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凝心聚力  创造未来
——记中航西飞科技创新卓越青年郭敏

科技是国家强盛之基，创新
是民族进步之魂。在现代的工业
社会和信息社会，最活跃的生产
力不再是资源、能源，而是发展
迅速的科学技术。在国际转包项
目的这块土壤上，如何让数字化
装配技术生根发芽，是一道需要
深入探索并研究的课题。

2021 年 8 月，为圆满完成
自动制孔的技术攻坚，郭敏在波
音 737MAX 内主襟翼活动翼面
自动制孔过程中对涉及零件的更
改进行了逐项贯彻，完成了 62
项零件的交接状态表升版，为
737MAX 内主襟翼活动翼面首
次完成设备自动制孔工作提供了
技术基础。在完成首次自动制孔
后，郭敏没有满足于眼前的成功，
而是着眼于分析设备制孔如何更
好地释放劳动力，提高设备的制
孔率及制孔效率，开展攻坚。在
全面分析 737MAX 内主襟翼活
动翼面自动制孔的工艺过程后，
郭敏发现了制约效率的关键所
在。经过与团队人员讨论，结合
不同的加工工况和紧固件齐平度
要求，他们共同开展了面向制孔
轴向力的刀具结构优化研究。以
不同加工工况下恒稳定的制孔轴

向力为目标，对刀具结构、加工
参数进行优化。为了提高设备制
孔率，郭敏又开展了终孔定位销
的选型及应用技术研究。与此
同时，通过升版零件交接状态
表、优化零件定位顺序等避免产
品的二次上架，减少后续的手工
装配工作量。一次又一次的技术
攻坚让年轻的郭敏在实践中不断
成长，经验和能力的累积与日俱
增。2022 年 6 月，经过现场验
证，737MAX 内主襟翼活动翼
面设备制孔率从 80% 提升至了
96.3%，手工装配周期缩短了 4
小时。

科学技术的日新月异，使
得科学不只为尖端技术服务，也
越来越多地渗透到我们的日常
生活和工作中。基于波音项目
工装管理的要求，在波音项目装
配过程中引入自动制孔设备并与
原有工装相结合，对新技术的研
究与应用又增加了难度。郭敏没
有惧怕未知的难题。他分析了
737MAX 内襟翼项目前、后梁
制孔需求后，与国合技术室、工
装所一同开展前、后梁自动制孔
技术研究。重点关注如何在现有
工装结构不发生变化的前提下，

对工装进行改造升级，将自动制
孔设备与现有工装进行融合。经
过多轮讨论验证，确定了自动
制孔设备的形式。2022 年 8 月，
自动制孔设备到厂后，郭敏结合
设备使用，分析论证产品在工装
上的压紧方式及定位销、基准孔
的布置。设备在进行制孔时可通
过识别基准孔建立坐标后完成自
有行程范围内所有孔加工，设备
制孔率达到 83.1%。开展自动制
孔技术的研究，实现了设备在前
后梁自动制孔、降低劳动强度的
目的。

攻坚始终在路上，郭敏在
接手管理 737MAX 垂尾项目后
不久，现场提出了 737MAX 垂
尾前梁前缘初孔配钻时由于钻头
较为细小，产品材料较厚，在制
孔过程中钻头容易断损且劳动强
度大的问题。现场的需求，就
是郭敏这些技术人员攻坚的方
向。郭敏对产品及现有工装结构
进行分析，与团队一起开展了
737MAX 垂尾前梁前缘初孔配
钻自动制孔的技术研究。由于是
初孔配钻，钻头细小，对设备稳
定性要求高。经过反复的试验和
研究，郭敏和同事们确定了最终

的改进方案。通过对现有的工装
进行改造，在工装两侧增加了自
动制孔系统，该系统由导轨、齿
轮齿条和末端执行器组成，很快
攻坚小团队在现场完成了第一架
前梁前缘配钻的自动制孔工作，
他们成功了。使用该设备制孔时，
通过运用增加的自动制孔系统，
只需要一键启动，设备将会按顺
序完成所有制孔工作，操作人员
只需要在设备附近观察设备状况
即可。此项小革新不仅降低了操
作工人的劳动强度，也有效提升
了产品的制孔质量。

