
【案例】

××总公司机修公司××机械修造厂钻修车间现有职工 64 人,
 

其中干部 3 人,
 

党员 10 人,
 

团员青年 31 人。 下设钻修一班、
 

钻修二班、
 

焊工班、
 

试车班、
 

综合班 5 个生产班组,
 

主要承

担着钻井总公司各种大、
 

中型钻井设备大修理和现场服务工作。 2020 年以来,
 

该车间从强化

基础工作入手,
 

学习先进的管理经验,
 

积极推行“8S”管理方法,
 

规范了员工的行为,
 

优化了

作业环境,
 

强化了现场管理,
 

推进了标准化车间建设。
为了顺利推“8S”管理方法,

 

该车间成立了“8S”管理领导小组,
 

从组织实施、
 

考核达标等

方面制定出了切实可行的推行方案,
 

形成了《钻修车间“8S”管理实施细则》《“8S”管理标准》
《“8S”提示卡》《“8S”管理手册》《“8S”考核卡》,

 

涵盖各岗位、
 

场所及所有物品的管理,
 

将一

切生产活动都纳入“8S”管理之中。 同时,
 

根据工作需要,
 

区分不同重点,
 

在现场管理上侧重

整理、
 

整顿、
 

清扫、
 

清洁,
 

使每个岗位的各项工作、
 

各种工具、
 

修理产品、
 

材料配件、
 

杂物及

工作台上的物品等都按“8S”规范的标准管理;
 

在现场服务上侧重准时、
 

标准,
 

把每一次服务

的内容、
 

态度、
 

质量都用一个“8S”考核卡进行制约,
 

让服务者严把标准,
 

准时、
 

优质完成任

务,
 

尽量缩短因设备维修而造成的等停时间;
 

在员工队伍建设上侧重自检、
 

素养,
 

让每一位

员工正确利用企业管理制度、
 

岗位操作规程,
 

认真做好岗位修理工作的自检自查,
 

反思当天

的工作和表现。
分析:

 

1. 运用“8S”管理,
 

推进标准化车间建设

要使“8S”产生良好的管理效应,
 

关键在于落实。 该车间在运用“8S”管理、
 

创建标准化车

间的过程中,
 

以班组、
 

岗位为重点,
 

严格责任落实,
 

将班组长定为现场管理第一责任人,
 

岗位

长定为每台设备修理现场第一监督人,
 

通过对现场、
 

标准、
 

员工行为的规范,
 

奠定了管理向

标准化迈进的基础。
(1)制定基准整理现场。 整理是“8S”活动的初始环节,

 

也是企业现场管理的基础工作,
 

做好这个环节的工作是顺利推行“8S”的前提。 该车间按照“8S”
 

管理要求,
 

对地面上的各种

搬运工具、
 

成品、
 

半成品、
 

材料、
 

个人物品、
 

图纸资料等进行全面检查并做好详细记录,
 

然后

通过讨论,
 

制订出判别基准,
 

判断出每个人、
 

每个生产现场哪些东西是有用的,
 

哪些是没用

的,
 

对于不能确定去留的物品,
 

运用挂红牌方法,
 

调查物品的使用频度,
 

按照基准,
 

彻底清除

工位上的个人用品、
 

损坏工具、
 

废弃零配件,
 

对个人生活用品专门设计制作了 56 个工具箱、
 

8 个资料柜、
 

2 个碗柜等,
 

进行统一管理。 通过这一环节,
 

共平整出场地 223
 

m2,
 

清除废旧物

品 10 余吨,
 

为现场定置管理打下了基础。
(2)实施定置管理。 机械修理设备多,

 

