[image: image1.png]5 www.5560p.com
bop BE¥3 XXGL






德信诚培训网

预警设备质量控制点
1.质量控制点含义
质量控制点是指对本产品的性能、安全、寿命、可靠性等有严重影响的关键部位或对下道工序有严重影响的关键工序，这些点的质量得到了有效控制，产品质量就有了保证。
2.质量控制点的确定
质量检验标准中规定应检查的项目，作为检查产品质量的质量控制点；同时结合产品生产的特点和以往生产的经验，提出质量控制点及等级划分表，经各部门共同商讨后，发布实施。
3.质量控制点定级
根据各控制点对产品质量的影响程度，将质量控制点分为A、B、C三级，其中：
3.1 A级为最重要的质量控制点，必须由质量部质检人员会同相关部门检查确认；
3.2 B级为重要的质量控制点，由质量部巡检或检验人员检查确认；
3.3 C级为一般质量控制点，由操作工或巡检人员检查确认；
3.4 在A、B、C三级中需提交检查记录者，在其后加R（记录）、J（专检）、ZJ（自检）、HJ（互检）、XJ(巡检)，如：A、B、JR、XJ级。
4.质量控制点及等级划分表实施中应注意的问题：
4.1 等级划分表应经本公司和外包方确认后方可执行；
4.2 等级划分表中的质量控制点，可根据生产的需要进行适当的增减；
4.3 等级划分表中各质量控制点的检查等级，可根据本公司和外包方具体要求作适当调整。
4.4 经各方确认的质量控制点将作为实际生产质量检查依据。
表1质量控制点及等级划分表
	主体
	序号
	控制点名称
	控制内容
	控制
等级
	控制见证点
	备注

