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卷烟生产过程质量稳定性评价方法的设计及应用
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摘要!为弥补现有质量稳定性评价方法灵敏性不足!运用统

计技术设计一种卷烟生产过程质量稳定性评价方法$该方

法将生产过程中的变量进行分类!针对不同类型的变量采用

不同的方法计算其质量稳定性指数'根据不同工序以及工序

中不同变量的重要程度赋予不同的权重!工序内采用加权平

均的方法计算其质量稳定性指数!工序间%批次内&采用几何

平均的方法计算其质量稳定性指数$将质量稳定性指数分

成
(

个档次!

/"

以上为优!质量最佳'

1"

"

/"

为良!质量较

好'

$"

"

1"

为合格!质量合格'

$"

以下较差!需要改进$结果

表明!与六西格玛分析方法相比!该方法能够准确反映烟丝

质量水平!提高了批次及工序质量稳定性评价结论的可靠

性!根据各参数指标的计算结果!可查找出质量稳定性较差

的原因!有效提升了制丝生产过程管控水平$

关键词!卷烟'生产过程'质量稳定性'六西格玛'评价方法'
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0卷烟工艺规范1

*

#

+强调了工艺控制!管理#由控制指标

向控制参数转变%并突出了过程控制!管理#与质量稳定性的

重要意义&统计学*

!

+定义了稳定状态和不稳定状态&生产

过程的质量稳定性是指在车间生产过程中可持续地满足技

术标准)规范要求%从而保证各个生产单元所输出产品质量

的波动在允许范围内的能力*

;

+

&近年来%过程!管控#能力指

数
JBW

*

(

+

)西格玛水平测试*

AV$

+等在烟草行业得到广泛运

;/#



用&其中%孙东亮*

1

+提出了新的工序能力评价技术指标
J4C

和
G

'

%提高了工序能力评价结论的可靠性和可比性%实现了

对过程的实时监控$文杰等*

/

+为稳定和提高卷烟制丝质量%

采用统计过程控制技术!过程能力指数
BBW

值#对制丝工序

的重要参数进行了评价和改进$刘泽春等*

0

+利用控制图和过

程能力指数的评价方法%对卷烟制丝加料过程的稳态进行判

断%并对稳态条件下的加料均匀性进行了定性和定量的描述

及评价$王光宇等*

#"

+设计开发了质量评价系统!

+,4,5+,5*46

-

D9*?++*9E,D96

%

RBJ

#%并对该系统的结构)功能作了框架性

论述$李永华等*

##V#A

+运用六西格玛管理方法%分别对烟草制

丝线关键质量特性指标!

*D5,5*46,9

f

:465,

I

%

JTe

#和关键过程

特性指标!

*D5,5*46,9

-

D9*?++

%

JTB

#进行确定%并应用层次分

析法得到各指标权重%通过加权求和得到生产过程能力
c

水

平%用于对制丝加工过程能力进行综合评价%同时采用六西

格玛的
'aZ]J

!是指定义
&

'?G5E?

%

)测量
&

a?4+:D?

%

)分

析
&

ZE46

I

7?

%

)改进
&

]3

-

D9F?

%

)控制
&

J9E,D96

%

A

个阶段

构成的过程改进方法#方法论对
c

水平较小的工序进行改

进%使卷烟制丝线过程能力得到显著提高&另外%失效模式

及后果分析!

G456:D?39H?4EH?GG?*,4E46

I

+5+

%

&a2Z

#风险评

价方法*

#$V#1

+

)灰色关联分析*

#/

+

)层次分析法等*

#0V!"

+质量评

价方法也被应用到烟草行业%有效提高了质量管控水平&但

上述方法均存在以下问题"

$

以正态分布为基础%在稳态下

计算$

%

统计结果在合格区间内区分不显著%量化水平较

窄$

&

无法对整批质量稳定性进行统一的)可比较的量化分

析&参考李善莲等*

!#

+的研究结果%设计了一种卷烟生产过

程质量稳定性评价方法%旨在克服当前评价方法的不足%量

化分析评价过程的管控能力%直观分析过程质量稳定性水

平%且能根据各参数指标的计算结果%查找出质量稳定性较

差的原因%进一步提升生产过程管控水平&

#

!

