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引言 1

动车组一二级修检修作业是多部门、多岗位、多

工况下的生产组织作业，每个岗位作业都影响着动车组

一二级检修效率和质量。动车组工具材料配送管理是动

车组检修运用管理的重要组成部分，对动车组检修效率、

质量起重要作用，影响着动车组的安全运行。在动车组

日常检修过程中，会出现少带或错带工具材料而影响作

业效率的问题，也存在将作业工具材料遗留在动车组上

影响动车组安全运行的风险。本文通过优化生产组织、

建立专用模板、实施精准配送、确保回收闭环四个环节

对动车组工具材料配送管理流程进行完善和优化，提高

了动车组检修效率和质量，确保动车组的安全运行。

一、优化依据

1.动车组修程修制

动车组实行以走行公里周期为主、时间周期为辅

（先到为准）的计划预防修。动车组修程分为 5 级。一二

级检修为运用检修，在动车组运用所内进行，三、四、

五级检修为高级检修，在具备相应车型检修资质的检修

单位进行。各车型一二级检修周期各不相同以 CRH1A 型

动车组为例，一级修检修周期为≤（4000+400）km 或

运用 48 小时，二级修周期按时间或走行公里数依次为 I

（3.3 万公里 /45 天）、M1（6.7 万公里 /90 天）、M2（10 万

公里 /135 天）、M3（20 万公里 /270 天）、M4（40 万公里

/540 天）、T（探伤）和 X（30 万公里），每个周期内都包
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含不同的作业内容。

2.配送原理

配送是生产组织中一种特殊的，综合的活动形式，

是预配与送达的紧密结合。配送以现场作业岗位需求为

出发点，对工具材料进行拣选、检查、分包等作业，并

将预配置的工具材料按时送达至指定作业岗位的作业。

二、配送作业中存在的问题及解决方法

1.均衡检修周期和项目

在动车组日常一二级检修中，通常是按照一二级

修周期安排生产计划，此种生产组织模式下每个周期的

工作量差异较大，给班组生产组织带来极大困扰。如对

第一周期和第六周期进行比较，第一周期仅包含 1 个作

业包 I（3.3 万公里 /45 天），而第五周期包含项目包含五

个作业包，分别为 I（3.3 万公里 /45 天）、M1（6.7 万公

里 /90 天）、M2（10 万公里 /135 天）、M3（20 万公里 /270

天）、M4（40 万公里 /540 天），第六周期的工作量远远大

于第一周期的工作量。为了均衡每个周期的工作量，通

过将 90 天作业包分成任务均等的两个工作包，将 135 天

工作包分成三个均等的作业包，将 270 天工作包分成 6 个

均等的作业包，将将 540 天工作包分成 12 个均等的作业

包，再进行重新组合，使每个周期的工作量达到均衡。

同时为了使每个包的检修任务不超期，在第一次专项修

时我们通过做全包专项修（45 天、90 天、135 天、270 天、

540、包），使每个项目从同一时间计算周期，确保每个

作业项目不超期。通过对周期作业包的再次分包、重新

组合及第一次全包作业，实现了每个周期工作量均衡，

同时保证了每个专项修作业不超期。

2.编制动车组一二级修网络节点图

动车组一二级修检修作业是多部门、多岗位、多
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文通过均衡检修周期和项目、编制动车组一二级修网络节点图、合理整合工具、材料、实施精细化配送模式、确保
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工况下的生产组织作业，每个岗位作业都影响着动车组

一二级检修效率和质量。日常检修中因各部门作业顺序

不同，经常会出现同一时间，不同的部门需要动车组处

于不同的工况，致使作业中出现一个部分作业，其它部

门等待的情况，严重制约了动车组的检修效率，同时由

于卡控不到位（有电、动车组部件动作提醒不到位），存

在作业者劳动安全隐患。为了使现场生产组织有序进行，

通过对各部门作业内容、作业工况进行分析，编制动车

组一二级修网络节点图。动车组一二级修网络节点图分

两步编制，第一步对每天作业项目根据作业任务，作业

条件、作业工具、材料进行分组，分成六个作业小组。

第二步对每个小组的作业项目按有电、无电、有电进行

划分，固定检修时间节点。实现了人员、节点的固定，

使现场作业互不影响，提高了作业效率。

3.合理整合工具、材料

动车组一二级修检修作业是以项目为基础借用工具、

材料，每天需要借工具、材料多次，同时存在工具材料

遗漏及错带等问题，影响了动车组一二级检修效率。针

对以上问题，通过合理整合工具材料来提高作业效率。

合理整合工具材料是在二级修网络节点图的基础上，按

照不同车型测算出各项目需使用的工具和配件，制定每

个小组通用的工具包、材料包，配置适量的工具和材料，

适用于小组内各项目的作业，有效提高工具的利用率，

节约了工具的领用时间，避免了工具错带、漏带风险，

提高了现场作业效率。

4.实施精细化配送模式

（1）通过动车组综合管理信息平台，将一二级修中

的必换件、常用件、偶换件、工器具与每日生产作业计

划联网，提前将每日生产计划同步发布到检修班组和工

具材料配送中心，实现工具、材料的预配置，达到请料、

备料、发料、配料和旧料回收“配送链管理”。

（2）开发“配送中心工具管理系统”，以条形码方

式对配送中心所有工具进行管理，同时“一卡通”的人

员信息，各作业小组开工前对照《班作业计划单》刷

卡仅能领取本小组对应的若干工具包、配件包。同时，

“配送中心工具管理系统”具有纠错功能，当作业者所

领工具与当天任务不一致时，系统会进行自动提醒，该

工具未能借用成功；对于检定日期到期或当天未进行

扭力校验的扭力扳手，系统会进行自动提醒，该工具

未检定，不能借用，杜绝了过期计量器具在检修作业

中的使用。

（3）实施精确定位。对现场需要拆装的作业项目，

按照拆卸配件的数量、外型尺寸制作专用的拆装置换模

板，明确作业过程中拆装配件、新旧配件在模板上的定

位，既防止了拆装作业过程中新旧配件混用、丢失，也

达到现场作业配件不落地的管理要求。

5.确保回收闭环

明确回收工具、材料种类要求，制定回收卡控措施，

确保无工具材料遗留在作业现场，同时配送中心对未用

完的灌装材料进行整理，避免材料的浪费。

结论

1.通过对周期作业包的再次分包、重新组合及第一

次全包作业，实现了每个周期工作量均衡，同时保证了

每个专项修作业不超期。

2.通过编制动车组一二级修网络节点图，实现了

人员、节点的固定，使现场作业互不影响，提高了作

业效率。

3.通过合理整合工具、材料，有效提高工具的利用

率，节约了工具的领用时间，避免了工具错带、漏带风

险，提高了现场作业效率。

4.通过工具材料的预配置、开发“配送中心工具管

理系统”、建立配件拆装置换模板，建立精准配送模式。
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