“不做新鲜事的人是不会犯
错误的。”郭敏一直在心中勉励
自己，如果一切按照过去方法去
做，虽然阻力少压力小，但永远
看不到创新带来的新气象。对于
年轻的航空人而言，郭敏和同事
们扎实推进科技创新，持续挖掘
科技创新潜力，她感到，这样长
久地做下去，一定能攻克一个又
一个创新难题，推动技术有新的
突破，这也是他们这些技术人员
孜孜以求的目标。

� （中航西飞供稿）

 勇挑重担的好班长
——记航空工业沈飞数控加工厂班组长佟鑫硕

	| 刘琳　张雷

深夜，航空工业沈飞数控加工厂三
单元厂房内一角灯光如炬，佟鑫硕仍然
奋战在装配型架旁，做这一天最后的收
尾工作。

佟鑫硕，中共党员，2011 年毕业
来到沈飞数控加工厂。在取得钳工资格
后，他始终把自身岗位职责牢记在心，
冲锋在前、勤恳敬业。2019 年，他担
任班长一职，在班长岗位上，坚持发挥
好模范带头作用，带领班组勇挑重担 ；
在班组管理上，坚持做好凝心聚力工作，
带领班组奋勇向前，用自己的实际行动
充分诠释了一名新时代航空人的担当情
怀。

当表率　彰显示范正能量

正人先正己，管事先做人。作为一
名“90 后”班组长，佟鑫硕常说 ：要求
别人做到的事，首先自己要先做好。每
天上班前，他总是早于班组成员 5 分钟
到达工位，详细了解设备运行状态、前
一天的工作进度，并整理早会材料，为
全天工作开展做好充足准备。

2022 年“双线战役”期间，佟鑫
硕是首批报名参战的共产党员，面对生
产任务和疫情防控双重压力，面临人员
不足、任务繁重、后勤保障紧张的局面，
佟鑫硕带领参战的班组成员率先挺身而
出，第一时间组建“罗阳共产党员突击
队”。突击队成立之初便立下了“减员
不减产、减时不减量”的铮铮誓言。班
组成员坚持早 7 时开工，晚 8 时甚至更
晚时间收工，凭借超强的毅力和团结合
作的精神，他们兑现了承诺。党员于健
得知关键设备班次不足时，主动请缨，
迎难而上，确保关键设备正常运行 ；“老
大哥”李杨父亲身体不好，徐宁家里有
两个孩子需要照顾，但大家都没有怨言，
舍小家、顾大家，诠释了航空人的责任
与担当。

勇担当　屡克生产技术难关

比认识更重要的是决心，比方法更
关键的是担当。平日里，班组成员都习
惯称佟鑫硕为“大硕”，这样的称呼正反
映出他在工作中不惜余力的担当情怀，
也体现了大家对他的肯定和佩服。在天

窗组件装配时，工装定位与零件空间狭
小，躲避位置不理想 ；配钻时，风钻与
工装多处干涉，视线受阻，影响加工精
度和装配进度。佟鑫硕不等不靠，主动
作为，在集体的智慧下，通过采用角向
钻加工，由下向上钻削的方法成功攻克
难题。对边距尺寸要求较高的孔，采用
小孔扩大孔的方法，保证了孔径精度及
尺寸。

在一季度数控加工厂开展的“稳定
与交付”主题立功竞赛中，佟鑫硕带领
3 名班组成员主动承担了关键组件的装
配工作。他积极研究加工方案，保持与
工艺员的紧密联系，不断优化工艺流程，
完善加工方法，最终克服了协作厂来料
晚、工装首次使用问题多、协调关系多，
零件复杂、装配间隙精度高等问题，按
期完成首件鉴定和符合性检查，按时保
质保量交付产品。

