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内容概要

本丛书是我国第一部企业现场管理运作实务系列教材，针对目前企业普遍存在的“以股代管、以改代
管、以包代管、以罚代管、头重脚轻、基础不牢”的现象，以中国质量协会重点课题研究成果为基础
，把外抓市场与内抓现场统一起来，按照建立现代企业制度的要求，从强化企业内功，夯实拓展市场
的根基，优化现场作业要素配置，坚持以人为本，提高企业活力与效益出发，全面阐述企业分厂、车
间、工段、班组、厂区、站队等现场作业单元的主体，即企业现场的“车间主任、班组长与经营计划
、劳动定额、统计核算、工艺技术、设备管理、质量管理、生产调度、安全管理”专业技术人员的运
行操作基本过程。
 全书针对管理主体所处不同岗位与专业的工作实际，运用现代管理现论与技术方法，借鉴国内外企业
现场管理成功经验，以我为主，兼收并蓄，立足创新，体现特色，将现场管理运作过程科学凝练表述
为“基础知识、管理过程、专业技能、运作规范”模块，客观地反映了现场管理主体对于其客体的计
划、组织、控制、协调、激励运作实务的客观规律。
全书集知识性、专业性、操作性、技能性、规范性为一体，突出实践，好读易懂，便于掌握，重在应
用。
实现了企业专业管理理论与现场管理实际的有机结合。
该套丛书已经被中国质量协会推荐为企业现场管理教材，达到了作为不同现场管理岗位专业人员运作
实务指导手册的目标。
 该系列教材按照优化现场管理过程要求，立体构思，统一风格，围绕主题，系列成册。
多层次、广角度、全方位地按照模块结构逐一展开阐述。
结构严谨、层次分明、内容翔实、语言规范，富于独到见解，体现了形式与内容的创新。
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作者简介

李景元，河北丰润人，河北工业大学教授，研究员，博士学位，管理与经济专业研究生导师，省部级
有突出贡献中青年专家。
入选中国经济学年会“中国经济学家”名录。
北京工业大学、武汉理工大学等高校兼职教授。
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对企业管理，研究与教学颇有建树，已出版《现代中国灰领阶层》，《现代企业各级管理人员行为规
范丛书》等36部著作，承担的管理与经济科研课题有30余项获昨国家，省部级科技进步及科研成果奖
。
曾出访发达国家进行学样交流，企业现场管理人员的灰色属性定位，企业三维评价理论与实践等研究
成果引起国内外同行及专家学者的普遍关注与认同。

Page 3



第一图书网, tushu007.com
<<现代企业工艺技术员现场管理运作实>>

书籍目录

序 陈邦柱序 徐寿波基础知识篇  第一章工艺管理基本知识    第一节 工艺的概念与含义    第二节 生产工
艺发展简史    第三节 工艺技术地位作用  第二章工艺管理运行知识    第一节 工艺管理基本内容    第二节
工艺管理工作过程    第三节 工艺管理基本原则管理过程篇  第三章工艺设计审查过程    第一节 产品设
计工艺审查    第二节 产品设计工艺验证    第三节 产品试验设计方法  第四章 工艺方案编制过程    第一
节 工艺方案主要内容    第二节 生产工艺过程设计    第三节 工艺方案编制过程    第四节 工艺方案经济评
价    第五节 工艺方案标准管理  第五章 工艺文件实施过程    第一节 工艺文件基本内容    第二节 工艺运
行规程实施    第三节 工艺文件管理要求专业技能篇  第六章  价值工程运用技能    第一节 价值工程基础
知识    第二节 价值对象功能整理    第三节 价值工程评价方法  第七章 正交试验优选技能    第一节 优选
方法基本概念    第二节 优选方法基本程序    第三节 多重指标试验方法  第八章 现场工艺管理技能    第
一节 现场工艺管理内容    第二节 生产现场作业管理    第三节 工序能力分析调查    第四节 生产工序控制
过程    第五节 生产工序诊断调节  第九章 成组工艺管理技能    第一节 成组技术基本概念    第二节 成组
技术基本原理    第三节 成组技术工艺管理    第四节 成组加工组织形式  第十章  柔性工艺管理技能    第
一节 柔性制造基本概念    第二节 柔性制造系统组成    第三节 FMS工艺管理过程运作规范篇  第十一章 
工艺技术管理规范    第一节 加工指示文件规定    第二节 操作标准作业规定  第十二章 产品开发管理规
范    第一节 产品开发组织实施    第二节 产品开发调研决策    第三节 产品工艺设计管理    第四节 产品开
发生产周期    第五节 产品试制鉴定管理第六节 产品试制鉴定要求第十三章 试验移交投产规范    第一节
研究试验报告编制    第二节 型式试验报告编制    第三节 试用运行报告编制    第四节 技术鉴定证书编制 
  第五节 产品成果评审报批    第六节 产品移交投产管理 第十四章 工艺管理行为规范    第一节 工艺主管
责任制度    第二节 工艺部门责任制度    第三节 管理人员责任制度参考文献后记

