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论企业质量体系的动态运作

陈维丹 ，
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摘要：分析了当前未材加工行业企业质量体系运作中存在的主要问题，阐明企业质量体系动态运作的重要性．指出企

业实行质量体系的动态运作，是确保质量体系持续有效、产品质量稳定舍格的根本保证。
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Strengthening the Dynamic Operation of a Company’S Quality Control System

CHEN Wei—dan

(Jiangsu Provincial Supervising＆Testing Center for Products Quality，Na哪1119 2]0007，JiavNsu，China)

Abstract：Considering the existing problems of a company’S quality control system，this paper

presents the importance of applying a dynamic operating system to maintain and improve quality

output．The author suggests that the most effective method to produce stable，high quality

products is tO have a dynamic and effective quality control system．
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我国历来重视产品质量问题，特别是近几年来，

对危及人体健康和人身财产安全的工业产品、影响国

计民生的重要工业产品、消费者和用户反映质量问题

严重的工业产品、可能严重危害动植物的工业产品，

国家加强了生产许可证制度管理，要求取证、持证企

业建立最基础的质量管理体系，并具有稳定、持续生

产合格产品的质量保证能力。而已建立质量管理体

系的企业，只有坚持实施并动态运作，不断改进、完

善、巩固，才能保持体系不失效，保证产品质量稳定台

格。从目前产品生产许可证取证过程来看，一些企业

对已建立的质量体系的动态运作不够重视，质量体系

运作状态不佳、不稳，甚至出现失控、失效的现象。对

此，笔者就在工作中发现的企业质量体系动态运作存

在的问题和建议采取的措施进行探讨。

1质量方针和质量目标的实施

质量方针和质量目标是企业在一定时期内产品

质量的指导思想和奋斗方向，可体现出企业对质量的
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追求和对用户的承诺，是质量体系重要的组成部分，

更是质量体系动态运作的指南L1_3J。企业应根据自身

状况，制定出切实可行的质量方针和质量目标，在质

量体系运作过程中实施。实施步骤分为：

1)宣传教育。对象是企业员工，目的是让员工理

解质量方针和质量目标的内涵、意义和重要性；2)目

标分解。对象是各个部门、车间、班组，日的是在相关

职能和层次上，建立相应的质量日标，各个部门、车

间、班组有具体的实施计划和措施；3)贯彻执行。按

质量方针的要求，为实现质量目标而开展各项工作；

4)检查考核。衡量实施是否到位，有无偏离质量方针

目标的行为；5)全程记录。保证实施运作具有可追溯

性，便于分析、纠正和改进。

企业质量方针和质量目标实施的程度，取决于质

量体系的动态运作。有的企业虽然制定了质量方针

和质量目标，却未能理解其内涵，质量目标未分解，

无相应的实施计划、措施、检查考核和记录，其行为往

往偏离质量方针和质量目标的要求。如质量方针规

定“质量第一”，但当产品质量与生产任务发生冲突

时，常常为加快生产进度而放宽合格品范围；质量目

标规定“产品出厂合格率须达到?oo％”，而实际生产
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中，存在严重的错检、漏检现象，不台格品未能及时、

