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制造工程中的质量管理模式特性探讨

Study on Character istic of Quality Management Mode in Manufactur ing Engineer ing
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[摘要] 研究遵循对过程进行闭环管理的思想 ,

依据制造系统设计的质量管理的一般机理和实用方

法,在对质量模式中软件硬件系统因素进行分析的基

础上,推论出制造工程的管理组织所建立的经济简单

质量管理体系应为与其工程活动和规模持续相适应

的基本特性。
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[ABSTTACT] According to the idea for the

closed~loop management for the process and the general

mechanism and practical method of the quality manage-

ment in manufacturing system design,the basic charac-

teristics of the economic and simple quality manage-

ment system which should be adapted to the engineer-

ing activities and the sustained size built by the man-

agement organization of the manufacturing engineering

based on the analysis of the hardware and soft ware in

the quality mode are deduced.
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随着制造业的迅速发展,对制造业系统质量模式

的研究已经成为国内外项目管理领域的新视点。质量

管理和质量保证模式问题不同于一般性的质量问题,

而是可能导致成批产品质量缺陷的连锁性反应的严

重问题,而一般性的单个产品质量则不会导致这种质

量缺陷的连锁性反应。制造工程管理组织的所有过程

都离不开质量。系统策划工作不完善和任何过程运行

不到位都可能会导致生产能力的降低和效率的可能

损失。本文以“质量”这个概念作为讨论的基点,沿着

ISO9000 族中路线 ,从“质量”是质量管理中必然的存

在事实出发 , 上溯到质量模式的内部 , 来理解说明它

对质量的影响,以及模式自身的基本特性。

1 质量管理系统中质量管理模式的可选性

近年来,我国在国际标准化制造工程管理组织的

质量认证方面的迅速发展,推动了许多技术领域的发

展 ,特别是质量管理领域的发展。ISO9000 族可以帮

助制造工程的管理组织改进质量、促进交流 , 增强制

造工程的管理组织在国内和国际贸易中的竞争力。但

如何采用新的质量管理模式 , 提高产品质量 , 仍然是

我国许多制造企业一直需要面对的问题。

质量管理系统中影响质量不稳定的原因是多方

面的。当前,在制造工程系统中,质量管理和质量保证

存在的弊端主要表现在以下 3 个方面。首先,最明显

的是内部质量保证模式的改进跟不上外部市场变化

的需求。因而导致企业生产出的产品质量往往滞后于

市场变化的脉象。第二,由于质量管理和质量保证模

式中的过程模式程序需要通过复杂繁琐的闭环工作

过程,过程模式的改进往往需要一个甚至几个周期的

时间才能完成。第三,庞大的质量管理体系不但会造

成资源的浪费,而且会导致管理成本的大幅增加。

一些人主张通过认证来解决上述问题,但制造工

程的实际情况证明,不能指望通过简单的认证就容易

地达到提高产品质量的目的。同时,对于不同领域、类

型和规模的企业 , 也不能套用固定的体系 , 而应选择

与企业相适应的质量管理模式。

所以 , 在制造系统的实际运行中 , 不应仅局限于

对 ISO9000 族标准的认证结果,而应针对不同的制造

业类型和规模,选择确定适应自身特点、运行便捷、安

全可靠的质量管理和质量保证模式。

由于每个制造工程的管理组织的需求各不相同,

因而强制质量管理体系的统一不是国际标准的目的。

一个制造工程的管理组织质量管理体系的模式应以

适合其自身特点的方式来构造。

由于 ISO标准在性质和目的上是通用的,因此它

仅给出通用性指南,国际标准不强调制造工程的管理

组织硬性实施不必要的要求。对任何一个制造工程的

管理组织而言,该国际标准的所有要求都应该是适应

的。然而,在一定条件下,该标准允许对其进行相应的

剪裁。每个制造工程的管理组织都应从国际标准中选

择和使用最适宜的方法和工具,并建立一个质量管理

体系作为确保产品或服务符合规定要求的手段,当然
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任何制造工程的管理组织所建立的质量管理体系都

