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一、关键质量控制点的维度

问题的来源

客户的声音（VOC）

流程的声音（VOP）

关键质量特性（CTQ）

关键过程特性（CTP）

战略的声音（VOB） 关键绩效指标（KPI）

关键质量控制点
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二、关键质量控制点的识别

要点

识别

原理

原则

工具

技能

隐性知识、技能识别

逻辑的、规则、惯例
（原理存在的条件）

物理的、化学的

运用工具分析
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关键质
量指标

原因分
析

要因确
认

关键质
量控制

点

常规法
（一）

二、关键质量控制点的识别
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原料制棒机跳闸鱼骨图

原
料
制
棒
机
跳
闸

测 环 法

岗位轮换未培训

人料 机

人员技能不足

未遵守操作规程

新进人员操作不当

培训教育不足

培训验收不到位

现场管理不到位

人员精力不集中

教育不到位

培训教育不足

电流过大

电压不稳

操作线松脱

软启动故障

进料过多

电机轴承损坏 电机温度高

电机风道堵塞

接触器触点熔焊未处理

接线盒电缆发热烧断

设备巡检不到位

电机接线盒定检不到位

操作按钮用力过猛
按钮缺陷未更换

软启动未进行日常维护

原料煤太干棒机受力
大

原料煤中混进金属杂物

挤压涡轮磨损过
大

减速机齿轮破损

加水量控制不到
位

机头去铁器不工作

涡轮未定期更
换

减速机没有加油维
护

作业方法不正
确

操作规程不正
确

棒机日常维护不到
位

教育不
足

未对规程进行工作循环检
查

管理缺
失

环境温度太
高

电机机内部进
水

电机轴承润滑脂脏
污

操作人员判断失误

现场电流显示存在偏
差

保护定制错误

电流表未校
验

现场无通风设备

接线盒密封不
严

加油孔未装密封
帽

检修工具不正
确

未及时保养更换润滑
脂

设备管理制度缺
失

电流表故
障

通过鱼骨图找出棒机跳
闸27个末端原因，并对

末端因素逐步检查复原
和验证，找出跳闸的主
要原因为：电机轴承损
坏、进料过多、培训教
育不足。

二、关键质量控制点的识别

常规法
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关键质
量指标

工艺流
程图

详细流
程图

CE矩阵/
三维度

相关

分析

关键质
量控制
点

二、关键质量控制点的识别

常规法
（二）
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详细流程图（IPO）:

I P O

三、IPO流程图分析
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三、IPO流程图分析
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对顾客的重要度 10 9 9

特性 脱层秃子口 胎里裂缝 胎里打折 总计

流程 流程输入

18 水胎检查 人员对缺陷部位判断能力 9 3 0 117

24 胎胚定型 下水胎伸展程度 9 3 9 198

27 胎胚定型 水胎数量 9 0 9 171

28 胎胚定型 水胎停放时间 0 9 9 162

26 胎胚定型 不同成型方法胎胚 1 9 0 91

7
成型（上胎面
）

部件间杂物 9 0 0 90

17 水胎检查 水胎嘴子堵头 9 0 0 90

20 胎胚定型 定型风压 0 1 9 90

30 装模下罐 插嘴尺寸 9 0 0 90

31 装模下罐 插嘴位置 9 0 0 90

32 硫化 内压压力 9 0 0 90

33 硫化 高压压力 0 0 3 27

34 硫化 硫化时间 0 0 3 27

35 硫化 硫化温度 0 3 0 27

36 水胎修理 缺陷切割面位置 0 3 0 27

37 水胎修理 新制接头粘合质量 0 3 0 27

38 水胎修理 缺陷切割面打毛程度 0 0 3 90

5
成型（上胎面
）

1#布筒折子 0 0 3 27

9 胎面缠绕 挤出机排胶温度 0 3 0 27

10 胎面缠绕 缠绕胶片温度 0 3 0 27

117=9*10+3*9+0*9
四、矩阵分析法
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序号 项目 测量工具 测量方法 符合性 事实描述

1

2

3

4

5

6

7

8

9

10

11

12

13

五、C&E矩阵筛选出的项目纳入关键质量控制点
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六、关键质量控制点检查表运用