物品门类繁多,
 

现场管理难度大,
 

该车间严格按照

“8S”的要求,
 

实行现场定置定位管理,
 

将现场划分为成品区、
 

修理区(工作区)、
 

待修区、
 

废

料区,
 

并用标志线区分各区域,
 

对现场物品的放置位置按照 100%设定的原则,
 

根据产品形态

决定物品的放置方法,
 

实行“三定”管理,
 

即定点(放在哪里合适)、
 

定容(用什么道具)、
 

定量

(规定合适的数量),
 

对大到进厂设备、
 

成品设备,
 

小到拆卸零配件、
 

手工具的摆放,
 

都规定

了标准的放置位置,
 

焊制零配件架 62 个,
 

重新摆放零配件 5231 件。 按照车间工作区域平面

图,
 

建立清扫责任区,
 

标识各责任区及其负责人,
 

将各责任区细化成各自的定制图,
 

做到从

厂区到车间、
 

从场地到每一台设备、
 

从一个工位到一个工具箱都细化到人头,
 

规定例行清扫
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的内容,
 

严格清扫。 通过定置管理,
 

设备零配件专位存放,
 

修理现场清洁规范,
 

过去修理过

程中经常出现的零配件丢失、
 

安装清洁度得不到保证等顽疾得到了彻底根治。
(3)规范管理落实标准和准时。 标准、

 

准时要素主要是针对机修质量及机修保障问题提

出的,
 

该车间针对电动钻机等新增修理项目,
 

测绘修订了《ZJ20B 型钻机修理技术标准》《钻

机往复式活塞空气压缩机修理标准》等 10 项技术标准;
 

将设备解体检验记录、
 

组装检验记录

统一为《设备检验卡片》和《设备修理关键点控制卡片》;
 

将所有制度、
 

操作规程、
 

技术标准等

整合规范为统一的基础管理标准,
 

分类编制成册,
 

下发到班组;
 

对班组会议记录本、
 

HSE 综

合记录本、
 

职工考核表、
 

考勤记录本等各项资料设定统一格式,
 

并对填写进行了统一规范。
为了便于操作,

 

将 8 项岗位责任制、
 

26 项操作规程、
 

11 项管理制度、
 

22 条基层建设、
 

企业管

理和安全、
 

质量管理的理念及警示语制作成标志牌,
 

放置、
 

悬挂在工作场所适宜位置,
 

使职

工操作时便于对照和检查。 针对机修保障的准时要求,
 

成立了油井、
 

气井、
 

机修、
 

前保应急

四个保障小组,
 

在接到钻井队和项目部的指令后,
 

2
 

h 之内必须领好材料并出发,
 

提前修好钻

井队要更换的设备,
 

准时更换。
(4)规范行为提升素养。 提升职工素养,

 

是“8S”管理的落脚点,
 

该车间在职工行为规范

中,
 

针对职工岗位操作中的习惯性违章和工具使用后随手乱放等行为,
 

以规范日常操作行为

为重点,
 

从最简单的“起吊重物不拴引绳、
 

喷漆作业不戴口罩”等习惯性违章抓起,
 

收集编写

了《员工日常行为规范手册》,
 

人手一册,
 

相互监督遵守。 对以往比较零乱的起吊绳套焊制专

用支架,
 

分规格、
 

型号、
 

起吊吨位进行了明确标识和定位,
 

逐步纠正职工过去“随用随放、
 

随

用随扔”的不良习惯,
 

提高了规章制度、
 

工艺标准的执行力。 对各岗位、
 

场所及所有物品的管

理,
 

全部细化分解到每个具体责任人和巡查人,
 

做到“四到现场”“四个做到”:
 

即心里想着现

场、
 

眼睛盯着现场、
 

脚步走在现场、
 

功夫下在现场;
 

熟知每一个工艺流程、
 

准确掌握每一个工

序、
 

正确启停每一台设备、
 

果断排除每一项故障。 每天根据作业内容不同,
 

采取操作人员自

己识别、
 

班组长帮助分析、
 

车间管理干部现场监控、
 

安全员加大巡查力度等一系列措施,
 

对

“8S”执行情况进行反思,
 

从一点一滴上培养职工“只有规定动作、
 

没有自选动作”的良好习惯

和扎实作风。
同时,

 