有效地控制；还有的企业质量目标只分解到部分科室

和车间，检查考核记录不全，实施不到位。

2质量职责的履行

质量体系要求，企业应根据产品形成过程的各项

质量要求和所确定的质量职能，对各级部门、人员的

质量职责做出咀确规定，保证企业内部的各项质量活

动按照质量职责的要求有序开展，从而实现从原辅材

料采购、生产加工、半成品装配、成品检验，到包装、储

存等整个产品形成过程的质量控制1。⋯。各个部门、

各级人员在质量体系运作中，应充分履行职责，独立

工作。企业还应制定相应的考核办法，对职责履行情

况定期检查考核和记录，以便发现问题及时纠正。

部分企业在质量体系运作过程中，忽视对质量职

责履行状况的检查考核，相关人员不熟悉自己的质量

职责，出现质量体系局部或区域失控。如某人造板生

产企业的质量文件中已有规定：质检科的质量职责包

括督促检验人员维护好计量器具，并定期送交计量部

门校正，保证良好的检验环境和计量器具合格。然而

在检验现场，温、湿度没有控制，试验机和电子天平等

检验仪器早已过了计量有效期，检验仪器污渍斑斑，

夹头、压头、托盘局部锈蚀变形。部分企业没有定期

检查考核记录，造成某段工序质量长期没有相关部门

和人员监控，质量体系长期出现局部或区域性失效也

浑然不觉，直到产品质量出现严重问题，导致企业遭

受惨重的经济损失。

3质量管理制度的落实

建立健全质量管理制度是企业维护正常生产秩

序、保证产品质量的需要，对每个部门、每位员工也起

到约束作用。完整的质量管理制度分为：针对人员

(如岗位责任制、职工教育培训考核等)、针对物质(如

原材料、成品、半成品、设备、计量工具、技术文件管理

等)、针对事务(如工艺制作、用户服务、信息反馈、安

全文明生产等)3大类别。

企业全过程的质量控制一般包括：采购质量控

制、工序质量控制、成品质量控制。相对应的质量管

理制度应有：采购质量控制制度、工艺管理制度、工序

检验制度(或规定)、不合格品处理制度(或规定)和成

品出厂检验制度(或规定)等。

3．1采购质量控制制度

采购质量控制包括采购文件的控制，对供方的评

价及控制，对采购合同的控制，对进厂的原辅材料、配
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件的检验和验证控制等内容。采购质量控制的程度

取决于供方产品对企业最终产品质量的影响程度，主

要原材料的控制蠲须严格。在实际运作中，部分企业

不落实制度，未对供方进行评价，随意采购和随意进

货；也有部分企业的制度落实不到位：或者对供方评

价不全，造成某些采购材料质量失控；或者对供方评

价马虎简单，将不具备质量保证能力的供方列入合格

供方名单；或者不严格按照合格供方名单实施采购；

或者对重要的主材控制程度不够。

例如，对供方的评价及控制，应根据供方的产品

质量和产品信誉、供方的质量管理体系和质量保证能

力、供方的生产能力和供货能力、供方供货的历史业

绩和商业信誉等进行评价，从而列出合格的供方名

单，从评价合格的且经过企业批准的供方处采购进

货“o。又如对迸厂的原辅材料、配件的检验和验证控

制，制度中应明确：需检验或需验证材料的名称、检

验依据、检验项目、抽样方法、抽检率、检验方法、判定

规则、验证内容和验证方法等。在实际原辅材料检验

中，部分企业不按制度要求执行，或者根本不检；或检

验方法、抽检率、判定、验证方法不正确；或检验的材

料、检验项目、检验内容、验证有遗漏。造成对原辅

料、配件的质量失控，影响企业的最终产品质量。

3．2工艺管理制度和工序检验制度

工艺管理制度和工序检验制度(或规定)是工序

质量控制的关键。工艺管理制度应明确工艺文件的

编制、执行、工艺管理和工艺纪律要求，并通过落实，

保证工艺文件内客完整和正确，保证操作人员严格按

工艺规程、作业指导书等进行生产操作；通过工艺纪

律的检查考核，保证生产工艺的正确实施。然而，有

相当部分的企业未能保证工艺文件完整和正确；有些

企业的工艺文件的技术指标甚至低于国家标准要求；

有些只凭经验生产，没有严格按照正确的工艺卡或作

业指导书进行操作。

工序检验制度(或规定)是针对中间产品的生产

质量监控，通过每道工序的检验，掌握中间产品的质

量状况。消除不合格因素，保证最终成品的质量。完

善的工序检验制度(或规定)应明确规定检验依据、检

验程序、抽样检验方法、检验项目、抽检率、判定规则、

检验记录等具体操作要求，相关人员必须严格执行。

生产中存在的问题主要表现在：

1)工序检验制度中规定要进行首检，即对每天

每批生产的第一件产品(零部件)进行检验，在生产实

际中却没有进行；2)规定了工序检验的依据是工艺

卡和作业指导书，而生产检验时却很盲目和随意。如
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漫渍纸层压木地板的关键生产工序为贴面和开槽，企