卷烟生产过程质量稳定性评价方法的
设计

#<#

!

评价方法的组成

卷烟生产过程质量稳定性评价方法"

$

关键工序)质量

指标及其权重的确定$

%

将卷烟生产过程中的变量进行分

类%包括有允差要求的望目控制型)无允差要求的望目控制

型)极值控制型和范围控制型&其中%无允差要求的望目控

制型变量可利用公式转化为波动量)精度等极值控制型变

量%或增加控制限转化为有允差的望目型变量$此外%如滚筒

转速)阀门开度等%在生产过程中设定后基本不随时间变化%

监视即可$范围控制型变量%如贮叶时间等要求在一定的范

围内%符合要求即可&因此%过程中需重点管控的是望目和

极值控制型变量$

&

将分类后的变量进行量化表征&其中%

望目控制型变量通过偏离度和离散度来表征%极值控制型变

量通过实测值与设定值的偏移程度来表征$

+

进行单变量

质量稳定性评价&根据变量类型的不同采用不同的评价模

型%望目控制型变量采用基于偏离度和离散度的望目控制变

量模型进行评价%极值控制型变量采用基于实测值与设定值

的偏移程度的极值控制变量模型进行评价$

,

进行多变量

质量稳定性评价&多变量评价包括工序综合质量稳定性评

价和批次综合质量稳定性评价两部分%前者采用基于单变量

质量稳定性评价结果加权平均的工序质量稳定性评价综合

指数模型%后者采用基于工序综合质量稳定性评价结果加权

平均的批次质量稳定性综合评价指数模型&

#<!

!

评价参数和质量指标及其权重的确定

通常可采用专家咨询)层次分析*

!!

+

)德尔菲法*

!;

+等方

法%分析确定各变量及其分析评价权重&本研究中采用专家

咨询法根据重要程度对关键工序及相关参数和质量指标赋

予权重%结果见表
#

)

!

&为评价方便%制丝和卷包分开赋予权

重%整批评价时%制丝权重为
$"P

%卷包权重为
("P

&

#<;

!

变量量化表征

对检测或采集数据通过与技术标准要求相比较进行变

量量化表征&

#<;<#

!

望目控制型变量的量化表征
!

望目控制型变量通常

为在线采集的连续数据%可通过偏离度和离散度来表征&

!

#

#偏离度"偏离度是指实际数据与目标数据相差的绝

对值所占目标数据的比重%表征的是实际控制值与技术标准

值的偏离程度%即准确度&望目控制型变量又分为有允差和

无允差两类&

!!$

有允差望目控制型变量!

-

-

F

\

;

%

-

F

#%一般要求控制

在允差范围内!或
;

倍标偏#%采用式!

#

#进行计算和表征&

其中%

"

值越小%表征实际控制均值与技术标准值越接近%即

表
#

!

制丝关键工序及权重设置S

T4@6?#

!

W?

I-

D9*?++4EHK?5

.

8,+?,,5E

.

+

工序名称 工序权重(
P

参数及指标 权重(
P

松散回潮
#"

回风温度
$"

出料含水率
("

润叶加料
#A

物料流量
#"

热风温度
!"

加料精度
;"

出料含水率
("

薄板烘丝
A"

入口含水率
!"

物料流量
#"

MT

蒸汽流量
#A

'

区壁温
#"

0

区壁温
!"

热风温度
A

出料含水率
!"

掺配加香
!A

流量波动
#"

掺配精度
#"

加香精度
!"

出料含水率
;"

填充值
#"

整丝率
#"

碎丝率
#"

!!!

S

!

