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建立完善的质量保证体系 
努力提高塑钢门窗制安质量 

 

一、小组概况： 

1、小组名称：塑钢厂 QC 小组 

2、成立日期：2002 年 4 月 15 日 

3、成员概况： 

序  号 姓  名 年  龄 性  别 文化程度 组内职务 

1 谭志红 29 女 大  专 组 长 

2 陈武钢 39 男 中  专 组 员 

3 文湖平 40 男 高  中 组 员 

4 朱国强 44 男 高  中 组 员 

5 王胜桃 37 女 高  中 组 员 

6 杨锦文 38 女 高  中 组 员 
 

4、小组成员掌握 TQC 知识情况，一般 4人，熟悉 2人。 
 

二、选题理由： 

塑钢门窗厂于 2000 年 5 月成立，由于成立不久，塑钢门窗

的制作安装存在着多方面的质量问题，为提高塑钢门窗制安质

量，我们选择了《建立完善的质保体系，努力提高塑钢门窗制

安质量》为课题的攻关活动。 
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三、目标确定： 

经讨论分析，大家一致同意将塑钢门窗质量合格率提高到

98%，优良率提高到 85%。 

 

四、现状调查： 

2001 年我厂共生产塑钢门窗 7841 平方米，制安合格率为

92%，优良率 80%，我们对 2001 年 8%的不合格产品的主要现象

进行了分析统计： 

塑钢门窗 2001 年 626 平方米不合格产品的主要现象是： 

1、窗框、窗扇尺寸偏差大有 501 平方米  占 80%。 

2、纱窗变形有 63 平方米               占 10%。 

3、窗台渗水有 31 平方米               占 5%。 

4、窗锁坏有 31 平方米                 占 5%。 

经分析，得出造成不合格塑钢门窗产品的主要现象是窗框、

窗扇尺寸偏差大。 
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五、原因分析 
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窗

扇

尺

寸

偏

差

大

人员因素 

操作工人技术差 人员变动大 

操作人员责任心不强 奖惩制度不完善 

管理人员质量意识不够 学习不够 

焊机前后上压钳
与下压钳不平行

设备检修不及时 

设备操作不规范 

设备因素 
焊机活动机头固定
装 置 未 夹 紧

分 工 较 乱

奖惩制度不完善 

管理因素 

责 任 不 明 确

奖惩力度不够

材 质 不 合 格

操 作 不 规 范

材料因素 
型 材 焊 接 时 放
置 不 到 位

材质可焊性差
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六、要 因 确 认 
 

 

谭

志

红 

陈

武

钢 

文

湖

平 

王

胜

桃 

朱

国

强 

杨

锦

文 

   总 
计 
︵ 
确 
认 
要 
因 
︶ 

操作工人变动大 √ √ √ √ △ △    26 

奖惩制度不完善 √ √ √ √ √ △    28 

管理人员学习不够 √ √ √ √ △ √    28 

设备检修不及时 √ √ △ √ √ △    26 

设备操作不规范 √ √ △ △ √ △    24 

型材材质不合格 ○ ○ △ △ ○ △    12 

管理人员分工较乱 √ √ △ △ √ √    26 

(主要关系：√ 5 分，次要关系：△ 3 分，一般关系：○ 1 分) 

 

根据分析结果，得到主要原因是： 

1、操作工人变动大。 

2、奖惩制度不完善。 

3、管理人员学习不够。 

4、设备检修不及时。 

5、设备操作不规范。 

6、管理人员分工较乱。 

原因关系 
（分数） 

原因项目或 
（小组成员）

原因项目 
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七、措 施 计 划 
 

序 要  因 现  状 目  标 对策（措施） 责任人 完成日期 

1 

 

 

 

 

 

操作工

人变动

大 

 

 

 

由于操作工

人大部为外

来民工，组

织纪律比较

淡薄。 

 

 

 

固 定 民工

队伍，尽量

限制民工

流动。 

 

 

 

签订一年一次的劳

动合同，并要求每

人预交 300 元的抵

押金。 

陈武钢 

王胜桃 

杨锦文 

7.9-7.30 

2 

 

 

 

 

 

奖惩制

度不完

善 

 

 

 

由于好人主

义思想的影

响，对质量

差 的 未 处

罚，干得好

与干得坏一

个样，只认

数量不认质

量。 

 

 

 

建立完善的

经济考核制

度，做到奖

好罚差，以

质 量 定 单

价，以数量

定总价的保

质保量考核

办法。 

 

 

 

从操作工人、班组长、

质检员、材料工、技

术员到厂长，根据不

同的责任制范围定出

其相应的奖惩制度，

形成全员重质量的好

风气。 

陈武钢 

谭志红 
7.9-7.30 
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序 要 因 现  状 目  标 对策（措施） 责任人 完成日期 

3 

管理人
员学习
不够 

 

管 理人员
质量管理
学习时间
太少，对质
量的重要
性认识不
够，质量意
识淡薄。 

 

管理人员
每周要学
习质量管
理的知识，
做到时刻
不忘“质量
第一”的思
想，并能科
学地管理
好质量。 

 