90.0 测量工具 检测方法 符合性 事实描述

60 1 目测 每班每机台 ○

61 2 卷尺 随机抽查 △

5月10日白班02区40万套厂房05#成型机台（14.00-24-24PR），

3#反包严重偏歪，现场实际测量：135～75、136～78、135～

79mm最大偏歪达60mm。（标准：不大于20mm）现场返工。

62 3 目测 随机抽查 ○

63 4
目测卷尺

电子秤
每班每机台 ○

64 5
目测

卷尺
随机抽查 ○

65 6 ○

66 7
目测

卷尺
每班每机台 ○

67 8 卷尺 每班每机台 ○

68 9 卷尺 随机抽查 △

5月25日01区成型厂房半成品存放区一条13.00-25-28PR规格半

成品胎面严重偏歪：511-480、489-503、505-487mm。（成型工

号：红19#、日期号：24日）

69 10
目测

卷尺
每班每机台 ○

成型各部件外观质量：各部件符合施工标准

成型机头是否满足工艺要求，

帘布筒反包高度偏歪值

灯光标尺齐全醒目、对中准确

胎面缠绕胶片要排列均匀，压实，无翘起，尺

寸、重量符合施工标准及半成品外观质量。

两钢圈之间错位 (偏歪) ：不大于2mm

胎面偏歪值、缓冲层偏歪值：一律不大于8mm。

成型首件检查及记录：测量并如实记录

下压辊合拢后无间隙，辊压重叠≤20%

检查项目：成型

成型机风压：不低于0.5MPa（载重胎：

0.4MPa）
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七、相关性分析

结论：通过对送氨流量及氨
冷器液氨纯度散点图分析，
发现氨冷器液氨纯度随送氨
流量增大而降低。

送氨流量是氨冷器液氨纯度的关键质量控制点。
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烷基化V302液位 SPC分析：
1，除后面几个数据外，其
它数据较为稳定，因此需要
找出原因去掉异常值。
2，出现异常时，三现主义，
查找原因，不断内建因果关
系，有利于生产控制

八、关键质量控制点SPC运用
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3.3  稳定性检验：Mtb—统计—控制图—单值变量控制图—单值—双击选择变量—确定
—完成

1

2

3

4

5

6完成
超出控制
界限，需
单独分析

所有数据
在控制界
限内

21

八、关键质量控制点SPC运用
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11月XXXX单釜生产时长统计趋势图（2#釜）
中控一台色谱
仪故障委外维
修，样品检测
时间超时

因DEA原料配

水不均匀，釜
内循环45分钟

取样检测
时间超时

◆标准工时SPC管理

八、关键质量控制点SPC运用
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81736557494133251791

45.0

42.5

40.0

37.5

35.0

观测值

单
独

值 _
X =39.26

UCL=45.11

LCL=33.42

V302 的单值控制图

烷基化V302液位 SPC：
1，查看控制限为：33.42--45.11
2，而公司给定的公差是35--65
3，控制限如果在公差内，因此实
际生产中即使数据超出了单值控制
图控制限（如50），生产操作工也
不会关心，错失了因果关系的内建，
不利于生产控制

八、关键质量控制点SPC运用
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1，查看控制限为：33.42--45.11
2，公司给定的公差是35--65
3，确定控制界限：35--45.11
4，适时描点
5，查看趋势
6，有不利大趋势时，进行干预

35

45.11

八、关键质量控制点SPC运用
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81736557494133251791

45.0

42.5

40.0

37.5

35.0

观测值

单
独

值 _
X =39.26

UCL=45.11

LCL=33.42

V302 的单值控制图

SPC：
当控制限包含公差时，以公差范围
作为上下控制界限或从技术层面上
去研究设定的公差是否合适？是否
需要调整。

八、关键质量控制点SPC运用
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81736557494133251791

45.0

42.5

40.0

37.5

35.0

观测值

单
独

值 _
X =39.26

UCL=45.11

LCL=33.42

V302 的单值控制图

烷基化V302液位 SPC：
当控制限与公差有交集（互不包含）
时，以交集范围作为上下控制界限
或从技术层面上去研究设定的公差
是否合适？是否需要调整。

八、关键质量控制点SPC运用
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技术标准:11900-20750

建议修改：13000-16000

◆技术指标SPC统计

八、关键质量控制点SPC运用
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