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浅谈热表车间生产管理优化

占新华

航宇救生装备有限公司  湖北襄阳  441000

摘要：热表车间是企业实行生产经营的重要组成部分，车间生产管理水平直接影响到企业的生产效率和经济

效益。介绍在热表车间生产管理过程中遇到的问题，并进行梳理与分析，提出相应的优化方案。同时，加强

车间生产现场管理，能使产品质量合格率提升得到有效保证。
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Abstract: The Heat treatment and surface treatment workshop is an important component of enterprise production 

and operation. And the production and management level of workshop directly affects the production efficiency 

and economic benefits of enterprises. This paper sorts out and analyzes the problems existing in the production 

management process of heat treatment and surface treatment shop. the corresponding optimization schemes are also 

put forward. Meanwhile, strengthening production site management of workshops can promote the improvement of 

product quality qualified rate which is able to be  guaranteed effectively.
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1 序言

近年来，在不断升级的作战体系与需求规划

下，军工行业迎来前所未有的快速发展阶段，热表

（热处理与表面处理）车间作为制造链中的协作单

位，生产加工和技术能力随之得到快速提升。随着

企业生产节奏与生产加工设备能力的大幅度提升，

产品零件生产流转速度越来越快，要求各工序提高

生产效率，以消除零件加工与管理过程中效率低、

浪费高的现象。

2 生产管理的重要性

近年来，为夯实企业的生产制造管理基础，

持续改进业务流程，各航空制造企业持续推行AOS

（AVIC Operation System）运营管理体系的建设，

按照A O S体系文件要求进行业务流程优化。航空

产品要求很高，具有以下特点：产品结构、工艺过

程复杂；离散性生产，产品种类和数量多；生产过

程、协调关系繁杂且生产周期长 [1]。热表车间长期

处于高温、高湿、酸碱及有毒气氛等环境生产中，

被认为是企业生产能力和产品质量的瓶颈工序。目
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前，在热表车间生产管理方面仍存在诸多不足，员