Page 4



第一图书网, tushu007.com
<<现代企业工艺技术员现场管理运作实>>

章节摘录

　　一、工艺工作的组织　　企业的工艺组织，从管理层次上来分析，有厂部、车间、班组三级；从
涉及的范围来分析，则分布在技术开发、工具制造、生产制造及企业科研等部门。
为了使企业的工艺工作无论从纵向上还是横向上都处于管理状态，有必要建立和健全企业工艺工作的
组织、管理、保证、监督系统。
　　(一)工艺工作组织系统　　工艺工作在业务上实行集中领导、分工负责的制度。
管理体制可根据企业的具体情况分为一级管理或二级管理。
为了加强对工艺工作的领导，在厂一级必须有健全、统一、高效的工艺管理职能部门——工艺科(处)
，负责全厂的工艺工作。
车间设技术组，业务上受工艺科领导。
技术副厂长(有的兼总工程师)，负责主管全厂工艺工作，并设主管工艺的副总工程师，协助技术副厂
长(或总工程师)负责分管工艺工作。
有的企业设置总工艺师，在技术副厂长领导下，负责分管工艺工作。
中小型企业也可由副总工程师(或部工艺师)兼任工艺科长。
企业应制订厂长、技术副厂长、总工程师、总工艺师各自的工艺职责。
企业的工艺管理组织系统应该成为企业技术工作组织系统的重要组成部分，并纳入相应的管理文件。
工艺科是全厂工艺管理的领导和协调机构，应在企业技术工作系统中，明确它的地位和职责。
工艺科是全厂工艺工作的“立法”机构，并负责工艺规程和工艺纪律的贯彻工作。
工艺科内部还应分成若干组(室)，分管各方面的工艺工作，其中综合组负责各方面工作的综合协调。
　　在企业的生产技术准备工作中，工艺管理部门从样品试制开始，至正式投产前的准备阶段，都有
大量的工作任务。
其他职能部门也担负着相应的工艺工作。
这些工作涉及的部门有：上级主管机关、企业总工程师(总工程师办公室)、规划和计划部门、设计科(
处)、材料和新工艺研究室、生产调度科(处)、工艺科(外)、专业车间、设备机动科(处)、工具科、工
装设计室、基建科(处)、供应科(处)、财务科(处)、人事科(处)等。
当然，在不同行业的企业中，这些部门可能合并或分设。
从生产技术准备工作的阶段来看，可分为样品试制、定型及其准备阶段，小批试制阶段，生产及其准
备阶段，正式投产前准备阶段。
上述各个部门在生产技术准备的各阶段中都有大量的工作要做，而且，部门之间还存在着大量的信息
流与物流。
为了使众多部门在生产技术准备工作的各个阶段中的各项工作有秩序地、按质按量地完成，各个企业
有必要对各项工作的信息流和物流制定科学的程序，有计划、有组织、有控制地贯彻执行。
各个部门在执行各项工作时应有相应的规章制度和办事标准，并且严格加以考核。
只有这样，才能使各项工作落到实处，不至于因为关键的几项工作的延误而影响整个生产技术准备工
作的质量和进度。
在这个领域的工作中，应大力探索运用先进的计划工具、科学的组织管理方法，并积极地运用信息管
理的先进工具。
关于这方面的内容，在本书的最后几章中将论及。
　　工艺管理制度主要有：①工艺工作条例；②工艺文件的编制、会签、审查、发放、回收、贯彻与
修改制度；③工艺设备的设计、订货、验收制度；④工艺装备的设计、验证、修改、使用制度；⑤材
料工艺定额的制订与修改制度；⑥工时定额的制订与修改制度；⑦理化试验分析管理制度；⑧工艺试
验工作制度；⑨技术革新和合理化建议管理制度等。
　　(二)工艺计划管理系统　　计划是管理的首要环节，在各项管理工作中都必须加强计划管理工作
，工艺工作也不例外。
企业的各项日常工艺工作，新工艺的开发研究工作，基础性工艺工作等，都应该纳入一个完善的工艺
工作计划中，有条不紊地进行。
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为了使企业的工艺工作适应企业较长时期技术进步的规划，还应制订企业的工艺发展规划。
为了保证工艺计划管理工作的顺利开展，有必要建立由总工程师(或总工艺师)负责的工艺计划管理体
系。
企业的各类工艺计划由工艺科制定，经总工程师(或总工艺师)批准后交各职能科室和部门按计划执行
。
