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基于网格化管理模式下机头装配产品质量提升的研究
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摘　要：本文章主要研究在网格化管理模式下通过采取多点并举、专项攻关改进、工艺方法优化、细化并固化具体实操流

程等方式，以质量评价结果导向的重点管控，促进装配过程工艺方法持续性完善，减少装配过程产生的不合格及报废损失，

形成了基于网格化管理工作建立的机头产品质量改进提升模式，提升机头部件产品质量。
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引言

飞机装配工作是将各零组件按照产品设计图纸及技术

规范要求进行定位，并按照规定的方式进行连接安装形成组

件或者部件的制造过程。机头部件处于飞机的一级气动区，

须承受传递载荷和保持结构完整性和光顺外形，提高零、部

件之间的协调准确度是制造合格机头部件的关键。但是装配

现场操作人员技能分布不均衡、部分员工主观质量意识不

强，装配过程人为偶发因素较多以及生产过程的日常管控不

足，将导致产品质量显著下滑，例如不合格品、零件报废数

量上升，装配过程产品质量问题频发。分析质量问题的目的

是做好各种质量隐患的排查和治理工作，最大限度地前置风

险控制，全方位提升质量管理效率，持续增强改进能力 [1]。

本文主要聚焦产品实物质量改进，整合质量管控工具，优化

机头装配过程质量管控方法，促进机头部件产品质量提升。

1.	 网格化质量提升模式

通过参考“网格化管理模式在冶金企业安全管理方案

的应用实践分析 [2]”课题研究成果，对机头部件装配过程进

行了系统的质量网格化管理工作梳理，结合对网格划分的组

织结构以及各网格单元人员所必须的能力、素质及意识的思

考，通过针对性策划质量改进、以质量评价结果为导向进行

重点管控、开展质效提升专项行动等途径，在全员参与的基

础上，以质效倍增目标进行强力牵引，细化分割项目产品分

工关重点，针对性攻关解决项目难点、痛点问题，并以网格

区域产品质量表现评价验证反馈有效性，促进机头产品质量

快速提升，形成了基于网格化管理工作建立了机头产品质量

改进提升模式。

图 1	网格化质量提升模式

2.	 基础单元网格化管理

随着机头部件产品持续上量的趋势，产品装配过程进

度逐步加快，结合装配生产流程中涉及的工位分布广、各级

组件数量多的特点，与日益增长的质量目标、顾客需求存在

的差距，聚焦于工位网格化质量管理，实施工位质量承包

制网格化质量管理，以基础单元为着力点提高产品质量，

同时培养提升专项业务域的人员能力，有利于机头部件质

量形势的快速扭转。再以细化现场单元网格的基础，针对

性地对各单元网格涉及的产品质量进行质量评价，快速识

别反馈出各网格单元产品质量改进的关重点，清晰的展现

各网格单元的差异性元素，为制定网格单元特色的改进措

施提供更有力支撑。

以机头部件装配现场各工位为基础落实网格化质量管

理，形成纵向组织网格和横向区域网格的管控形式；分 3 个

层级，细化 7 个网格管理组织单元，对装配现场 30 个工位

划分为网格执行单元，明确各层级单元网格质量管理责任人

以及质量责任制度，通过对机头部件的装配生产过程实施工

位质量承包制开展工位网格化质量管理工作，实现立即对网

格单元内质量问题快速响应，对工位进行动态监控，组织网
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格单元人员针对性分析原因并制定措施，提高问题响应速度

