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E9_87_8F_E7_AE_A1_E7_c41_260154.htm 一、切实做好过程策

划工作，提高工艺工作的准确性 过程策划是过程质量控制的

重要内容，是确保各产品质量形成过程按程序文件的规定、

程序和方法在受控状态下长期有效运行的一项重要工作。为

了保证所设计产品的质量，工艺工作必须未雨绸缪。在产品

设计开发初期，就应以用户要求为基础，并超过产品要求进

行产品生产的基础策划，制订详细的过程开发计划，充分考

虑现有人员、工装、装备、技术能力、物流、生产环境等各

方面的因素，明确各接口部门的工作任务和职责，将各项任

务的目标值和时间表具体细化到各接口部门，并按照任务要

求进行检查督促，确保按规定要求完成工作任务。 切实做好

过程策划工作，准确地进行人员、工装、设备、技术能力、

物流、生产环境等方面的调研与分析，组织必要的工艺方案

设计与评审，做到计划落实，目标明确，措施具体。只有准

确地做好这些前期策划工作，才能合理地组织开展全面的工

艺工作，提高工艺工作的准确性，减少盲目投资，避免造成

不良资产积压和资源浪费，提高企业的经济效益和社会效益

。 过程策划工作的好坏是产品开发成功与否的关键，我公司

在这方面有过失败的教训，也有成功的喜悦。过去几年，我

公司由于没有建立一套行之有效的工艺管理体系，在新产品

开发过程中不注重过程策划工作，没有工艺部门的积极介入

，在工装、设备、工艺手段等方面缺乏必要的投入，产品试

制过程中没有持续的改进措施，产品质量难以得到有效保证



，导致新产品开发失败的事例屡屡发生。例如，我公司在开

发河北田野、江南奥拓等车用空调系统的过程中，就是由于

过程策划工作做得不好，没有进行必要的工艺验证和工装验

证，产品质量得不到保证而最终失去了市场。相反，工艺部

门在开发桑塔纳轿车空调冷凝器、蒸发器和富康轿车空调冷

凝器的过程中，由于模拟了上海大众公司和武汉神龙公司的

供应商质量能力审核模式，过程策划工作做得比较仔细，编

制了完整的开发计划，充分考虑了人员、工装、设备、技术

能力、物流、生产环境等方面的因素，制订了详细完整的工

艺方案，在样品试制、小批试制、批量试制的过程中过程质

量能够得到有效的保证，并能够通过工艺验证、工装验证等

过程控制手段持续地改进和提高产品质量。因此，不但在产

品开发的时间周期上满足了用户的要求，而且产品质量和过

程质量能力也得到了上海大众公司、武汉神龙公司的认同。 

二、建立工序质量控制点，提高工序的质量能力 工序质量控

制是过程质量控制的基本点，是现场质量控制的重要内容。

在产品质量的形成过程中包括多个工序过程，其定义分为三

类： (1)一般工序：对产品形成质量起一般作用的工序； (2)

