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基于成组技术的任务管理方法探索
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摘� 要：在高质量发展国家战略目标驱动下，装备生产面临定制化产品形态复杂、技术状态不确定性强、项目周

期紧、管理难度大等严峻挑战。基于成组管理的基本准则，通过成立专线，构建产能提升专项团队，识别关键特性，

明确成组任务清单，升级信息系统，优化任务管理模式，牵引前端部门齐套任务提前，整合多批次小批量零散任务，

实现有效资源整合、重点聚焦，降低设备切换频率，提升产出效能，缩短微波组件科研生产保障任务周期及管理优化

的目的。
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引言：多品种、小批量逐渐成为离散制造业主流生

产模式，普遍存在任务分散、切换频繁、效率偏低、周

期难控等共性问题[1]。微波组件作为电子装备核心部件，

呈现定制化强、技术迭代快、产研交叉并行特征，传统

按项目批次的任务管理方式难以适配高效交付需求[2]。

在数字化转型背景下，成组技术与智能制造技术深度融

合，成为破解生产瓶颈的关键路径。本文结合微波组件

科研生产实际，构建面向数字化生产专线的成组任务管

理体系，实现产能提升、周期缩短，为同类电子装备制

造企业提供实践参考。

1��实施背景

电子装备定制化程度高、生产规模较大，为缩短产

品生产转化周期，当前产研并行的生产模式已成为固有

模态。当前企业面临产品形态复杂、技术状态不确定性

强、项目周期紧、管理难度大等严峻挑战。产品器材、

材料换型验证不充分，工艺稳定性、一致性无法保障，

技术状态迭代更新速度快，产品多型多态同步生产，进

一步加剧了微波组件生产制造和管理难度。此外激增的

任务需求与短、频、快的生产节奏要求，加剧了微波组

件生产制造现场多品种、多批次、不同规模批量任务杂

糅的生产局面。传统的任务管理模式，任务下达与状态

监控信息未聚焦、信息传递效率较低、生产转换频率

高、设备利用率低、总体态势难把握，已无法适应当前

多品种、多批次、多形态微波组件产品的产出需求。随

着生产制造过程自动化、信息化、数字化水平提升，将

现代制造技术与任务管理模式相结合，才能满足数字化

转型需求下的任务管理需求[3]，切实提升数字化设备利用

率，提高微波组件质量，缩短科研生产保障任务周期，

提升任务管理水平，增强企业核心竞争力，为实现数字

化转型打下坚实基础。

2��成组技术的应用发展

成组技术（Group Technology，GT）依据事物相似
性，对进行分类组合操作的技术[4]。经过多年的行业实践

证实，成组技术是提升多品种、小批量生产效能的有效

途径。

成组技术基于相似性原理，按照事物固有属性相似程

度分类成组，采用相同或相似的手段方法处理同组事物共

性问题，以减少非必要重复劳动工作，提升过程效率。

早在20世纪80年代，美陆军《鼓励工业现代化计
划》实施四大现代化项目中就已经应用成组技术的原

理。国内也早在“六五”期间进行了技术试点，80年代
该技术被正式列入18项现代管理方法体系，至今已被广
泛应用于各行业领域。

3��内涵与主要做法

为解决产研交叉形势下微波组件产品技术迭代更新

快、器材验证不充分、技术成熟度不高、产品多型多态

同步生产等困难带来的产出无法满足外部需求的问题，

探索在数字化转型背景下，面向微波组件重难点产品基

于成组管理的任务管理方法。如图1所示：

图1��成组管理内涵

3.1  优化管理模式，保障任务成组管理有效执行
微波组件任务生产及管理模式多基于项目批次进行

管控。计划经理根据外部需求，逐层分解计划需求，细

化明确批次任务计划安排，并将计划要求传递给生产负
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责人。生产负责人综合考虑设备、人员、物料等因素，

制定当日任务安排并下达操作人员。固有任务管理模式

存在生产批量小、计划要求杂糅、信息传递较零散、设

备切换频繁、利用率不高的问题，现有任务管理模式亟

待转型升级。

为有效解决产出节奏不满足需求的问题，厘清多批

次、多品种、小批量任务杂糅生产状态，配置专项计划

与专线生产负责人，聚焦重难点产品，解决产出瓶颈问

题，有效聚合任务生产资源，大幅缩减设备准备工时，

稳步提升设备利用率。

任务成组管理模式的核心，主要体现在专项计划任

务成组启动与专线信息有效整合、单点输入两方面。如

图2所示：

  

�������������������������������������固有模式�������������������������������������������������������������������������成组管理模式

