
技术理论                                                                                       电力技术研究 

 29 

论新时期机检验职能的调整和优化 
郝云哲    

（陕西法士特汽车传动集团有限责任公司  陕西西安  710119） 

摘要：本文旨在研究成品机械加工产品检验在全面质量管理发展的新阶段下的实时调整和优化方向，主动摒弃传

统思维，转变思想观念，探索质量管理新模式。积极适应企业全面质量管理发展的新需要，科学有效的调整现场质量

管理模式，重在将”事后把关"的传统检验方式调整为“事前预防”的过程全面监控的管控方式。调动现场操作工、

检验人员、技术人员乃至各相关领导等全员参与生产过程质量管理的新思路。 

关键词：机械加工；产品检验；质量管理 

 

一、产品检验发展演变史 

（1）第一阶段  传统质量检验阶段 

单纯靠检验或检查保证产品或工作质量。产品生产

后经过检验，区分合格产品与不合格产品。合格产品投

放市场交付顾客使用，不合格产品需要通过返工、返修、

降级使用或报废等方式进行处理。因此传统的质量检验

是事后的质量保证，是不经济的质量管理。 

传统质量检验经历了操作者检验、工段长检验、专

职检验三个小阶段，通过“全数检验”完成检验工作的。 

（2）第二阶段   统计质量控制阶段 

1924 年，美国贝尔实验室的罗米格、道吉及休哈特

等，针对传统质量检验缺乏预防性的问题，运用数理统

计学原理，先后提出了在生产过程中抽样检查方案设计

的“统计抽样”理论和控制生产过程中产品质量特性值

±3σ方法的“质量控制图”。 

统计抽样检验必须在经过统计过程控制，保证过程

处于稳定受控状态现进行。 

实践证明,统计质量控制是保证产品质量、预防不合

格品产生的有效方法。但是由于在统计质量控制阶段，

只对生产过程进行控制，忽略了产品质量的产生（设计

阶段）、形成（生产制造阶段）和实现（使用和售后服务

阶段）中各个环节的作用，而且忽视了人的主观能动作

用和企业组织管理（质量体系）的作用。 

二、传统检验的定义、职能及分类 

（1）检验就是通过观察和判断，适当时结合测量，

试验所进行的符合性评价. 

（2）检验职能： 

 a、鉴别 

正确地鉴别产品质量是检验活动的基本功能。检验

活动的过程实质上是进行质量鉴别的过程，检验是依据

产品图纸，工艺规范，标准，按规定的检验程序和方法，

对受检产品的质量特性进行度量，并将度量结果与规定

的要求进行比较，对被检产品的合格与否作出判断，这

就是检验的鉴别职能。 

鉴别是把关的前提，通过鉴别才能判断产品质量是

否合格，不进行鉴别就不能确定产品的质量状况，也就

难以实现“把关”； 

b、把关 

检验在正确鉴别产品质量的前提下，还应对不合格

品进行控制，一旦发现材料，毛坯、半成品、零部件或

成品不能满足要求时，应对不合格品作出标记，进行隔

离，防止在作出处置前被误用，从而实现不合格的材料

不投产，不合格的毛坯不加工，不合格的零件不转序，

不合格的零件不装配，不合格的产品 不出厂。层层把关，

保证产品质量，这就是检验的把关职能； 

c、预防 

通过质量检验，把所获得的大量数据和质量信息，

为质量控制提供依据，通过过程质量控制，把影响产品

质量的异常因素加以控制与管理，实现以“预防为主”

的方针。 

d、报告 

把在质量检验中所获得的质量信息、数据和情况，

认真做好记录，及时进行整理、分析和评价，并向有关

部门和领导报告生产环节及企业的产品质量情况，为质

量改进提供信息，为领导决策提供依据。 

e、监督 

包括产品质量监督和工艺技术监督  

（3）检验的分类 

按生产过程的顺序可分为 

a、进货检验 

b、过程检验 

①首件检验 

②巡回检验 

③完工检验 

c、最终检验 

也称成品检验，目的在于保证不合格品不出厂。是
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在成产结束后，产品入库前对产品进行的全面检验。成

品检验由企业质量检验机构负责，检验应按成品检验指

导书的规定进行，大批量成品检验一般采用统计抽样检

验的方式进行。 

成品检验合格的产品，应由检验员签发合格证后，

车间才能办理入库手续。凡检验不合格的成品，应全部

退回车间作返工、返修、降级或报废处理。经返工、返

修后的产品必须再次进行全项目检验，检验员要做好返

工、返修产品的检验记录，保证产品质量具有可追溯性。 

三、质量检验与全面质量管理的关系 

（1）错误认为产品质量是设计和制造出来的，不是

检验出来的，因而放松质量检验，甚至 

撤销检验机构，消弱检验职能和技术力量； 

朱兰螺旋：一条螺旋式上升的曲线，该曲线把全过

程中各质量职能按照逻辑顺序串联起来，用以表征产品

质量形成的整个过程及其规律性，通常称之为“朱兰质

量螺旋。朱兰质量螺旋反映了产品质量形成的客观规律。 

“质量螺旋”赋予企业所有部门的质量职能，产品

验证在质量管理的各个阶段都是不可缺少的。质量检验

本身也可以看做属于制造的一个环节，是对制造的补充。

生产制造和质量检验是一个有机整体，质量检验是生产

制造中不可缺少的环节。 

（2）错误认为全面质量管理强调的是“预防”，要

求把不合格消灭在过程中，而检验工作只不过是“死后

验尸”。 

预防为主是质量管理的指导思想，是相对于传统质

量检验阶段的单纯把关的职能而言。预防为主和检验把

关不是对立的，是相辅相成的，相互结合的。 

全面质量管理发展过程中，创造的“信息性检验”