总工程(或总工艺)师办公室负责对各项工艺计划的执行进行协调和考核。
各职能科室和部门按工艺计划落实组织措施。
工艺科对计划执行情况定期(如1个月)进行进度检查，并及时召开协调会议，解决执行工艺计划过程中
出现的问题。
　　(三)工艺工作的保证系统　　每个企业都可以将工艺管理的组织系统绘成网络图，以便把各层次
、各方面在工艺工作上的关系脉络清晰地反映出来。
根据工艺管理的关系网络，全厂应制订出工艺职能和责任条例，明确厂级领导人的工艺职责，各职能
科室、各部门(车间)的工艺职责。
各职能部门均应按照各自的工艺职能和责任负责地开展工作。
工艺科应制订出各类人员的岗位工艺责任制，明确各类工艺人员的工艺职责，并进行考核和奖惩。
　　(四)工艺监督系统　　为了保证企业工作的计划和各种责任制得以严格贯彻，毫不走样，企业还
有必要建立工艺监督系统。
这一系统由厂部领导人及各科室、各部门的负责人(正职)参加组成，可称之为“工艺监督领导小组”
，车间也可组成类似性质的小组。
工艺监督系统应有明确的检查督促工艺工作的职责，特别是对企业各项工艺工作、工艺规划、计划的
执行情况进行监督；同时要监督各职能科室和部门(车间)的工艺职能的贯彻执行情况。
工艺监督系统依据工艺规划、工艺计划和各项工艺责任制，对全厂的工艺工作进行全面的检查监督，
这种检查监督活动一年可集中进行一至两次，平时也可进行抽查。
　　　　1．按工艺特征编制典型工艺规程　　这种工艺规程不是以零部件的结构异同为依据，而是
以同类工艺为对象，如喷漆、涂塑、热处理、电镀等工艺规程或工艺守则，可适用于需要经过这类加
工工艺的所有零部件。
　　2．以结构形状特征相同的零(部)件为对象编制典型工艺规程　　如各种标准件，它们的结构形状
和性能要求都相似，在尺寸上形成系列，因此可以编制相同的工艺规程。
零(部)件典型工艺规程的实质，不是为某一单个零件，而是研究编制的一组零件的工艺规程和设计一
组零件的工艺设备。
因此，在编制零(部)件典型工艺规程之前，必须结合本企业工艺特点，特别是现有设备的情况、产品
的不同精度要求，把零(部)件的分类分组工作做好。
这样才有可能使新试制产品的零件纳入适当的典型工艺规程之内，并减少编制新的工艺规程的时间，
也不必设计新的专用工装，只要采用已有的工艺装备就可以迅速投入生产。
　　3．以结构形状特征和加工工艺特征相似的零(部)件为对象，编制工艺规程　　它发展的高级形式
就是组织成组加工(GT)。
关于成组加工的内容，将在第九章中详细论及，此处暂不展开。
　　工艺规程标准化促进了工艺装备的标准化工作，从而简化了生产技术准备工作，缩短了生产技术
准备周期。
而且由于统一了工艺方案，使零件的单一批量集中为成组批量，工序批量大大增加，这就为组织专业
化生产，采用先进的高效自动化加工设备和工艺装备创造了条件。
这对于提高企业的劳动生产率，降低成本，提高经济效益，是十分重要的保证。
　　工艺典型化，是企业标准化工作的一个重要内容。
实行工艺典型化的主要优点是：　　第一，便于简化和加速工艺准备工作。
按典型工艺编制同类型零件的具体工艺，不但能缩短准备工作周期，节省编制工艺规程的时间，而且
还能保证工艺文件的质量，使技术水平较低的工艺人员能按典型．工艺编制出正确的工艺规程。
　　第二，便于统一和改进工艺方法。
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生产中的加工方法如有变动，能得到及时的统一修改，避免了互不统一的现象。
有了典型工艺，就可以集中力量，把切实可行的先进加工方法，全面推广到生产工艺中去，更好地发
挥工艺规程的指导作用。
　　第三，便于掌握和提高操作技术。
由于工艺的统一，相同工艺重复多，能使工人迅速熟悉与掌握操作方法，并进一步提高技术操作水平
。
　　第四，便于贯彻工艺和安排生产作业计划。
同类型多种零件加工方法的统一和完善，为贯彻工艺规程创造了有利条件，并适宜于采用高生产率的
设备与工艺装备，保证生产作业计划的顺利实现。
　　典型工艺规程一般采用过程卡片、工艺卡片以及两者结合的格式。
工序项目包括了工序路线卡所规定的顺次，即从下料、铸或锻、机械加工、热处理到完工检查为止。
