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洪都航空工业（集团）有限责

任公司隶属于中国航空工业集团公

司，其中第八分厂是一个具有部装

制造、电缆加工、装前测试、总装装

配、整机测试、表面喷涂、装箱交付

等多专业生产的总装厂，目前正在

进行 B 型生产线的建设工作，期望

通过自动化定位、自动化装配、自动

化监测以及自动化物流配送提高总

装装配效率；改善产品质量，降低工

人劳动强度；改善装配现场环境，实

现产品低成本、高质量和快速响应

制造；通过生产线的优化，实现产品

研制和批生产的优质高效，全面提

升产品装配线的技术水平，充分体

现空面产品的研发能力 , 提高生产

管理水平，促进企业信息化与工业

化融合的进程，建成具有国内一流、

国际先进水平的制造信息化环境。

 B 型生产线管理信息系统（如

图 1）的总体目标是以现代生产组织

管理理论为指导，基于信息技术实

现产品的装配过程管理，通过对产

品装配过程中的关键业务流程和管

理职能及相应制度体系的优化和重

组，实现 B 型生产线的资源优化配

置，增强企业核心竞争力，全面提升

分厂生产经营管理水平。

通过 B 型生产线管理信息系统

的实施和应用，以期达到如下目标。

（1）优化生产作业计划。

通过计划排产，为生产管理人

员提供一份可以直接用于执行的生

产计划，使各项生产活动能够在有

计划的前提下稳定进行，加强对资

源的控制与合理调配，充分利用各

种资源，提高资源利用率，实现综合

能力平衡。

（2）“接近”无纸化的生产现场

管理。

通过实施报表、台帐、指令以及

工艺技术资料的电子化，实现“接

近”无纸化的装配过程和现场管理；

可实时地产生所需的生产报表和图

表，满足生产管理过程中的决策需

求；节省生产管理人员填写各种资

料、单据的时间，并减少处理和核对

“计划”与“实做”之间差异的工作量，

使之更加关注于生产过程的改善。

（3）“柔性”的物流控制。

通过自动化物流管控的应用，

结合生产计划，能够及时地获得作

业现场需要的物料（零组件、成件、

工装、工具等），并根据不同型号产品
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科学管控

Realization of Scientific Management & Control With 
Flexible Production Line 

    中航工业江西洪都航空工业集团有限责任公司   贾伟峰   熊  艳

   金 航 数 码 科 技 有 限 责 任 公 司   高宏伟   张  森

现所有经营管理和专项业务的项目

化管理，涉及业务范围涵盖了全所运

营管理重点业务领域，构建了覆盖经

营全局、上下连通的运营管控平台。

（2）构建了支撑全所战略管控

的体系和信息平台，实现了经营指标

向项目任务的分解，责任逐层落实到

全所各部门和个人。

（3）实现了项目全过程的实时

管控，实现了对项目、部门、员工的绩

效定期考核，通过项目综合绩效反映

全所的经营情况。

（4）实现了全所重点经营指标

和项目数据的动态展示，通过“管理

驾驶舱”，高层管理人员能够实时掌

握全所运营情况。

（5）在实施过程中提炼项目知

识，优化综合计划管理流程，促进了

管理规范性，提升了项目管理水平。

实施效果

经过业务体系的建设和项目集

成管理平台的应用，上电所各项相关

工作取得了明显成效，具体表现为：

（1）通过战略和 KPI 分解，各类

经营指标落实到具体项目，统一了计

划考核方式和标准，各项考核的依据

均来源于任务进度计算结果，使得资

源部门更加关注项目的资源投入，项

目部门更加专注项目的风险和计划

可行性，部门间协作性更强，计划完

成率不断提升；

（2）全所项目集中统一管理，实

现了所级管理、项目管理与部门管理

的工作衔接，能够有效支撑高层领导

进行多项目决策；

（3）全所各类项目计划通过系

统编制、下达、反馈，同时集成各任务

执行系统（如 PDM、PMIS 等），使任

务信息能够获得及时、真实的反馈；

（4）以项目集成平台为基础，整

合科研、财务、质量、生产、采购等应

用系统资源，初步构建了综合运营管

控平台。�

� （责编  叶枫）
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对物料的不同需求，向现场 AGV 控

