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全面定额量化管理推进液压支架高质高效高标检修

郝 杰 李东东
国能神东煤炭集团设备维修中心 陕西 榆林 719315

摘� 要：车间效率、班组效率、个人效率“三率”提升问题是车间管理者高度关注重点，通过持续优化生产组织

安排、梳理工作流程和修订管理制度，不断尝试运用信息化手段，提高管理效能。始终将精益思想贯彻在生产过程管

理中，不断提升车间生产效率和管理能力，实现劳动效率最大化，激发车间全面定额量化管理工作内驱力。
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1 实施背景

液压支架检修存在检修数量大、工期短、自动化程

度低、体力劳动强度大、作业风险高、组织难度大、质

量控制难等特点。在已有的成熟作业模式下，如何提升

“三率”、保障生产安全、提升质量是车间重点关注的

问题。

2 定额量化改革基本情况

车间根据定额量化“五个一”建设要求，逐步建立

了“三层二级”劳动定额体系，并在实践中不断修订完

善，努力做到劳动定额全覆盖，努力让定额标准更加科

学合理。在岗位细分再评价、员工绩效管理方面，形成

了较为全面的一套标准模式。在精益化管理和信息化应

用方面，车间坚持走自己的特色道路，勇做改革的“急

先锋”和“拓荒牛”，在这两个方面取得了较为显著的

成绩，打造具有车间特色的管理品牌[1]。

3 主要做法

车间在长期的探索实践中，采取了一系列行之有效

的管理方法，一方面完善制度建设，筑起制度屏障，让

管理“有法可依”。另一方面完善定额体系，健全量

化标准，注重定额应用，多劳多得，并以绩效考核为抓

手，提升组织效率和个人效率。进一步规范收入分配关

系，明确员工绩效管理、量化分配细则等内容，坚持向

技术含量高、生产任务重、工作环境差、危险系数高等

关键岗位倾斜和紧缺急需的高层次、高技术、高技能人

才倾斜。另外信息化平台的建设与应用，着力提升工作

效率、降低管理成本。在取得成绩的同时，车间进一步

深挖自身潜力，运用精益思想不断消除浪费。

3.1  加强组织领导与制度建设
一是成立以“一把手”为组长的领导小组，明确相

应职责，制定全面定额量化管理改革工作总体方向。二

是全面完善和修订车间《劳动定额管理办法》、《全面

深化定额量化管理改革实施方案》、《员工绩效考核管

理办法》、《工资二次分配办法》等相关管理办法，为

全面定额量化工作的开展提供了制度保障。

3.2  持续完善劳动定额标准体系建设
按照劳动定额常态化管理要求，不断完善劳动定额

标准体系，劳动定额标准覆盖车间所有操作岗位、所有

业务和工序，考虑在不同条件下的修正系数，持续补充

完善定额标准。持续关注“新技术、新工艺、新设备”

对生产效率的影响，主动顺应“智能化、信息化、自动

化”发展趋势，不断细化完善劳动定额标准体系。并按

照劳动定额管理标准化工作手册要求编制、更新完善车

间劳动定额标准手册。同时按照劳动定额管理办法，落

实劳动定额统计分析日常管理工作，重点对于生产日

志、设备故障影响时间、特殊条件下作业影响等原始记

录进行规范管理。

3.3  继续夯实操作岗位细分再评价工作
继续改进操作岗位横、纵向细分再评价工作，加大

评价结果在分配系数制定、岗位梯队人才建设等方面的

应用，不断优化岗位分配关系，保证岗位的横向与纵

向的相对合理，逐渐形成常态化管理。组织对电工、钳

工、焊工以外的关键技术和核心人才岗位依托现有岗位

评价要素，按照细化岗位分类、明确岗位任职资格、制

定岗位系数等步骤进行横向或纵向岗位细分再评价工

作，依据评价结果完成职位归类[2]。

3.4  做好“双量化”员工绩效管理工作
一是结合自身实际，修订各岗位绩效考核指标，考

核指标包含业绩指标和能力、态度等指标。二是建立

《员工绩效面谈记录表》，完成绩效反馈和改进的规定

动作，提出下一阶段的改进方向和新目标，制定培训学

习计划。三是重点针对非操作岗位人员采用多元化考核

方法，以关键业绩目标及能力素质为考评重点，应用PBC
个人业绩承诺绩效管理工具，签订PBC绩效承诺书，按照
考核节点完成考核。在年度考核方面，非操人员：采用
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年度绩效考核与民主测评相结合的方式，年度绩效考核

