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直通率管理办法 

1 主题内容与适用范围 

1.1 本办法规定了青岛海信通信有限公司（以下简称“本公司”）直通率管理的具体操作方法、要求

及考核。 

1.2 本办法适用于本公司产品直通率的统计与管理。 

2 术语解释 

2.1 整机日（批次）直通率：指当日（当批）投产产品中，从机芯上线到成品入库，不经过修理并检

验合格的整机产品总数与该日产出（该批）产出的整机总数之比的百分数。 

2.2 计算公式 

整机直通率=未经修理而检验合格的当日（当批）整机总数/ 当日（当批）整机产量数×100% 

3 部门职责分工 

3.1 生产制造部门负责直通率有关报表的填报。 

3.2 技术支持部门负责直通率的分析，直通率指标的汇总。 

3.3 质检部门负责影响直通率的部品原因的分析。 

3.4 开发部门负责协助进行新品试制阶段直通率的分析。 

4 管理内容及要求 

4.1 制造部门对直通率统计过程中出现的故障现象及原因要及时、准确地填写在《不良品单》上。 

4.2 制造部不允许更换已填写的《不良品单》。 

4.3 对于影响日（批）直通率的主要因素，生产制造部门无法解决时应立即报技术支持部，由技术支

持部门组织相关责任部门研究解决，并将解决措施及最终落实结果报技术管理部。 

4.4 新品投产 200 台内不做《日直通率报表》，只做《整机不良品统计分析表》、《SMT 不良品统计

分析表》。 

4.5 新品 2000 台之后做直通率月汇总及批次直通率分析。 

4.6 制造部质量信息员每日上午 12 点前将前一工作日各种机型的《日直通率报表》送技术支持部；《整

机不良品统计分析表》、《 SMT 不良品统计分析表》送技术支持部、质检部；制造部新品试制期间（2000

台内）的《整机不良品统计分析表》、《SMT 不良品统计分析表》加送研究所一份。 

4.7 技术支持部工艺人员、质检部门(元器件、结构件)认定人员，每天必须查看《日直通率报表》、

《整机不良品统计分析表》、《SMT 不良品统计分析表》，发现异常及时分析处理。 

4.8 技术支持部负责不良品原因分析及改进措施的落实、考核。 

4.9 制造部在每批次生产结束一日内填写《批次直通率分析》报表报技术支持部，技术支持部相关人

员填写原因及改进措施，生产制造部门填写反馈意见后报主管领导、技术管理部、技术支持部。 

4.10 制造部每月 28 日上午 9 点前（休息日顺延）将本厂所生产机型的直通率月汇总、不良品率月汇

总、影响直通率指标的主要因素报技术支持部。 

4.11 质检部每月 28 日前（休息日顺延）将制造部所生产机型的批次失效器件分析报技术支持部门、

技术管理部、研究所。 

4.12 技术支持部进行月度直通率、分解直通率指标的汇总。 
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    整机月度平均直通率=                                ×100% 

       

4.13 技术支持部每月 30 日（休息日顺延）将本月各机型平均直通率、直通率分析报技术管理部。 

4.14 技术支持部负责月汇总直通率达标及统计过程的监督，并将考核结果报技术管理部在质量月报上

公布。 主要内容如下: 

