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DZ/T 0198.9- 1997

前 言

    DZ/T 0198.1 0198.12-1997《地质仪器工艺管理导则》推荐性行业标准是在参考了JB/Z 338. 1

~338.14-88《工艺管理导则》和电子工业行业指导性技术文件《电子工业工艺管理导则》的基础上，结

合本行业的特点而制定，规定了地质仪器仪表制造在工艺管理方面所需要的基本管理导则，由12个标

准组成，它们是:

    DZ/T 0198.1-1997地质仪器工艺管理导则 总则

    DZ/T 0198. 2-1997地质仪器工艺管理导则 产品工艺工作程序

    DZ/T 0198.3-1997地质仪器工艺管理导则 产品设计工艺性审查及工艺质量评审
    DZ/T 0198.4-1997地质仪器工艺管理导则 工艺方案设计

    DZ/T 0198.5-1997地质仪器工艺管理导则 工艺规程设计
    DZ/T 0198.6-1997地质仪器工艺管理导则 工艺定额编制

    DZ/T 0198.7-1997地质仪器工艺管理导则 工艺文件的标准化审查
    DZ/T 0198.8-1997地质仪器工艺管理导则 工艺文件更改
    DZ/T 0198.9-1997地质仪器工艺管理导则 生产现场工艺管理

    DZ/T 0198.10-1997 地质仪器工艺管理导则 工艺纪律管理

    DZ/T 0198.11-1997 地质仪器工艺管理导则 工艺验证
    DZ/T 0198.12-1997地质仪器工艺管理导则 工艺标准化
    本标准中的DZ/T 0198.9-1997的附录A、附录B是标准的提示附录。
    本标准从1998年7月20日起实施。

    本标准由地质矿产部提出。

    本标准由地质矿产部标准化研究所负责起草。

    本标准的主要起草人:于丁玉、才侠。



中华人民共和国地质矿产行业标准

地质仪器工艺管理导则

  生产现场工艺管理

DZ/T 0198.9-1997

1 范围

    本标准规定了生产现场工艺管理的基本任务、要求和主要内容。

    本标准适用于地质仪器、仪表产品的生产现场工艺管理。

2 引用标准

    下列标准所包含的条文，通过在本标准中引用而构成为本标准的条文。本标准出版时，所示版本均

为有效。所有标准都会被修订，使用本标准的各方应探讨使用下列标准最新版本的可能性。

    DZ/丁。198.10-1997 地质仪器工艺管理导则 工艺纪律管理

3 生产现场工艺管理的基本任务

3.1 确保安全生产。

3.2 保证产品质量。

3.3 提高劳动生产率。

3.4 节约材料和能源消耗。

3.5 改善劳动条件和文明生产。

4 生产现场工艺管理的基本要求

4.1 生产现场工艺管理应在传统管理方法的基础上，积极采用现代化的科学的组织、管理方法.

4.2 加强生产现场工艺管理的质量意识。

4.3 在生产现场工艺管理中，工艺、生产、技术、质量管理、检验、计量、设备、工具、供应和车间等各有关

部门都应有机配合，以保证生产现场的物流和信息流的顺利畅通，实现生产现场工艺管理的基本任务。
5 生产现场工艺管理的主要内容

5.1 根据产品工艺文件，科学地分析产品、零、部、整件的工艺流程，合理地规定投产的批次和期量。

5.2 根据产品工艺文件的要求，做好原材料、辅助材料、毛坯和工艺装备的及时供应。

5.3 指导和监督工艺规程的正确实施，确保各工序工艺质量的要求。

5.4 进行工序质量控制，见附录A(提示的附录)。

55 进行生产现场定置管理，见附录B(提示的附录)。

56 建立现场施工技术档案，做好各种数据的记录和管理。

5.了 不断总结工艺过程中的各种合理化建议和先进经验，并及时加以实施和推广.

5.8 做好外协件的质量控制

    外协件必须经过质量检验部门检验合格后方可使用。

5.9 搞好文明生产，加强现场工艺纪律

    现场工艺纪律应符合DZ/T, 0198. 10的规定.