结果权重占50%，民主测评结果权重占50%（经理和副经
理占70%，班长占30%）。操作人员:年度绩效考核采用
月度绩效考核与民主测评相结合的方式，其中年度绩效

考核结果权重占80%，民主测评结果权重占20%，使考核
结果更加客观、公平、合理。

3.5  打造高技能团队
人才培养是定额量化的重要环节，通过人才培养，

可以提高员工的专业技能和综合素质，使其更好地适应

岗位需求，提高工作效率。车间注重人才培养，结合员

工的现有技能水平，设定培训阶段和目标，确保培训的

系统性和渐进性，制定了全面的技能培训计划。为了做

好“传帮带”，车间制定了相关的培训管理办法和师带

徒管理办法，新员工由经验丰富的员工担任导师，双方

签订师徒协议，进行一对一的技能传授。通过师带徒制

度帮助新员工快速适应工作、提高技能水平。为了培养

一专多能的人才，车间对新员工采取轮岗学习的方式，

让其在不同的岗位上尽可能的多掌握新技能，拓宽视

野，促使其全面发展。同时，车间鼓励员工积极考取更

高技能等级证，并在岗位细分再评价内设定了与技能提

升相关的评价指标，建立了工资系数兑现的薪酬激励机

制，确保人才良性循环。

3.6  以精益思想为指导，精准诊断，现场验证，创建
小批量、单件流的支架检修新模式。因液压支架检修方

式的转变，以往的检修模式和作业标准已不能满足新的

检修要求。车间精益化管理团队深入检修现场，采取头

脑风暴方式，梳理现状存在问题，从支架检修的工艺入

手，深入推敲检修的各个环节，以精益化思想为指引，

采用ECRS分析法优化工序，制定生产节拍，确定检修
工序，并按照工序确定工位作业人数。通过对作业过程

的验证分析，逐步优化形成了新的标准作业指导书，全

面包含了工艺工序、安全、人员、定额、设备设施等环

节。实现了小批量、单件流的支架检修新模式。

3.7  配件预组装与配送，实现管理服务生产一线，做
到关口前移

在以往的配件领用上，存在两种“浪费”，一是提

报配件和领用配件时间较长的“等待”浪费，二是现场

作业人员在现场组装小部件占用了组装工期，作业效率

低下，属“多余动作”浪费，且质量不易管控。以库房

功能升级为切口，将库房仓储功能升级为预组装及配件

配送服务中心，主要采取以下方法：

一是建立支架组装工序所需配件数据库，由库房将

每一套支架组装各环节工序和配件进行分解固化，在作

业前直接调取数据，降低查找和计算配件数量时间。

二是配件分为零星配件和模块化配件，零星配件使

用配件管理系统，由班组发起；模块化配件由库管员根

据其整理的对应套别支架的名录进行预组装，将零散配

件转变为部件，并实行系统出入库管理，流程全部由库

管员完成，班组只需向库房提交作业工序，库房根据工

序准备相应配件，并配送到作业现场[3]。

3.8  信息化系统构建，优化资源精益化配置
车间在生产管理、配件管理、定额量化管理及辅助

管理方面均自建了信息化管理系统，已初步达到系统

化、专业化水平，覆盖了管理的各个方面，有效推进了

信息化建设。

3.8.1  生产系统
一是工期管理方面。在项目工期的管控上，生产节

点时间需要通过人工来计算，生产数据多，生产管控受

人为因素影响较大，不利于各口之间数据的共享。

具体做法是车间接到项目委托后，管理人员将项目相

关信息（项目数量、工期委托时间和竣工时间等）录入系

统，系统自动分解项目工期，展示1/3工期、2/3工期时间
节点和工期天数，为配件与外委件组织节点提供依据。

二是生产任务管理方面。车间生产任务量的统计主

要依靠班组上报任务量和生产日报来统计，存在数据统

计不准确现象，进而导致重要生产工序和总体生产进度

数据不准确，尤其在同时检修多套支架中较为明显。

项目进度管理系统由大修日报和项修日报两部分组

成。根据项目性质，管理人员将支架的重要工序以菜单

式方式导入到系统内，节约班组录入时间。班组在当班

结束时，录入当日生产任务完成情况，实现系统自动计

算、更新每个项目重要工序进度及整体进度，使管理人

员直观了解生产情况，便于及时调整生产安排。

三是立柱、小油缸检修管控方面。将立柱和小油缸

检修的重要环节数据做积累分析，判断各部件的完好情

况及配件组织情况，并分析出具备组装的立柱、小油缸

数量和影响立柱组装的配件和外委件组织情况。将各生

