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节能降耗　降本增效

秦文红

（山西兰花机械制造有限公司）

摘　要： 在机械制造行业竞争日益激烈的背景下，“节能降耗，降本增效”已成为企业可持续发展

的核心战略。本文结合公司近年来的实践经验，从原材料入厂检验、生产过程控制、出厂装配与发货

管理、员工技能培训、质量意识提升等方面，探讨了降低成本、提升产品质量、提高效率的有效途径，为

机械制造企业提供了可借鉴的实践经验。
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0　引言

我公司作为一家生产矿用机械设备的生产制

造、维修和安装的综合性企业，产品主要包括锚网支

护产品、运输机械、化工压力容器等和托辊自动生产

线。过去五年，我们在安全生产、经营管理及生产工

艺优化等方面持续发力，取得了显著成效。近年来，

随着国家“双碳”目标（碳达峰、碳中和）的推进以及

绿色制造理念的深入，企业在追求产值的同时，更加

注重节能降耗与可持续发展，同时也面临着能源成

本上升、市场竞争加剧等多重挑战。公司深刻认识

到，只有通过全方位的质量管理和效率提升，才能在

激烈的市场竞争中立于不败之地。我公司始终坚持

“质量意识在我心中，产品质量在我手中”的理念，围

绕“节能降耗，降本增效”目标，从源头到终端全面优

化生产管理，取得了显著成效［1］。

1　产品质量控制

11..11  把好原材料入厂第一道关口把好原材料入厂第一道关口

（1）建立严格的供应商准入制度

我们建立了完善的供应商管理制度，包括质量

保证能力、交付能力、价格竞争力等指标。特别是对

外协件厂家，我们加强了管理，由原来的资质审查变

为资质审查+现场评审，从源头上保证产品质量。

——机械制造公司提质增效的实践与探索
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只有通过严格审核的供应商才能进入合格供应商名