该车间严格考核激励机制,
 

按优秀员工(18%)、
 

合格员工(80%)、
 

末位员工(2%)
的比例,

 

每月对“8S”管理运行情况进行考评,
 

对优秀员工给予奖励,
 

对末位员工进行教育培

训,
 

并注重捕捉“8S”管理的闪光点,
 

将创建学习型班组、
 

标准化班组、
 

评先创优活动等融入

管理之中,
 

确保“8S”管理方法的推行力度,
 

增强了员工参与“8S”管理的热情。
2. 实施“8S”管理,

 

产生良好管理效应

该车间通过实施“8S”管理,
 

推行标准化车间建设,
 

产生了“四个提高”的管理效应。
(1)提高了员工素质。 “8S”管理提升了员工的素质,

 

有 16 人在机修公司、
 

总公司组织的

技术比武中获得了一、
 

二、
 

三等奖,
 

许多技术骨干在改善修理环境、
 

改进工艺管理、
 

提升修理

质量的过程中,
 

改造、
 

创新了 10 多项工艺、
 

工序、
 

工装设施,
 

解决了现场管理、
 

质量检测等

诸多问题。 特别是自行设计制造的钻井设备清洗装置,
 

通过利用蒸汽锅炉的热能,
 

配合合理

的化学药品配方,
 

控制池内温度,
 

掌握浸泡时间,
 

实现了腐蚀剥落漆皮,
 

清洗泥土、
 

油污之效

果,
 

解决了修理现场的脏、
 

乱、
 

差,
 

提高了所修设备外观质量。 与某机械研究所联合研制的

钻井设备综合试验台,
 

实现了以全程控制气路、
 

电路、
 

传感线路的方式,
 

对绞车、
 

泥浆泵、
 

水

龙头、
 

转盘等 10 大类 47 种设备的加载试验,
 

运用计算机远程遥控测试了各种钻井设备的冲

·92·



次、
 

压力、
 

排量、
 

油温、
 

轴承温度、
 

输入扭矩等 20 多项技术参数,
 

全程记录打印测试数据和

曲线,
 

填补了局内钻井设备加载试验的空白,
 

基本解决了厂内多年来存在的钻井设备修理质

量问题。
(2)提高了员工的安全意识。 员工普遍熟知安全生产的方针政策、

 

规章制度、
 

岗位应知

应会,
 

清楚并能正确预防、
 

削减岗位作业中的隐患和风险,
 

实现了无人身、
 

设备事故。 2006
年被评为钻井总公司安全生产先进集体。

(3)提高了现场管理水平。 车间推行了管理人员“走动式管理”,
 

各位管理人员每日坚持

携带《“8S”管理手册》两次到相应的岗位、
 

场所进行巡视检查,
 

现场解决实际问题;
 

对解体、
 

清洗、
 

修理、
 

装配、
 

试车等工序过程中易出现的质量问题,
 

建立质量管理点,
 

设立《设备修理

检验卡片》《设备修理质量控制点卡片》,
 

实行专人看板管理,
 

推进了质量管理的工序化、
 

严

格化。 同时,
 

现场管理出现了“五大变化”:
 

• 办公室、
 

公房墙面干净,
 

窗明地洁。
• 场地清洁、

 

区域清晰,
 

布局合理、
 

通道畅通、
 

分类摆放、
 

整齐文明。
• 更衣室、

 

休息室统一标准,
 

统一管理,
 

干净利索,
 

无臭味、
 

无杂物、
 

无乱摆乱放现象。
• 工具箱规格统一,

 

干净无油污,
 

工具定置定位管理,
 

无多余工件、
 

工具和杂物。
• 自用设备无油泥,

 

无滴漏,
 

真正实现了轴见光和槽见沟,
 

“四不漏”、
 

见本色。
(4)提高了工作效率。 2020 年,

 

完成设备修理 835. 75 标准台,
 

产值 1477. 07 万元,
 

创利

润 763. 62 万元,
 

同比分别提高了 39%、
 

41%和 80. 1%。
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