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项目背景及分析

角度

扭矩
最大扭矩点

项目背景：
北汽新能源股份至青岛分公司，关键力矩
控制使用研发给出的力矩值进行控制。实
际操作过程中检测力矩部分超过给定范围，
部分低于给定范围，员工自行调节工具设
定扭矩。此控制方法具有较高的质量风险。

项目分析：
力矩有动态力矩、静态力矩之分，目前使
用的方法为动态力矩值控制静态力矩值，
而静态力矩值根据软、硬连接之分有衰减、
过扭矩的现象，因此会出现力矩检测超范
围或不达标的情况，而这些问题的根本原
因是控制方法错误。
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方案设计

调研方案：
测定 5 * 2 5 组 静态力矩，取平均值，计算标
准差，取（平均值 ± 3 σ）确认静态力矩值
范围。

平均值

标准差

方案缺点：
1 、 静态值计算困难
2 、无法排除异常数据
3 、动态力矩值是否稳定无法监控
4 、小概率事件默认为不合格

静态力矩值静态分布
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方案设计

创新方案：
利用 S P C 统计过程控制原理，加强对过程
控制，而不是只对输出进行控制，杜绝出
现稳定但不能接受的数据分布。

0.00

10.00

20.00

30.00

40.00

50.00

60.00

1 3 5 7 9 11 13 15 17 19 21 23 25

均值 (5组)

平均值

上控制界限

下控制界限

检测动态力矩值分析过程控制，过程能力
控制指数 C P K 超过 1 . 3 3 ， 认为过程能力足
够，在动态扭矩过程能力受控的条件下，
测定静态力矩。制作均值极差图标，自动
计算，消除计算错误及繁琐计算的时间
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对策实施

序
号

工作项目 工作内容 完成时间 责任部门 责任人

1 调研关键力矩控制
管理方法及程序

调研各汽车制造厂关键力矩控制方法及
程序

2017年4月 制造技术部 于琳力

2
建设TCS力矩控制体

系
编制控制程序，对工艺人员进行培训，

并培养TCS工程师
2017年4月 制造技术部 于琳力

3
TCS力矩控制系统实

施
测定动、静态力矩值，分析计算，并输

出关键力矩控制清单
2017年6月

制造技术部
质量控制部
总装车间
焊装车间

陈德华

4 TCS控制程序运行
下发关键工序明细表并调度各部门根据

控制程序运行管理系统
2017年12月

制造技术部
总装车间
焊装车间

陈德华

5
TCS控制程序评价、
总结、改进

根据运行情况修订控制程序等工艺文件 2018年1月 制造技术部 于琳力



2

4

效果确认

2017年6月，针对车辆力矩值进

行测量管控，未出现不良情
况，力矩点受控，定期对采集
数据进行分析，确保过程能力
指数在1.33以上，证明措施可行
有效。
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效果确认

调研方案：
力矩控制不当会引起螺栓过于接近屈服点，
甚至断裂。力矩过小产生的夹紧力不够会
导致螺栓脱落，甚至引发重大安全事故。
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标准化

业务控制流程
管理办法

针对关键力矩操作进
行标准化控制：建立
《业务控制流程》及
《关键力矩操作控制
管理办法》。

均值极差表
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