善作为　凝聚班组攻坚力量

带班之道在于得人心，十指抱拳方
显战斗力。作为班组管理者，在平常的
工作中，佟鑫硕关爱班组成员，带领年
轻同志学思想、提技能，把自己的操作
经验与班组员工分享，提高了整个班组
的操作水平和凝聚力。在他的指导下，
班组通过小改小革、精益改进的方式自
制了几十项辅助工具，极大提高了产品
质量和生产效率。他自制的侧型材校正
扳手、侧型材低面间隙定位托块、后弧
气密带槽样板等一系列辅助工具多次获
得了公司和车间奖项，多人在公司的技
能比赛中荣获了“技能带头人”“青年
岗位能手”等称号。他每天认真主持班
组早会，唱司歌，传递正能量，弘扬班
组文化，增强员工的使命感和责任感。
在一次攻坚任务中，细心的他发现一位
班组员工身体状态不好，得知生病后，
他包揽了两个人的工作量，不但完成了
考核任务，更是赢得了班组成员的心。
在他的带领下，班组多次获得领导称赞，
连续多年获得“银牌班组”荣誉。

班组是企业的细胞，是一切工作的
落脚点。佟鑫硕作为一名基层管理者，
常年如一日，在平凡的岗位上坚守着不
平凡，诠释着担当精神，书写着航空情
怀，用实际行动为沈飞的发展贡献力量。

多面手+巧能工的小班长
——记航空工业宏远公司2022年度劳动模范吴桂

	| 张秀国			王平

他中等个头，方脸宽额，浓
眉大眼，说话干脆利落，洋溢着
年轻人的蓬勃朝气。他点子多、
办法活，展现出技术过硬、干事
严谨细致的工作作风。参加工作
16 年来，他不断加强学习、努
力工作、提升能力，解决了诸多
生产难题，已成为压力成型厂的
青年骨干力量。他就是先后获得
中航重机“团内立功竞赛先进个
人”“挑战目标优胜团队”，宏
远公司“月度之星”“工人先锋
号”“质量信得过班组”“青年岗
位能手”等荣誉的 2022 年度劳
动模范——吴桂。

“多”在实干快干

2022 年，压力成型厂承担
的生产经营任务非常繁重。吴桂
负责着多台套设备的生产，面对
荒型供应项数杂、关键急缺产品
节点紧、扩孔件任务精度要求高，

且设备操作突发状况多等现实难
题，这个爱动脑、善思考、解难
题的“80 后”班长，积极与分
厂生产计划部门对接，提前做好
每一批锻件生产准备，制作锻件
成型所需的各类工装，组织班组
成员严格按工艺要求抓好每一批
锻件的过程控制。一年来，他带
领班组成员紧扣“有质量的准时
交付”，不断挑战新高度，勇攀
新目标，全年累计完成产值 3 亿
元以上，实现毛坯供应近 2 亿元，
完成新品试制和保证客户重点急
缺需求 100 余项。

“巧”在创新争效

吴桂将优化工序流程，提高
工作质量效率，作为提升班组战
斗力的首要目标之一。按照公司
及分厂提高设备使用率，减少工
序消耗等待的工作要求，将多年
来积累的每项产品数据，进行细
化梳理，琢磨着在打破固守生产
模式、错峰交叉生产上有所创新。

薄壁锻件散热速度快、变形
抗力大、在芯辊环节易产生断裂
等隐患，是重点关注的问题。为
改变不利现状，他有针对性制作
了专用镦饼、冲孔胎模等辅助工
装，合理巧用各台套设备性能优
势，穿插进行组合生产，保证锻
件尺寸精化，实现精准控制变形
量的同时，抑制了扩孔毛边产生，
有效降低了芯辊断裂风险，减少
了工序过程的打磨量，提高了产
出质量效率。2022 年生产的 3
项近 400 件精化锻件，一次交检
合格率为 100%，得到了客户的
好评。

“新”在敢于突破

吴桂有着年轻人敢于打破固
守思维的拼劲闯劲。高温合金环
锻件材料塑性差、失温快、易开
裂。采用传统保温包套锻造，在
工序准备、锻件塑形、尺寸精度
管控等方面，为操作人员增加了
不少难度。分厂联合技术中心开