录，从源头上降低质量风险。 
（2）实施全检与抽检相结合的检验方式 
对关键原材料实行 100% 全检，对一般材料采

用 AQL 抽样检验标准。所有检验结果录入系统，实

现质量数据的可追溯性。 
（3）建立原材料质量预警机制 
当原材料出现质量波动时，质检部门立即发出

预警，相关部门及时采取措施，防止不合格材料流入

生产环节。

（4）与供应商建立长期合作关系，实现原材料集

中采购，降低采购成本。

11..22  把控好过程控制及工艺优化把控好过程控制及工艺优化

（1）完善工艺文件和作业指导书

我们制定了详细的工艺流程图和作业指导书，

确保每个工序都有章可循。同时，根据生产实际及

时更新工艺文件，保持其时效性和准确性。 
（2）严格执行“三检”制度及质量奖励机制

生产过程中严格执行首检制度，操作工进行自

检、班组长抽检、检验员巡检，并每天做好相应记录，

产品加工完成后必须经质检员专检合格后方可转

序，确保产品过程检验无错检、无漏检，做到不合格

的产品决不转序，并对工序质量给予了考核，对质量

表现突出的个人和团队给予奖励，激励员工持续改

进质量。质量意识的提升使公司形成了全员参与质

量管理的良好局面，产品质量上有很大改观。

（3）工艺优化与设备改造

我们对托辊生产线从原材料、加工工艺、工装、

装配等方面加以改进，解决了托辊在制作过程中存

在的瓶颈问题，提高了产品的质量水平。 
对老旧机床进行数控化改造升级，购买了激光

切割机、数控切割机、龙门铣床、托辊生产线、锚杆半

自动生产线、锚固剂自动生产线等先进设备，提高了

产品的加工精度和效率，降低废品率。

（4）产品标识二微码

我公司成功上线产品标识二维码追溯系统，并

通过编程技术实现了扫码自动填充入库单的功能，

这一新举措不仅大幅提升了产品追溯的精准性，更

彻底改变了传统人工填写的繁琐流程，实现了产品

信息管理的自动化、智能化、精细化。

（5）推行 6S 现场管理

通过整理、整顿、清扫、清洁、素养、安全的 6S 管

理，改善工作环境，提高工作效率，减少浪费。

过程控制的加强使公司产品一次合格率提升至98.6%。

11..33  产品出厂装配与发货环节的细节管理产品出厂装配与发货环节的细节管理

（1）加强运输类产品的试机工作

装配过程严格按照图纸和技术要求进行，在装

配前和装配过程中，多次检查各部件是否存在干涉，

确保装配顺畅，禁止私自更改工艺参数。将试装过

程中发生的问题和顾客提出的问题进行记录，并经

相关部门负责人、顾客签字确认后形成整改清单，责

任到人，限时整改，检验合格后方可出厂，保证产品

按时交付顾客。杜绝不合格品流入用户。

（3）完善调试流程

对装配完成的产品进行全面调试，确保各项性

能指标达到设计要求。

（3）优化涂装工艺

重视产品内在质量的同时，更重视表面外观质

量。一是制作了焊接喷漆样件，作为喷漆的标准；二

是采用环保型涂料，优化涂装参数，提高涂层质量，同

时减少VOC排放。三是调整涂装工艺，将涂装第二遍

面漆改为试装后再进行涂装，防止产品在试装过程中

出现不合格需补焊或返修后的补漆，以及喷漆后的产

品在装配过程中存在脚印、油污未处理等现象，降低

了重复工作成本，从而提高产品的整体质量。

（4）加强发货环节的管理

公司制订了《产品发货流程制度》，发货前保管

员首先检查货物上是否有灰尘、生锈、油漆脱落等现
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象，如有以上现象，要进行处理，合格后再进行发

货。发货时库管员按照《发货清单》与销售员、装配

人员进行现场清点确认，防止出现漏发、错发等现

象，确保客户满意。 

2　加强员工技能培训

22..11  制定分层分类的培训计划制定分层分类的培训计划

根据不同岗位的技能要求，制定针对性的培训

计划。对新员工进行入职培训，对老员工进行技能

提升培训，对管理人员进行质量管理培训。

22..22  开展岗位技能竞赛开展岗位技能竞赛

定期举办技能比武活动，激发员工学习热情，形

成“赶、学、比、超”的良好氛围。

22..33  建立师带徒制度建立师带徒制度

由经验丰富的老员工带教新员工，加快技能传

承，缩短新员工的适应期。

22..44  引入虚拟现实引入虚拟现实((VRVR））培训技术培训技术

针对复杂工序，采用 VR 技术进行模拟操作培

训，既安全又高效，显著提高了培训效果［2］。 
22..55  焊接质量的专项提升焊接质量的专项提升

（1）提高焊工技能水平

定期组织焊工参加专业培训和资格认证，不断

提升焊接技术水平。

（2）优化焊接工艺参数

通过试验优化焊接电流、电压、焊接速度等参

数，提高焊接质量稳定性。

（3）加强焊后处理

严格执行焊后清理工序，去除焊渣和飞溅，提高

焊缝外观质量。

（4）采用先进焊接设备

引入自动化焊接设备和机器人焊接系统，提高

焊接效率和质量一致性。

通过系统的技能培训，公司员工技能水平明显提

升，焊工人员多次参加省、市组织的职业技能大赛获

得了荣誉，焊接压力容器产品一次合格率达到100%，

焊接、装配等关键工序的质量稳定性得到显著改善。

22..66  提高员工质量意识提高员工质量意识

（1）定期召开总工程师办公会议

每月定期召开总工程师办公会议，重点解决在

产品设计、制作加工、装配、外观、售后服务等环节出

现的质量问题，对提出的质量问题进行了充分讨论，

形成了相关决策，列出了整改问题清单，明确责任部

门与整改时限，并跟踪进行了落实，确保问题得到有

效解决。针对产品交付后出现的不合格问题，我们

建立了“快速响应、闭环处理”的管理机制，将质量问

题转化为体系优化的契机［3］。

（2）建立质量责任追溯制度 
明确每个环节的质量责任人，实行质量问题责

任追溯，增强员工的质量责任感。

3　结论

通过把好原材料入厂关、加强过程控制、提升员

工技能和质量意识、注重出厂细节管理等一系列措

施，公司实现了“节能降耗，降本增效、提质增效”的目

标，产品质量和生产效率显著提升。“质量意识在我心

中，产品质量在我手中”不仅是一句口号，更是我们全

体员工的行动指南，只有每位员工都把自己的产品当

成自己的作品去对待，企业才能在激烈的市场竞争中

立于不败之地，实现企业可持续健康发展。
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