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航次比对、停泊区监控等核心功能模块，可对船舶申报

内容进行识别、记录和处理，并将其应用在“浙闸通”

过闸管理系统中，有效提升船闸管理部门对过闸船舶的

管理能力。

未来，将进一步完善船舶过闸管理的方式和流程，

提升过闸管理系统的感知、分析、船舶调度和应急处理

能力。
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摘　要：船舶制造企业各个车间中船舶管子的生产加工车间是其极为关键的组成部分，但目前各个制造企业车间问题不

一，本文对管加工车间现状、管子加工工艺特点及面临的主要问题进行分析论证，为实现船舶制造企业生产精益化的目

标，提出针对管加工车间的生产作业和计划及绩效推行精益化的思路，从而提高管加工车间生产效率。
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船舶制造企业作为一个重要交通运输行业，事关国

民经济的发展，从古代造船到现代大型化船舶制造，企

业一直致力于通过提高自身生产效率来提高利润。而造

船企业要想在当下日益严峻的竞争中立于不败之地，就

要尽快通过“补短板”来实现精益造船模式的全面覆盖，

尤其“三化”的发展正日益融入人们的生产生活之中，

制造企业要想发展壮大必须融入先进的管理理念，打造

一个全方位的和系统化的管理平台 [1]。因此，将当下的

信息化与工艺上的精益化相结合，走一条“两化融合”

的现代化工业道路是必然趋势。

管子加工车间对于船舶制造企业而言至关重要，是

其重要组成部分，生产加工了船舶所需要的所用类型的

管子。目前随着生产力的发展及新技术的普遍应用、生

产管理理念的与时俱进，部分造船企业已经从传统化向

智能化及数字化发展，而这种改变符合当下市场竞争的

要求，必然成为一种发展趋势。本文根据部分船舶制造

企业中将双托盘管理模式在船舶管子生产车间的精益化

管理进行研究，主要从管理模式、生产计划和绩效管理

三个方面加以探讨，从而进一步推行精益化管理模式。
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1 管加工车间现状

1.1 管加工车间简介

管加工车间是船舶制造企业用来生产加工制作船

舶管路的场地，通过利用成组技术相关原理对船舶的管

子加工生产车间进行相应的布置，以“中间产品”为导

向建立起生产作业体系 [2]。倘若建造一艘万吨级的散货

船，其管子工程量约是全船工程总量的 25%，若是建一

艘同吨位的油轮其工程量更为巨大。图 1 是某船舶制造

企业平面布置图。

图 1   船舶制造业平面布置图

1.2 生产作业组织结构及工位布置

船舶管子的生产作业主要是在管子加工车间进行，

由船舶制造企业的生产部分负责，另外像质管部、保障

部等相关业务部门也会涉及其中，在管加工车间内设各

种生产作业组，图 2 是某船舶制造企业的组织结构图，

图 3 是该船厂的区域设备及工位分布简图。

图 2   W 船舶制造业组织结构

图 3   区域设备及工位布置简图

2 管加工车间工艺特点及管理现状

2.1 工艺制造流程

船舶管子在加工制造时按照一定的工艺流程进行

生产，主要工序设计切割、焊接、表面热处理等，图 4

是管子制造的工艺流程图。

图 4  管子制作工艺流程

2.2 管理现状及存在问题分析

2.2.1 生产作业过程中的管理现状及存在主要问题

船舶制造企业为实现企业利润最大化，其在生产管

理理念上也不断完善，用现代化的精益求精的造船理念

替代传统的造船。但是，管子加工车间依然存在一些问

题需要改善，具体表现见表 1。

表 1   生产作业中存在的主要问题

存在问题的地方 主要问题

现场 现场对于材料的浪费严重；主要是因为相关配套设施不完善

派工 派工无法达到个人；生产任务分配不均，造成工作量不均匀

生产作业 车间现代化有待提高；生产设备相对落后，现代科技难以利用

2.2.2 生产计划存在的主要问题

船舶所需要的配套管路繁多及制造总量大，且在制

造过程中所涉及的加工设备等种类齐全，从而给造船企
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业不管是成本上还是管理上都带来了一定的难度。表 2

为管加工车间目前存在的主要问题。

表 2   生产计划存在的主要问题

存在问题的地方 主要问题及分析

计划管理 依赖员工的经验，缺乏必要的现代技术支撑

资源
一旦出现设计修改及返工等现象，车间计划变更频繁，对于变更计划

后的资源重组能力较弱。

2.2.3 绩效管理存在的主要问题

企业要想实现利润最大化必须依靠人才，而管理岗

位人才与技能岗位人才是推动管加工车间发展壮大，转

化生产力的关键因素。目前部分管子加工车间对于岗位

相关人员在生产管理绩效考核方面缺乏一个客观公正的

绩效考核评价体系，从而难以提高工人们的生产效率。

随着现代造船模式的日益完善，传统的绩效考核模式必

然被淘汰，一种新的可以激发工作热情、提高生产效率

的绩效考核模型急需构建，从而使管加工车间绩效考核

更加精益求精。

3 管加工车间管理精益化思路

随着市场竞争的日趋激烈，部分船厂投入大量的

财力、物力力求建立一个现代化完整的管理体系，提升

企业的管理水平来应对当下激烈的竞争 [3]。李卫华等 [4]

（2009）研究了精益造船模式的概念和精益管理技术相

应的体系，分析了当下船舶制造企业的工业工程技术与

精益化造船之间的内在关联性。若想将精益求精的管加

工生产理念在管加工车间加以利用指导生产就必须以精

益化理念进行引领，将精益化融合到各个方面，从而有

效地推动精益管理方式的建立。

3.1 生产作业中推行精益化思路

依托现代化的造船生产模式，充分考虑到交货期、

生产大小节点等各种情况，按照将管子的安装托盘进一

步的分解和重新的组合的生产理念，以小批量、多批次

的生产模式来完成管子的加工制造。为实现上述生产目

标，需要在双托盘的生产管理模式下将车间的作业流程

进一步的梳理及细化；在此基础上对已有的工艺流程进

行规划，对相应的基础配套设施进行完善及升级，以满

足相应的生产需要。

3.2 生产计划中推行精益化思路

将造船企业的生产计划依托双托盘管理的模式进

行计划分层次，实现每条计划可以达到相对应的生产线，

实现船舶管子的批量加工与控制。管理技术是精益求精

管理模式的组成部分，在生产车间必须建立准时化的生

产计划体系，保障信息的上传下达且具有准时性、无误

性，确保生产指令畅通无阻。

3.3 生产绩效中推行精益化思路

将管加工车间的工人按照自身岗位特点或角色定

位制定出与自身特点相匹配的绩效评价指标，针对此指

标的权重进行重新的分析，从而将管加工制造车间的绩

效管理水平更加的精细化、精益化、科学化，员工受到

相应的激励后会刻意提升自身的职业素养及技能水平，

更加胜任自身工作岗位，出色地完成工作，促进生产效

率，提高企业利润。

4 结论

本文对船舶制造企业管加工车间进行相应的介绍，

对于目前部分造船企业管加工车间面临的问题从生产作

业、生产计划、生产绩效三个方面进行分析，并从精益

化的角度对该三个方面提出了思路，从而有利于提高管

加工车间的生产效率，提高企业竞争力和企业利润。
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