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前  言

  本文件按照GB/T1.1—2020《标准化工作导则 第1部分:标准化文件的结构和起草规则》的规定

起草。
请注意本文件的某些内容可能涉及专利。本文件的发布机构不承担识别专利的责任。
本文件由中国机械工业联合会提出。
本文件由全国工业过程测量控制和自动化标准化技术委员会(SAC/TC124)归口。
本文件起草单位:上海交通大学、机械工业仪器仪表综合技术经济研究所、武汉东研智慧设计研究

院有限公司、中国汽车工业工程有限公司、绵阳市维博电子有限责任公司、中国科学院沈阳自动化研究

所、重庆工业智能技术研究院、常州纺织服装职业技术学院、辽宁大学、湖南惟远科技有限公司、广电计

量检测(湖南)有限公司、沈阳工业大学、安徽工业大学。
本文件主要起草人:杜世昌、刘鹏、奚立峰、王成城、李方瑞、高建超、游和平、陈菁、宋岩、刘阳、吴少聪、

王玉、彭正红、何敏敏、张晓玲、方田、汪婧、李东。
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引  言

  在现代离散型制造业中,质量控制是确保产品符合设计要求与满足顾客期望的关键环节。随着制

造业的发展,尤其是多工序生产过程的复杂性不断增加,传统的质量控制方法面临着越来越大的挑战。
在这一背景下,基于误差流的质量控制策略应运而生,为生产过程中的质量问题提供了全新的解决

思路。
误差流理论源于对产品质量波动及其对生产过程影响的深入分析,通过对误差流的精准识别与管

理,能有效预测和优化生产过程中的质量波动,从而实现高效的质量控制。本文件的核心目标是制定一

套适用于离散型制造业多工序生产过程的质量控制策略,结合误差流分析、成本效益分析与质量控制策

略,为企业提供有效的质量管理工具,帮助企业在降低质量控制成本的同时,提高生产效率和产品质量。
近年来,我国在制造业领域取得了显著进展,国家对制造业的质量提升、自动化与智能化改造给予

了高度重视,出台了多项政策支持。《中国制造2025》明确提出要提升我国制造业核心竞争力,推动智

能制造的发展,特别强调了智能制造、数字化转型以及先进制造技术的研发应用。随着这些政策的实

施,我国制造业在技术创新和质量控制方面取得了显著进展。然而,在多工序生产过程中,如何系统化、
科学地进行质量控制仍是亟待解决的难题。尤其是随着生产工艺复杂性的增加,传统质量控制手段逐

渐显现出局限性,现有的质量管理体系无法满足现代制造过程对精准控制的需求。
在国家“十四五”规划和《质量强国建设纲要》的指导下,制造业的质量提升已被列为国家战略重点

之一。《质量强国建设纲要》明确指出,要加大技术创新力度,推进智能制造,强化质量控制,特别是在工

业领域,要加强对关键技术的研发和标准体系的建设。国家在“十四五”规划中进一步强调了自主创新

和关键技术的突破,尤其制造过程对质量控制的要求愈加严格。根据这些战略指引和政策要求,生产过

程中的质量控制必须从传统方法向基于大数据和智能分析的精准控制转型。
通过深入研究误差流分析、成本核定、质量控制策略制定其在质量控制中的应用,本文件将为离散

型制造的多工序生产过程提供一套科学的、可操作的质量控制策略,推动我国制造业在质量控制领域的

技术进步和自主创新,提升整体生产效率和产品质量,助力我国在全球制造业中的竞争力提升。
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生产过程质量控制

基于误差流的质量控制策略

1 范围

本文件规定了基于误差流的质量控制框架、误差流分析和质量控制策略制定的要求。
本文件适用于指导离散型制造的多工序生产过程的质量控制。

2 规范性引用文件

下列文件中的内容通过文中的规范性引用而构成本文件必不可少的条款。其中,注日期的引用文

件,仅该日期对应的版本适用于本文件;不注日期的引用文件,其最新版本(包括所有的修改单)适用于

本文件。

GB/T19000—2016 质量管理体系 基础和术语

GB/T30170—2013 地理信息 基于坐标的空间参照

GB/T37942—2019 生产过程质量控制 设备状态监测

GB/T44406—2024 生产过程质量数据采集系统 性能评估与校准

3 术语和定义

GB/T19000—2016界定的以及下列术语和定义适用于本文件。

3.1
误差流 streamoferror
在多工序加工过程中,工序之间产生、传递与累积的加工误差,表现为关键质量特征的系统性累积

误差。

3.2
状态空间模型 state-spacemodel
描述离散动态系统状态变化规律的数学模型。

  注:该模型由状态方程和观测方程组成,状态方程描述系统状态变量随时间的演化过程,观测方程描述待测量变量

与系统状态之间的关系。

3.3
空间位姿 spatialpositionandorientation
一个物体在三维空间中相对于参照物特征的位置和方向的组合描述。

  注:空间位姿由两部分组成:位置和方向。位置通常由三维坐标系中的坐标点来定义,而方向则是通过旋转参数

(如欧拉角或旋转矩阵)来描述。

3.4
关键质量特征 keyqualitycharacteristic
对产品功能、性能、安全性或可用性具有显著影响的质量特征。

  注:关键质量特征能通过失效模式分析、顾客要求分解、功能需求分析等方法识别,通常体现为对终端产品有直接

质量影响的几何尺寸、配合精度等,其值的偏离将导致产品无法满足设计要求或顾客要求,需在制造过程中重
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