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文件编号：QG/DSⅡ07.06—2006 编制： 青岛德盛机械制造有限公司 

程序文件 审核： 批准： 

发布日期：2006年 8 月 28 日 
标题：生产管理程序 

执行日期：2006年 9 月 1 日 
文件管制章： 

１、目的 

对产品生产过程中影响产品质量的各个因素进行控制，使生产过程能够保证产品质量。 

２、范围 

本程序适用于生产全过程的控制。 

３、引用文件 

QG/DSⅡ06.01—2006《人力资源管理程序》 

QG/DSⅡ06.03—2006《设备管理程序》 

QG/DSⅡ06.04—2006《工作环境管理程序》 

QG/DSⅡ07.07—2006《工装管理程序》 

QG/DSⅡ07.11—2006《产品防护管理程序》 

QG/DSⅡ07.12—2006《监视和测量装置管理程序》 

QG/DSⅡ07.01—2006《产品质量先期策划控制程序》 

QG/DSⅡ07.04—2006《与顾客有关的过程管理程序》 

４、职责 

4.1营销部 

4.1.1负责提供年度、月度销售计划与顾客需求有关的信息。 

4.1.2及时将顾客关于产品的反馈信息传递给相关部门。 

4.2技术部 

4.2.1负责提供生产中使用的有效版本的生产工艺、消耗定额和作业指导书。 

4.2.2负责新品试制的加工工艺、工装的有效性验证。过程的确认、验证。 

4.2.3 负责制造过程的监视与测量的管理控制 

4.2.4负责控制计划的制定（在产品质量先期策划时期完成） 

4.3生产部 

4.3.1负责组织生产过程的策划，工序、人员、设备设施能力的控制。 

4.3.2编制并执行生产作业进度计划。 

4.4品保部负责生产全过程的检验和试验、监视和测量装置的检定、控制。 

4.5人力资源部负责各岗位人员的培训及适宜配置。 

5、过程流程图 

5.1曲轴生产过程：  

 
锻造 热处理* 粗加工 精加工 制齿 镗孔 
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5.2连杆生产过程： 

 

    

 “*” 表示特殊工序；    表示为关键工序 

6.工作流程 

工 作 流 程 工  作  内  容  说  明 使 用 表 单 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 

6.1生产计划控制 

6.1.1年度生产计划 

6.1.1.1营销部根据合同、订单、公司年度规划及

市场综合信息，在每年十二月初提出“年度销售

计划”； 

6.1.1.2生产部根据年度销售计划编制“年度生产

计划”;  

6.1.1.3 总经理审批年度销售计划及审批年度生

产计划。 

6.1.2月度生产计划    

6.1.2.1营销部根据合同、订单及顾客信息在每月

16日提出下月预示“销售计划”； 

6.1.2.2 生产部每月 27 日组织计划论证（在制品

存量、状态、顾客需求）；对非常规合同按照《产

品质量先期策划管理程序》进行。 

6.1.2.3生产部编制“月生产进度计划”。 

6.1.3生产进度计划变更 

6.1.3.1 营销部根据顾客信息变更需求时，填写

“销售计划调整通知书”；  

6.1.3.2 生产部依据销售计划调整通知书，签发

“生产进度计划调整通知单”，并及时实施安排生

产。 

6.1.3.3生产加工中，各班次人员及时填写“流程

卡”。 

6.1.4生产统计反馈控制 

6.1.4.1生产班长及时填写“生产日报表”； 

6.1.4.2生产中发生严重人身工伤事故、设备损坏

事故应立即报告生产部进行处置；  

6.1.4.3 生产中发生严重质量事故应立即报告品

保部进行处置。 
6.2 生产过程物资的控制 

6.2.1投入生产过程的物资，包括原材料、半成品、

成品、外包加工件等均应按规定进行检验、试验、

标识、记录，确认符合规定的质量要求后方可投

入加工、装配，不合格品严禁投入生产； 

6.2.2顾客提供的配件应按规定进行检验、试验、

标识、记录，确认符合规定的质量要求后方可投

入装配。 
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工 作 流 程 工  作  内  容  说  明 使 用 表 单 
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6.3技术文件的控制。 

6.3.1技术部负责编制有效版本的消耗定额，工

艺和过程作业指导书。  

6.3.2各工序过程应获得有效工艺卡片和作业指

导书。 

6.3.3技术文件的更改、受控详见《文件管理程序》。 

6.4过程的质量控制 

6.4.1必须保持满足产品需求的过程信息、人员、

设备、设施的能力或性能； 

A）使用有效文件; 

B）人员的岗位技能培训; 

C）要明确检测、抽样、接收准则以及出现不

合格时的处置； 

D）监视设备、设施、工装的技术状况。 

6.4.2当顾客对过程能力或性能有较高或较低的

要求时，应评审、论证、沟通时加以说明。 

6.5作业准备验证 

6.5.1下列情况下进行作业准备验证 

新品试制；材料更改；工艺改进；设备重大故障

或大修后的更改。 

6.5.2新产品采用全数检验法，并用统计工具进

行验证。 

其它的按照〈工 序 质 检 员 工 作 标准 〉

的要求,并做好验证记录。 

6.5.3如作业准备验证未通过应采取的措施 

A）检定测量、试验检具、工具； 

B）检查设备精度和工装； 

C）对人员进行培训。 

6.6过程更改的控制 

6.6.1过程的确认和再确认 

对于初次投入运行或是有更改的过程,由技术部

组织相关部门进行确认。确认的内容包括对过程

能力的评价、对设备的认可、对人员资格的认可、

是否已有适当的作业指导书、是否有适当的质量

记录等。当过程发生问题时或影响过程的因素发

生变化时，应进行再确认。 

6.7操作人员的控制。 

6.7.1操作人员上岗前, 必须进行岗位安全、技

术培训，考试合格方可上岗。 
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工 作 流 程 工  作  内  容  说  明 使 用 表 单 

 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
 

 
 

 

6.7.2特种作业人员须经政府有关部门的安全培

训、考核取得有效操作证方可上岗。 

6.7.3操作人员必须熟知安全操作规程和作业指

导书，严格遵守工艺纪律，掌握技术要求，提高

技能水平。 

6.8设备、工装、量检具的控制 

6.8.1工装的控制执行《工装管理程序》。 

6.8.2量、检具的控制执行《监视和测量装置管

理程序》。 

6.8.3设备、设施的控制执行《设备管理程序》 

6.9工作环境的控制 

生产现场的管理执行《工作环境管理程序》 

6.10对偶发事故应急计划的控制 

组织因为偶然特殊原因造成的中断，应执行

〈应急计划管理程序〉 

 

 

 

 

 

 
7、附件 

7.1作业文件 

〈 工 序 质 检 员 工 作 标 准 〉  
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设备.工装.量检具的控制 

工作环境的控制 

偶发事件的控制 
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