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摘 要 造船流程再造目的在于构建制造各级“中间产品”的合理流程。精益造船以精益 

生产模式组织造船生产，通过流程优化，缩短无效时间来缩短造船周期、提高造 

船效率、保证造船质量和降低造船成本。 
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流程再造与精益生产 

流程是指为完成某项任务而进行的一系列逻辑相关的 

有序集合。流程的实质是工作做法和工作结构。构成流程的 

四大要素是活动、活动方式、活动的连接和活动的执行。合理 

流程体现在高效低耗的作业方法 、分道单向的工艺物流、连 

续均衡的生产过程的实施和运用。 

流程再造的理念源于经营程序再造工程，最早由美国麻 

省理工学院教授 M．Hammer于 1990年提出。再造工程的定 

义在 1995年出版的《再造革命》一书中确定为：“对经营程序 

进行根本的再思考和彻底的再设计 ，给运营带来显著的改 

善”。 

精益生产是指以企业系统优化的观点 ，合理地组织与配 

置所拥有的生产要素，优化生产组织结构，消除一切无效(不 

增值)的生产过程和环节来缩短生产周期，提高生产效率，降 

低生产成本，保证生产质量，从而获得好的产品利润。精益生 

产的核心思想是“只在需要的时候，按需要的量，生产所需的 

产品”。精益生产的关键是把生产某一中间产品的工艺过程 

以最优的方式串连起来，形成无中断、无批量、无排队和无浪 

费的连续流动。 

28 CVVT中国水运 2007·6 

造船中的流程再造理念 

在造船中，流程既是从产品研发、合同谈判 、产品设计、 

生产设计到工程管理的各项工作的做法和关联，流程更是从 

物资采购、原材料和设备到厂，经加工、装配、安装、调试到试 

航 、交船、售后服务的各项作业的操作方法 、执行部门、所用 

程序 和所经过的路线。 

传统的造船流程是以专业化生产为导向的、批量传输的 

流程。它的基本特征是把相同功能设备布置在同一区域，工 

件加工之后放置在堆场进行理料，然后，成批地输送至下道 

工序。先进的造船流程是以“中间产品”专业化生产为导向， 

把制造某类“中间产品”的设备 ，按加工工序连接成线，工件 

一

件一件地流动。两者的主要区别在于：前者流程复杂、在制 

品多、占用场地多，容易造成零部件的挪用、滥用和丢失，由 

于非增值活动太多，因此，管理费用高、资源消耗多、周期长、 

成本高。后者 ，单向物流、在制品少、占用场地少、能及时发现 

零部件的质量问题，具有简化现场管理、提高生产效率的优 

点 。 

因此，造船中的流程再造理念主要体现为： 

1．基于传统流程的信息化只是将非增值的程序予以固 
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化，其结果只能加快现有的工作速度，而不能产生根本性的 

变化，不会大幅度地提高效率，显著地缩短造船周期。 

2．以“中间产品”的专业化生产集成生产资源，构建真实 

的或虚拟的“中间产品”的柔性生产线。每条生产线的责任是 

为更高一级“中间产品”的制造准时地提供合格产品。 

3．主流程与子流程之间采用直接输入的布置，去除堆场 

的设置，以实现单件流的生产。 

4．信息化使信息不再为少数人掌控，扁平化的组织结构 

与信息技术相结合，能大幅度地加快造船速度和提高造船效 

率。 

造船流程再造的常用方法 

1．比较 分析 法 

造船企业要 实施流程再 造 ，首先 要拟定 企业 的远景规 

划。只有确定发展目标 ，找出达到目标的关键因素，才能针对 

关键因素进行再造研究。目前常用两种方法 ： 

第一种方法 ，与国内外先进造船企业进行比较，找出不 

同之处 ，引入已证明行之有效的流程 ，然后结合本企业实际 

实施。例如，很多企业在引进国外先进的管理软件时，首先进 

行企业结构重组 和流程再造。 

第二种方法，分析本企业制造某类“中间产品”或执行某 

项任务的现行流程，以“增值”和“非增值”评价该流程，分析 

哪些过程增加了成本，最终以新的制造理念和技术条件为支 

撑，以过程简化为目标，构建新的流程。 

2．流程分析法 

采用成组技术的流程分析法，把功能专业化流程转化为 

产品专 业化 生产的流程 ，把原来往返复杂 的流程 简化为分道 

的单向流程 。 

运用工业工程(IE)的 5W1H方法分析现行作业中存在 

的问题。例如审议理料、配套、保管、运输、二次除锈、余量切 

割、试压等工作有否必要(Why)?能否采用流通控制、精度管 

理 、机械化和信息化技术使得工作简化(What)?某项作业能 

否在俯位、敞开、室内、坞内进行(Where)?某项工作最恰当的 

操作时间(When)在造船活动的哪个阶段?某项工作(跟踪除 

锈、检查试验)最适合承担的组织和人员(Who)?比当前的做 

法更有效的方法是什么 (How)?按 IE的规定绘制工艺流程 

图，表明作业、运输、检查和放置的活动内容、移动距离和耗 

费的时间。“取消”不必要的活动，“合并”可由复合工种人员 

承担的活动，“再造”新的流程，“配置”更有效的设备和人员。 

基于流程再造的精益造船模式 

我国要实现“世界第一造船大国”的奋斗 目标，必须运用 

新的制造理念，对生产流程和管理过程进行重新构思 ，优化 

造船流程，最终实现造船技术的全面进步和快速提高。 

精益造船以精益生产模式组织造船生产，其核心思想就 

是通过缩短无效时间来缩短造船周期、提高造船效率、保证 

造船质量和降低造船成本。JIT生产(Just in Time)和无缺陷 

施工(Built-in Quality)是精益造船模式的两个重要理念 ，是 
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保证质量 、成本 和周期 目标实现的根本。 

因此，从流程考虑，应努力将现行的工种专业化的生产 

流程转化为精益造船所倡导的具有单向流特征的 “中间产 

品”专业化 生产 的流程 。 

图 1 传 统的工种 专业化的生产流程 

图 2再造后 的“中间产品”专业化 生产流程 

比较再造前后 的两个流程 ，新流程 的主要特点是 ： 

1．增加 了前 区和侧面 的自由场地 ； 

2．按结构部件、平面分段和曲面分段的制造所需的钢材 

品种规格依次供给； 

3．在平面和曲面分段两条生产线中，依次进行切割、成型 

加工和装 配焊接 ； 

4．形成分段后，输入到平面和曲面分段各 自专用的涂装 

车间和舾装场地； 

5．把部件加工视为上述主流程的子线，因此，把部件加工 

车间布置在平面和曲面分段生产线之间，使部件直接输入平 

面分段 和曲面分段 的主生产线中 ，以实现单件流生产； 

6．同样 ，管件加工车间布置在两条主线平面和曲面分段 

的舾装 区域之 间。 

为提高造船生产效率 ，降低造生产成本，国内外造船企 

业对流程再造进行了有利探索，成效显著。表 1所示为造船 

生产中的具体流程再造前后效果比较。 

(作者单位：浙江工业大学) 

表 1 主要造船流程再造前后的效果比较 
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