无掺配牌号%掺配精度质量稳定性指数赋值
#""

&

(/#

开发应用
!

!"#1

年第
!

期



表
!

!

卷包评价项目及权重设置

T4@6?!

!

2F46:4,59E5,?3+4EHK?5

.

8,+?,,5E

.

+

项目名称 项目权重(
P

参数及指标 权重(
P

感官质量
A"

感官质量
#""

物理质量
!"

吸阻
;"

质量
#A

总通风率
!"

硬度
A

端部落丝
#"

含水率
#"

圆周
A

含末率
A

烟气指标
!"

焦油量
("

烟碱量
;"

JO

量
;"

外观质量
#"

外观质量
#""

控制准确度越好%生产过程质量越稳定&

"

R

-

S

S

-

-F

%

-

F

% !

#

#

式中"

"

'''偏离度$

-

S

'''实测平均值$

-

-

F

'''技术标准值$

%

-

F

'''设计标准偏差%

%

-

F

X

允差(
;

&

%

无允差望目控制型变量%采用式!

!

#可计算出相对变

化量等转化为极值控制型变量%或增加控制限转化为有允差

的望目控制型变量&因此%以下望目控制型变量均指有允差

望目控制型变量&

V

R

-

S

S

-

-F

-

-

F

% !

!

#

式中"

V

'''相对变化量&

!

!

#离散度"离散度表征的是实际控制波动情况!标准

偏差#对技术标准要求的满足程度%即精准度%采用式!

;

#进

行计算和表征&其中%

X

值越小%表征实际控制的波动情况

越能满足技术标准要求%即控制精度越好&

X

R

@

%

-

F

% !

;

#

式中"

X

'''离散度$

@

'''实测标准偏差&

#<;<!

!

极值控制型变量的量化表征
!

极值控制型变量通常

为离线检测数据%在技术标准中通常有望大!

)

-

-

F

#)望小

!

*

-

-

F

#设定%主要通过实测值相对于设计值的偏移程度来

表征%采用式!

(

#进行计算"

7

R

-

S

S

-

-F

-

@?+,

S

-

-

F

% !

(

#

式中"

7

'''偏移程度$

-

@?+,

'''理论或实际最优值&

#<(

!

单变量质量稳定性评价

#<(<#

!

望目控制型变量模型
!

望目控制型变量要求控制中

心值和标准偏差%即对偏离度和离散度均有要求%其质量稳

定性指数
1

采用式!

A

#计算"

1

*

R

1

@?+,

S

!

1

@?+,

S

1

@4+?

#

T

!

"

;

#

!

U

X槡
!

% !

A

#

式中"

1

=

'''望目控制型变量质量稳定性指数$

1

@?+,

'''最优水平$

1

@4+?

'''基线水平$

"

'''偏离度$

X

'''离散度&

令
1

@?+,

X#""

%

1

@4+?

X$"

%可得"

1

*

R

#""

S

("

T

!

"

;

#

!

U

X槡
!

& !

$

#

#<(<!

!

极值控制型变量模型
!

极值控制型变量有望大)望小

两种类型%其质量稳定性指数
1

H

采用式!

1

#计算"

1

H

R

1

@4+?

U

!

1

@?+,

S

1

@4+?

#

T

!

-

S

S

-

-F

-

@?+,

V

-

-

F

#

R

1

@4+?

U

!

1

@?+,

S

1

@4+?

#

T

7

% !

1

#

式中"

1

H

'''极值控制型变量质量稳定性指数$

-

-

F

'''设定要求%等于
-

@4+?

$

-

@?+,

'''理论或实际期望最优值$

-

S

'''实测平均值$

7

'''偏移程度&

令
1

@?+,

X#""

%

1

@4+?

X$"

%可得"

1

H

R

$"

U

("

T

7

& !

/

#

#<A

!

