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企业管理

创新突破  笃定前行创新突破  笃定前行
——航空工业试飞中心所属企业扎实推进国企改革纪实

	| 杜春江

今年是国企改革三年行动的收
官之年，航空工业试飞中心积极贯
彻落实深化国企改革的决策部署，
有效推进“两个一以贯之”落地，
积极完善中国特色现代企业制度，
推进经济布局优化和结构调整，并
通过完善法人治理体系，进一步理
顺院属企业产权关系和管理关系。
通过一系列的改革举措，加快企业
迈向成熟、走向市场，提高竞争力
和实力 ；通过改革带来的生产关系
调整，有效释放国有企业的生产力，
激发发展活力。

加强党的领导　保证改革方向

试飞中心在推进国企改革攻坚任
务中，首先筑牢企业发展的“根”和
“魂”，将落实“两个一以贯之”摆在
首位，深度推进加强党的领导与完善
公司治理相统一。

通过党建进章程，使党的领导嵌
入公司治理各个环节。切实发挥党委
把方向、管大局、促落实的领导作用，
通过完善党委前置讨论重大经营事项
清单，保证企业改革发展始终沿着正
确的政治方向。加快中国特色现代企
业制度建设，试飞中心所属的公司法
人，全部实现“董书法”一人担任、
总经理分设，经理层全面推行任期制
和契约化管理。通过改革厘清了企业
党委、董事会、经理层等各治理主体
的权利、义务和责任。不断优化布局
和结构调整，持续开展压层级、减户
数、清“两非”等专项工作，通过深
化改革，有力释放企业发展活力。在
深化改革中，充分发挥党工团组织合
力，对在改革中事关职工切身利益的
重大事项，均通过职工代表大会或者
其他形式充分听取职工群众的意见和
建议，为公司改革发展营造良好环境

氛围。

落实三项制度    激活人的潜力  

国企改革的一个重要工作是有效
落实劳动、人事、分配三项制度改革，
实现领导人员能上能下、收入能高能
低、员工能进能出。

自去年以来，试飞中心所属企业
的管理人员和工作人员，以公开、平等、
竞争、择优为原则，全部实行竞聘上
岗和公开招聘。干部完成去行政职级，
薪酬待遇与岗位对应。在推进改革中，
试飞中心所属企业坚持党管干部人才，
对于企业领导人员，以对党忠诚、勇
于创新、治企有方、兴企有为、清正
廉洁的“20 字”为标准，健全选贤任
能制度，持续推进干部工作五大体系
建设，建立符合市场经济规律和企业
家成长规律的国有企业领导人员管理
机制。在人才队伍建设方面，科学建
立人才发展体系，推进技术、技能、
管理、市场等人才队伍建设。建立设
计师、主管设计师、主任设计师、总
设计师等岗位梯队系列，畅通技术人
才发展通道。不断创新激励约束机制，
激发人力资本价值创造。

明确管理职能　提高管理效率 

试飞中心通过改革调整，理顺法
人公司产权关系和管理关系，依据股
权关系开展授权放权，授权下属远方
公司管理试飞中心其他各法人公司，
并加强国有资产监管，实现授权与监
管相结合、放活和管好相统一。

着力加强各公司董事会建设，落
实董事会各项职权，使董事会成为经
营决策主体。在授权管理时，积极构
建以管资本为主的新型管理模式，建
立机关职能部门、直属事业部、下属
独立法人扁平化管控模式。机关职能
部门通过转变工作职能，优化管理流
程，提升整体管理效能。各直属事业

部自主经营，分户独立核算，自负盈亏，
提升价值创造能力。授权管理公司对
各事业部行使运营管理权，下达各项
经济及其他考核指标，建立绩效考核
体系，对各事业部进行考核。对于独
立法人公司，通过建立健全现代企业
管理制度和运行体系，全面落实董事
会下达的经营业绩考核指标，确保国
有资产保值增值。授权管理公司按职
能分工实施对各独立法人公司进行必
要的监督和业务指导。