1．制定厂长、技术
员、质检员、材料工、
工班长、工人质量责
任制。 
2．制定每周学习一
次质量管理知识的
制度。 
3．制定每周召开一
次质量总结分析会
制度。 

谭志红 
陈武钢 7.9-7.30 

4 

设备检
修不及
时 

 

设 备检修
人员责任
心不强，对
设备检修
不及时。 

 

确保机械
设备各部
件运行良
好,在开机
前对所有
部位进行
检查，确保
机械正常
运转。 

 

对设备维修实行维
修包干制，并且要求
每天对设备进行检
查。 文湖平 

朱国强 7.9-12.30 

5 

设备操
作不规
范 

 

设 备操作
知识不熟
悉，操作工
艺不规范。 

 

设备操作
工艺规范。 

 

1．对操作工人进行
培训。 
2．将各设备操作规
程用悬示牌挂起，让
操作工人时刻注意。 

文湖平 

朱国强 
8.1-8.15 

6 
管理人
员分工
较乱 

管理人员
责任不清。 

管理人员
责任分工
明确。 

对管理人员的责任
重新核定，谁的责任
就谁负责。 

陈武钢 7.9-7.30 
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八、实  施 

实施之一： 

时  间：7.18-7.30 

责任人：陈武钢  谭志红 

目  的：建立完善的经营管理制度，为攻关活动奠定坚实

的基础。 

1．经 QC 小组讨论，对厂内人员制定质量责任制即：①厂

长质量责任制。②技术人员质量责任制。③质量检查员质量责

任制。④材料工质量责任制。⑤班组长质量责任制。⑥机械修

理工质量责任制。⑦操作工人质量责任制。 

2．根据厂内人员质量责任范围的不同分别制定出其相应的

奖惩制度，做到以质量定奖金。 

3．对聘请的操作工人实行严格的经济考核制度，做到以质

量定单价，以数量定总价。 

4．经 QC 小组讨论，对原材料、成品、设备建立各项规章

制度：即①原材料检验制度。②成品、半成品质量检验制度。

③成品堆放管理制度。④设备维修保养制度。 

5．制定每周学习一次质量管理知识的制度。 

6．制定每周召开一次质量总结分析会制度。 



筑
龙
网
 W
WW
.Z
HU
LO
NG
.C
OM

实施之二： 

时  间：7.18-7.30 

责任人：陈武钢  王胜桃  杨锦文 

目  的：固定操作工人队伍，以确保操作质量。 

1．对聘请的操作工人签订一年一次的劳动合同。 

2．要求聘请的操作工人每人交 300 元的抵押金。 

实施三： 

时  间：8.1-8.15 

责任人：文湖平  朱国强 

目  的：举办操作工人操作技能学习班，提高实际操作技能。 

1．学习机械设备原理。 

2．学习机械设备操作规程。 

3．现场操作方法演示，考核。 

4．为尽快提高整体操作水平，采取以好带差方法。 

5．将机械设备操作规程制成悬挂牌，挂在每台机器的前面。 

实施四： 

时  间：8.1-8.15 

责任人：谭志红  王胜桃 

目  的：为确保原材料、钢衬、零配件的质量，实行定点

进货。 
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1．对型材实行直接从厂家进货，并且对大、中型工程采用

我国品牌塑料异型材安徽海螺和中山威力两个厂家的型材。 

2．钢衬采用专用钢带自制，以确保钢衬质量。 

3．零配件通过对众多厂家质量比较，最后确定出质量有保

证产品,实行定点进货. 

实施之五： 

时间：8.15-12.30 

目的：为确保机械设备运转正常，对设备维修保养实行专

人负责制。 

1．规定设备维修由文湖平负责。 

2．实行开机先检查制度，以确保出现不必要的浪费。 

 

九、效果检查 

在全组成员及厂内所有职工的共同努力下，一年来取得了

很大的成绩，基本上消灭了废品，达到了预期目标，取得了明

显的效果。 

1．产品质量提高，合格率和优良率提高了。 

塑钢门窗 2001 年完成 7821 平方米，合格率 92%，优良率

80%；2002 年完成 12638 平方米，合格率 99%，优良率 86%。 
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2．经济效益显著 

塑钢门窗 2001 年创利润 156200 元； 

2002 年创利润 278030 元，较 2001 年增长 121830 元。 

3．社会效益显著 

随着不良产品的减少，产品质量的提高，我厂 2002 年在路

外完成了 1200 平方米的任务，并受到了用户的好评。 
 

九、巩固措施 

1．将一年来小组成员建立起来的质量管理制度整理汇成厂

内规章制度。 
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2．坚持每半个月开展一次质量管理教育，深化 TQC 知识，

增强质量意识。 

3．对原材料、成品、半成品进行不定期抽查，定期检查制

度，发现问题及时解决，并追究其责任人。 
 

十、遗留问题及下一步打算 

纱窗变形和个别窗户尺寸偏差超标，仍是我们下一步应解

决的问题。 

 

 

 

 

 

 

 

  

  