展锻造保温涂料试验以来，吴桂
主动收集相关使用效果材料，在
一次次实操中寻找锻打成型最
佳契合点，提出了打破工艺路
径依赖的新观点新方法。实践证
明，该操作工艺在抑制锻件裂纹
产生，减少机加和打磨工作量，
改善现场操作环境等方面成效显
著。2022 年 累 计 产 出 3200 余
件环轧件，一次交检合格率达到
99% 以上，客户质量问题反馈为
零。

“ 火 车 跑 得 快， 全 靠 车 头
带。”2023 年是宏远公司加速推
进高质量发展的一年。吴桂作为
大产值生产单位的关键环节负责
人之一，并没有满足于现在的成
绩，而是带领班组成员不断聚力
前行，拓展工作新思路，探讨摸
索新方法，钻研解决新问题，用
实干巧干加油干的满腔热情，在
平凡的岗位上书写绚烂无悔的新
篇章。

装配线上的一万个日夜
	| 何炎芯

他的一双巧手，能在“绕组”
上“引线绣花”，能在显微镜下
做“微创手术”，也能在装配调试
时“把脉问诊”，他就是航空工业
千山机电班班长何连超，干一行、
专一行，在装配角位移传感器时
练就的一手绝活儿。

何 连 超，1989 年 进 入 千 山，
从事这项专门技艺已有 30 余载、
一万多个日夜。他所专注的角位移
传感器是公司一款长线产品，这
些年因为其工艺稳定、质量可靠，
一度成为明星产品。

在最开始的时候，这款产品
的生产并不轻松。那时候除去部
分外购件，大多数零部件均为公
司自研生产，对公司科研技术水
平和精密加工生产能力都是不小
的考验。

在该产品的生产流程中，绕
组部件加工难度最大，精度要求

最高。绕线用的合金丝直径仅有
0.05 毫米，绕制中要认真观察排
线是否紧密均匀，匝间间隙不能
超过一匝线的线径宽度，容不得
丝毫马虎。

生产初期，大家技术还不纯
熟，合金丝又价格昂贵，何连超
看着因绕线不均而报废的绕组心
疼不已。为了节约生产成本、提
高零部件的利用率，他专门练就
了一手绝活——对角度不能达到
技术要求的绕组，通过电子显微
镜做挑线增加角度、焊接短路区
缩小角度处理。在极小的操作空
间下，这无异于一台高难度的微
创手术，稍不留神就前功尽弃。

“挑的时候全神贯注，再紧张
手也不能有一丝一毫的颤抖，往
往一场下来，后背全湿透了。”面
对技术、意志力的多重考验，通
过多年沉淀，何连超将旁人望而
却步的事情变成了自己的专长。

“择一事，终一生”，这是何

连超的坚守。面对时代与技术的
更迭，他对学习与创新的热情却
不曾松懈。

何连超所在的机电班虽然只
有 3 名组员，但为满足新型装备
的技术指标，班组成员主动实施
工艺攻关和装配技术水平提升，
集智发明制作加工精度更高的操
作工具，改进操作方法。通过不
懈努力，最终将测试总精度由 2％
提升至 1%。

以“技”传“技”、以“师”
树人，何连超时刻关注着徒弟们
的工作动态，注重技艺的传承。

在他的言传身教与耳濡目染
下，机电班王伟、张汉石，不仅
掌握了该产品的装配技能，更是
做到“一专多能”，主动学习、取证，
在班组生产任务间隙，主动请缨，
承担部分钳装及简单调试任务，缓
解了部门生产压力。2022 年，机
电班克服疫情、材料等困难，共生
产交付各类角位移传感器 568 件，