中华人民共和国地质矿产部1998-02一23批准 1998一07一20实施
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  附 录 A

(提示的附录)

工序质t控制

A1 工序质量控制的墓本要求

Al. 1生产现场使用的技术文件必须是现行有效的文件，并要做到正确、完整、统一、清晰、文实相符。

A1.2转入各工序的器材、部品必须具有合格证明文件或标记，代用器材、部品必须具有按规定办理的
审批文件。

A1. 3 各工序所使用的设备、工装、计量器具等必须符合工艺规程的要求，并具有有效期内的合格证书

或合格标志。

A1.4操作、检验人员必须熟悉和掌握本工序的技术要求，并严格遵守工艺纪律。新上岗的操作和检验
人员，须经过工种的培训，持有资格合格证方可上岗。

A1. 5 工作场地的环境条件、产品的存放、周转、运输等控制都应符合技术文件的要求和有关法规、法

令及标准的规定。

A2 工序质量控制点

    控制点是对工序控制中需要重点控制的产品或零件的一个关键质量特性、关键部位或薄弱环节，在
一定时期内、一定条件下强化管理，使工序处于良好的控制状态.

A2.1 重要度分类及符号

    重要度由设计部门按照特性值对产品的性能、寿命、安全性、可靠性、经济性的影响程度而确定，重
要度分为关键、重要、一般三类(见表AD.

A2.2工序控制点设置条件

    凡符合下述条件之一者，应设立工序控制点。
    a)重要度为A,B的项目和关键部位;
    b)工艺上有特殊要求，质量较难控制，而对产品质量起着关键作用，或对下道工序有较大影响的部

位或项目，

    。)质量信息反馈中发现的不合格品或不良品较多的项目或部位。

                                    表 A1 重要度分类及符号

分类 对质量的影响程度 符号

关娜特性 如果发生故康，会发生人身安全事故，丧失产品主要功能。严重影响产品使用性能和寿命 A

重要特性 如果发生故库，会形响产品使用性能和寿命 B

一般特性 如果发生故库.对产品使用性能和寿命影响不大 C

A2. 3 工序控制点控制要求

    对工序控制点控制要求，除第一章规定的内容外，还具有下列要求。
A2. 3.1凡设置工序控制点的工序，都应在工艺流程图或工艺过程卡片上用标记标出.

A232工序控制点应具有工序控制文件和制定控制点管理办法.
A2.1 3工艺部门编制的‘工序控制点明细表”和涉及质量控制的有关文件，须经质量部门会签。

A2.3-4工序控制点必须实行“三定”，即定人员、定设备、定操作方法。
A2. 3. 5 在工序控制点工作的操作、检验人员须经工艺、质量部门认可，要保持相对稳定，并定期进行
考核。

A2. 16 工艺部门在生产中应定期进行工序能力的测定与分析.以便在工序能力不相适应时采取措
施 。
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A2. 3. 7必须使用工序控制图表分析、控制有关特性值。
A2.3. 8 关键件、重要件的周转和存放，应放置在带有区别标记的储存器具上。

A2.4 编制工序控制点控制范围

A2.4. 1影响土序质量因素的分析

    用工序质量分析表对照工序控制点的每个特性值，详细分析操作者、机器设备、材料、方法、环境等

因素对质量的影响程度，以便利用专业技术、管理技术、生产经验，找出影响质量特性的主导因素和他们
之间的定量关系，采取相应措施进行控制与检验，使工序质量受控。

A2.4.2 编制控制范围

    根据工序质量分析表中主导因素控制的具体项目和要求，编制指导现场生产用的各种控制文件和

技术规定。

    常用的工序控制文件一般应有以下几种:

A2.4.2.1 操作指导卡片是指导操作者进行操作、控制、检验的规程，一般由工艺部门编制。其格式采

用DZ 0038-92中的GY 31.

    操作指导卡片一般包括:

    a)工艺操作要求。是对质量特性值、操作内容、工艺规范(如工部位、方法、步骤、精度、测量工具等)

的要求;

    b)工序控制要求。是对检验项目、方式、频次、技术要求，控制方式以及对供应、工艺、动力设备等职

能部门的要求。

A2.4-2.2工装、设备调整和精度性能检修规程。是对工装和设备进行调整检修的指导文件，由主管部
门根据工装使用要求、设备说明书及有关文件编制。

A2.4.2.3 设备定期检查记录卡片。由设备部门根据设备说明书操作、维修保养的要求及“工序质量分

析表”提出的要求编制。

A2.4.2.4量具(仪)校正租维修规程。是对量具(仪)的使用要求编制。

A2. 4. 2. 5 文明生产条例。是科学地组织现场生产活动的指导文件之一，由主管部门编制。

A2. 4. 2. 6 工艺纪律。是生产过程中保证严格贯彻工艺的制度，由工艺部门编制。

A2.4-2.7 检验指导卡。是指导检验工作的文件，一般应包括检验项目、技术要求、检验方法、检测手

段、检验类别(全检或抽检)、检验程序和标记内容.