聚焦主责主业　加快创新发展 

为承接集团和试飞中心发展战略，
试飞中心下属企业对标华为公司开展
管理提升行动，充分运用现代管理理
念，塑造“飞行＋”的文化体系，以
“创新”和“高质量”为双要素驱动，
描绘出一张催人奋进的发展蓝图。在
业务发展上，以航空高技术和通用航
空为重点，做强飞行服务、研发制造、
科研配套、科研保障四大核心业务，
将企业打造成为具有领先创新力、先
进研发力、卓越竞争力的飞行试验和
航空装备研制供应服务平台。

在加快提升企业自主创新能力方
面，立足航空装备和国防科技工业发展
需求，发挥试飞专业技术资源溢出效
应，构建以飞行服务、维修改装、机
场运营为核心的业务发展格局，拓展
科研挂飞、飞机托管、飞行服务、飞
行培训等业务领域。积极关注局方及
民机市场需求，寻找批量化改装业务。
承接政府应急救援航空装备托管业务，
培育国产固定翼大飞机托管能力，为
集团公司固定翼应急救援装备进入市
场提供运营支撑。

创新商业模式　推进成果转化

国企改革提出，要完善协同创新体
系，充分发挥科研院所转制企业作用，
推动国有企业建立一批高水平创新联合

体、产业技术创新联盟和公共研发平台。
试飞中心所属的企业，以“十四五”

规划为牵引，努力提升企业核心能力，
在科技成果转化上下功夫，搭建技术转
化市场的平台，与院所不断强化信息共
享与传递，以转让、许可或者作价投资
等多种方式开展技术转化，将院所科技
成果由经营产业转化为市场效益，形成
市场、人才、技术、资本“四位一体”
的飞行试验技术成果产业化发展的“共
生、共赢、共享”新模式，构建“人
才聚集—资金投入—市场运作—反哺科
研”的共生价值链，构建“市场换技术、
技术换资本”的商业模式。同时，不断
加强与地方高校院所、创新型企业合作，
推进科技成果转化，推动公司业务从外
部“输血”到内部“造血”发展的转变，
实现产业价值链由低端向高端攀升。

创新考核机制　党建经营融合  

试飞中心所属企业党组织全面承
接集团公司“1122”党建工作体系和
试飞中心《全面从严治党工作体系》，
做到党建工作与业务工作同计划、同
部署、同检查、同考核。

构建与高质量发展要求相适应的
党建工作责任制考核评价机制，将党
建工作责任制考核评价结果按 4 ：6 的
比例，直接与被考核单位工资总额、
领导班子绩效、奖惩和评先选优挂钩，
真正做到把党的全面领导从制度设计、
过程控制、考核激励各个环节贯穿到
业务工作中。各企业党组织还不断探
索总结党建与经营工作深度融合的方
式方法，不断丰富“党建＋”平台载体，
积极创新党建形式内涵，在党组织间
开展“党支部结对子”活动、在重点
项目中设立党建负责人、在技术攻关
团队中开展“我是党员我有为”活动、
在生产经营一线班组中开展“党建进
班组”活动等，真正将党建与经营工
作有机融合，实现双融双促。

新型学徒制助力
安大技能人才培养

	| 陈金念　王威

为贯彻落实国家人社部《关于
全面推行企业新型学徒制的意见》
文件精神，积极响应省、市职业技
能提升行动号召，近日，航空工业
安大与贵州航空职业技术学院签订
校企合作协议，2022 年新型学徒制
培训班正式开班。近日，来自各生
产分厂的 23 名锻造工将接受为期半
年的系统课程培训。这也是安大连
续三年开展新型学徒制培训班。

为提升学习效果，有效服务公
司生产，公司配备 20 余台高配置电
脑、服务器、投影仪等较为齐备的
培训设施用于 CATIA、Deform 及
Simufact.forging 等绘图、压机轧
机模拟软件培训，提升专业技术人
员的产品设计能力 ；同时，配置西
门子 PLC 实操设备，在培训过程中
为学员创建理论联系实际的实践平
台，促使公司员工设备维修能力大
幅度提升。