多变量质量稳定性评价

多变量质量稳定性评价涉及工序及批次的质量稳定性

分析评价%批次!或工序#质量稳定性指数取基于各工序!或

单变量#质量稳定性指数的加权平均值&构建量化的批次

!或工序#质量稳定性指数模型%采用式!

0

#)!

#"

#进行计算"

$

R

:

!

1

%

?

#

R

1

W

3

R

#

?

3

1

3

% !

0

#

式中"

$

'''工序质量稳定性指数$

1

3

'''第
3

个变量的质量稳定性指数$

?

3

'''第
3

个变量的权重&

2

R

:

!

$

%

<

#

R

1

W

3

R

#

<

3

$

3

% !

#"

#

式中"

2

'''批次质量稳定性指数$

$

3

'''第
3

个工序的质量稳定性指数$

<

3

'''第
3

个工序的权重&

A/#

第
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#<$

!

评价分析

对照表
;

质量指数得分进行过程稳定性分析评价%表中

指数
/"

以上的为优%指数
1"

"

/"

的为良%指数
$"

"

1"

的为

合格%指数
$"

以下的为不合格&质量指数变化大和得分低

的项目需要进行分析和改进&

!

!

卷烟生产过程质量稳定性评价方法的
应用

!!

卷烟生产过程质量稳定性评价是将中控室自动采集数

据与人工检测数据相结合%用于评价卷烟生产过程多参数)

多指标)多工序以及批次质量稳定性的综合评价方法&利用

黄金叶生产制造中心,黄金叶-品牌某规格卷烟制丝关键工

序中控室自动采集数据和质量检测数据%以六西格玛评价方

法为对照%分别对批次综合质量稳定性指数优)良
!

个档次

进行应用效果分析&

!<#

!

各工序单变量质量稳定性评价

!

#

#松散回潮工序"主要考察出料含水率和回风温度&

由表
(

可知%六西格玛评价结果为合格率
#""P

%即为优$但

质量稳定性指数评价结果%出料含水率为良%回风温度为优%

这与松散回潮采用定量加水造成出料含水率控制效果不理

想的结果相吻合&

!

!

#筛分加料工序"主要考察入口物料流量)出料含水

率)热风温度和加料精度&由表
A

可知%六西格玛评价结果

为合格率
#""P

%即为优$质量稳定性指数评价结果虽然也全

部为优%但数值上多数不是
#""

%说明未达到最优程度&例如

入口物料流量%

"#;

号比
"#(

号稳定性指数差%其标准偏差也

刚好差于
"#(

号%从而真实地反映了生产过程的波动性&

!!

!

;

#薄板烘丝工序"主要考察入口含水率)入口物料流

量)

MT

蒸汽流量)

'

区筒壁温度)

0

区筒壁温度)热风温度

和出料含水率&由表
$

可知%六西格玛评价结果除
"#(

号的

入口含水率和物料流量外%其他合格率均为
#""P

%

"#(

号入

口含水率合格率为
0A<1#P

%即为优$质量稳定性指数评价结

果则 是
"#(

号入口含水率)

'

区筒壁温度)

0

区筒壁温度均

表
;

!

质量指数得分区间

T4@6?;

!

e:465,

I

5EH?L+*9D?5E,?DF46

离散度
偏移度

" "<!" "<(" "<$" "</" #<"" #<!" #<(" #<$" #</" !<"" !<!" !<(" !<$" !</" ;<""

"<" #"" 01<;; 0(<$1 0!<"" /0<;; /$<$1 /(<"" /#<;; 1/<$1 1$<"" 1;<;; 1"<$1 $/<"" $A<;; $!<$1 $"<""

"<! 0! 0#<A1 0"<;0 //<$0 /$<$1 /(<(A /!<## 10<$0 11<!! 1(<1" 1!<#$ $0<$" $1<"! $(<(! $#</! A0<!#

"<( /( /;<1/ /;<#; /!<## /"<11 10<#1 11<;1 1A<(# 1;<;; 1#<#$ $/<0" $$<A0 $(<!! $#</! A0<;/ A$<0!