其详细程度，通常包含有工艺卡片的内容，如附有加工草图、详细的加工说明等。
　　　　五、其他重要单元　　（一）夹具和托盘　　用于FMS的托盘由专业机床制造厂提供。
供送装置及工具、装缷站的设计，都必须与托盘协调。
要采用精密的结合面使托盘在机床上准确定位。
这种机构能精确分度，用于进行零件的多面加工，或者在一个夹具上加工多个零件。
设计托盘输工具时，应着重考虑防止切屑或其他外来物进入接合面的措施。
加工中心的接合面一般都有保护装置，当托盘从机床上移去后，该装置即起保护作用。
　　FMS的夹具有多种式样。
简单的有装夹一个零件的夹钳，其结构和普通机床上用的相似。
复杂的有镜框式和台架式夹具，可从几个面让刀具接近零件进行加工。
还有可装卡两个或更多零件的更大型夹具，这种夹具有利于缩短更换刀具和传送零件的非生产时间。
　　应按FMS的各种因素选用夹具。
首先应制订基本的工艺路线以估计需用夹具的种类和数量，估算加工周期。
通过模拟程序订出生产调度计划，得出如何使某一零件能合适地编排进一组零件进行加工的概念。
这才能决定一个托盘上装几个零件为好，一次装卡加工几个面为宜。
应经几次反复模拟，最终可得出最有利于发挥FMS优越性的加工计划。
此外，还必须考虑采用多种夹具对零件加工精度的影响。
一台造价昂贵的镜框式夹具，可使所有的机械加212212序都在这一夹具上完成，这比采用多种廉价夹
具多次装卡加工要好。
零件经多次装卡加工，其公差可能积累增大而导致制品报废。
　　(二)刀具　　FMS制造一大批零件时会遇到一个问题：机床制造厂提供的刀具座数量有限。
加工一个螺纹就至少需要两种刀具，而加工一个形状复杂的孔，常常要数把专用刀具，而这些刀具对
别的工件毫无用处。
由于刀具座数量的限制，机床的柔性就受到束缚。
因此在制订加工计划时，应尽量采用通用刀具。
对产品设计也需要进行评审，以减少最终产品上所有螺栓的不同规格，从而减少生产线上的钻头和丝
锥的种类。
　　刀具可按其存放地点是在FMS之内还是之外来分类。
装在机床刀具运送链上的是属于系统内的。
为缓解每台机床上刀具储备量有限的矛盾，有几种离线的能方便存取刀具的储备方法。
如有一种“酒瓶式储存”(Wine—bottle storage rack)。
此架装在小车上，在制造时，当零件批次变更需要刀具时，架上的刀具就和链上的刀具更换。
另一种适合成批更换刀具的方法是采用悬挂式自动化刀具库和检索系统，可以为新批次零件生产做准
备，及时将成套刀具提供给机床，新零件也自动送到。
另外，还有使用机器人将机床附近的密集式储刀架上的刀具直接装入刀具链，而且可在机床加工中进
行，无需停止生产。
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　　六、人员　　在柔性制造系统中，人主要是对柔性制造系统进行管理和维护。
若FMS运转可靠，则维持其运转的人员可减至几名，一般应有一名班组长，足够数量的装卸人员，以
及能照看多达6台加工中心的机械师。
　　机械师负责维护刀具，注意了解所管理机床上的刀具断裂情况。
若FMS中有刀具监测程序，他应按其输出读数更换已磨损的刀具；若无监测程序，则凭经验判断。
若机床发生故障，应立即申请提供维修服务。
　　装卸人员负责保持零件安装面的清洁，按预定的夹紧力把工件正确地安装在夹具上，并和仓库人
员保持联系，以保证毛坯和加工完的成品能连续不断地送人和送出装卸站。
　　值班班长监视全生产线的运转情况，负责在面临可能发生各种故障时，设法保持全线生产的连续
进行。
当系统发生故障，计算机无法证实故障模式而自动作出安排时，他应与计算机联系，调整或改变生产
路线。
　　FMS还需有一批为它间接服务的人员，如程序员、工艺计划员、制造工程师、电气与机械维修人
员、计算机维修人员等。
系统中若没有在线的自动检验仪器，还需有质量检验人员；即使装有在线自动检验仪器的系统，仍需
少量质检人员。
　　⋯⋯
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媒体关注与评论