和解决效率，有效监控改进措施的执行，保证网格区域内产

品优质、高效的推进。

3.	 专项质量改进策划

面对机头部件产量持续快速增加，机头部件产品质量

要求不断提升的形势，基于网格化质量管理工作的模式下，

聚焦各网格单元工位突出装配制造难点、痛点，系统性识别

网格单元内产品质量改进工作方向，策划专项改进措施。质

量问题的分析逐步把检验模式从事后把关“生产检验型”向

全过程分层级“预防控制型”质量管控模式转变 [3]，基于各

网格单元组织结构，以网格为单元分析识别制造过程中潜在

质量问题及短板，结合生产过程中暴露的技术质量问题分析

结果，查找原因，制定网格单元的系统性的专项质量改进计

划，实施项目质量改进，推进装配现场生产模式精益化运行

管控，提升产品实物质量。

3.1.	 实施精准质量改进

基于机头部件装配生产流程出发进行系统性分析整理，

聚焦机头部件装配生产过程中的薄弱环节、装配困难点，通

过各网格单元工位承接工作内容细化分解薄弱点、关重点工

作，识别各工位基础装配工作内容的重点改进方向，将优化

改进工作落实到网格单元的具体执行点上。策划改进工作的

同时，横向网格单元比对改进措施落实执行点，将优化改进

措施落实到最佳点位置；纵向梳理装配流程落实改进措施的

联动执行，保证优化改进措施取得最佳效果，实现生产网格

单元改进优化工作的精准策划。

3.2.	 质量问题预防控制

收集整理机头部件装配生产过程中历史质量问题，根

据问题产生区域位置进行网格化分解，在基础网格单元下针

对质量问题进行分析，优化改进装配工艺方法步骤，采用先

进的工装 / 工具稳固装配操作流程，并结合工位装配风险告

知书、基础操作标准作业卡等工具，明确各工位网格单元中

的风险以及风险应对措施，对具体操作流程进行固化及风险

预知管控，实现生产网格单元的质量预防管控。同时结合质

量网格化管理，规范工位管理，明确产品转移交接状态，全

方位对工位实施监控，降低质量风险，提高产品质量。

3.3.	 优化预防检验机制

为适应机头部件逐步提升的生产速率，利用网格化管

理合理科学分配检验资源，结合历史生产过程中的故障数据

统计分析以及各网格单元装配关重点的识别，对各网格单元

进行层级划分，调整设置重点检验点，对关键重要位置区域

进行重点监控。同时，以强化现场质量管控为抓手，以全员

参与质量改进为目标，制定专项巡检机制，明确各项检查具

化标准，将现场质量控制工作由被动式质量管理向全员主动

式质量管理方向进行转变，推进现场生产模式精益化。

4.	 网格产品质量评价反馈

工位作为最基层的组织单元，是实现产品质量和过程

质量的第一现场。通过网格化质量管理实现了工位到项目由

点到面的管理模式，强化过程中重点监控，实现精益化工位

监控，以工位为单元对各工位进行多维度质量评价，对比各

工位质量评价指标要求，对典型工位质量问题进行分析，能

及时有效地快速反应各网格单元产品质量状态，装配过程稳

定状态。针对性极强地识别出各网格单元产品质量改进的关

重点，清晰明了的显示出各网格单元的差异性，为实施精准

质量改进以及质量预防控制提供强有力的支撑条件。

聚焦工位质量评价结果，验证质量改进有效性，支撑

项目持续性改进。将机头部件产品质量评价与各网格工位装

配过程质量表现进行挂钩，以科学的工位质量评价结果，反

映网格单元工位装配过程的质量水平，鼓励先进工位帮助落

后工位。针对评价结果未达到目标值工位，从管理、技术、

过程监控等方面形成有针对性的改进行动项，“对症下药”

的提高产品质量，规避质量风险。在工位评价基础上，各网

格单元内部讲质量，管理人员主动管质量，各网格单元之间

形成良性质量荣誉竞争氛围以及“比、学、赶、帮”的学习

模式，树立模范质量工位，增强人员质量意识。

5.	 结束语

通过以最小工位单元开展质量网格化管理的方法、针

对性策划质量改进工作、落实工位质量评价导向的重点管控

等，聚焦产品实物质量改进，以细化至网格单元的多点并举、

专项攻关质量改进方式，持续促进工艺方法优化以及装配过

程操作流程优化固化，加强产品实现的过程控制，以实现机

头部件产品质量改进提升。

通过在网格化管理模式下的机头产品质量改进提升实

践，多点并举实现各网格基础单元的装配工艺方法成熟度持

续提升，规范各工位操作流程；专项攻关改进在实现产品质

量改进的同时对其他各项生产 / 技术业务均得到不同程度提

升，例如促进了装配工艺方法的持续性优化，引进了先进的
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装配工艺设备、工具以及技术，对项目质量持续稳定起到推

动作用；细化并固化具体实操流程能显著的减少人为因素产

生的不合格问题，质量改进提升实践工作效果显著，不合格

品报告份数以及零件报废数量持续快速下降，机头部件产品

质量稳步提升。对于后期推进的自主质量控制工作，需要更

高要求的过程质量管控以及人员能力素质的要求，随着机头

部件装配产品质量要求的持续提升，还需要不断优化提高装

配过程质量管控能力。
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