	技术方面
	1
	图纸会审、设计定型
	1、设计图纸及其它文件经过验证，要有效、完整、正确、合理、可行。
	A
	R
	                                         

	
	2
	原材料清单（BOM单）
	1、检查核对,有效、完整、正确。
	A
	R
	

	
	3
	★工艺、SOP文件评审、验证
	1、标准规范、操作工艺，人力、机具安排、质量措施须经过多次验证符合性。
	A
	R
	

	生产过程方面
	4
	原材料、配件检验
	1、材料外观、尺寸、性能、取样复验、以及质量证明文件。
	A
	R
	

	
	5
	插件
	1、先小后大、先轻后重、先低后高、先里后外、先一般元器件后特殊元器件。
	C
	HJ/XJ
	

	
	6
	
	2、电解电容、三极管、晶振等立式插装组件，应距印制板面2mm高度，注意原件极性，接插件方向。
	C
	HJ/XJ
	

	
	7
	
	3、水平插装的元器件，标记号应向上、方向一致，便于观察。
	C
	HJ/XJ
	

	
	8
	
	4、功率小于1W的元器件贴近印制电路板平面插装，功率较大的元器件应距离印制电路板高度2mm。
	C
	HJ/XJ
	

	
	9
	
	5、元器件的引线穿过焊盘应保留一定长度，约3~5mm。
	C
	HJ/XJ
	

	
	10
	印制板焊接
	1、贴片元件焊接温度调至250℃～280℃。
	C
	HJ/XJ
	

	
	11
	
	2、功放块3886焊接时，涂覆导热硅脂并安装散热片，注意固定位置，与板子要呈垂直。
	C
	HJ/XJ
	

	
	12
	
	3、所有塑料外壳元件注意焊接温度、时间。
	C
	HJ/XJ
	

	
	13
	
	4、无错焊、漏焊；焊点外形润湿良好，无毛刺；无焊剂残留物；焊点无机械损伤。
	C
	HJ/XJ
	

	
	14
	目检
	1、检查焊点，光滑无毛刺，不得虚焊，元件极性、方向正确。
	C
	HJ/XJ
	

	
	15
	补焊
	1、使用具有三极插头温度可调的恒温电烙铁，外壳要可靠接地。
	C
	HJ/XJ
	

	
	16
	
	2、焊接单片机必须佩戴防静电手环，必须可靠接地。
	C
	HJ/XJ
	

	
	17
	
	3、烙铁头在焊点处停留的时间控制在1～2秒钟。
	C
	HJ/XJ
	

	
	18
	程序烧录
	1、专人操作，采用手持式烧录器，注意保密。
	B
	JR
	

	
	19
	★单板调试
	1、调试前必须仪器自校，并做记录。
	B
	JR
	

	
	20
	
	2、接入工装时，注意电源电压、极性。
	B
	JR
	

	
	21
	
	3、注意音频信号极性。
	B
	JR
	

	
	22
	
	4、调试仪器功能参数要选择正确，注意仪器使用事项。
	B
	JR
	

	
	23
	
	5、调试功放板时须将功放块涂覆导热硅脂加装散热片后进行。
	B
	HJ/XJ
	

	
	24
	整机装配
	1、部件各音频连接线的屏蔽线易断裂，连接好后不可再过度弯折连接点。
	C
	HJ/XJ
	

	
	25
	
	2、安装印制板时，切勿用力按压板子，防止焊盘开裂，线路接触不良。
	C
	HJ/XJ
	

	
	26
	
	3、安装CVF-R02板时，注意插孔位置，防止差错，不可用力过猛、弯折，防止损坏R02板的插针；
	C
	HJ/XJ
	

	
	27
	
	4、装配MP3时，首先将MP3电源与音频输出连接线接好，再装配，注意MP3按键与显示屏的定位，手动按键可正常弹起、目测显示屏居中，检查是否正常。
	C
	HJ/XJ
	

	
	28
	
	5、装配话筒放大板之前，先将3条音频线连接好再上六角螺母；注意话筒、线路输入插座与前面板孔位对齐，目测不得歪斜。
	C
	HJ/XJ
	

	
	29
	
	6、固定把手铁片安装完毕需用一字起别一下保持有一定缝隙方便上盖装配。
	C
	HJ/XJ
	

	
	30
	
	7、灯板装配完毕，目测按键帽不歪斜，需检查扩音，监听及优先键按上按下是否正常。若焊接不好或装配定位不良，按键按下会弹起不畅。
	C
	HJ/XJ
	

	
	31
	
	8、三相保险丝座与美标座接地端需正确接地。（需用0.75㎜黄绿线连接）
	C
	HJ/XJ
	

	
	32
	
	9、电池接口：红黑接线柱正负不可接错，内部焊接正24V极性为红正黑负，负24V为红负黑正。
	C
	HJ/XJ
	

	
	33
	
	10、GSM模块装配时需确保天线可装上，SIM卡槽可正常弹出，不歪斜。
	C
	HJ/XJ
	

	
	34
	
	11、功放板上3886装配至后面板时需整片均匀涂覆适量导热硅脂，确保3886与散热片紧贴。
	C
	HJ/XJ
	

	
	35
	
	12、电源板与功放板连接时接线极性不可接错。
	C
	HJ/XJ
	

	
	36
	
	13、各连接线极性不可接错需仔细查看印制板上标识，各连接线使用时需确保连接线自身线为良品。
	C
	HJ/XJ
	

	
	37
	
	14、捆线不可随意性，需严格按标准、样机及要求作业执行。
	C
	HJ/XJ
	

	
	38
	
	15、机壳容易划伤，注意工作台面整洁，无杂物；
	C
	HJ/XJ
	

	
	39
	
	16、后面板需手工焊接的连线，辅加工剥线长度应在5~7mm之间，在连接点需使用加强绝缘，要采用合适的热缩管。
	C
	HJ/XJ
	

	
	40
	★整机调试
	1、调试前必须进行仪器自校。
	B
	JR
	

	
	41
	
	2、通电调试之前，检查各部分是否连接正确，特别检查交、直流电源供电部分以及功放板供电，必要时采用万用表测量确认正确，其次音频信号是否正确。
	B
	JR
	

	
	42
	
	3、正式调试前须先通电观查指示灯是否正确。
	B
	JR
	

	
	43
	
	4、调试仪器功能参数要选择正确，注意仪器使用事项。
	B
	JR
	

	
	44
	整机检验
	1、注意产品外观，无划痕、标示清晰。
	A
	J
	

	
	45
	
	2、随机附件齐全，整洁。
	A
	J
	

	
	46
	
	3、安规测试操作时，注意安全，佩戴绝缘手套，测试仪器未复位时严禁触摸被测机器。
	A
	J
	

	
	47
	
	4、使用振动测试台时，禁止在测试台周边驻留。
	A
	J
	


5、质量控制标志
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此标记表示本站为 特殊质量控制站位，             此标记表示本站为 特殊安全站位，任何违规

在本站操作人员需严格依照工艺的方法操            操作或误操作都有可能导致人身安全，产品爆炸、

作，否则产品可能会产生最终产品的功能            燃烧、或者失效，操作人员需严格依照工艺执行!

