
化工厂车间管理 生产车间管理方案(精
选5篇)

无论是身处学校还是步入社会，大家都尝试过写作吧，借助
写作也可以提高我们的语言组织能力。相信许多人会觉得范
文很难写？这里我整理了一些优秀的范文，希望对大家有所
帮助，下面我们就来了解一下吧。

化工厂车间管理篇一

1)目标:

1.准时出货率100%.

2.车间整体生产效率提升30%以上.

3.车间生产线平衡率目标:生产线平衡率最低必须达到85%以
上，以降低生产线在制品堆积过多的现象，终极目标:生产线
平衡率95%.

2)措施:

1.严格执行标准作业方法，加强员工的动作管理，对员工的
动作时行监督，对那些不规范的动作进行纠正，达成降低不
良品，提升效率的作用.

2.按标准生产流程安排生产线员工作业，不额外增加不必要
的工序，以便减少工时浪费.

3.在生产实践中，对生产流程和工艺进行优化改造，对员工
进行熟练度培训和教育，达成降低员工人数和提升效率的作
用.



4.对员工的动作进行研究，将员工安排到最适合的.工站，以
提升效率和整条生产线的平衡率.

5.车间头天必须做好第二天生产任务的准备工作，包括:物料.
机器设备.工模夹具.人员的规划等。机器需要老化的，午休
时老化时间未到的需要安排人员值班，以免发生事故。

6.重点监控重点工站.难点工站，以及新员工所在的工站，加
强对新员工的培训力度，使员工对自己从事的工序能正确理
解并按作业指导书或拉长的要求进行正确认快速生产。

7.及时处理生产线异常情况，不能及时处理的，要求第一时
间逐层向中一级管理人同汇报并要求问题能得到处理和解决，
做好应对措施。

8.严格执行生产进度安排，只能提前不能向后延缓，没有特
殊情况，禁止延缓生产进度，当完不成生产进度时，必须提
前向上一级管理人员汇报原因并要求快速解决。

9.对生产线进行平衡率研究，要示各班/组长每天做生产线平
衡率报表，目标：生产线平衡率必须达到85%以上，以降低生
产线在制品堆积过多的现象，同时提升生产效率。最终目标：
生产线平衡率95%。

10.降低产品与产品之间的切换时间，降低第一道工序与最后
一道工序之间等待的时间差，要求所有员工快速作业。

化工厂车间管理篇二

1、目标工时14200远完成11717元差2483元

2、目标台次1520台完成1560台超40台

1、执行力问题：执行不到位、理由多、有情绪以后再出现此



问题一次bs扣5分罚款100元。

2、卫生维持：完工时和正在维修时打扫卫生比以往有所提高,
但还不够及时、不够干净还有很大的提升空间，打扫卫生不
及时的bs扣2分。

3、厕所：平时打扫还可以，但保持不是很，还是有些个别人
不自觉打扫.以后每发现一人不自觉打扫罚10元，第二次罚20
元,以此类推。

4、关于午餐交接：去时登记不全，回来时登记完就不见人，
以后吃饭登记不及时的，吃完回来不见人的，每发现一次bs
扣2分，罚10元。

5、接油机，加油机，有滴油的情况，主要是保持不建议，以
后接油机谁用完后，检查一下，有油漏外面的都擦一下.滴油，
用完后擦下加油机油桶的上面、侧面、底部油管放。

6、维修作业期间：如发现新增损坏的配件，特别是和你修的
地方有关连的一定通知服务顾问和车主。如车主不维修，要
求在派工单上签字确认，以免以后产生不必要的损失和麻烦，
如不提醒的，出现问题的，所有费用及后果由当事人承担。

7、提高安全意识、避免安全隐患。

车间所有维修人员将努力争取完成6月份的目标任务，我将会
高效率执行领导的工作安排，提高现场管理、提高维修质量，
努力解决所提出的和出现的问题。

化工厂车间管理篇三

为了加强公司安全生产工作的管理，有力保障员工的人身安
全，确保公司生产活动的正常进行。依据国家和上海市有关
部门文件的.规定，结合我公司的实际情况，特制订本规定。