和“寻因性检验”，本身就是生产过程中的质量控制手段，

具有很强的预防功能。不合格原材料不投产，不合格半

成品不转序，不合格品不出厂，是企业必须保证的生产

条件。没有强有力的质量检验工作和完整的质量检验系

统，这些是很难保证的。 

四、检验职能的调整和优化 

针对传统质量检验阶段和统计质量控制阶段，检验

职能的缺陷性，同时考虑到产品质量控制成本的因素，

迫切需对产品检验职能作出调整和优化。 

（1）优化目标 

全面监控产品过程质量，对影响过程生产质量的人、

机、料、法等主要因素或环节实施控制，使其处于受控

状态， 进一步规范现场标准化作业要求，提高产品过程

各工序加工符合性。 

（2）优化策略 

将传统的产品成品检验职能前移至过程加工的各个

环节，不仅覆盖首件检验和巡回检验全部职能要求，同

时涵盖生产过程 4M 变更管理的所有要素，通过科学系

统的制定现场检验表，根据生产现场布局、工艺加工路

线及产线、产品分布特点，合理制定检查计划表，周期

性开展现场检验检查工作，定期将现场发现的管理类问

题和产品符合性问题反馈至责任单位，要求限期整改，

最后在常规检查工作中进一步验证整改的有效性，从何

而形成 PDCA 质量闭环。 

（3）实施步骤 

本文试验案例以某公司机械加工车间产品冷加工过

程为例，其主要产品为圆柱形渐开线齿轮。 

a、编制检查表 

①检查表内容应涵盖技术文件、作业准备、常规检

验、产品外观、特殊特性及不合格品处理、前期问题验

证等内容，可根据现场质量管理水的提升实时作出动态

更新和调整，不一定容纳所有检查项目，否则将导致检

查表冗繁，造成检查任务重、人员短缺、生产停滞等问

题，得不偿失。 

②检查表需由质量技术人员科学合理制定，符合现

场实际操作要求，做到有据可依，编制前充分考虑或调

研生产现场产线布局、工艺路线要求、产品特性及加工

机群分布等诸多因素。 

③检查频次分优先级设置，产品特殊特性及外观质

量可 100％检查，刀、夹、量、辅可周期性覆盖各产线，

总之原则上不与现场生产节拍发生冲突； 

产品特殊特性可根据各工序加工特点进行识别，比

如滚齿、剃齿、磨齿，可识别其外齿跨棒距尺寸或齿部

精度为关键特性；内圆、外圆磨工序可识别内孔、外圆

直径为关键特性；精车工序可识别轴向安装距尺寸或内

孔、外圆直径为关键特性等 

对于单个工序可识别 2 个或多个关键特性时，可根

据过程加工能力及后续问题反馈识别风险特性，或可采

用周期性轮流检查或高频次低数量检查的方法； 

④检查表的培训 

由于检验人员能力的差异及不足，以及检查表内容

的扩展，需由质量技术人员对检查人员进行培训，经培

训检查人员必须熟悉检查表涵盖的检查内容及相关图

纸、工艺及作业文件的要求，同时具备现场发现问题及

后期数据处理的能力。 

培训后可组织理论及实操考试，成绩合格者方可开

展现场检查工作。 

b、现场检查 

根据车间现场产线布局、设备数量、加工工序、特
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殊特性合理制定检验计划及控制要求 

按照检查频次及检查表现场操作，统计检查单台设

备检查用时，计算产线及车间覆盖检查用时，验证其可

操作性。如用时过长，将影响生产节拍，需精简检查表

内容或降低检查频次后再次验证，如时间过短，可适当

增减检查内容或提高检查频次。经现场验证检查频次及

检查项目合理后，即由经培训合格检查人员上线检查。 

c、检查问题台账 

现场检查过程中发现的所有管理类问题或产品符合

性问题，均需按要求建立问题台账，由检查人员如实记

录台账问题，质量技术人员分解问题，全程推进问题改

进。 

d、问题汇总及反馈 

将现场发现的问题按照问题类型进行分类，大致可

分为以下几大类：外观缺陷、尺寸超差、文件记录、量

检具、刀、夹具、工位器具、首末件、不合格品处理及

4M 变更等。 

由质量技术员判定问题发生的责任单位，并将问题

周期性传递至责任单位，由责任单位划分责任人、分析

原因、制定改进措施及完成时间。最后由检查人员按照

时间节点进行现场验证。针对重复发生的现场问题，可

对责任单位发起考核。 

另外，对于产品尺寸超差和外观缺陷等符合性问题，

还应该首先按照不合格品处理流程发起评审，最后根据

评审意见处理不合格品，以免不合格品流入下道工序。 

五 结束语 

综上所述：通过检验人员职能的调整和优化，可全

过程监控产品加工质量，从而大幅提升现场管理水平，

产品质量亦得到有效保证，同时，质量反馈机制的建立

也促进了产品质量的持续改进，提高产品竞争力和客户

满意度。 
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