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　 　 摘　 要：工艺装备管理作为工艺技术管理的重要组成部分，越来越受到产品种类多、批次量不大的各类

元器件研究所的重视；但由于该类研究所固有的工艺装备种类繁多，专用工装比例大，工装设计更改频繁等

特点，使得常规工艺装备管理方式无法取得好的效果；从完善制度流程、立体分类、信息化动态管理 ３ 方面思

考分析，探究元器件类研究所工艺装备管理模式，促进工艺装备管理水平的持续提升。
关键词：工艺装备；信息化动态管理；制度；分类

中图分类号：ＴＮ３２９　 　 　 文献标志码：Ａ　 　 　 文章编号：１６７２－０５８Ｘ（２０１５）０１－００５９－０５

在现代企业研制、生产过程中，工艺装备起着非常重要的作用，它是使产品达到设计要求，保证产品质

量，减轻劳动强度，提高生产效率的重要手段。 工艺装备的设计与制造在现代企业的产品研制和生产过程

中占有很大的比例，虽然只是各类产品制造的辅助设备，但从其设计加工过程来看，它与产品本身有着异曲

同工之处。 在实际科研生产中，工艺装备也是包括研究所在内的各类企业产品研制过程中不可缺少的物质

保证。 据国内外统计，工艺装备的设计加工费用约占产品制造成本的 １０％ ～ １５％ 以上［１］。 因此，如何对工

装种类繁多、非标工装比例大、研制阶段设计更改频繁等特点的研究所进行有效的、可操作性强的工艺装备

管理就显得尤为重要。

１　 工艺装备的特点与管理现状

１．１　 工艺装备的特点

（１） 种类繁多，数量大。 由于近年来元器件所承担的产品种类越来越多，作为保障产品制造的工装也在

不断增多，增量较大。 元器件所涉及产品的加工环节多，各环节对工艺装备的设计加工要求也大不相同。
以我所为例，在机械加工、电子装联、调试、检测等环节都需要工艺装备，既有机械加工用刀具、夹具、量具、
辅具等机械类工装，又有性能调试用线缆、转接板、拨码盒等电气类工装，种类很多。

（２） 专用工艺装备较多，利用率相对较低。 近年来，随着科研生产任务的增加，产品种类越来越多，对于

一些设计状态尚未完全确定的产品，为其设计加工的专用工艺装备在产品设计状态发生变化后就不得不面

临报废的情况，并需要重新设计加工新的工艺装备，这势必造成巨大的浪费。
（３） 在产品研制阶段，产品生产数量少，试制周期短，设计图样更改频繁。 由于产品的技术状态没有固

化，相应的工艺装备也可能随着设计的更改而发生变更，较为频繁的更改给工装的管理增加了难度。
１．２　 管理的现状及存在的主要问题

工装管理的主要内容是将工装设计、制造过程中涉及的时间、人员、物料信息等联系在一起协同工作并

将业务流程纳入规范的流程控制中。 经过调研及搜集信息，目前元器件研究所工装管理主要存在以下管理

问题：



在产品开发的早期，由于设计的不断改变，相应的工装设计也在调整，工装的设计技术状态难以把控。
由于各部门产品外形、性能、功能差异很大，导致各部门工装管理“各自为战”，管理业务模式不统一，流程不

规范，工装账目管理混乱，效率低下。 工装的分类不明确，没有指导工装分类的制度或管理规定，没有进行

细化的工装分类，没有突出管理重点，成本浪费大。 工装管理中的各类信息缺少统一管理，信息无法实现共

享。 以我所为例，目前没有一个合适的平台集成各个制造部门的工装信息；各部门只对各自工装进行有限

的信息管理，工装信息不共享；管理自动化程度不高，信息检索、库存统计和状态控制等极其不便。
鉴于该类型研究所工艺装备的特性和管理短板，以及本单位在工艺装备管理实践中的一些做法，此处