图2��任务管理模式转变

3.1.1  专项任务成组启动
专线计划经理基于专线成组产品清单，抓取未开工

任务清单，以当前时间为节点，依据成组周期范围、物

料齐套情况、经济生产批量，有机整合任务，启动成组

任务订单，并对成组任务制定对应计划安排。如表1所示
表1��成组订单信息示例

成组编码 成组标识 订单编号 项目编号 产品编号

0001 19/25 1100001 XM1 CP1

0001 20/25 1100002 XM1 CP1

0001 21/25 1100003 XM2 CP1

3.1.2  专线信息有效整合
计划信息由多人转为专人系统整合碎片化、零散化

任务信息，实现自顶向下的信息传递优化，实现任务态

势的整体把控透明化、清晰化。

3.2  调整组织架构，成立专线与专项团队
为充分发挥专线最大效能，对组织架构进行调整和

优化，成立数字化产线，下设多专业团队，此外协同多

专业班组，共同保障产线稳定运行。通过构建生产专

线，打造专业化人才队伍，全面保障规模化生产任务按

时交付。

3.2.1  数字化产线
数字化产线主要负责完成重难点微波组件产品装配、

调试、测试等全流程工作，保障产量、计划各项目标全面

实现。数字化线是成组任务下达的物理实现基础，为任务

成组的管理模式转型提供强有力的组织保障。

3.2.2  专项团队
围绕微波组件产能提升目标，成立专项团队，计划

组牵头落实成组提效方案执行，协同数字化产线，配合

保障产线稳定运行。设置专项计划，围绕产出目标的实

现，基于过程监督、持续优化的基本准则，统筹管控数

字化产线项目产品任务计划，定期报送任务缺料信息，

牵引前端环节齐套，推动任务有机整合，完成任务成组

下达，明确任务计划安排，基于实际情况动态调整计

划，定期梳理任务态势，及时风险预警，有效实现三类

任务的信息整合，达成现场多模态任务物理实现解耦，

推动生产任务有序执行，为管理层全面落实成组任务管

理的决策依据。

3.3  识别关键特性，明确成组产品清单
为实现多品种、多批次、不同任务规模任务解耦，

针对生产制造的微波组件任务，基于产品可制造性，考

虑任务经济批量准则，构建四类虚拟产线，逐步推动产

品设计向A类产线收敛。
重点聚焦A类全自动生产产品，通过分析产品自动

化程度、元器件数、工时、经济批量等对自动化装配影

响，初步判定上线产品，构建从产出件到下级物料的专

线成组产品清单。如表2，图3所示：
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表2��虚拟产线分类准则

产线标识 自动化程度

A 全自动生产

B 自动为主+少量人工

C 少量自动工作量或不满足成组经济批量的A类、B类

D 全手工

图3��上线产品分析指标

基于外部下达任务，结合实际生产需求，综合考虑

产品可制造性、经济生产批量等影响因素，结合上线产

品信息，建立任务上线判断准则，细化任务清单更新机

制，最终得到成组任务清单。

3.4  优化信息系统，夯实管理信息基础
专线组织架构调整，生产任务分布变化，订单任务

成组下达，对生产任务管控内部信息系统提出了更高要

求。通过后台软件开发，调整产线分布基本组成要素、

增加任务成组订单信息、构建成组订单与原有生产订单

映射关系，为成组任务管理提供软件基础，实现成组任

务管理信息可视化。如图4所示
围绕计划管理及生产执行两大维度，深入分析用户

需求，逐层向下分解，完成数据采集、预处理、统计、

分析工作，输出任务完成态势相关信息，支撑成组管理

全面执行，为管理决策提供有力支撑。

图4��成组管理MES软件升级

4��实施效果

成组任务管理模式的科学应用，改善混线生产模式

任务杂糅情况，实现批量生产任务解耦，资源有效整

合，信息快速传递，减少管理工作的盲目性。基于成组

管理模式，从更高站位以系统角度统览任务全貌，对关

键重点产品任务提出总体任务要求，实现任务态势总体

把控。通过组织架构调整、自动化装配工艺技术提升、

信息系统优化等前期工作打实基础，结合批量任务成组

下达，实现管理模式优化，有效保障设备能力转产，显

著提升设备利用率。推行成组任务管理后，重点产品月

均任务产出涨幅高达142.53%。同时，通过前期自动化装
配工艺技术优化，提升产品自动化率，生产任务组批试

点运行，减少制造过程设备频繁切换，实现了典型产品

批产任务生产周期缩短30%。如图5所示
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图5��产出、周期图
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