A2.5 工序控制点应达到的要求

    a)对质量特性有明确要求，并定量化;
    b)操作规程文件齐全;

    c)对每个工序质量特性都作过工序分析，找出支配性要素，并展开到直接控制的因素，列入工序控

制表，制定了控制标准，落实到有关人员的责任制中，进行了严格管理;
    d)具有检验文件;

    e)具有控制手段;

    f)建立了质量责任制;

    9)工序控制点的操作人员和检验人员对工序控制点的要求都必须清楚，并经培训、考核合格上岗;
    h)建立了工序控制点的管理制度;

    i)一般情况下建立后需要稳定三个月，
    J)稳定后组织人员进行验收，验收合格后发合格标志.

A3 工序质量信息管理

    工序质量信息是工序质量控制活动的主要依据，通过工序质量信息的管理，使信息收集、整理、传

递、处理能及时准确。
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    附 录 B

  (提示的附录)

生产现场定t管理

Bl定t管理的荃本任务

Bl-1 应用工业工程理论和方法研究，分析、确定现场中人、物、场所的最佳结合状态和关系.

Bl. 2 寻找改善和加强现场管理的对策和措施。

B1- 3 降低生产成本，提高产品质量和生产效率.

B1. 4 改善现场环境和劳动条件，实现安全文明生产。

B2 定里管理的墓本要求

B2.1设计合理的工作、生产程序，确保物流、信息流、人流有机地结合，形成一个整体，取得最佳的工
作和生产效率以及经济效果。

B2. 2 科学地进行定置，使生产现场中人、物、场所的关系处于最佳的紧密结合状态。

B2. 3 充分有效地使用生产场地，发挥生产能力。

B2.4 严格制度，使定置管理工作科学化、规范化、标准化。

B2.5 实现均衡生产，严格期量标准，控制生产现场的物流量，加快生产资金周转。

B2.6 建立良好的生产环境和文明的生产秩序，清除事故隐患。

B3 定t管理的主要内容

B3.1 确定定置物的位置。

B3. 2 划分定置区域，做出明显标记。

B4 定I管理的范围

B4.1 生产现场的区域管理。

B4. 2 设备的定置管理。

B4. 3 工艺装备的定置管理。

B4. 4工件和原材料的定置管理。
B4. 5工具箱及工具箱内物品的定置管理。

B4. 6 工序控制点的定置管理。

B4. 7 安全设施的定置管理。

B4. 8 运输工具的定置管理。

B5 定里管理物品的分类标准
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类别 颇色 结合状态特征 物品举例 标 志

A 红色 人和物处于紧密联系的状态

正在加工、实验的产品，正在装

配的零部件，在用的童具、模具、

工具等 ④
B 蓝色

人和物处于周期联系状态，或有

时可能转化为A类物品的状态

计划内投料的毛坯，待装配的外

购件、配套件.重复使用的工艺

装备、运输工具等 P.马
C 黄色 人和物处于待联系的状态

设备、工艺装备，生产中使用的

辅助材料等

卜土州

0
D 白色 人和物处子失去联系的状态

各种废弃物品.如废料、废品及

与生产无关的物品 口二
卜二川

勺

B6

86.1

B6.2

B6。3

s6- A

B6. 5

B6. 6

B7

B7.1

B72

定里管理的程序和方法

  对现场和任务进行分析、平衡。

  进行定置设计。

  确定定置物的摆放位置，划分定置区域。

  设计并绘制定置管理平面图。

  建立标准及责任制。

  对生产现场及工作现场进行整顿、清洗(扫)、整理、定置。

定置管理的验收、考核

  定置管理应按定置率和普及率进行考核。

            定置率二(已定置的物品数量/应定置的物品数量)X loo写 ··”·“·“·⋯(Bl)
                    普及率 二(已定置区/应定置区域)X 100 “。····“·········一 (s2)

  定置管理的考核细则由各单位自行规定。