制系统发送不同的物料配送指令，

将作业现场需要的物料准确地配送

到位，实现多个型号混线装配的柔

性生产线物料的柔性供给。

（4）高度透明生产监控和质量

跟踪。

通过报表、图形、详细信息展

示将现场的生产过程及问题实时反

馈，进而实现高度透明的过程监控

和质量跟踪。无论在生产中的哪个

环节出现停滞或者严重问题，在系

统中都能一目了然的发现，并结合

数据进行跟踪、分析，做出合理的解

决方案。

（5）全面的应用系统集成，实现

信息充分共享。

通过与企业已有系统和在建系

统（零件加工 MES、CAPP、ePDM、生

产管控系统等）的集成，打通企业设

计、零件加工、产品装配的信息流和

物流，实现整个企业的信息共享。

项目亮点

（1）业务覆盖面广。

B 型生产线管理信息系统对部

装制造、电缆加工、装前测试、总装

装配、整机测试、表面喷涂等所有业

务均进行了有效管理，使组织生产、

过程采集记录、生产准备保障、库房

管理、自动化物流配送、检验检查和

客户代表验收等功能得到充分的应

用，模块功能满足了产品生产、交付

全过程覆盖的要求。

（2）无纸化程度深。

除 AO 指令外，已实现生产作业

现场、过程记录、库房管理、生产准

备以及交付全过程无纸化管理。 

（3）使用节奏快。

基于产品的技术特点和生产线

的工作节拍，全部业务流程完成仅

需要1天甚至更短时间，对系统的使

用要求极高。 

应用效果

随着 B 型生产线管理信息系统

的全面应用，目前对第八分厂有以

下几个突出的改变： 

（1）加快了产品提交进度。工

作的同时，工艺指令也采集完毕，减

少了生产性软件资料的整理时间，

由原来的 3~5 天甚至更长时间直接

缩短到实时完成，使产品实物与文

件资料同步，提高了效率，保证了质

量，加快了产品提交进度。 

（2）解放了工艺技术人员。工

艺人员从繁重的指令打印、复印、晒

蓝、装订、下发、补发、销毁等工作中

解放出来，节约了 20% 的指令准备

时间，有充足的时间进行现场跟产、

故障处理等生产保障工作和业务学

习、课题研究等技术能力提升工作。

（3）加强了密件的管理。测试

指令大部分都为秘密级文件，密件

的传递存在很大的难度和风险，生

产线管理信息系统很好地解决了密

件管理问题。

（4）工作透明化。工作完成情

况可随时查询，不需要像从前一样

逐级了解情况，而且一目了然，打破

了“暗箱”，减少了扯皮现象。

（5）管理精细化。管理者通过

系统可以实时监控分厂的方方面

面，使工作分配、执行情况、风险问

题尽显无遗，让领导从上至下了解

详细情况，使得管理更加细致。

（6）加强过程控制。从计划下

达到指令归零整个过程都实时在系

统中进行反馈展示，任何一个环节

出现问题都能明显地暴露凸显，便

于从管理上及时调整处理。 

B 型生产线管理信息系统的应

用改变了传统的管理与生产模式，

使之更具有科学性，加强了生产过

程管控，使产品的质量得到了有效

保障，在后续产品维护过程中更具

有可追溯性。柔性线加快了各环节

相应速度，生产流程的优化，使得任

务更加合理，更具有可执行性，提高

了生产效率。B 型生产线管理信息

系统的应用使生产中的各环节变

得高度透明，各环节的薄弱与优势

之处尽显无疑，给管理层提供了决

策改进的依据。系统的应用还使得

生产准备、现场生产、质量把控、分

厂管理等方面有了质的飞跃，使分

厂整体经营管理水平得到了大幅提

升。� （责编   谷雨）

图1   B型生产线管理信息系统


