要用空格） 区分日期的各部分。如果省略 yy ，则使用该日期下一次到来的年份（根据计算机的时钟）。例如如果在 1994 年 1 月 10 日到 1995 年 1 月 8 日之间输入下列日期项，那它们相同：jan,9 1/9/95 
january,9,1995 
1/9 
/fullname:"name" 
指定用户全名而不是用户名。用引号将名字引住。 
/homedir:path 
设置用户宿主目录的路径。该路径必须存在。 
/homedirreq:{yes | no} 
设置是否需要宿主目录。 
/passwordchg:{yes | no} 
指定用户是否能改变自己的密码。默认值是 yes。 
/passwordreq:{yes | no} 
指定用户帐号是否需要密码，默认值是 yes。 
/profilepath:[path] 
设置用户登录配置文件的路径。该路径名指向注册表配置文件。 
/scriptpath:path 
为用户登录脚本设置路径。Path 不能是绝对路径； 
path 是相对于 %systemroot%SYSTEM32REPLIMPORTSCRIPTS 的相对路径：。 
/times:{times | all} 
指定允许用户使用计算机的时间。times 值表示为 day[-day][, day[-day]] , time[-time][, time[-time]], 增量限制为一小时。Days 可以是全名或简写（M、T、W、Th、F、Sa、Su）。Hours 可以是 12 小时制或 24 小时制。对于 12 小时值，使用 AM、PM 或 A.M、P.M。all 表示用户总可以登录。空值表示用户永远不能登录。用逗号分隔日期和时间，分隔时间和日期的单位用分号（例如 M,4AM-5PM; T,1PM-3PM）。指定 /times 时不要使用空格。 
/usercomment:"text " 
让管理员添加或更改帐号的“用户注释”。用引号引住文字。 
/workstations:{computername[,...] | *} 
列出最多八个用户可以登录到网络的工作站。用逗号分隔列表中的多个项。如果 /workstations 没有列表，或如果列表是星号“*”，则用户可以从任何一台计算机登录。 

Net View 

显示域列表、计算机列表或指定计算机的共享资源列表。 
net view [computername | /domain[:domainname]] 
net view /network:nw [computername] 
参数 
无 
键入不带参数的 net view 将显示当前域的计算机列表。 
computername 
指定要查看其共享资源的计算机。 
/domain[:domainname] 
指定要查看其可用计算机的域。如果省略 domainname ，则显示网络的所有域。 
/network:nw 
显示 NetWare 网络中所有可用的服务器。如果指定计算机名，则显示 NetWare 网络中该计算机的可用资源。也可以用此开关指定添加到系统中的其他网络。 

十二、计算机网络操作系统概述 
网络操作系统的特征 

　　1.网络OS允许在不同的硬件平台上安装和使用，能够支持各种的网络协议和网络服务。 

　　2.提供必要的网络连接支持，能够连接两个不同的网络。 

　　3.提供多用户协同工作的支持，具有多种网络设置，管理的工具软件，能够方便的完成网络的管理。 

　　4.有很高的安全性，能够进行系统安全性保护和各类用户的存取权限控制。 

　　常见的网络操作系统 

　　1.Microsoft Windows NT4.0/2000/2003 

　　微软公司的这三种网络操作系统主要面向应用处理领域，特别适合于客户机/服务器模式。目前在数据库服务器，部门级服务器，企业级服务器，信息服务器等等应用场合上广泛使用。由于它们和微软的Windows98/2000/XP一脉相承加上操作方便，安全性可靠性也不断增强，所以这三种操作系统的市场份额逐年扩大。 

　　2.UNIX 

　　历史上UNIX是大型服务器操作系统的不二选择。UNIX在本质上可以有效的支持多任务和多用户工作，适合在RISC等高性能平台上运行。由于UNIX提供了最完善的TCP/IP协议支持，为人称道的稳定性和安全性，所以目前英特网中较大型的服务器的操作系统清一色都是UNIX。现在风头正劲的Linux就是UNIX的一种，UNIX的生命力仍旧十分的强劲。 

　　3.Novell Netware 

　　Novell Netware的文件服务与目录服务功能相当出色，所以在Novell公司推出Netware 3.XX版本以后，就占领了大部分以文件服务和打印服务为主的服务器市场。但由于微软公司的NT系列的性能不断增强，现在Novell Netware的影响力有所下降。 

　　一句话总结：网络操作系统提供安全的多用户共享和储存 


