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                                          安全管理网——安全生产第一交流平台

特种车生产方案
    首先，市场调研考察，编写并提交项目建议书，领导审核通过后，参照成熟厂家产品进行技术调研、考察。然后编写并提交产品设计方案评审报告并做基础三维建模，由设计人员、工艺人员、标准化、技术管理人员及总工参加评审，评审通过后进行产品设计说明书的编制，然后由设计人员、工艺人员、标准化、技术管理人员及总工参加评审对产品设计说明书进行评审参，工程设计完成后由设计人员、工艺人员、标准化人员及总工对各布套进行逐一评审，评审通过后设计人员下发图纸，通知编制与图纸配套的明细表，分为总明细表、图样目录、借用件目录、外购件目录、标准件目录。图纸由设计者本人进行第一次签字校对审查，项目负责人进行第二次签字校对审查，标准化工程师进行标准化审查签字，工艺人员进行工艺性签字审查，最后由分管该项目的副总工程师进行审核签字；明细表设计者本人进行第一次签字校对审查，项目负责人进行第二次签字审核，标准化工程师进行标准化审查签字，最后存档。（以上任何一环节必须逐一进行，如有问题，则不会签字，直至满足要求后签字，方可继续）
    图纸存档后由技术管理部进行晒蓝下发，共两份，一份由工艺部专员配合明细表进行工艺Bom的制作，（作用：对设计图纸与明细表的一致性进行再次验证；为生产投料提供数据支持；为采购提供数据支持）另一份由生产管理部安排组织生产。
产品工艺工作程序图
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关键过程控制流程

	关键过程的确定

	主管产品工艺师

	1、根据技术的关键件、重要件特性分析    表，确定关键过程；
2、将加工难度大、质量不稳定、易造成重大经济损失的过程确定为关键过程。
	关键过程明细表





	编制工艺文件

	主管产品工艺师

	严格按照工艺规程的相关要求进行编制，并提出加工所需的设备及量、检具，标出检验关键重要点，并对工艺文件进行标识。
	关键件、重要件工艺规程



	工艺评审

	工艺项目负责人

	评审内容
1、关键过程、重要过程确定的正确性、完整性。
2、关键过程、重要过程工艺文件是否有标识，检验点设置是否准确，检测方法是否合理可行。
3、所需工装设计的合理性及可靠性。
4、关键过程技术攻关措施。
	

工艺评审报告






	工艺文件存档

	工艺文件编制者

	将工艺文件交技术管理部存档下发。
	工艺文件




	工艺验证

	主管产品工艺师

	评审内容
1、工艺装备、设备的鉴定和完好状态，关键岗位人员培训；
2、外协件、关键件、重要件的工艺路线和工艺要求是否合理，可行；
3、所选用的设备和工艺装备是否能满足工艺要求；
4、验证手段是否满足要求；
5、装配路线和装配方法能否保证精度；
6、劳动安全和污染情况。
	

工艺验证书





	相关工艺文件修正和审批

	工艺项目负责人

	根据工艺验证结果，修订相关工艺文件并审批。
	相关工艺文件





	工艺文件存档

	工艺文件编制者

	将工艺文件交技术管理部存档下发。
	工艺文件




	关键过程和重要过程控制

	生产单位

	生产单位负责关键过程和重要过程的控制，进行定人、定岗、定设备的三定工作经人力资源部确认后执行，并将三定表传递给工艺部、质量管理部和生产单位。
关键场所应进行标识。
	三定表




制作工艺流程














 


装配工艺流程























喷图案及贴标牌


将装配和调试阶段漆面损坏的位置补漆；


根据用户要求喷绘图案；


根据设计要求粘贴警示标牌和操作标牌。





二次装配


将调试过程中发现的问题进行更改后，再次进行调试验证。


如：改变传感器位置，更换液压马达支架等问题。





调试验证


根据设计要求对机械、电气和液压系统进行功能性及可靠性的调试。


（注：开机前一定认真检查所有注意事项，如发动机机油，液压油，与发动机连接的液压泵旋向，散热器风扇方向等。





装配收尾及检查


连接罩壳上示廓灯的电气连接，限位传感器的安装等之前无法完成的装配；





检查门开关的顺畅性，螺栓是否图防锈蜡等问题。





罩壳安装


将罩壳把接在副梁上，安装前需要检查罩壳是否与其他上装装置干涉，维修和维护方便性等问题，确认没问题后完成安装。





管线布置及安装


根据电气、液压设计图纸连接各电气元件和液压元件。


（注意：管线在热源及尖锐处的防护）





安装上装装置


根据设计要求在副梁上安装上装装置


如：液箱、上装发动机、液压泵、液压 


    油箱、锅炉等装置。





副梁安装


在底盘车架上通过螺栓把接、U型螺栓和斜拉扳焊接三种连接方式安装副梁，安装前检查是否与底盘有干涉，维修和维护方便性等问题，确认没有问题后完成安装。





底盘改装


根据需要在底盘厂家允许范围内进行改装


如：增加分动箱，重新连接传动轴；


    更换柴油箱大小；增加钢板弹簧；


    更换底盘排气消音器等件的位置；


    根据需要更改底盘大梁长度等。





装配





总成





半成品





喷漆





前处理





制作焊接及其它加工


（XX为关键控制点）





外购件、标准件





型材下料、加工、成型





板材下料、折弯、成型





原材料





结束





采购部负责对供方重要关键过程进行控制，要求在供方评审时，进行验证并记录。





Y





结果





N





会签





Y





N





1、生产工厂控制工艺文件的实施；


2、质量部负责检验；


3、工艺部定时的对工艺文件执行进行监督；


4、现场服务。





会签





N





由工艺组织车间、质检、技术进行联合评审。





Y





审批





N





开始





关键过程是对形成产品质量起确定性作用的过程





批量生产中现场工艺管理





进行工艺整顿





工艺总成





小批试制中工艺、工装验证服务





绘图机出图





复制发放存档





CAD（绘图）





复核CAD图





CAD（绘图）





编制工艺定额





设计专用工装


（专用设备）





设计工艺规程





各种有关明细表





专用工装设计任务书





工艺关键件明细表





设计工艺路线


（工艺流程）


或者车间分工明细表





工艺试验


（如焊接工艺评定试验）





提出关键主设备和工程购置计划或设计任务





设计工艺方案





提出关键试验项目





有关工艺人员提供资料





进行产品结构工艺性审查





参加新产品设计方案或者老产品改进方案和讨论





参加新产品开发(或者改进产品）设计研究








更多安全生产资料下载，尽在安全管理网[  www.safehoo.com  ]

