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生产过程质量管控系统应用浅析
 

刘峰，伍小平

安徽江淮汽车集团股份有限公司  安徽合肥 230601

摘要：以构建的产品制造过程质量数据采集分析系统案例展现了实际生产过程中的质量系统搭建和应用过程，

以供参考借鉴。
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产品全生命周期质量管理主要包含设计过程质量

管理、制造过程质量管理、辅助过程质量管理及使用

过程质量管理等几个方面，它是全面质量、全部过程

和由全体人员参加的管理；它是遵循一切为用户着

想，一切以预防为主，一切以数据说话，一切工作安

排按照PDCA循环进行的质量管理。在产品全生命周期

管理体系当中，制程质量管理是其中最重要的一环。

它是产品制造过程质量的全面管理，如图1所示，该

系统实现了对车辆生产过程质量的全面在线跟踪与改

进。建立一套生产管理过程质量管理系统来管控过程

质量，形成一车一档的质量档案，作为产品全生产周

期质量管理的一部分，是不可或缺的一环。

乘用车制造工厂通过多个设备和数据终端，采用

自动采集或录入数据方式，实时获取生产过程高质量

数据，在工厂自动化系统（FAS）的质量模块中进行质

量数据统合整理，形成单车全过程质量数据清单，可

进行多维度质量数据分析，并通过信息化系统分析发

布，能自动实现质量问题TOP10、FTT、DPU和超期车

等主要信息统计，为质量的预防、控制和改进提供了

最大效率。

图1   制程质量管理系统
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生产过程质量管理如图2所示，如要包含基础数据

