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安徽叉车集团合力股份有限公司桥箱事业部数控车工班成立于

2005年，现有员工 18人。班组拥有先进的高精度数控加工设备和两

条数控自动化生产线，主要承担1-10吨叉车变速箱散件及装载机、牵

引车等重要零部件的车铣加工。数年来，班组以“创一流工作业绩”为

主题，紧紧围绕企业方针目标，以“实时有效、追求卓越”的管理理念，

组织开展各项工作，为企业连续30年位居全国同行业第一，跻身世界

叉车行业十强做出了重要的贡献。

该班组先后荣获“安徽省优秀班组”“全国女职工建功立业标兵岗”

“安徽省青年文明号”“全国机械工业优秀质量信得过班组”“安徽省模

范班组”“安徽省青年安全示范岗”“全国青年安全示范岗”等称号。前

班长董慧先后荣获省“巾帼建功”标兵、省“五一劳动奖章”及“全国劳动

模范”“全国优秀班组长”“全国技术能手”等荣誉称号，享受国务院特殊

津贴。现班长熊丽先后荣获省“技术能手”、省“五一巾帼标兵”称号。

树旗帜 建设学习型“先锋号”

为了激发员工工作干劲，强化员工职业能力提升，加强员工队伍

建设，车工班秉承用心工作、用心钻研的理念，开展“每日一题”“岗位

练兵”“导师带徒”等活动，利用工余时间举办“微讲堂”，选拔技术骨干

轮流为青工传授经验，用多种形式生动形象地对机械加工中出

现的难点进行讲解和指导，努力使成员在最短时间里掌握

岗位操作技能。

“传承技术 传承精神”为该班组建设注入了新

活力。无论是前班长董慧，还是现班长熊丽，她们

都是一腔热血育新人。自己学会了新技术、新

技能就一点不藏私地教给其他人；耐心指

导成员在工作上遇到的各种技术难

题；日常鼓励青年员工好好干，帮助

他们树立远大职业目标；带着

成员参加各种技能大赛，让他

们快速成长。

同时，班组以“工匠精神”为引导，构建创新创

效多维体系，通过组织班组成员开展“小革新、小发

明、小改造、小设计、小建议”活动，激发全员双创热

情，并结合现场实际，通过分析、试验、测量、论证，

设计制作出模具、快速检具和方便现场作业的工

具，保障企业安全、高效生产。

提质量 建设攻关型“先锋号”

产品质量是公司生存和发展的根本。尤其是

当今制造业飞速发展，新技术、新设备不断涌现，数

控车床的功能也在不断加强，手工编程已经满足不

了生产需要，为此，车工班在班组内全面推广CAXA
软件运用，用自动编程代替手工编程，解决数控车削

椭圆槽、圆弧螺纹和非圆曲线等异形零件加工问题。为了调动员工参

与班组管理，集思广益，探索不足之处，班组开展征集“金点子”活动，

将员工收集到的经典案例、问题照片，整理归纳成《作业手册》。该手

册不只用于指导现场作业，提醒部分成员改变操作上的陋习，更重要

的是用来开展多技能工的培养，切实提升员工综合业务水平。

2019年，该公司推进智能制造项目，数控车工班作为数控自动化

项目的第一个试点班组，时任班长董慧带领班组员工在方案设计、桁

架机械手选型、自动化整体集成及生产线布局等方面不断优化创新，

不仅破解了技术瓶颈，使生产线提前投入使用，还使生产效率提高了

28%。这条生产线不仅可以生产5种产品，而且使用桁架机械手上下

料时，一个工人可以同时操作5台设备，大大提高了生产效率。

谋发展 建设创新型“先锋号”