业的作业指导书中也明文规定，压贴工序需检验外

观、表面胶台强度、内结合强度等指标；开槽工序应检

验拼装离缝和拼装高低差。但在实际运作中，有的企

业根本不进行检验监控；3)工序检验项目不全。如

压贴工序只检验外观，开槽工序只检验拼装离缝；4)

工序检验技术指标与工艺卡和作业指导书的要求不

符(甚至低于国家标准的规定)，抽样数偏少，代表性

不强；5)制度规定，所检项目符合工艺卡和作业指导

书的技术要求者判为合格，若出现不合格项目应加倍

抽样复检，复检合格方可判定该批产品合格，否则视

为不台格，并按相关规定进行不合格品处理，不准转

序。但在实际操作中，却存在将不合格品错判为合格

品；发现不合格品没有加倍复检，未采取相关措施，将

不合格品流入下道工序；6)制度规定，工序检验记录

要清晰完整，明确检验日期，有检验人员签字，相关人

员校对批准，而在实际检验中却乱涂乱改记录，没有

检验日期和检验人员签名。

3．3成品检验制度

成品质量的把关控制主要在于实施成品出厂检

验制度(或规定)，保证不合格品不出厂。一般国家、

行业和地方的相关标准中，均明确了出厂检验的技术

要求、检验项目、组批规则、抽样方案、判定规则等，企

业应严格按照标准，实施或自行制定不低于相关标准

规定的要求。在成品检验中，部分企业不明确检验依

据，不熟悉产品标准，导致成品质量的检验把关不严。

以中密度纤维板为例，主要问题有：

1)不按GB／T 11718一1999《中密度纤维板》规

定，未全部检验外观质量、规格尺寸、内结合强度、静

曲强度、密度、含水率、吸水厚度膨胀率等7项指标，

在成品出厂检验时只检验外观质量、规格尺寸、密度、

含水率等指标；2)标准规定：厚度>9～12 ITll'n MDF

台格品的MOR应≥22 MPa、含水率4％～13％，实

际操作却允许未达标产品出厂；3)标准规定：物理

力学性能检验应在每批产品中任意抽取0．1％(但不

得少于1张的样板)进行测试，有的企业无论成品检

验时批量的大小，只检验1张，有的甚至用板材的下

脚料进行检验；4)不按标准规定的方法检验，自行

其事，根本不能保证检验结果的准确性和可比性。成

品检验是对产品质量的最后一道把关，如果控制不

严，不合格品流向市场，严重损害的是消费者权益和

企业的声誉。

3．4不合格品处理制度(或规定)