必须与其类型、活动和规模相适应。

2 质量管理模式中质量过程的闭合性

对于“质量“,有许多不同的解释,如优良程度、适

用性、物有所值以及与规范或要求的符合性等 , 但这

些都是不确切的,甚至有时还会引起理解上的混淆和

误解。

在ISO9000族标准中,术语“质量”用于表示“达到

持续的顾客满意”。这种持续的顾客满意是在制造工

程的管理组织承诺持续改进其效率和有效性的情况

下,通过满足顾客的需求和期望来实现的。从这个意

义上说,质量是一个制造工程的管理组织事业成功的

关键。顾客的需求和期望通常会以规定要求的形式来

表达,这些需求和期望的要求通常包括有关的特性及

指标。

对一个制造工程的管理组织来说,顾客可以是内

部的也可以是外部的。但从顾客的角度来看,制造工

程的管理组织则是由一系列的过程所组成的。制造工

程的管理组织内部的每一个过程都相当于有一个供

方和一个顾客, 每个顾客对质量都有特定的要求,而

作为供方应以最为经济有效的方式来满足顾客的要

求。同时顾客所要求的信息必须通过一定的载体进行

传递。因此,我们需要在制造系统中寻找可携带质量

信息的渠道 , 研究那些能为们提供速度、可靠性和安

全性的途径,这个途径就是“过程”。

我们知道,“过程”的实质是使用资源将输入转化

成输出,一个过程的输出可成为另一个过程的输入。以

这种方式,若干个过程可组成一个过程链。图1所示制

造工程中的管理组织与供方和顾客之间的过程关系。

为了成功地领导和运作一个制造工程的管理组

织,需要采用系统、直观的管理模式。针对所有顾客的

需求,需要通过建立并实施持续改进其工作业绩的管

理体系来满足。图1所显示的过程模式便从概念上对

国际标准所规定的质量管理体系进行了基本描述,反

映了质量管理体系的实质内容———管理过程的闭合。

为了确保所有过程作为一个有效的闭合网络运

行,制造工程的管理组织应分析所有的过程以及这些

过程的输入和输出是如何关联的。我们在图1中能从

纵向过程和横向过程2个方向来证实它的闭环性。从

横向过程看,该模式体现了在将顾客需求确定为过程

输入时顾客的重要性,然后运行已经确定的实现顾客

需求的过程,并在过程输出时评价顾客满意度,最后,

使用输出数据改进顾客的输入,完成横向过程闭合。

从纵向过程看,从管理职责到过程管理再到管理

评审,三者构成一个闭环。管理规定了管理职责的要

求,就是建立并实施质量管理和质量保证模式过程的

每个链接 , 通过测量、分析和改进对结果的质量进行

测量、分析和改进。然后与质量管理和质量保证模式

中的“管理评审”形成闭环,同时返回到质量管理和质

量保证模式中的“管理职责”, 对改进工作进行授权 ,

从而开始对质量故障实施新的解决和改进。同时,制

造工程的管理组织应考虑与所有相关方建立联络渠

道,以确保及时传递信息和得到所有相关方的回应。

在制造工程中完成质量管理和质量保证模式的

闭合过程,有其自身的意义。它最大的一个用处是在

设计管理系统时,可以确定质量管理系统的基本闭合

路径,从而保证质量管理系统中无漏洞。一个完整质

量管理体系的所有要素都可以置于该模式中,它能有

效地简化质量管理的过程或系统的路径距离,并能减

少质量管理的时间、费用和风险的成本。这样,制造工

程中的管理组织便可随时适应外部市场变化,以及动

态满足客户对产品质量的不同要求。

3 质量管理模式中逻辑维护的持续性

在制造系统中的质量管理系统是一个逻辑系统,

而不是一个物理系统。通常,质量管理系统测试成功

的标志只用单一实体的质量来衡量,而不用生产出的

许多实体的质量来衡量 , 因此 , 质量管理模式中逻辑

维护必须持续进行。

制造系统中质量管理系统是不会耗损的,有关质

量管理、质量保证模式和质量故障的问题一般是由质

量模式本身的特点和负责发展确立该模式系统的人

研制失误所造成的,而不是由系统的耗损造成的。同
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时 , 制造系统内如果遇到质量危机 , 很可能是在系统