2021 年，安大先后开办了锻造
工、热处理工等 7 个工种共 100 余
人的新型学徒制培训班，员工技能
提升显著。在 2021 年技能等级认定
工作中，参加总人数 89 人，合格 55
人，其中新型学徒制培训班参与人
员 38 人，合格人数 28 人，合格率
73.7%，比未参加新型学徒制培训人
员的合格率高出 23 个百分点。其中
一名数控车工学员被选派参加市第
一届技能大赛并取得一等奖的优异
成绩。

新型学徒制工作是为加快建设
知识型、技能型、创新型人才队伍，
推动安大公司高技能人才发展积极
探索搭建的新平台。安大希望通过
“企校双制、工学一体”的培养新模
式促进公司技能人员整体水平提升，
壮大发展产业工人队伍，逐步形成
政府激励推动、企业加大投入、培
训机构积极参与、技能人员踊跃参
加的职业技能培训新格局。

推动制造管理体系改造升级
	| 陈迪波　张颖

作为航空工业昌飞“对标世界一
流体系提升和新时代装备体系建设”
的试点单位，数控厂按照昌飞公司高
质量发展和机加专业对标体系建设要
求，对标世界一流制造体系，在现有
制造管理的基础上，初步建立起一套
新的机加制造流程管理模式，取得了
阶段性成果。

清晰思路    明确工作方向

为确保对标试点成果稳步高效运
行，并逐步完善相应工作流程、技术
标准和考核机制，实现对标体系运用
全覆盖，数控厂结合生产实际明确了
工作思路与方向。

该厂以生产流程为主线，识别需
控制的过程环节、落实过程管控手段
和方法，在新研型号上积极推行产品
试制工作流程，对典型族类、复杂零
件开展充分的工艺评审，通过细化工
艺指令编制要求，增强指令可操作性
和可指导性，系统分析并编制典型工
艺规程规范操作要求，开展常态化专
项评价和考核激励，充分调动职工参
与对标成果推行的积极性。

梳理步骤    有序推进实施

数控厂“对标一流”制造体系以

关注生产工艺流程、关注制造过程和
结果符合性从源头控制产品质量为着
力点，按“产品工艺准备、产品试制、
产品鉴定、产品制造全过程质量管控”
四个步骤循序渐进落地实施。

产品工艺准备阶段，消化吸收先
进技术标准，从工艺方案和工艺流程、
产品检测和质量控制等方面明确具体
要求，细化工艺过程要求，明确关键
工艺参数、注意事项、操作要点等，
将典型工艺规程纳入指令，规范指令

编制要求，并编制点检表确定每项零
件的风险点及管控措施。

产品试制阶段，设计工艺跟产记
录表单，对工艺方案的合理性、稳定性、
指导性和可操作性进行跟产验证，强
化指令要求执行要求 ；产品加工完成
后由新品试切鉴定小组评审归零。

产品鉴定阶段，严格按照公司相
关文件规定要求开展首件检验和首件
鉴定工作，对于试制过程收集的各项
技术质量问题，定期组织召开型号试

制总结会，确认问题的整改、归零情况，
开展绩效评价。

对产品制造实施全过程质量管控，
按照机加专业的道场建设要求编制多
项培训教材，提升人员操作技能 ；按
照对标体系建设要求，优化单位级质
量管理体系业务流程，开展质量管理
积分评价，进行员工质量奖励和评优
评先。

建章立制    确保常态长效

为巩固提升对标成果确保长效实
施、保障制造体系改造升级完成，数
控厂持续发力，制定对标体系建设专
项考核方案，作为绩效奖励、专项奖励、
评优评先、岗位职务评聘的重要依据。
经统计，2021 年按照对标体系建设要
求，编制典型工艺规程 11 份，编制直
8 某型机对标指令 470 项，3 名在对标
工作中表现突出的人员被评为“数控
之星”，提升了职工参与的积极性。