"<$ 1$ 1A</A 1A<(# 1(<1" 1;<1( 1!<A( 1#<#$ $0<$" $1</0 $$<"$ $(<#! $!<#" $"<"" A1</( AA<$! A;<;A

"</ $/ $1</0 $1<A$ $1<"! $$<!1 $A<;; $(<!! $!<0A $#<A( $"<"" A/<;A A$<A0 A(<1A A!</! A"</; (/<1/

#<" $" A0<0# A0<$A A0<!# A/<$" A1</( A$<0! AA</$ A(<$1 A;<;A A#<0; A"<(" (/<1/ (1<"1 (A<!/ (;<(;

表
(

!

松散回潮工序采集数据及两种评价方法的计算结果

T4@6?(

!

T8?D?+:6,+9GH4,4*966?*,59E4EH,K9H5GG?D?E,?F46:4,59E3?,89H+9G,8?699+?D?+:D

.

?E*?

变量 批次号
统计结果

标准值 允差 平均值 标准偏差

对照!六西格玛评价方法#

.

!

R̂U

#

.

!

URU

# 合格率(
P

稳定性指数!质量稳定性评价方法#

" X

1

=

出料含水率(
P

"#; #1<A #<" #1<AA "<!!# # " #"" "<#A" "<$$( 1;<;1

"#( #1<A #<" #1<A! "<!(! # " #"" "<"$" "<1!$ 1"<0(

回风温度(
Q

"#; $"<" !<" $"<"( "<!1; # " #"" "<"$" "<("0 /;<$;

"#( $"<" !<" $"<"# "<!0/ # " #"" "<"#A "<(($ /!<#(

表
A

!

筛分加料工序采集数据及两种评价方法的计算结果S

T4@6?A

!

T8?D?+:6,+9GH4,4*966?*,59E4EH,K9H5GG?D?E,?F46:4,59E3?,89H+9G,8?+*D??E5E

.

G??H5E

.

变量 批次号
统计结果

标准值 允差 平均值 标准偏差

对照!六西格玛评价方法#

.

!

R̂U

#

.

!

URU

# 合格率(
P

稳定性指数!质量稳定性评价方法#

" X

(

7

1

=

(

1

<

入口物料流量(

!

C

.

.

8

V#

#

"#; ;!""<" #$<" ;#00<0/ "<$"A # " #"" "<""( "<##; 0A<(1

"#( ;!""<" #$<" ;!""<"# "<(#" # " #"" "<""! "<"11 0$<0;

出料含水率(
P

"#;

!

#/<A #<"

!

#/<AA "<"$$ # " #"" "<#A" "<#01 0#<//

"#( #/<A #<" #/<A# "<"/" # " #"" "<";" "<!;0 0"<((

热风温度(
Q

"#;

!

0"<" ;<"

!

/0</A "<!A/ # " #"" "<#A" "<;"" /0<A"

"#( 0"<" ;<" 0"<!" "<;(1 # " #"" "<!"" "<;(1 /A</A

加料精度(
P

"#;

!*

#<"

!!

"<"# "<#"# " #"" "<00" 00<$"

"#(

*

#<" "<"" "<"#$ " #"" #<""" #""<""

!!

S

!

加料精度为极值控制型变量%对应极值控制型变量的计算方法和指标表征&

$/#

开发应用
!
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为良%入口物料流量为差%出口含水率虽然为优%但指数值仅

为
/A<;;

&因此%

"#(

号由于流量的异常波动%造成入口含水

率)筒壁温度)出料含水率波动&可见%质量稳定性指数能够

清晰地反映这一生产过程%六西格玛评价结果仅能发现因物

料流量出现异常波动而引起入口含水率波动%且影响较小&

!!

!