技术创新是科技企业持续发展的基石。车间日常生产已经不能满

足车工班全员的上进心，他们更致力于学习新知识、掌握新技能，一丝

不苟搞创新，化解工作上的各种难题。去年一年，班组共

完成工艺改进和新产品试制项目达130多项。

轴承架是3t机械变速箱中的重要零部件，不仅产量大，还需要六

道工序配合，涉及数控车床和磨床，且在人工装夹过程中容易出现外

径跳动，从而导致产生不合格品。轴承架的生产对操作人员的技能要

求非常高，且人工上下料劳动强度大，尤其是磨床工序，此前一度成为

制约高质量生产的瓶颈工序。2020年，公司推进轴承架智能制造项

目，班长熊丽和班组员工一起积极想办法、找思路，在大家的共同努力

和试验下，将轴承架产品由原来的六道工序精简为车、磨、铣三道工序

一条生产线加工。自动化生产线采用检测系统实时控制产品质量，采

取螺纹铣削加工的新方法，实现了少人化自动加工，使生产效率提高

了42%，增加经济效益120万元。

技术工人队伍是支撑中国制造、中国创造的重要力量。安徽合力

股份有限公司桥箱事业部数控车工班始终秉承“以人为本，以精品回

报社会”的核心价值观，大力弘扬劳模精神、劳动精神、工匠精神，激励

更多劳动者特别是青年一代走技能成才、技能报国之路，致力于培养

更多高技能人才和大国工匠，助力实现高质量发展。（叉车集团工会）
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江淮汽车集团股份有限公司发动机公司总装工厂三车间内装工