就如何改进该类企业工艺装备管理进行 ３ 方面的阐述。

２　 完善制度流程

工艺技术管理部门和各个生产部门制定有相应的工艺装备管理制度，但没有很好地有机融合，没有完

全覆盖工装管理的全生命周期，因此有必要不断健全和完善各项规章制度。 在完善制度的同时，还要明确

各管理部门和生产部门的接口工作职责，避免因为管理接口问题导致管理不顺畅。
（１） 梳理管理流程。 工装管理的工作流程就是使工装从“无”到“有”，并加以管理的过程。 优化、规范

后的工装工作流程如图 １ 所示，其中包含了工装管理中的 ６ 个生命阶段，通过建立信息化模块和动态管理，
使工装数据能够沿着规范的流程运行［２］。

（２） 完善全过程制度。 对应上述梳理后的工作流程，完善和建立对应工作流程的各类管理制度，使得制

度全覆盖，无死角，包含工装管理的全生命周期。 为了便于信息化动态管理，各类制度应结合信息化管理的

要求，如工装分类制度的制定就要充分考虑便于归类、利于查询、提高效率等信息化管理要求（图 １）。

图 １　 工装工作流程

３　 三维架构分类

随着近年来研制、生产项目增加， 对工装的需求亦急剧增多。 结合研究所研制、生产特点， 提出了一种

三维架构的有机分类，如图 ２ 所示的方式，该方式较好地将工装进行了特征明晰的分类，既能保证工装技术

状态受控， 减少管理、维护的费用，又很好地结合了信息化管理的要求。
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图 ２　 工装分类的三维架构

各部门由于研制、生产的实际状况，产品类型差别很大，部门工装的交集和互换很少或基本没有。 这种

情况下，有必要按照部门来进行初次分类，也就是图 ２ 中的 ｙ 轴。 在计算机工装库中，部门工艺技术人员或

工装设计人员可主要在本部门内查询信息，提高了效率。 ｘ 轴是按工装使用于产品制造的不同环节划分，一
般而言，产品的制造从原材料到成品要经历几个阶段，按我所生产实际情况，将工装在此维度分为 ４ 类，如表

１ 所示。 按此分类，为工装实体库的管理和信息库的查询带来了便利，同时也为工装设计人员在设计工装时

提供了相同环节工装的参考数据。
表 １　 工装使用环节分类

环节分类 代　 号 分类说明

生产 ＳＣ 辅助被加工物料的物理或化学性质发生改变的工装。

装配 ＺＰ 辅助产品将多个零部件组装的工装。

调试 ＴＳ 辅助对产品进行调整、试验的工装。

检测 ＪＣ 对产品的最终质量把关，进行检验、测试的工装。

根据工装使用特性，依据工装对产品特性形成的重要性进行分类，工装按 ３ 个等级进行管理。 其中，Ⅰ
类为关键件、重要零件以及对关键工序有重要影响的工装；Ⅱ类为对产品性能、尺寸、精度有直接影响的各

类工装；Ⅲ类为提高产品加工效率或产品储存、转运过程中使用对产品性能、尺寸、精度无直接影响的工

装［３］，其管理特性见表 ２［４］。 工装在 ｚ 轴按特性分类管理开创了工装管理新思路，体现了管理中追求效率又

平衡有度的原则。
表 ２　 工装特性分类管理要求

管理要求 Ⅰ类 Ⅱ类 Ⅲ类

工装周检期限 一年或批次生产前 ３～５ ａ 不周检

工装使用记录 每次使用均需填写 使用出现异常时填写 不记录

工装履历书 必须配发履历书 不配发履历书 不配发履历书

工装验证 必须验证 必须验证 根据生产情况确定

工装实物管理 一账一物一书一标识 一账一物一标识 批次管理
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４　 建立信息化动态管理