、尺寸、外观 等质量问题，或者会影响下

站操作。

6、 生产管理控制：
6.1、日常管理：
公司可以提出具体内容要求，由外包方进行管理，公司进行监督检查。
6.1.1、主要内容：
a）、生产线要进行5S现场管理；
b）、要实行ISO9000质量管理体系；
c）、要求记录填写规范，各种报表齐全。生产现场的各项原始记录非常重要，应由现场质检员和生产操作工本人亲自填写。
6.1.2、需要收集的主要数据：
1）、每道工序通过率：≥99％；     下道工序操作者记录上道工序不良记录，生产线管理者按照实际数据计算通过率。
2）、返修率：≤1％；              工序操作者记录返修数量，生产线管理者按照实际数据计算。
3）、返工率：≤1％；              工序操作者记录返工数量，生产线管理者按照实际数据计算。
4）、产线日产能：≥60台（套）；    生产线管理者按照实际数据计算。
5）、产品直通率：≥90％；         生产线管理者按照不良品实际数据计算。
6）、生产计划达成率：≥99％；     生产线管理者按照生产计划实际完成情况计算。 

7）、产品一次交验合格率：≥99％； 品质部按每批次送检实际情况计算。 
8）、及时交付率：≥99％；         采购部门计算每批次实际交付日期及时率。
9）、物料损耗率：≤2‰；          原材料仓库管理员统计。
10）、检测设备的完好率：≥99％；   工序操作工记录统计。
11）、故障原因分布图               技术维修人员按周绘制。
6.1.3分析、改进
根据统计数据，利用品质管理的7大工具图表进行分析原因，提出改进措施并实施，对纠正或改善措施进行确认，并追踪处理效果。通过对现场的人，机，料，法，环五大因素的优化，哪个差就改进哪个，以解决一些影响生产效率低，合格率低的瓶颈问题。
6.2、生产流程控制点
       主要由外包方进行控制，但是在如下流程关键点，要受本公司控制：
6.2.1生产流程：
蓝色工序为外包方控制，其中红色工序为外包方控制关键点，绿色工序为外包方着重工序，黄色工序为我方质量控制关键点。 

a、 印制板加工过程 
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b、 整机装配过程



 



6.2.2生产流程质量控制关键点
A）、部件（印制板）加工过程
      1）、“插件”：    若干人 
                      确保按图纸工艺文件操作，防止出现差错，执行自检、互检、巡检。
          质量控制点：1）、功放板3886固定问题，在插件时安装固定夹具防止过波峰焊时的位移。
                      2）、焊接好之后贴片元件的防护。
                      3）、接插件的耐温。
      2）、“插件检查”：2人
                      按图纸检查，熟悉印制板各元件，执行自检、互检、巡检。
          质量控制点：焊接前关注关键件的检查，如有极性的器件、接插件方向等。
  3）、“目检补焊”：2人   
目检配备放大镜，及早发现印制板焊接错误：虚焊、漏焊、错焊。执行自检、互检、巡检。
                      补焊确保按图纸工艺文件操作，需佩戴防静电手环，执行自检、互检、巡检。
          质量控制点：特别关注关键元件的焊接质量，有极性的器件、接插件方向。
      4）、“程序烧录”：1-2人
           1-2套烧录设备
           a）、专人进行保密措施；
           b）、严格按照作业指导进行，需佩戴防静电手环；
           c）、负责烧录仪器的保养工作。
           d）、做好标识、记录。
质量控制点：做好标识，在写过程序的板子上标示：部件编号、程序版本号、写入日期等信息。
5）、“单板调试”：2人 
2套设备（低信、高信、失真仪、万用表）及必要工具（调节改锥、镊子等），自制工装等。 
a）、严格按照作业指导进行，需佩戴防静电手环；；
           b）、连接线路时按图纸、工装进行，防止接错引起不必要的损坏；
           c）、负责仪器的自校、保养工作。
           d）、做好记录，并记录记录数据。
质量控制点：做好标识、记录调试结果，在调试合格的板子上标示：操作工、结果等。