1、各部门必须建立健全安全生产的各项制度和操作规程。

2、对公司员工必须进行生产安全教育，填写三级教育卡片备
档。生产员工上岗前，部门或车间必须对员工进行操作培训，
经考试合格后才能独立操作。

3、公司为从事作业的人员提供必要的安全条件和防护用品。

4、杜绝管理人员违章指挥和强令冒险作业。实际操作人员有
权对上述行为拒绝执行。

5、生产人员必须严格遵守操作规程。

6、设备安全防护装置必须始终处于正常工作状况，任何人无
权擅自拆除设备安全防护装置，违者将予以重处。为了确保
安全，设备安全防护装置不能正常工作时，不准开机运行。

(3)设备停电检修后的送电，必须由电工执行，送电完毕后由
电工通知操作工或班长，正常停机或开机不受此限制。

8、禁止乱拉电线、乱接电器设备，非专业人员严禁从事排拉
电线、安装和检修电器设备。

9、动用明火必须严格执行。

化工厂车间管理篇四

1、准时出货率100%、

2、车间整体生产效率提升30%以上、

2、按标准生产流程安排生产线员工作业，不额外增加不必要
的工序，以便减少工时浪费、



5、车间头天必须做好第二天生产任务的准备工作，包括：物
料、机器设备、工模夹具、人员的规划等。机器需要老化的，
午休时老化时间未到的需要安排人员值班，以免发生事故。

6、重点监控重点工站、难点工站，以及新员工所在的工站，
加强对新员工的培训力度，使员工对自己从事的工序能正确
理解并按作业指导书或拉长的要求进行正确认快速生产。

7、及时处理生产线异常情况，不能及时处理的，要求第一时
间逐层向中一级管理人同汇报并要求问题能得到处理和解决，
做好应对措施。

8、严格执行生产进度安排，只能提前不能向后延缓，没有特
殊情况，禁止延缓生产进度，当完不成生产进度时，必须提
前向上一级管理人员汇报原因并要求快速解决。

9、对生产线进行平衡率研究，要示各班/组长每天做生产线
平衡率报表，目标：生产线平衡率必须达到85%以上，以降低
生产线在制品堆积过多的现象，同时提升生产效率。最终目
标：生产线平衡率95%。

10、降低产品与产品之间的切换时间，降低第一道工序与最
后一道工序之间等待的时间差，要求所有员工快速作业。

化工厂车间管理篇五

1、直通率最低95%以上，终极目标100%。

2、不良率，基于3σ准则的0、27%，终极目标：基于6σ准则
的3、4ppm。

3、客诉1件、年，终极目标：客诉0件、年。

1、对生产的产品的工艺和工序进行标准化。



2、严格执行工艺标准，按规定的工艺要求进行生产作业，严
格执行规定的.工序，严禁任意增加或减少工序，降低不确定
因素。在生产过程中，需要变更生产工艺或生产工序时，必
须先申报发出，经批准后，方可执行，严禁擅自行动。

3、鼓励基于工艺和工序的ie研究，推进既定工艺和工序的进
步，以达到降低加工难度和减少工序的目的，对效果明显的
工艺和工序改进的提报，公司设立奖励制度。

4、重点监控重点工站、难点工站，以及新员工所在的工站，
减少不稳定因素，降低不良品出现的可能性。

5、加强对员工进行产品质量认知度教育与培训，以保证员工
对所生产的产品的品质能有充分的认识，可设立员工进步奖
和优秀奖。

6、加强管理员和员工应对生产异常的处理能力的培训和教育，
以保证生产线在所有的时间和任何情况下都能保质保量地正
常生产。

7、对新产品进行试生产或进行产前研讨，以便充分了解和掌
握全工序和工艺要求，并确定重点难点工序，以便在正式生
产中严格管控。

8、对机器设备、工模夹具等进行产前检查，以保证投入生产
时性能稳定。