４．１　 总体架构设计

根据规范后的工作流程，依托现有的内部网络，设计出工装管理信息化系统的总体架构。 目前，分布式

网络体系结构主要有 ３ 种模式，即文件 ／服务器（Ｆ ／ Ｓ，Ｆｉｌｅ ／ Ｓｅｒｖｅｒ）、客户 ／服务器（Ｃ ／ Ｓ，Ｃｌｉｅｎｔ ／ Ｓｅｒｖｅｒ）、浏览

器 ／服务器（Ｂ ／ Ｓ，Ｂｒｏｗｓｅｒ ／ Ｓｅｒｖｅｒ） ［１］。 在实际调研的基础上，充分考虑使用的便捷性，可采用一种基于 Ｗｅｂ
的 Ｂ ／ Ｓ 网络体系结构，可以避免安装客户端、配置数据源等操作，系统安装、修改和维护均在服务器端解决

处理，用户在使用系统时，仅仅需要一个浏览器就能对其所涉及的业务进行操作。
４．２　 功能架构设计

根据总体功能结构设计，系统将实现基础信息、台账记录、工装业务处理、工装信息查询 ４ 种功能。 各功

能又通过细分的 １２ 个管理模块实现，功能结构如图 ３ 所示。

图 ３　 管理模块功能结构图

（１） 基础信息功能用于保存工装共用、通用的信息。 例如工装管理制度、分类类别定义、工装编号规则；
供应信息包括供应商是否合格、供方名称和评价信息、一般采购周期等。

（２） 工装台账记录模块是系统信息的数据库，台账功能分散融入到各查询模块，所有查询出的台账或记

录都能导出生成 Ｅｘｃｅｌ 表格，便于管理人员或工装使用者查阅某一件或某一类工装的使用、维修、报废及校

验记录。
（３） 工装业务处理功能是按照工装工作流程进行设定。 如工装需求申请录入，是工装管理流程中的信

息输入环节；工装审批功能用于判断工装是直接采购还是进行设计，对设计方案进行审核，并可以将设计任

务分解到各个工装设计人员；对于完成制造或采购的工装应进行必要的验证，未经验证的工装不得流入下

一使用环节；最后，根据工装使用特性分类原则，需周检的 Ｉ，ＩＩ 类工装在系统中设定预警措施，例如在交货前

１５ ｄ 所有该工装的信息变换颜色，提醒工装管理人员及时启动周检流程。
（４） 工装信息查询功能根据不同的用户对象设定。 如综合信息查询主要使用对象为所级工装管理员和

工艺管理人员，显示结果包括工装加工信息、工装采购信息、工装库存信息等较全面的工装信息，便于管理

人员随时掌握工装设计、采购、加工进度。 设计数据和图纸、图片查询主要针对工装设计人员和工艺技术人

员，作为工装设计和工装使用的参考。
４．３　 系统的管理优势

（１） 信息的共享及更新。 系统将改变过去的封闭式管理方式，部门间的数据实现了共享，既减少了资料
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保存的工作量，又可提高数据传递的及时性与准确性，从而为查询、统计、决策等提供有效、快捷的支持。
（２） 节点控制和查询。 根据对工装全生命周期管理 ６ 个阶段的划分，在生成工装需求申请单时，会同时

预先设置好各节点完成时间。 仿照 ＯＡ 系统，打开工装管理系统后，流程中的任务会自动提示相关人员；而
进度查询功能借鉴快递行业查询方式设计，每个需求单都会生成唯一订单号，需要了解工装进度的人员可

以根据订单号随时查询进度和节点完成时间。
（３） 拖期和周检预警。 在节点时间后没有完成或即将要到周检日期的工装，会在系统中以不同的颜色

出现，以警示相关人员尽快处理相关业务。
（４） 安全的数据存储。 系统采用 Ｂ ／ Ｓ 模式架构设计，客户端不保存数据，工装相关数据都保存在信息

中心服务器上，有效保证了数据的安全性，避免数据保存在个人手中，因工作疏忽或人员调动造成数据丢

失［５］。 系统还按订单编号、工装图号、工装编号等分别建立索引文件，使系统具有更高使用效率。

５　 小　 结

根据元器件研究所工艺装备的特点，对工装管理的方法进行了探究，从 ３ 个方面入手阐述了如何建立起

合理、高效的工装管理模式。 工装管理信息化系统的应用能提高生产效率，降低生产成本，更能提升管理的

自动化程度，使得工装管理的技术化水平得到了提升。
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