
最新生产主管车间管理方案 生产车间管
理方案(通用5篇)

方案可以帮助我们规划未来的发展方向，明确目标的具体内
容和实现路径。大家想知道怎么样才能写一篇比较优质的方
案吗？下面是小编帮大家整理的方案范文，仅供参考，大家
一起来看看吧。

生产主管车间管理方案篇一

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。

生产主管车间管理方案篇二

1、准时出货率100%、

2、车间整体生产效率提升30%以上、

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。

生产主管车间管理方案篇三

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。

生产主管车间管理方案篇四

1)目标：

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。

2)措施：

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。

生产主管车间管理方案篇五

根据公司销售部门与客户签订的销售合同，结合工厂的生产
能力和技术能力制定完善的、可行的生产计划是保障生产顺
利进行的重要前提，它给生产指明了明确的任务和目标，要
做好生产计划，必须做好以下几点：

1、积极严肃的进行合同评审。针对客户所需要的产品种类、
质量指标、产品数量、交货日期等相关要求和条款，结合工
厂的生产能力和生产技术水平，对合同进行严肃的研究和分
析，从而判断是否工厂有能力完成生产。

2、合同通过合同评审，制造部根据合同所签订的条款制定周
密详细的生产计划。计划内容包括：

（1）原辅料的采购计划。



（2）工艺调整计划。

（3）设备调整计划。

（4）生产进度及日程安排计划。根据合同产品数量及产品交
付日期。结合设备生产能力制定每生产工作日的生产完成量。

3、质检部门建立对半成品、成品计划。

4、对已经制定的生产计划在实施过程中，因市场行情的变化
及销售部门的合同变更或新签订合同的轻重缓急等情况的变
化，制造部门必须对计划及时的作出相应的调整或更改，以
保证生产适应市场和客户的需要。

在任何时候、在任何条件下安全生产管理永远是生产车间的
第一管理理念，车间的任何员工必须保证生产的安全性。每
一员工有责任和义务担负安全生产的责任。对于生产管理，
安全生产实施一票否决权。车间员工必须清楚的认识自己身
边的原辅料的特性和生产设备的危险性，以及出现安全事故
后的救护措施。

拥有先进的生产技术作保障，不断地提升工厂生产技术水平
和提高产品技术含量，是当今企业竞争市场的一个重要前提。
为此只有不断的强化生产技术的管理促进公司的生产技术水
平，才使公司具有更强的市场竞争活力。不断的提高车间岗
位员工的技术水平和操作水平。定期的开展岗位技能培训工
作，使员工的生产技术水平和操作水平不断的提高以满足公
司生产技术的不断进步和发展。发掘和培养车间各岗位的操
作能手使之形成一批稳定的基础技术骨干来带动全厂的生产
技术水平的整体提高。

以生产合格的产品是保证公司经营利润的唯一途径，也是公
司成立和发展的最终目的。产品的质量是公司赖以生存的根
本条件，也是公司的生命体现。让每个员工形成良好的质量



观是不可忽视的重要工作。要保障产品质量的合格率及稳定
性。必须做好以下几项工作：

（1）明确产品质量责任。根据生产任务对车间各岗位、各操
作员工直接下达产品生产的各项质量指标，将质量责任落实
的班组及个人，实行严格的质量考核制度。对产品质量出现
的异常事故保持可追塑性。

（2）严把原辅料关。对于任何进厂的原辅料，都必须经过质
检部门的严格检验和确认后方可投入使用。

（3）严格执行操作规程。所有岗位操作员工必须严格按照工
厂所颁发的《生产岗位操作规程》执行生产操作，任何个人
或班组不得擅自改变操作规程或违规操作。对于生产过程中
所出现的任何异常情况，必须及时的报告相关的管理人员以
作出及时处理和调整，出现重大异常时，岗位操作工有权停
车等候处理，防止产品质量事故扩大化。

（4）防止产品受到污染。我们所生产的机车城轨电缆，使用
的材料要求非常的严格，对使用的材料的过程中要注意线团、
烟头、纸屑、薄膜、铁屑等杂质污染产品，还要注意不同材
料的使用时一定把机筒中前面使用的材料清理干净。

（5）按时定检产品质量。在生产过程中生产员工要进行自检、
互检。

车间的生产设备是公司从事生产工作的最基本的工具。保证
生产设备设施的安全性、可靠性、完好性，才有能力保障生
产的安全性、连续性、稳定性，由此可见加强对生产设备管
理的重要性。对于生产设备的管理主要工作有以下几点：

1、建立健全设备实施台帐。

2、设备的日常保养和维护。将车间的设备保养与维护工作按



所属岗位分别落实到个人，实行专人专管（包括：设备加油、
设备防锈蚀、设备除尘、设备清洁等与设备相关的日常保养
和维护）。

3、对生产过程中，设备出现的故障，机电维修班组必须在规
定的时间内完成抢修或维修工作，并对设备出现故障的原因
予以分析和追查。因人为原因造成设备故障的必须予以追究
相关责任，对非人为原因造成故障的必须作出相应的预防措
施。

4、温、高压、高速、存在一定危险性的设备，必须由专人操
作，巡检工作也必须加强，防止出现任何安全事故。

5、设备的使用环境必须干净、干燥、防止设备电器元件的因
工作环境受潮短路或烧废。

6、备使用之前遵循“一看、二听、三检查”的原则，使用完
毕后必须对设备进行清洁清理工作。

7、于长期不使用或工厂停产放假等情况，必须对设备进行彻
底的清洁和维护，并切断其电源进行封存处理，以保证设备
能够因生产工作的需要而随时能够正常启动。

1半成品的管理：

2成品管理：

（1）有成品必须按类别、订单号堆放于指定的地点。

（2）涉及成品的相关数据（包括：产品型号规格、生产日期、
数量、合同编号等）都必须真实、准确、完整、明白无误的
记录在统计台帐中，保证产品的可追塑性。