工技能水平参差不齐、生产效率低、安全隐患多等

问题仍然普遍存在，因此需要深入剖析现状，探寻

解决问题的方法。

3 生产管理现状

3.1  人员结构不合理

热表车间现有操作工80余人，年龄50岁以上的

操作工占比30%、35岁以下占比40%、近三年新增

的年轻操作工占比20%。人员结构老龄化、年轻操

作工的技能难以适应繁重生产任务等问题，阻碍了

产品质量的提高。

3.2 生产组织流程繁琐

热表车间日常生产流程：调度员核对转入零

件信息→查找工艺文件→开具工票→生产派工→生

产操作→交检→转运。调度员核对零件状态、查找

工艺文件耗时较长，生产班长将零件转运至不同生

产线，派工至各操作者进行生产，生产进度和质量

问题由调度员、班长、操作者三方之间进行口头传

递。据现场观察统计，车间生产准备时间约占工作

时长的40%。

3.3 生产计划不清晰

调度员依据上道工序传递的生产计划进行排

产、派工，由于所提供的计划准确性不高，生产计

划不均衡、波动性大，因此造成急件、特急件满天

飞，导致正常件最后也被“插队”为急件，打断正

常生产节奏。为保证产品能够及时交货，需要通过

加班加点来保证生产进度，使得生产设备、员工时

常超负荷工作，生产不能平衡有序地进行，产能也

得不到充分释放。

3.4 信息化程度低

在日常工作中，往往以口头形式传递生产加

工信息，部分零件信息失真，缺乏有效的记录、整

理、分析与追溯，导致生产问题处理难以得到有效

闭环。相关生产数据仍然采用手工纸质记录，数据

难以及时有效地传递给管理人员，数据的准确性也

得不到保证。调度员下达生产任务时, 无法全面掌握

生产情况，无法判断生产条件是否具备，无法实时

统计生产任务量。

3.5 安全管理责任落实不到位

员工对安全生产规章制度不了解，不清楚设备

安全操作规程内容，被动应付安全生产工作。安全

管理人员开展安全教育活动时，没有结合实际情况

将相关安全知识融入到生产管理当中，只是简单地

照本宣科，有些安全制度停留在口头上，没有落到

实处。

4 生产管理优化对策

4.1 多能工的培养

多能工的培养可提升生产灵活性和连续性，

调动员工钻研技术的热情与积极性，充分挖掘员工

潜力。多能工应具备以下条件：热爱热表车间的工

作，有吃苦耐劳的精神；能够主动学懂、学通和学

精专业技术知识；同事间能做到互帮互助、团结友

爱。

多能工的培养可通过以下方面来开展。

（1）建立能力模型  对操作工技能水平进行测

评，识别出操作工对各工种操作技能的掌握程度，

建立员工能力模型，促进员工自我比照、自我提

升。结合员工能力模型，制定出相应培训计划，包

括操作技能、质量意识、安全生产及设备保养等。

（2）多能工培养方式  采取“传、帮、带”及

定期岗位“互换、互帮、互助、互学”等方式，让

员工经过轮岗学习培养方式，最终成为多能工。组

织建立师徒关系，确定各方的责任和义务，培养老

师应为目标岗位上技能突出者或具有该岗位丰富工

作经验的技能优异者，并具有良好的传授态度。

4.2 生产组织优化

生产组织是指生产过程的各个阶段或工序在时

间与空间上的衔接及协调。在一线生产中，生产组

织优化是指串联各工序，将生产、质量等任务完成

好，引导生产管控模式向计划管控模式转型，做好

生产准备工作。进行生产计划和过程管控是优化生

产过程的必要措施，计划调度员通过生产管控软件

编辑生产计划、分派生产任务，班组长接收与分解

生产计划，操作工创建与输出生产记录，实现一系

列流程的计划过程管控,保证生产有条不紊地进行[2]。

优化后的组织方式以调度室为龙头，收集各类生产

数据，同时协调与生产班组、工艺室之间的关系，

保证生产作业的有序开展（见图1、图2）。

4.3 标准化作业

标准化作业是生产管理能得到优化和提升的重
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要途径，依据AOS体系生产制造中管理者标准作业

和工艺标准化实施细则的要求，可从班组长标准化

作业和工艺标准化两个方面来开展。

（1）班组长标准化作业   班组长作为生产现

场的管理者，在车间具有不可替代的作用。制定班

组长标准化作业流程，明确班组长每天的工作内容

与工作标准，如晨会、生产任务接收、设备巡查、

生产过程改善等。班组长按照标准流程进行管理活

动，促使班组成员按照作业流程准确无误地进行作

业，保证生产活动有条不紊地进行。

（2）工艺标准化   从有利于组织加工生产出

发，按照零件的某些方面相似性进行分类成组，编

制各类各组工艺规程，形成成组加工，减少工艺规

程的重复性和多样性。运用标准化手段将产品的工

艺过程、操作方法及加工工艺要求等进行统一和规

范，通过工艺科学管理来提高产品质量和降低生产

成本。

4.4 信息化建设

开展信息化建设能使各类人员全面准确地掌

握生产情况，利于合理分配制造资源和优化生产环

节，主要从生产信息、工艺文件无纸化两方面来进

行推进。

（1）生产信息无纸化   引入个性化生产管控

软件，对热表工序的零件信息进行管控，及时更新

零件的派工、开工、交检等信息，便于管理者及时

知悉最新的生产动态；通过车间的显示屏播放当前

的生产任务情况，将零件任务的承接者、每天任务

完成量进行展现，同时可对历史信息进行查询与统

计。

（2）工艺文件无纸化  在M E S系统开发工艺

文件查询模块，将电子版工艺文件录入系统，生产

派工时扫描零件卡片的条形码，链接出对应工艺文

件，可随时随地通过终端机进行查询，减小以往派

工查找和回收纸质版文件的工作量。

图1 生产管理流程框架

图2 优化后生产组织方式
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4.5  落实安全生产主体责任

人人履行安全生产职责，才能更有效地推动整

个企业的安全生产管理。热表车间的安全生产管理

工作可从以下两个方面进行落实。

（1）领导以身作则，起到引导作用   主管领

导带头抓，带头履行安全生产“一岗双责”，认真

贯彻落实生产管理责任制度 [3]。划定安全生产责任

片区，指定各片区的具体责任人，层层压实各级责

任，提高各类人员对安全的重视程度。

（2）严格执行安全生产奖惩机制  对发现安全

隐患并采取措施的行为进行奖励，对违章作业、违

章指挥及违反劳动纪律的行为进行严厉处罚。考核

做到公平、公正、公开，突出重奖重罚的原则，奖

要奖得让人眼红，罚要罚得让人心痛。

4.6 绩效考核

员工的绩效指标能够贯彻企业的战略管理意

图，并能够有效地提高企业的整体绩效[4]。引入KPI

关键业绩指标提升车间绩效考核水平，从各个方面

完整地描述人力资源特性，经过不断归纳和提炼，

将关键因素分解和落实到每位员工。设计KPI权重

时，协调各个指标之间的关系，不简单粗暴地采用平

均分配方式，也不过于片面地强调某一个KPI指标。

4.7  生产作业现场管理

国军标G J B 9001C—2017《质量管理体系要

求》对组织和策划实施质量目标所要开展的活动

进行规定与明确，随着标准的推进与实施，航空产

品质量稳定性和可追溯性得到提高。由于做好生产

作业现场管理是保证产品质量稳定性的关键工作之

一，其包含车间内的设备管理和物料管理。设备的

稳定性对生产效率和生产安全有着直接影响，做好

加工设备、工装夹具及检测设备的管理布置，可减

少产品在车间做交叉或往返运行，确保工艺流程能

够顺利且高效地进行。生产现场物料有多样性的特

点，流转的原材料、辅料及在制品的管理将影响产

品最终质量，不同物料堆放区的标识要做到清晰、

直观及醒目。生产线之间要有隔离护栏，软硬料堆

放区一定要有隔离栏区分，软硬料的装料筐应有颜

色之分[5，6]。

5 结束语

通过建立人员能力模型，优化生产组织模式，

推进工艺标准化、信息化建设，以及落实安全生产

责任与绩效考核等措施，进一步规范热表车间的生

产过程，将“人、机、料、法、环”等要求落实到

基础的操作层面，综合考虑生产效率、产品质量、

员工考核等要素，实现对生产各个环节进行科学有

效地管控，推动车间生产管理的协调、可持续发

展。
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