油门杆位置传感器 130 件，各类
传感器绕组部件 760 余件，总计
完成产品交付 1458 件，提交合格
率 100%。

“我们班长进公司前是军人，
有他带队，我们这个小分队相当
凝聚、团结，该练兵时练兵，该
冲锋时冲锋，一切以任务完成为
要。”机电班成员王伟说。

“机电班从没掉过链子。”部
门领导也对他们给予肯定。

“我们做的是军工产品，承载
的是国防安全的重任，一定要精
益求精。”在生产线上扎根 30 余载，
何连超始终坚守初心，踏踏实实
完成好每一件产品。

与他怀有同样想法的，还有
他身边许多默默坚守的“千山匠
人”。“择一事，终一生”的执着
专注，“偏毫厘不敢安”的一丝不
苟，就是他们的真实写照。

做一名会“听”的
基层管理者
——记航空工业惠阳总装车间工段长马勇

	| 冯丹

马勇出生于 1994 年，是航空工业
惠阳螺旋桨工段年轻工段长。刚刚担任
工段长时，因为入职时间短，他不被老
师傅们看好 ；因为年纪轻，同龄人也常
常“不服气”。就连他自己也对自己打
过问号。可是车间领导知道，踏实肯干、
敢于担当、执行力强的他是最佳人选。
从工人到工段负责人，成长中的马勇说：

“‘听得懂’领导和职工的话，是这一年
来最大的收获。”

听“清”上级的话
做合格的传达者

“刚当工段长时，有时领导安排工
作，我都听不懂是什么意思。” 马勇挠了
挠头，憨憨地笑道。于是，他把上级的
安排详细记录在本上，事后再拿出来反
复体会。马勇身上有股不服输的劲儿，

“人都是被逼出来的，不狠狠逼自己一
把，就不知道自己潜力有多大、内心有
多强。”

他开始带头学习公司的各类文件精
神及要求，再结合工段工作，用简单明
了的大白话传达给职工，让更多群众听
得懂、能领会、可落实，“说一遍不行，
就多说几遍。”

为进一步强化工段管理，马勇每天
都奔波在车间各个角落，发现和解决问
题，微信步数 2 万 + 已是常态。大家工
作之余，总能看到一个胖乎乎的身影步
履匆匆。那段时间，他每天最早来、最
晚走，一步步厘清岗位职责，给自己和
工段各业务负责人制定作业标准 ；抓住
工段管理死角，明确“网格化”管理细则；
熟悉了工段整体工艺流程，优化了人员
结构，提高了各站位间的配合……通过
一系列人员和布局调整，整个工段装配
效率大幅提升，他也完成了由执行到管
理的入门。

听“懂”职工的话
做贴心的解惑人

“有时员工犯错，可能不是他不想

把事情做好，而是不知道要如何做好。
所以要耐心交流，了解问题所在，再说
给他听、做给他看。”马勇带头组织党
员及经验丰富的“老师傅”开展示范教
学，分析问题原因，总结归纳方法，定
期开展技能知识培训，利用劳动竞赛等
方式检验成果。通过“传、帮、带”多
形式提高员工质量意识，推动质量文化
入脑入心，促进工段人员能力提升。

马勇组织工段开展整理、整顿、定
置、标识，划分区域，推进 6S 管理“网
格化”，不仅有效提高了产品的状态管
理，也减少了生产准备时间。

“质量是航空人的生命”。为把好产
品的最后一道关，他制定了质量关键点
控制单，改善不良操作习惯，完善提交
前检查表，开展工艺纪律自查，将产品
文实相符落到实处。

保质保量按时完成任务，是马勇和
工段的工作重点。“抓紧干，能抢一点
是一点，要给后面工序留足时间。”每
当遇到任务冲突、交付紧急的情况，马
勇总是主动加入生产。同时，通过每日
早晚两次的内部沟通会，提前研判风险，
将问题反馈和信息传递显性化，让计划
更加精准 ；不断创新工作方法，改进工
装工具，提高工作效率 ；带领团队开展
问题攻关，解决各类生产难题。

疫情管控期间，马勇带头驻厂值守。
面对人员少任务紧的现状，马勇“私人
定制”“对症下药”，细化排产，优化工
艺路线和人员配置，压实职责分工。无
论困难多大，条件多苦，他总能找到应
对解法，准时完成各项科研生产任务。

成为工段长的一年时间里，马勇靠
着“眼勤、腿勤、嘴勤、手勤”，统筹
推进各项业务，围绕提质增效解决多项
生产现场难题，保质保量完成交付任务，
帮助员工解决各项所需，工段整体效能
持续提升。

马勇说，如何更好地分解传递上级
要求，凝聚员工合力，提高装配效能，
促进工段发展是他未来努力的方向。每
天进步一点点，就会汇聚出高质量发展
的最坚定的力量。