关键工序：对产品形成质量，特别是可靠性质量起重要、关

键作用的工序； (3)特殊工序：其结果不能通过后面的检验和

试验，而只能通过使用后才能完全验证的工序。 建立工序质

量控制点，即在加强一般工序质量控制的同时，采取有效的

控制方法，对关键工序和特殊工序进行重点控制，保证工序

经常处于受控状态。主要工作包括如下几个方面： (1)根据有

关原则确立工序质量控制点，在工艺文件中编制关键工序控

制点表，列出重要的控制参数和控制内容，并用专用章将关



键工序和特殊工序标识清楚； (2)在生产现场设立标识牌，车

间技术副主任负责控制点的日常工作，工艺部门主管产品的

项目经理负责监督抽查； (3)编制工艺规程和作业指导书，对

人员、工装、设备、操作方法、生产环境、过程参数等提出

具体的技术要求； (4)工艺文件重要的过程参数和特性值必须

经过工艺评定或工艺验证； (5)操作人员必须严格遵守工艺纪

律，及时进行首检和自检，坚持做好生产原始记录，由控制

点负责人检查确认； (6)检验人员必须严格按工艺规程和检验

指导书进行检验，做好检验原始记录，每周报质量监督部；

(7)质量控制点负责人必须坚持进行日常检查和收集原始记录

资料，运用调查表、控制图、因果图等统计技术进行统计分

析与监控； (8)生产设备、检验及试验设备、工装器具、计量

器具等必须处于完好状态和受控状态。 当发现工序质量控制

点的控制方法不能满足工序能力要求时，控制点负责人应立

即向工艺部门汇报，工艺部门应组织有关人员进行分析、改

进和提高，保证工序处于受控状态，使工序能够长期稳定地

生产合格产品。 三、加强过程质量审核，提高工艺管理水平 

质量审核是为了验证质量活动是否符合计划安排，以及其结

果能否达到预期目标所进行的系统的、独立的质量工作。企

业外部的质量审核，是以ISO9000质量体系认证为代表的第三

方质量体系认证机构的权威认证及供应商质量能力认证。企

业内部的质量审核，是以内部质量体系审核、过程质量审核

、产品质量审核为核心的一系列质量活动。 过程质量审核是

内部质量审核的重点，其目的是为了验证影响生产过程的因

素及其控制方法是否满足过程控制和工序能力的要求，及时

发现存在的问题，并采取有效的纠正或预防措施进行改进和



提高，确保过程质量处于稳定受控状态。 加强过程质量审核

，就是要参照ISO9000质量体系认证和上海大众、武汉神龙等

公司的供应商质量能力审核的模式，以关键工序和特殊工序

为重点，以影响过程质量的诸多因素进行全面的审核。为此

，必须做好如下几方面的工作： (1)有计划地组织进行过程质

量审核，对审核的内容、时间、频次、人员等作出具体的部

署，每年一般不得少于两次； (2)审核现有人员的技术水平和

业务能力是否符合过程质量控制的要求； (3)审查外购件、外

协件、原材料的产品质量和分承包方的质量能力，对A类配

套件模拟上海大众公司的审核模式定期进行质量跟踪审查，

综合评分； (4)审查工艺规程、作业指导书的正确性、完整性

和可操作性，过程控制的重要参数和特性值必须经过工艺评

定或工艺验证，有形成文件的工艺评定书或工艺验证书； (5)

原材料、半成品、产品的贮存、包装、搬运、标识必须符合

程序文件的规定，不得有磕碰、损坏、变质的现象； (6)审查

生产设备、检验及试验设备、工装器具、计量器具的完好率

、专管率、周期检验率等是否满足过程控制的质量要求； (7)

重点审查工序质量控制点的工序质量能力、质量记录和统计

分析结果； (8)审查各接口部门的工作质量，接口部门之间的

衔接应具有连续性和稳定性； (9)运用数理统计技术、过

程FMEA、工艺FMEA进行过程能力分析和缺陷分析，找出过

程质量控制存在的问题，采取有效的纠正或预防措施，不断

地改进和提高过程质量能力。 过程质量审核是持续地改进和

提高产品质量的重要手段之一，对生产车间能够起到很好的

促进作用，也解决了一些实际问题。如我公司生产的桑塔纳

轿车空调蒸发器一次合格率低，主要原因就是钎焊接头泄漏



。在审核真空炉钎焊质量控制点时，我公司对钎焊接头泄漏

问题进行了重点追踪审查，经过分析和解剖缺陷，排除了其

它工艺参数的影响，认为集管的冲孔尺寸是影响钎焊间隙和

钎焊质量的关键，通过工艺试验确定了合适的钎焊间隙，重

新制作模具后使产品的一次合格率从70%左右提高到95%以上

，显著地提高了生产效率，降低了生产成本，创造了良好的
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