6）、“单板检验”： 1人   
采用抽检方式，（2小时/次）不低于日产量的10％，可利用单板调试的设备进行。
a）、严格按照作业指导进行，需佩戴防静电手环；；
           b）、连接线路时按图纸、工装进行，防止接错引起不必要的损坏；
           c）、负责仪器的自校、保养工作。
           d）、做好记录。
质量控制点：做好标识、记录检验结果，在检验合格的板子上标示：检验员、结果等。
       7）、“单板抽检”：1人
采用抽检方式，不低于批次产量的10％，可利用单板调试的设备进行。
a）、严格按照作业指导进行；
           b）、做好记录。
质量控制点：做好标识、记录抽检结果。
B）、整机装配过程
      1）、“连接线路”：若干人
          确保按图纸工艺文件操作，防止出现差错，执行自检、互检、巡检。
          质量控制点：检查有极性的线路连接线、接插件方向，各连接线的固定、捆扎位置等。
2）、“整机调试”： 2人   
2套设备（低信、高信、失真仪、万用表、网络、电话程控交换机、计算机）及必要工具（调节改锥、镊子等），确保产品功能、参数符合要求，负责仪器的自校、保养工作。
a）、严格按照作业指导进行；
           b）、连接线路时按图纸、工装进行，防止接错引起不必要的损坏；
           c）、负责仪器的自校、保养工作。
           d）、做好记录。
质量控制点：做好标识、记录调试结果，在调试合格的设备上标示：操作工、结果等。
      3）、“安规检测”：1人
           1套设备（耐压测试仪、绝缘电阻测试仪、接地电阻测试仪）及安全防护工具
a）、严格按照作业指导进行,防止危险发生；
b）、流水测试：耐压采用AC1500V（DC2500V）测试电压，每台设备30S，要求不击穿，无闪络；
              绝缘电阻采用DC500v，30S，要求大于4MΩ;
              接地电阻采用25A电流，30S,要求小于200mΩ;
           c）、负责仪器的自校、保养工作。
           d）、做好记录。
质量控制点：做好标识、记录测试结果，在检验合格的设备上标示：操作工、结果等。
4）、“整机检验”： 1人  
采用抽检方式（2小时/次），不低于日产量的10％，可利用整机调试的设备进行。
a）、严格按照检验规程进行；
           b）、连接线路时防止接错引起不必要的损坏；
           c）、做好记录。
质量控制点：做好标识、记录检验结果。
5）、“整机抽检”：1人  
采用抽检方式，不低于批次产量的10％，可利用整机调试的设备进行。
a）、严格按照检验规程进行；
           b）、适当时对每批次抽检的设备要进行环境试验，环境试验不合格的，加大抽检力度。
           c）、做好记录。
质量控制点：做好标识、记录抽检结果。
C）、技术维修  