针对采购检验、工序检验和成品检验中发现的不

合格品，应明确规定不台格品的分析、隔离、处置(如

返工、返修、降级、报废或原辅材料配件退货)制度；返

工返修后的产品还需重新检验、并由相关责任部门及

人员签字和记录等。产品检验状态应有标识，一般分

为合格、不合格、待检和己检待判定4种；标识方法根

据各企业产品的不同，可采用标记、生产过程卡、印

章、标签、划分区域等方式表述以便区分。而在有些

企业的生产现场，根本无标识，检验状态混乱；有的生

产现场找不到任何返工返修不合格品重新检验判定

的迹象。

3．5技术文件管理制度

技术文件是企业质量体系运作中，有效组织生

产、指导生产、使生产受控良好所应具备的技术依据，

是企业生产必备的条件之一，其正确性、完整性、统一

性、有效性将影响产品的质量“。4J。技术文件应正确、

完整、统一，须包括技术文件收集、批准、编目、标记、

归挡、发放、保管、借阅、更改、收回和销毁等规定。目

前企业对管理技术文件普遍不够重视，如按照规定，

技术文件的更改原则是：不降低产品质量，图线文字

符号清晰完整，需填写技术文件更改通知单，采用划

改而不用涂改和刮改，并且须由相应责任人更改，更

改的文件经总工程师或指定技术负责人签字才生效。

然而在制度落实中，常表现为技术文件更改后降低产

品质量，不填写更改通知单，随手涂刮，更改的技术文

件没有相关人员签字批准；又如企业技术文件管理制

度阐明了技术文件借阁范围和手续、借阅时间和要

求，在实施中却从未实行登记手续，技术文件不是遗

失就是缺章少页或随意涂画；还有的企业要求，作废

的产品标准和失效的技术文件应及时收回，但在生产

现场却常看到作废的产品标准和失效的技术文件。

企业的质量管理制度还包括量具管理、设备管

理、人员管理、信息管理等多方面内容。企业不仅需

要制定质量管理制度，还必须在质量体系中落实到

位，才能使各项制度发挥作用，使质量体系合理运作

和持续有效。

4质量体系运作的保障

质量体系的建立与运作离不开人，人员素质状态

直接决定了企业质量体系运作状态。上述的企业质

量体系动态运作中存在的问题，归根到底是相关人员

的质量意识不强，质量管理知识缺乏，对质量文件、专

业知识和产品标准不熟所致。要使质量体系良性运

作，首先要提高人员素质，强化各级人员的培训教育

(下转第34页)
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图2单元柜的对象引用关系

耶毋2 Objects reference relationship for

a single RTA cabinet

的实例，。FcadStdCabinet”代表3类单元柜类中的一

类。每个自定义类对象均加入相应的字典，系统在对

象与字典间自动建立双向的soft所属关系，其过程

也剧哿自建对象所属关系层加入到数据库对象所属
关系层的过程。因为构件类对象已经从属于一个字

典对象，所以其与单元柜类对象的关系只能是指针引

用。指针弓佣使得构件类对象无法在单体柜对象被

复制，或文件写出时自动被复制，要实现这一功能，只

有重载deepClone()函数。构件类对象与单元柜类对

象的soft弓佣关系不能防止构件类对象被删除，因此

可以单独对某个构件类对象进行编辑。为了显示图

形，AutoCAD基本实体被加入块表(AcDbBlockTable)

容器，自动建立与块表的所属关系。

4结语

利用ObjectARX构建的RTA橱柜家具类模型

而开发的CAD系统，能够有效解决从二维图形到三

维图形的转化，设计效果和效率都有所提高，如图3

所示L型厨房家具即是利用该系统设计而成‘⋯。

图3 RTA橱柜家具设计图

№3 Bestgn drawing for art RTAcabinet

在开发RTA家具CAD系统时，可以参照此RTA橱

柜家具CAD系统，利用面向对象方法，抽象出家具

构件的基类，通过基类封装、引用、派生出家具其他构

件模型类，避免相同构件的重复设计和编程，使得

RTA家具的复杂部件可以由简单构件模型来组成，

克服家具CAD中复杂部件的设计瓶颈，增强系统的

设计能力，实现家具的快速、简洁设计。
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和质量意识，进一步明确质量方针和质量目标要求，

明确质量职责，明确各项规章制度要求，掌握相关的

专业技术知识，熟悉产品各类相关标准要求。各级人

员在生产过程中，应进一步强化质量意识，认真履行

各自的质量职责，自觉执行各项规章制度。企业在质

量体系运作过程中，要加强对质量方针、质量目标实

施、质量职责履行、各项制度落实等状况的监督、检查

与考核，及时发现问题和解决问题。

当前，随着取证持证企业的日益增多，大部分企

业通过取证持证，提高了人员素质，不仅建立了质量

体系，而且运作良好。质量体系不断地健垒和完善，
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确保了产品质量稳定合格，不但使企业自身获益，也

是对广大消费者真正负责。
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