对标体系建设成果应用于某型机
零件试制，各项质量指标运行趋势向
好，零件精度孔镗孔加工一次合格率
由 85% 提升至 100%，大型框梁件产
品免打磨件数由 5 件增加至 18 件，一
次试切合格率较之前的 60% 提高到
85% 以上。

蓄能新优势
“准备”助产出

	| 张丽洁　董红

航空工业庆安以“迈向 30 时代，
打造百亿强企”为发展目标，进一
步落实公司“十四五”发展规划，
保证机加高效产出，保障设备创效
运行。庆安 2 厂以生产准备工作“效
率 + 质量”双提升为目的，“前端”
加强计划管理、完善制度管控，“中
端”提高准备效率、优化配送服务，
“后端”做实回收固化、推进智能增
效，赋能人、物资源发挥效能，推
进人、机、物等信息资源的有效融合，
助推企业数字化、智能化转型发展。

重构业务　压实职责

面对日益激增的生产任务与批
研交织混线生产局面，助力中心产
出，生产准备业务重构与职责压实
可谓是“老兵打新仗”。

2 厂以专业化、规范化、服务
化、高效化为建设方向，坚持满足
生产现场需求的“节点原则”、降本
增效为目的“效益原则”、企业“两
个转变”为导向的“领先原则”全
面推进生产准备工作。一是编制生
产准备工装计划管理制度，明确了
新研、批产专用工装、数控刀具工装、
万能量具工装、航标企标工具、磨
具磨料工装等的提订、制造、使用、
修磨等计划管理流程，保证满足产
品加工使用要求。再者，设立刀具
调校准备配送站，统一承担数控设
备加工零件所需的刀、夹、量具及
图纸等的服务配送工作。基于“站
点服务”对接“客户需求”（客户即
现场生产操作者），通过“前置准备—
过程配送—回收检验—反馈固化”，
将人、物资源优化整合配置，在不
增补人员的情况下，做实准备工作
全覆盖、弹性化，降低疫情对生产
运行的影响，实现加工创效再提升。

创新载体　迭代完善

2 厂以柔性制造建设为契机，基
于航空制造多品种、小批量、高离
散的生产特性，以提升数控加工生
产质量和效率、缩短生产制造周期、
提高数控机床设备利用率为目标，
推进“制造 + 智造”生产准备增效
之措，以自动化对刀仪、热胀仪及

自动导向小车（AGV 小车）等智能
化设备应用于生产制造中，推动刀
具预调与精度稳定性、保证刀具性
能与使用寿命、满足连接和调节 320
厂房离散型生产准备物流配送等，
实现智能增效、精益生产、刀具监测、
生产信息可视化，开启由传统准备
方式向智能准备方式的转变之路。

过程中，为扭转生产操作人员
因借用刀、夹、量具及图纸资料需
在窗口排队领用和人力推车配送的
“等、靠、要”被动局面，AGV 小
车的现场应用不仅拓宽了生产准备
的配送范围，更弥补了人力配送不
畅通、不及时等不足。从试点到开
拓的 3 个多月的时间里，AGV 小车
的运行地图已绘制涵盖了 4 个车间
的 10 条线路和 70 余个点位，300
千米的里程数、25 次的日均发车量，
“任务链式”多机床配送，实现了“人”
的原地准备和“物”的及时配送与
有序回收。

致力全要素回归与固化，实现
数控准备“照单抓药”，互通互联的
自动化对刀仪、热胀仪等智能设备的
应用打开了生产柔性制造的新视野、
新局面。以“刀具预调站”为发出仓，
以融合与集成为目标，以生产制造
智能化为核心，2 厂针对复杂壳体生
产单元的 33 台数控机床运行“照单
抓药”整套准备模式，如“一键式”
完成 70 余种刀夹量的整套“刀具货
架”准备，过程中借助自动化智能
设备实现了快速换刀、减少装夹次
数、保证刀具精度与寿命、迭代数
据管理等，目前，已固化 209 份零
件的 334 道工序，整套准备可用率
从 60% 提高至 95% 以上 ；同时借
助 AGV 小车通过 SRD 系统可将识
别调校好的“刀具货架”配送至机
床设备旁，延长设备切削创效时间。
在建设内齿壳体柔性生产线无人值
守产出时，积极探索构建智能化物
联，通过芯片传输迭代完善刀具程
序，精准管控，不断推进刀具信息
和关键工序智能化、数控化运行。