　　序　　作者1977年恢复高考后进人大学学习，大学毕业分配到企业工作，从车间班组开始，曾任
技术员、工程师、车间主任、生产处长等职务，较长时间从事企业生产现场及其相关专业、部门的管
理工作，积累了丰富的实践经验。
1990年经研究生统考进入武汉工业大学管理科学与工程专业学习。
他在攻读硕士、博士学位期间，对我主持创建的技术经济学科具有浓厚的兴趣，潜心研读与该学科相
关的专业课程。
而后进入高校从事经济管理研究与科学工作，并将专业理论知识延伸运用到企业现疡管理与科研教学
之中。
曾出版数十部企业管理及基层工作方面的著述。
企业生产作业现场管理岗位性质属于工程技术与微观经济范畴，专业岗位设置体现了技术与经济的交
叉渗透。
这次出版的《现代企业现场管理运作实务》系列教材，作者创造性地将技术经济学科知识及相关专业
理论与企业现场管理有机结合起来，进一步拓展了技术经济学科及企业管理相关理论的应用领域。
该系列教材详尽阐述了企业现场“车间主任、班组长、经营计划、定额管理、统计核算、工艺技术、
质量管理、设备管理、生产调度、安全监察”技术与经济岗位管理人员的运行操作过程。
作者对上述这些管理岗位几乎不同程度地经历过，从某种意义上讲，该书是其运用现代管理理论，结
合当前企业改革与管理实际，对自身所经历多重岗位职责变化、经验教训所进行的科学归纳与客观总
结，在一定程度上提示了企业现场不同专业的管理者运作规律与发展脉络，；颇有独到之处，填补了
这一研究领域的空白。
实现了知识品格与实践应用价值的有机结合，值得一读。
　　企业分厂、车间、场队、工段、班组、作业线等现场作业单元是生产任务的载体和各项工作的落
脚点。
在社会主义市场经济及建立现代企业制度的进程中，加强企业现场管理是企业深化改革、开发潜能、
推行现代化管理最重要的基础工作，面对进入WTO的挑战，进一步增强企业整体素质、提高企业经济
效益和社会效益具有重要意义。
　　“企业千条线、现场一根针。
”企业管理的所有管理职能最终都要由现场来实现。
这是由现场自身特定的任务、地位、作用所决定的。
从工作任务上讲，企业现场作业单元是根据企业内部劳动分工与协作的需要或不同的产品（劳务）而
划分的。
它的工作任务主要包括：根据生产计划具体安排作业进度，保证按质、按量、按期完成生产或工作任
务；强化生产纪律和职业道德，保证安全生产；积极开展劳动竞赛与合理化建议活动，努力提高劳动
生产率；全面开展经济核算，注意保管和合理使用设备、工具和材料等，不断降低产品与劳务成本，
切实提高经济效益；做好各项原始记录，及时为企业职能部门提供准确、完整的数据，努力建设标准
化的企业现场作业组织。
这是现场管理者从事基础工作的着眼点、出发点、立足点、突破点，同时也是在企业生产经营活动中
提高劳动效率的重点、难点、关键点。
　　这就要求强化企业现场管理，要采用现代化管理技术，构成科学先进的管理技术体系。
如书中所列举的扎扎实实地推行全面质量管理（TQM）来保证与提高产品质量；推行全面生产维修
（TPM）及时排除设备故障，以保证机器设备经常处于良好的技术状态；推行看板管理，严密地组织
上下工序之间的衔接；以及积极开展（5S）活动（整理、整顿、清洁、清扫、素养）等。
特别强调要提高现场管理者的“计划管理、核算定额、生产运行、工艺设备、安全质量”等专业技能
，把强化企业内功落到实处，才能全面、持久地提高与增强企业的竞争力，才能在激烈的市场竞争中
立于不败之地。
　　⋯⋯
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