—— 对影响直通率主要因素责任部门改进工作开展、完成情况、效果评价与考核情况； 

—— 生产制造部门对直通率报表、不良品统计分析表、批次（月）直通率分析的准确性、及时性； 

—— 质检部门对月（批次）失效器件分析报表的及时性、准确性以及采取措施的有效性； 

5 填表说明及要求 

5.1 《整机不良品统计分析表》（见附录一）填写： 

5.1.1 部门：装配车间。 

5.1.2 产品型号：当日生产的机型。 

5.1.3 产量：当日投产的整机台数。 

5.1.4 不良率：当日故障总数/当日产量数×100%。 

5.1.5 日期：当日日期。 

5.1.6 工序：产品生产阶段工序名称。 

5.1.7 不良现象：整机的不良故障现象。 

5.1.8 不良原因/不良分析：造成不良现象的具体原因及原因分析。 

5.1.9 判定人：该故障维修工的编号。 

5.1.10 生产过程中，多次测试通过的整机不计入直通率；未计入直通率的不良品集中填写在《整机不

良品统计分析表》、《SMT 不良品统计分析表》中的末尾。 

5.2 《SMT 不良品统计分析表》（见附录二）填写： 

5.2.1 部门：SMT 车间 

5.2.2 产品型号：当日生产的机型。 

5.2.3 产量：基板 a（台）为当日产出的基板的台数；元器件数/台为每台基板上本面（A/B 面）元器

件的数目；元器件总计=基板 a（台）×元器件数/台。 

5.2.4 不良品数量：基板 b（台）为当日故障基板台数；不良点数为当日出现故障点的数目。 

5.2.5 不良率=不良点数/元器件总计。 

5.2.6 直通率={基板 a（台）- 基板 b（台）}/基板 a（台）。 

6 质量记录 

6.1 《日直通率报表》幅面为 A4，保管期为三年，由技术支持部、生产制造部保管。 

6.2 《批次直通率分析》幅面为 A4，保管期为一年，由技术支持部、生产制造部保管。 

6.3 《整机不良品统计分析表》幅面为 A4，保管期为一年，由技术支持部、生产制造部保管。 

6.4 《SMT 不良品统计分析表》幅面为 A4，保管期为一年，由技术支持部、生产制造部保管。 

 

 

 

 

月度未经修理而检验合格的整机总台数×产品系数 

 整机月度总产量 
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附 录 A 

（规范性附录） 

整机日直通率报表 

填报部门：                                            日期：       年  月  日 

机型  线体号  机型  线体号  

生产台数 合格台数 故障台数 直通率 生产台数 合格台数 故障台数 直通率 

        

故障现象 故障现象 

故障分类 故障频数 故障频率 故障分类 故障频数 故障频率 

焊接不良   焊接不良   

结构件不良   结构件不良   

元器件不良   元器件不良   

电路板不良   电路板不良   

贴件不良   贴件不良   

装配不良   装配不良   

      

      

工序故障分布 工序故障分布 

工序名称 故障频数 工序直行率 工序名称 故障频数 工序直行率 

SMT   SMT   

目视检查   目视检查   

射频调整   射频调整   

性能测试   性能测试   

整机外观检查   整机外观检查   

备 
注  

                                         审核：           填表人 
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附 录 B 

（规范性附录） 

整机不良品统计分表 

产品型号：                    线体号：                        日期：     年   月   日 

序

号 
板号 
工

序 
不良现象 不良原因/不良分析 对策 责任部门 判定人 备注 

1         

2         

3         

4         

5         

6         

7         

8         

9         

10         

11         

12         

13         

14         

15         

16         

17         

18         

19         

20         

21         

22         

产量：        不良数：        不良率：     %             审核：           填表人： 
注：1、对于能体现位号的要在不良原因中注明位号或型号。 
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附 录 C 

（规范性附录） 

SMT 不良品统计分析表 

产品型号：                 线体：                 日期：      年  月  日 

本   日  生  产  情  况  汇  总 

产     量 不 良 品 数 量 

基板 a（台） 元器件数/台 元器件总计 基板 b（台） 不良点数 
不良率 
元器件级 PPM  

直通率 

       

不      良     内     容 

内容 
序号 分类 

板号 不良现象 机检号 对策 

不良 
频数 

不良  
频率 

    
    
    

1 缺件 

    

  

    
    
    

2 桥连 

    

  

    
    
    

3 偏移 

    

  

    
    
    

4 立碑 

    

  

    
    
    

5 元器件 

    

  

    
    
    

6 其它 

    

  

合    计  100% 

备 

 
注 

 

报表人：                                       审核： 
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附 录 D 

（规范性附录） 

批次直通率分析 

填报部门：                                    日期：            至            

机型  产量  直通率  不良品数  

影 

响 

直 

通 

率 

因 

素 

                      填表人：          日期 

采 

取 

措 

施 

及 

效 

果 

填表人：          日期： 

生 

产 

制 

造 

部 

门 

反 

馈 

意 

见 填表人：          日期： 

备 

注 

                           填表人：           日期： 

 