        若干人（由技术部培训）   

a）、负责维修单板调试及整机调试过程发现的不良品，填写维修记录，

b）、经主管批准可以自行领料使用，并且将损坏材料收集退回仓库；

c)、按日报表，分析故障原因，发现成批出现故障时，立即通知技术部、质量部处理。 
质量控制点：做好返工标识、维修记录、控制材料损耗。

6.2.3半成品、成品周转

      1）、贴上标识，清晰明确（规格型号、生产日期、批次、数量）；

      2）、周转工具，印制板周转车，轻拿轻放，严禁无防护堆叠；

      3）、专人管理半成品库，有账目，记录清楚，对于成品装配领用，要有车间库存数量；

4）、领用手续齐全，做到按日产量领用。
6.2.4对我方品质监理要求
      1)、了解公司外包产品的电性能、功能、测试方法，测试仪器使用、自校方法等；
      2）、对生产线各道工序的关键点了解清楚，可以及时发现问题；
      2）、遵守外包方的作息时间，严禁迟到早退。
      3）、注意公司形象，着装整洁、仪表端庄、精神饱满；与人沟通时做到文明、礼貌、得体。
      4）、坚持原则，发现外包方未按公司要求执行时，要及时大胆予以制止，使其纠正。
      5）、主要检查外包方内容：
         a)、外包方5S现场管理与要求是否相符；
         b)、外包方ISO9000质量管理体系在生产过程中的应用是否符合要求；
         c)、生产线人员的工作状态，是否符合要求；
         d)、我方要求的其他外包方需注意的控制点；
      6）、需要外包方协助收集相关数据，制作以下主要报表：
a)、生产进度表：统计实际产量是否在计划内，随时加以控制；
b)、产量记录表: 记录每日产量，便于统计产能，调整计划；
c)、工作日报单：每日工作情况汇报；
d)、用料记录单：每日用料情况记录，包括报废物品；
e)、制造异常反应表：生产过程各工序发现问题、处理方法，各工序质量异常数量。
6.2.5生产流程不良品控制过程（PDPC法）
      1）、发现不良品及时汇报上级主管，进行区分隔离，做好标示，防止流入产线；
2）、技术人员需找到问题点进行分析，提出纠正措施，并由检验人员再次验证；
3）、批次发生问题，由品质监理临时要求停线，上报技术部、质量部，分析问题原因，采取措施后重新流转产线，并对纠正措施进行验证；
4）、主要控制点需设置技术人员随时处理返修不良品。
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6.3流程标识
6.3.1、部件（印制板）标识

由“目检补焊”者工序完成后贴在部件（印制板）顶部，样式如下：


说明：

1）、部件编号规则：单板型号后3位——生产日期——外包方代码——顺序号；

    2）、程序版本：印制板有编程器件的程序版本号，没有的可不写；

    3）、调试、检验、抽检：填写操作者工号；

    4）、OK/NG：合格在OK上打勾，反之则在NG上打勾；

    5）、日期：填写对应日期。
6.3.2、整机标识

由“连接线路”者工序完成后贴在整机变压器旁，样式如下：


说明：

1）、整机编号规则：产品型号后3位——生产日期——外包方代码——顺序号；

    2）、调试、检验：填写操作者工号；

    4）、OK/NG：合格在OK上打勾，反之则在NG上打勾；

    5）、日期：填写对应日期。

6.3.3、NG后的标识
     产品NG后，需技术人员填写处理记录单，从NG工序处重新标识，样式如下：


说明：

1）、NG工序：不合格工序名称；

    2）、处理措施：维修、返工、报废等具体措施；

    4）、检验：重新检验的人员工号，可以是下道工序的操作者或专检人员；

    5）、日期：填写对应日期。

6.3.4整机上盖后的标识

        1）、检验标志：在上盖与后面板连接处贴QC PASS标志，样式如下：


           说明：a）、品质检验通过；

                 b）、保修凭证，不得随意拆卸。

        2）、产品铭牌： 标识在正视腰壳右侧靠后10cm处下方。


6.3.5标识填写要求

        1）、填写规范，不得污损、涂改；

2）、各工序必须操作者亲自填写对应栏目，不得代填；

3）、如实填写，NG后，维修人员修复后，须重新确认OK后，方可流入下道工序；

4）、标志位置不可随意更改，要贴在，易看，易写的位置。
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注：单板调试自制工装要求：


易操作，易保养、易维修、稳定性高、效率高、成本低。
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例行试验





部件编号：                 ；程序版本：          ；


调试：          ；   OK     NG     日期：        ；


检验：          ；   OK     NG     日期：        ；


抽检：          ；   OK     NG     日期：        ；





整机编号：                  ； 


调试：          ；   OK     NG     日期：        ；


检验：          ；   OK     NG     日期：        ；








NG工序：                       ；日期：           ；


处理措施：                                         ；


检验：             ；             日期：           ；
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PASS





产品名称：                               


规格型号：                               


工作电压：                               


额定输出功率：                           


出厂编号：                               


制造商：                                 








更多免费资料下载请进：http://www.55top.com
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