建立过程中因设计疏忽引起的 , 在单个测试中未检

出,直到大批生产时才暴露出来。为了将差错所造成

的影响减至最小并达到最大生产率,制造工程的管理

组织应在系统过程的重要点进行质量效果的验证,必

要时 , 每个阶段的验证都应与成品、服务规范或内部

要求直接相关。应赋予员工一定的权限,以便员工能

独立地提出和解决质量问题。但管理制造工程中的过

程更改不能随意进行,管理组织应采用技术和管理的

手段控制设计开发过程的更改。而且,这样的更改在

实施前应由被授权的人员对其进行确定、记录、评审

和批准。

作为管理者应协调质量活动,了解相关的期望并

向最高管理者汇报。管理者还应了解所有的质量问

题 , 监视和报告质量目标的完成情况 , 确定质量改进

的时机, 掌握和报告与顾客有关的质量方面的信息,

管理内部审核 , 汇集顾客没有明确表达的需求和期

望,出席有关质量事宜的所有管理会议。最高管理者

应证实顾客的需求和期望已被确定并被转换成可实

现的顾客要求。质量管理者还必须与有关质量系统发

展的所有必要组成人员保持联络 , 包括客户、制造系

统的生产者、使用支持人员和其他相关人员。但由于

一些对制造系统质量管理模式的特殊性和有关发展

问题的片面认识, 这种必要的沟通交往可能会中断。

当出现这种情况时,质量管理模式危机问题的苗头就

可能出现,直至危机的加剧。

以前,制造系统中的质量管理模式的工作者在开

发新技术方面没有经过多少正规训练。在一些组织机

构中存在缺少规范的现象,大家都用以前的经验完成

设计系统的任务。经过反复尝试和修正错误,为制造

系统质量管理模式的开发找到了的高效率有条不紊

方法 , 但却养成了容易疏忽的习惯 , 从而造成模式系

统运行质量和保养性的低下。在实际管理中,也常常

存在没有制造系统质量管理知识背景的高层管理者

却要对制造系统的质量发展问题负责。这就迫使管理

组织必须对他们进行必要的培训,只要他们愿意学习

掌握质量管理模式的方法, 应用有效的控制措施,就

会迅速发展成为处理质量管理模式问题技术上的内

行。所以,最高管理者应按规定的时间间隔持续地对

质量管理体系(包括管理者)进行评审,以确保其持续

的适宜性、充分性和有效性。

这种管理模式中的过程持续更改为系统的改进、

完善提供了机会。当设计发生更改时,也控制了对工

装或设备、材料或过程的所有更改。在更改完成后,对

产品、服务或过程进行评价 , 验证已完成更改的预期

效果。质量管理模式这种持续的变化需求是不能否

认、也不能阻挡的。在制造系统质量管理模式硬系统

经历巨大变化的同时,负责开发、设计、管理软系统的

人也应在讨论时支持、采用时促进这种变化。

4 结束语

成功的质量管理过程模式将提高顾客的满意度,

并能降低成本。它是节省开发时间、减少返工、减少顾

客抱怨和不合格品追回的重要步骤。为了强化质量管

理、质量保证的能力,实现成功的质量管理过程模式,

必须把质量管理和质量保证模式系统制定的比目前

正在使用的模式系统更实用、更严密、更时效、更容易

操作。制造系统的质量管理模式的基本逻辑特性对创

造它的人们一直是一种挑战,质量管理模式的发展也

迫使我们必须做出选择。我们必须不断对质量管理模

式的逻辑状态进行研究,相信最终会轻松自如地操纵

这个运行便捷、安全可靠的量世界。

(责编 钟元)
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低进给量 ( 0.02～0.06mm/r)和较大转速 ( 1400～2 400

r/min) ,无分层和劈裂现象,孔边光滑。进给量为 0.02～

0.04mm/r时,孔的加工质量最好。

留铰孔余量( 0.15~0.4mm) ,采用与普通直槽刀相

同的 YG330 硬质合金短铰刀 , 以 500r/min 转速铰至

最后尺寸[3]。采用自动走刀方式,铰孔质量最佳。

5 结束语

该钻孔组合夹具具有构思新颖、使用方便、人工

劳动强度低、加工效率高、经济效益好和精度易于保

证等优点。该工艺方案对采用组合夹具解决无人机结

构件的制造提供了思路和借鉴。
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