(

#掺配加香工序"主要考察流量波动)加香精度)出料

含水率)填充值)整丝率和碎丝率%掺配精度稳定性指数赋值

#""

&由表
1

可知%六西格玛评价结果为两批次的加香精度

和
"#;

号碎丝率合格率在
1"P

"

/"P

%其他合格率在
/"P

以上$质量稳定性指数评价结果则是两批次的填充值)

"#;

号整丝率为良%

"#;

号碎丝率为合格%其他指标为优&从检

测数据可以看出%两批次的填充值平均值为
(<!*3

;

(

.

%与标

准要求!

)

(<"*3

;

(

.

#的下限值较为接近%

"#;

号的碎丝率和

整丝率情况类似&而两批次的加香精度值均在
"<"0P

以下%

能够满足标准要求!

*

"<AP

#&可见%质量稳定性评价方法

能够真实地反映生产质量完成情况&

!<!

!

各工序及批次综合管控能力评价

由表
/

可知%六西格玛评价结果为两批次差异不大%

"#(

号稍差于
"#;

号%但均处于优以上$质量稳定性指数评价结

果则是
"#(

号显著差于
"#;

号%

"#;

号整体质量稳定性指数

为优%而
"#(

号仅为良%原因在于松散回潮和薄板烘丝的质

量稳定性指数较差%这与上述分析相符合&

表
$

!

薄板烘丝工序采集数据及两种评价方法的计算结果

T4@6?$

!

T8?D?+:6,+9GH4,4*966?*,59E4EH,K9H5GG?D?E,?F46:4,59E3?,89H+4@9:,HD

I-

64,?HD

I

5E

.

变量 批次号
统计结果

标准值 允差 平均值 标准偏差

对照!六西格玛评价方法#

.

!

R̂U

#

.

!

URU

# 合格率(
P

稳定性指数!质量稳定性评价方法#

" X

1

=

入口含水率(
P

"#;

!

#1</ "<A

!

#1<11 "<";! #<""" "<""" #""<"" "<#/" "<#0# 0#<0/

"#( #1</ "<A #1<1$ "<"0" "<0A1 "<""" 0A<1# "<!(" "<A;/ 1/<!(

入口物料流量(

!

C

.

.

8

V#

#

"#; !/""<" #(<" !100<00 "<!/A #<""" "<""" #""<"" "<""! "<"$# 01<A$

"#( !/""<" #(<" !/"1</1 !1<"$1 "<A0" "<!#" ;/<"" #<$/$ A</"" V#;;<"0

MT

蒸气流量(

!

C

.

.

8

V#

#

"#;

!

#A"<" #"<"

!

#A"<"" "<#!/ #<""" "<""" #""<"" "<""" "<";/ 0/<(1

"#( #A"<" #"<" #A"<"" "<#"! #<""" "<""" #""<"" "<""" "<";" 0/<1/

'

区 筒 壁

温度(
Q

"#;

!

#!;<" !<"

!

#!;<"" "<"($ #<""" "<""" #""<"" "<""" "<"$0 01<!A

"#( #!;<" !<" #!;<"0 "<(!; #<""" "<""" #""<"" "<#;A "<$;" 1(<A1

0

区 筒 壁

温度(
Q

"#;

!

#!;<" !<"

!

#!;<"" "<"1! #<""" "<""" #""<"" "<""" "<#"/ 0A<$/

"#( #!;<" !<" #!;<"1 "<;$/ #<""" "<""" #""<"" "<#"A "<AA" 11</$

热风温度(
Q

"#;

!

##A<" ;<"

!

##A<"" "<#1! #<""" "<""" #""<"" "<""" "<#1! 0;<#"

"#( ##A<" ;<" ##(<00 "<#$! #<""" "<""" #""<"" "<"#" "<#$! 0;<A(

出料含水率(
P

"#;

!

#!</ "<A

!

#!<1; "<"!( #<""" "<""" #""<"" "<""" "<#(" 0!<"!