至所未至，方有新生。围绕柔
性制造与智能制造持续蓄能，庆安 2
厂“强制造、践精益”，聚焦价值创造，
助力中心产出，不断提升生产准备
满意度，打造生产创效新优势。

班组长要做“八面手”
	| 占武汉

班组是企业组织科研生产经营活
动的基本单位，是企业最基层的生产
管理组织，班组工作的好坏直接关系
着企业经营的成败，只有班组充满勃
勃生机，企业才会有旺盛的活力，才
能在激烈的市场竞争中长久地立于不
败之地。

班组长则是班组工作好坏的关
键，是企业与生产员工的主要沟通桥
梁，他的管理好坏，将直接影响企业
产品的生产进度和产品质量。如何当
好企业的班组长，在奋进新征程，建
功新时代中大显身手，为促进企业高
质量发展奠定坚实的基础呢？笔者经
过三年的走访和观察，采访了最基层
的班组长 30 余人，认为，当好班组长，
要做“八面手”。

班组长要当好上级的“旗手”。
一个组织需要目标，需要方向，一个
班组也需要有“旗帜”。班组长要坚
持党的领导，坚决服从企业党组织的
领导，扛起服务大局的大旗，在基层
勇于承担起上级党组织赋予的组织使
命。

班组长要争当完成部门生产任
务的“助手”。一个部门任务的完成，
不是靠一人一事，而是需要团队中每
一个人付出聪明才智，形成合力才能
顺利完成。班组长应该就是那个凝聚
班组成员创新智慧的强力助手。

班组长要担当管理协调的“妙
手”。班组长作为企业与生产员工的
主要沟通桥梁，要在各项急难险重任
务面前，靠管理和协调达到上下同欲，
左右齐一，才能在奋进新征程，建功
新时代中崭露头角。

班组长要争当本岗位上的“高
手”。班组长是一个班组的领头人，
他应该是在这个班组领域的“高手”，
要大力弘扬劳模精神、劳动精神、工
匠精神，勤学苦练、深入钻研，勇于
创新，敢为人先，不断提高技术技能
水平，成为该班组成员的 PK 对手，
带动全员水平的提高。

班组长要争当技术技能创新的
“能手”。要能主动快速适应当今世
界科技革命和产业变革的需要，将技
术技能创新作为班组长远发展的出发
点，将提高劳动生产率作为着力点，
使全员的创新才智充分涌流。

班组长要争当班组先进宣传的
“鼓手”。一个团队需要标杆，一个团
队需要精神，一个班组更需要学习的
榜样。班组长要在科研生产经营工作
中，用敏锐的眼光去发现班组内先进

人物和事迹，用主旋律、正能量激励
班组成员在“强国复兴有我”的主题
宣传教育中锐意进取、勇毅前行。

班组长要当好助力新员工成长的
“帮手”。一代人有一代人的长征路，
一代人有一代人的责任，班组长要帮
助新员工在各方面的学习与成长，要
把年轻人扶上马，送一程，让他们在
实干中增长才干，在担当中历练羽翼，
在踔厉奋发中担负时代使命。

班组长要当好积极宣传班组文化
的“歌手”。班组是企业的最小细胞，
企业的文化来源于班组内每一位成
员，社会主义核心价值观的体现也在
班组每一位成员的日常行为中彰显，
所以，班组长要提炼塑造班组文化，
营造优秀的班组文化环境，唱响班组
文化之歌。