段现有员工27人，平均年龄23岁，是一支年轻充满活力、锐意进取的

团队，主要负责1.9CTI、2.0CTI高端柴油发动机的装配工作。一直以

来，工段以向整车厂和客户提供合格、优质的产品为目标，以提升生产

效率、降低生产制造成本、减少质量成本损失为诉求，以规范班组管

理，营造和谐、愉悦、高效工作环境，提升员工满意度为基本要求，致力

于为员工创造平台、为客户创造价值。

安全工作多元化 营造良好氛围

为持续推进公司安全文化3.0建设，工段先后成立质量管理小组、

安全隐患整改小组、成本核算小组等，实现工段全模块、规范化、流程

化的管理模式；建立安全生产责任制，按照“分线负责、分级管理”的原

则，逐级签订安环、消防责任书，明确责任范围；结合岗位说明书，编制

班组长、兼职质量员、兼职成本核算员、兼职工装设备员等班组四大员

职能职责，细化岗位职责，以兼职身份增加工段内员工的参与感，有效

保证基础管理工作平稳运行。

第一时间发现问题，第一时间解决问题。工段经常性自主开展内部

审核，2020年全年共组织24次自查工作，累计发现安全问题点103项，全

部及时整改完成。此外，工段还注重提高员工安全生产的思想意识，按

月开展“惊吓一跳”“习惯性违章”专项识别活动，依托安全事故案例学

习、安全巡检、专项识别、全员组织讨论等措施，做到安全实时教育。

推动精益生产 提高生产效率

工段推动建立“节拍化、均衡化”的精益生产模式，在柔性产

能工艺方案策划、工序平衡率提升、全工序一次直通率提升等方面均

取得不错成效。

在柔性产能工艺方面，工段根据实际的需求，策划了单班柔性产能

的建设工艺方案，形成了单班130台/200台工艺方案。在工序平衡率

提升方面，运用山积图等工具，识别各岗位不增值的动作，降低工艺总

工时；调整工序作业内容，优化节拍平衡率；并通过计算设定人员数量、

托盘数量、生产周期等目标，并在生产过程中实践，2020年下半年实现

高产版产能方案中，各装配线工序平衡率均达成90%以上的目标。在

全工序一次直通率提升方面，工段扎实开展一次直通率的统计及提升，

不仅将统计工序拓展到全工序，而且把统计要素从

质量问题拓展到针对所有影响生产效率的问题点。

分厂以内装工段为试点，经过一年的改善，截至去年

12月将一次直通率从62.7%提升到85.7%。目前，全

工序直通率统计工作已经应用到分厂各个工段，为

生产效率提升提供有效支持。

过程质量管控 提升产品品质

内装工段质量指标包

括整机清洁度、AUDIT评

审、整机一次下线合格率

等，涵盖了产品过程质量管控、

车间体系运行的检查和管控、

车间人员技能的培养等，其中

对标大众实施的88B工序能力

提升项目作为发动机公司2020
年重点工作计划，重点强化生

产线过程质量控制能力。

内装工段严格按公司整体计划，依照审核过程涉及的97项要素，

不断推动特殊特性工序及一般特性工序的达标工作。工段采取总体

跟进，人、机、料、法、环、测六大模块分别负责的方式，以高频度的内部

审核为主要手段，邀请相关部门人员现场指导，在不断发现问题、整改

问题的循环中，持续提升 88B运行水平。经过一年的实践，各项质量

管理工作有序进行，基本达成年度目标，在质量管理部组织的一般工

序达标审核中取得 89B的成绩，特殊特性工序审核得分 88B，质量体

系运行水平持续提升。

攻关生产瓶颈 提高生产效率

内装工段通过前期充分调研，自主开展了1.9缸盖线与2.0缸盖线

整合工作，将两条生产线实现混线生产，减少了员工来回转线的时间

和体力，节约了40分钟每次转线的换型时间。

另外，工段对 1.9机型生产节拍进行自主优化。原 1.9CTI
气门拍打试漏工序生产流程主要包括两个环节：缸盖气门拍打

环节及进排气侧气门试漏环节。在实际气门试漏环节中，从进气侧气

门到排气侧气门逐一测试，试漏耗时约 150s，加上缸盖气门拍打环节

的 70s，合计该加工工序生产节拍约 220s，类比相邻岗位生产超出约

120s，严重影响了生产线生产装配效率。工段全体员工通过设备优化

改造实现缸盖进排气门同时试漏，实现了 1.9/2.0产品缸盖生产的快

速切换，减少了因换型、缸盖漏气等带来的效率损失。

同时工段人员通过整合现场人力资源、优化装配工艺、优化设备

及零部件位置、自动化改造等措施，单班产能由 2018年 95台/班提升

到2020年200台/班，生产效率的提高支撑了整机订单交付。

加强人才培养 促进技能提升

人才培养是内装工段一路向前的源动力。工段注重班组成员的

岗位资质提升和职业长期规划，多渠道、多形式培养高技能人才。一

方面，通过岗位练兵、多能工培养、技能大赛、技能大师工作室等多样

形式，搭建岗位技能提升平台。另一方面，扎实开展“一岗精、多岗专”

“一个三、三个一”的技能培训，通过装调、维修、检验三大技能训练场

持续加大员工的岗位技能培训力度。目前，工段内有8名员工具备全

线通操作资质，占工段总人数 30%；24名员工具备 5个岗位以上的操

作资质，占工段总人数88.8%；所有成员均具备3个岗位以上的操作资

质，率先在公司内实现“多岗专”培养目标。

内装工段自成立以来，申报QC课题 26个，产生有形效益约 200
余万元；申报精益项目14个，有形效益120余万元；省人省力自动化项

目3个，产生有形效益约20余万元。先后获得了集团公司“安全优秀

班组”、合肥市“安全管理标准化示范班组”、安徽省“机械制造企业安

全生产标准化示范班组”、QC国际金奖等荣誉。

硕果来之不易，内装工段将继续高举“工人先锋号”这面旗帜，用

干劲、闯劲、钻劲，以更加朝气蓬勃、奋发有为的精神状态，立足本职，

争创一流，为实现企业高质量发展、创建美好安徽贡献力量。

（江汽集团工会）

安徽合力桥箱事业部数控车工班

用工匠精神 打造先锋队伍

江汽集团发动机公司总装工厂三车间内装工段

高举先锋号旗帜高举先锋号旗帜 推进高质量发展推进高质量发展
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