产环节有机联系为一个整体，便于管理人员实时掌握生

产动态，科学安排生产，消除异常因素。

3.8.2  配件管理系统
配件管理是车间管理的重点和难点，配件主要有种

类多、数量大、状况复杂、出入库频繁等特点。以往车

间配件管理主要是依靠库管员纸质记录和电子表格进行

出入库的记录，这样受员工个人因素影响较大，主要体

现为记录不完整、信息不准确、配件账目不准确、纸质

记录易涂改损伤、库存金额不易计算、以及配件不易跟
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踪、库存量不易控制等缺点。另外，班组在提报每日生

产所需配件时，需要填写配件领用计划及使用情况统计

表，该表需要班组长、库管员、技术员、生产经理、技

术经理共同签字确认，流程费时费力，效率低下。

配件管理系统结合“拉动式”生产模式，流程由班

组人员根据生产需要发起领用流程，员工操作简单同时

兼顾库管员管理操作方便，优化流程，实现各节点的

“痕迹管理”。员工可在手机端或电脑端完成配件领用

任务，系统可自动推送信息提醒各节点的负责人进行流

程的流转，并在各节点完成后由节点负责人进行签名确

认，直至该流程结束。且系统具有库存不足预警功能，

实时提醒管理人员库存情况。

3.8.3  定额量化管理信息化系统
定额量化主要涵盖劳动定额管理、员工双量化绩效

管理、结算分配管理及生产任务管理等几个方面。从生

产任务下达到员工完成任务量（完成工时）、绩效考核

与分配全过程实现了信息化管理。在月度工资分配、年

度奖金分配、评先树优、优秀员工评选等方面提供了数

据支撑。在生产任务下达方面，车间率先开展了无纸化

班前会，极大的节约了班前会的准备与会议时间。

3.8.4  辅助管理系统
随着管理工作逐步精细化要求，传统的管理方式存

在管理效率低、管理成本高、数据多及分析难度大的问

题，不能及时的为管理层提供准确的决策数据。一个更

高效、准确的数据管理平台需求迫在眉睫，车间根据实

际情况建立了数据综合管理信息化系统[4]。

4 取得成效

现阶段车间以夯实标准化作业流程为基础，梳理现

状，明确车间提质增效目标；以库房功能升级为切口，

将库房仓储功能升级为预组装及配件配送服务中心，实

现管理服务生产一线关口前移。在优化流程方面找到提

质增效增长点；以生产流程信息化系统搭建为发力点，

对生产过程进行全面监控和调度，实现生产资源合理分

配。降低库存及管理成本，提高检修质量和检修效率的

同时，便于数据分析，有助于车间及时调整生产组织策

略，提高整体运行效率。取得如下成效：

（1）生产效率显著提升。2023年车间完成工时21.09

万个，同比增加0.9万个。完成产值2.46亿元，同比增加
0.35亿元。人均产值160.78万元，同比增加15.26万元。
（2）2023年安全实现零伤害零污染的目标。
（3）2023年支架出厂验收100%的合格率，质量零

事故。

（4）2023年车间周转库存明显降低。在系统的助力
下，车间周转库存由年初的1900万元降低至1400万元。
（5）薪酬分配和绩效考核更加透明和公平，激发了

员工的工作动力和积极性，通过绩效杠杆拉开了员工的

收入水平，让高绩效员工能够享受更高的薪酬回报。

（6）2023年新晋升技师3人，高级技师1人。
（7）管理效能提升。自建的信息化系统已全面覆盖

到车间管理的各个方面，使得管理手段多样化、信息

化、高效化。

结束语

全面定额量化管理需持续创新、持续提升，车间在

今后的工作中，继续规范应用现有各类信息化系统，并

全面整合现有系统模块和系统数据，对采集的数据进

一步加工，提升数据的关联性，对自用设备的自动化信

息化改造升级，使数据采集渠道自动化，以实现安全生

产、质量管理、设备管理相互融合，形成系统化、模块

化“大”系统，实现数据互通，从而进一步实现对数据

价值的深度挖掘，全面提升车间的信息化、智能化管理

水平，提高劳动生产效率。同时，将深入推进定额量化

管理改革工作，继续补短板、强弱项，以高质量、高绩

效、高效能为目标，争创支架维修行业标杆，不断提升

管理水平。
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