维护、质量数据自动采集、过程质量防错、质量问题

在线录入/闭环、一车一档质量门和数据统计分析等几

个主要方面。

基础质量数据维护

质量主数据是定义质量管理最基础的数据，也是

质量计划的基础组成。质量主数据独立于检验计划而

被独立维护，并在质量计划中被引用。独立维护的主

数据可以使得检验计划更加灵活和标准化。在质量模

块中，物料主数据、检验目录、检验特性、采样方

案、采样过程、动态修改规则及物料说明被作为主数

据维护。

1.质量缺陷数据库

质量缺陷数据库是每个主机厂根据自身对质量的

追求定义的一套独特的质量缺陷编码规则，是实现质

量问题统计分析和改进的基础，是整个质量管理系统

的基础。江淮汽车公司乘用车板块采用的是基于超级

BOM的零部件编码+标准的可扩展的缺陷代码+方位的

质量缺陷数据库，详见表1，可延伸至研发与销售，应

用于产品全生命周期质量管理。

质量缺陷数据库的基础数据维护如下：定义车辆

质量的层级式不良现象代码；定义车辆质量的矩阵式

不良现象、不良原因、处置方法；定义车辆的图形与

位置信息；根据工序特点，分配相关的不良代码和图

形到工位终端。

2.车辆质量数据的手动录入与设备数采

1）手动质检工位，可将“经典不良”排在前列，

也可自定义或默认排列不良清单，便于用户选择。

2）手动质检工位，辅以图形选择不良位置，以便

于维修用户处置。

3）设备加工工位，可根据设备反馈的数据自动判

断是否逾期，并记录相关的质量结果与不良代码。

表1   质量缺陷数据库

质量数据自动采集

装备质量数据采集分为质量检测数据采集和工艺

设备工艺参数采集。

检测数据包括三坐标、蓝光检测设备、AUDIT等

设备的检测数据，通过对产品车辆的外观、尺寸、强

度等参数直接检测，形成相应的专项分析数据指导生

产工艺改进。

在线工艺设备工艺参数包括：焊装的点焊、铆

焊、SPR、FDS、植焊及激光焊等工艺装备的工艺参

数，涂装的P T/E D系统、烘干系统、底涂机器人系

统、喷涂机器人系统及空调系统等工艺子系统的工艺

参数，总装拧紧设备、加注设备、检测线及电检设备

等，通过系统数据共享把工艺参数与车辆VIN号进行

一一匹配，可获取车辆制造全过程工艺参数，十分有

利于问题车辆质量偏差的精准判定与回溯。
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过程质量防错

1.上件指示防错

上件指示配合现场电视机同步指示生产。当前从

生产工单，经过FAS拆分成订单下发，车辆信息在车

身信息处显示，与此同时，队列区将队列整体往前推

进，并保持显示将要生产的20台车的车辆信息。如图2

所示，焊装共10台上料指示系统屏每一个屏配一台超

大屏电视机，分别在门区三套，左右侧围4套，地板区

3套；总装总共七台上料指示系统屏，分别在前悬两

个，后桥两个，IP线一台，车门线一台，电池线一台。

直接放行，若不匹配系统自动报警，提示工人重新操

作或通过呼叫按钮进行求助。同时，若操作速度过慢

或忘记操作，工位显示屏将在工位行进70%处提示报

警，100%强制停线等待处理，要求当前工位的质量问

题必须在当前工位处理完成，系统全程记录质量数据。

在线质量追溯所有在线质量的数据：VIN号、车

型、拧紧数据、加注数据、涂胶数据和检测数据等。

（1）拧紧设备　车辆V I N号、车型等、拧紧工

艺参数（力矩、角度、次数、螺栓号等）和拧紧结果

（OK/NG）。

（2）涂胶设备　车辆VIN号、车型等、涂胶结果

（OK/NG）。

（3）加注参数　设备——车辆VIN号、车型等；

结果——OK/NG；工艺——加注量和加注机站号等。

（4）关键件扫描　在关键件装配的工位扫描零部

件条码并与整车VIN绑定。

（5）精确追溯关键件的数据　VIN号、车型、气

囊、电池、电动机、变速器、换挡器和安全带等。

3.自动装备质量防错

加注、涂胶、电池自动合装及轮胎拧紧等自动装

备与AVI系统通过数据的实时交互，实现了工位级的车

型的自动推送、装备JOB号和参数自动选取和切换、结

果参数的自动判定以及结果数据的自动存档。

如加注流程如下：

1）车辆进入加注工位，加注设备从AVI系统获取

实时的进入该工位的车辆信息（VIN号及车型），并根

据车型序列及不同的车型的配置发送相应加注JOB号到

加注设备控制器。

2）加注设备根据加注JOB号进行加注。

3）加注结果判定，数据自动存档。

4）数据回传到质量系统。

质量问题在线录入/闭环

1.过程质量控制点

过程质量除通过自动检测设备对产品车辆进行质

量控制之外，还需要在自动检测装备难以达到的方面

设置人工质量检测点以保障产品质量的稳定。

图2   现场电视机同步指示生产

2.工位质量追溯与防错

在线质量防错：每个防错工位都配置有工位屏

（涵盖80多种关键件 /安全件，200多把自动拧紧设

备），每当车辆进入工位，AVI系统都会实施把当前工

位的关键零部件、拧紧的工艺推送到工位屏，同时解

锁拧紧工具，提示工人进行当前操作。当工人扫码或

自动拧紧完成后工位显示屏自动显示操作结果，OK则
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过程质量控制点一般设置如下：

（1）生产检验过程质控点　调整线内饰检验、调

整线外观检验、调整线总检、报交检验、精修检验、

报交检验、电动机预装、内饰1、内饰2、底盘1、底盘

2、合装、A章检验、检测线、底盘检验、路试检验、

淋雨线检验和报交线检验等。

（2）实验检测过程质控点　冲压件精度检测、三

坐标检测、整车可靠性试验等。

（3）AUDIT评审质控点　白车身AUDIT、油漆车

身AUDIT及整车AUDIT评审等。

2.过程质量录入与闭环

过程质量控制点分为质量问题录入点和质量过程

闭环点；质量问题录入点一般采用移动终端PAD进行质

量录入，而质量问题闭环点一般采用移动终端PDA完

成，如图3所示。

图3   过程质量采集/闭环流程

图4   报交下线质量门

图5  部分质量报表示例

数据统计分析

质量数据统计分析报表覆盖全质量业务场景，包

括FTT统计、DPU报表、质量缺陷趋势、缺陷等级分

析、缺陷TOP10、缺陷分类统计、历史查询等常用报表

以及工艺合格率等自定义报表，如图5所示。

一车一档质量门

质量门覆盖全质量业务场景，阻断问题车辆流向，

做到质量问题不接受，不传递；焊涂未通过质量门的

车辆不允许出车间；总装未通过质量门的不允许进入

VDC，打合格证。收集安全件/关键件扫码信息、检测线

检验信息、过程检验质量信息、操作人员信息和关键工

序检测信息，并把相关信息绑定在对应的车身信息上，

形成一车一档整车质量电子档案，存档等。

一般质量门在焊装下线、涂装下线、总装OK线/检

测线/报交线下线等质控点，还有部分根据工艺需要设

定的自由质量门。车辆在通过质量门时自动获取当前

车辆所有的质量缺陷信息或OK信息显示在质量门显示

屏上，指导当前车辆进入下一个作业区，如图4所示。

质量数据统计分析报表将生产过程的质量数据进

行有效的整合，为确保产品质量合格提供了有效的数

据支撑和精准的整改目标。同时，基于对过程质量大

数据的多维度分析，可以为工艺、质量改进提供精准

的改进方向，为质量管理决策提供有效的依据。质量

数据统计分析报表是质量系统的点睛之笔，在数据越

来越被依赖的今天，大数据分析和预测的功能将会展

现出越来越重要的价值。

结语

质量是一个永恒的话题，而随着用户对个性化的

追求，产品质量已从吸引用户的卖点变成了产品销售

的一个默认前置条件。如何应用越来越成熟的数字化

装备和数字化检测手段来保证产品的品质达成，确保

产品竞争力将一直是我们不懈追求的方向。 