"#( #!</ "<A #!<1; "<"A1 #<""" "<""" #""<"" "<(!" "<;;0 /A<;;

表
1

!

掺配加香采集#检测数据及及两种评价方法的计算结果S

T4@6?1

!

T8?D?+:6,+9GH4,4*966?*,59E

'

,?+,4EH,K9H5GG?D?E,?F46:4,59E3?,89H+4@9:,[6?EH5E

.

G64F9D5E

.

变量 批次号
统计结果

标准值 允差 平均值 标准偏差

对照!六西格玛评价方法#

.

!

R̂U

#

.

!

URU

# 合格率(
P

稳定性指数!质量稳定性评价方法#

" X

(

7

1

=

(

1

<

流量波动(
P

"#;

*

#<" "<;A "<#"A "<""" #""<"" "<$A" /$<""

"#(

*

#<" "<;! "<#"A "<""" #""<"" "<$/" /1<!"

出料含水率(
P

"#; #!<1 "<A #!<1A "<"!0 # "<""" #""<"" "<;"" "<#$# 0!<(;

"#( #!<1 "<A #!<1! "<"!A # "<""" #""<"" "<#"" "<#A# 0;<11

加香精度(
P

"#;

*

"<A "<"! "<$## "<!#$ 1/<(# "<0$" 0/<("

"#(

*

"<A "<"0 "<A!; "<!#1 1/<;( "</!" 0!</"

填充值(

!

*3

;

.

.

V#

#

"#;

)

(<" (<!" "<"/! "<""/ 00<!( "<!1/ 1#<##

"#(

)

(<" (<!# "<"/! "<""A 00<($ "<!0! 1#<$1

整丝率(
P

"#;

)

1$<" 10<"" #<#$" "<""A 00<A! "<((/ 11<0#

"#(

)

1$<" 10<A" #<#$" "<""# 00</1 "<A!! /"<0"

碎丝率(
P

"#;

*

!<" #</" "<;$! "<!0" 1"<0/ "<#;; $A<;;

"#(

*

!<" #<!" "<;$! "<"#( 0/<$A "<A;; /#<;;

!!

S

!

流量波动)加香精度)填充值)整丝率和碎丝率为极值控制型变量%对应极值控制型变量的计算方法和指标表征&

1/#

第
;;
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表
/

!

各工序及批次评价结果

T4@6?/

!

2F46:4,59ED?+:6,+9G,8?+,4@565,

I

9G,8?

-

D9*?++4EH@4,*8

f

:465,

I

批次号

对照!六西格玛评价方法#

松散回潮

合格率(
P

筛分加料

合格率(
P

薄板烘丝

合格率(
P

混丝加香

合格率(
P

批次综合西

格玛指数

稳定性指数!质量稳定性评价方法#

松散回潮

$

#

筛分加料

$

!

薄板烘丝

$

;

混丝加香

$

(

批次综合

2

"#; #""<"" #""<"" #""<"" 0#<0; ;<A( 10<A; 0(<"/ 0(</( /1<(( 0#<;A

"#( #""<"" #""<"" 0"<1/ 0A<"( ;<"$ 11<$$ 0;<"( $#<0; //</" 1(</0

;

!

结论
!

#

#卷烟生产过程质量稳定性评价方法将物料流量)加

料比例等无允差望目型变量转化为极值控制型变量%或增加

控制限转化为有允差的望目控制型变量进行评价%有利于对

该类参数或质量指标进行客观评价&

!

!

#采用卷烟生产过程质量稳定性评价方法%利用中控

室自动采集数据和人工检测数据来评价过程质量稳定性%能

够节省人力)物力%实现对各工序工艺参数和质量指标以及

对整批次质量稳定性的评价&

!

;

#与六西格玛分析方法相比%卷烟生产过程质量稳定

性评价方法具有明显的技术优势%能够准确反映烟丝质量稳

定性水平%发现问题改进点%提升质量稳定性评价的科学性

和指导性&
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