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先后参加国庆 35 周年、50 周年、60 周
年、抗战胜利 70 周年以及庆祝解放军建军
90周年阅兵仪式，是行业内唯一 5次参加国
家重要阅兵活动的重型军车生产企业。在
肯尼亚、尼日利亚、哈萨克斯坦、马来西亚等
国家实施当地化生产，已出口到欧洲、非洲、
亚洲等 90 多个国家和地区，出口量连续多
年位居行业前茅……

这神秘又畅销的“大家伙”从部件到整
车，是如何“孕育”并“生产”的？11月 20日
上午，记者走进陕汽控股陕西重型汽车有限
公司汽车总装配厂一探究竟。

“脚”朝上“孕育”

从一个裸车架开始，它接下来该安装什
么零部件、操作工位按照什么样的要求安装

相关零部件、将最终组装成为什么
车型？所有这些工作从A1工位正
式开始。

10：25，缓缓行进的裸车架两
旁，门攀、王明浩等人忙着在反过来
的车驾底部快速地装配着有关辅助
工件。门攀说，在这里，他们需要在
6.5分钟的车架移动过程中完成横
梁总成和发动机后悬置的装配。

当车架继续移动至A2工位后，该
工位的5位装配工随即开始底盘线束
的铺装，并将平衡轴总成吊装到位。

拧紧平衡轴、装配前轴制动管路；装配导
向板、平衡板，拧紧后桥骑马螺栓，装配制动
阀；装配推力杆、吊装前轴及装配前减震器；吊
装前桥、中桥、后桥并安装……工人开始了一
些基础安装。每做完一道工序，他们都从口袋
里掏出记号笔在拧紧的螺栓上做上标记，蓝、
绿、白的三色笔是他们提升质量的“法宝”。

“这几个环节的生产是最简单，也是最
容易出错的。”汽车总装配厂党委书记、厂长
苏荣轩说，以前经常出现错装、漏装和松装
螺丝等问题,随着三检工作和螺栓拧紧标记
等工作创新推进，这些问题得到了根本遏
制，整车质量显著提升。

历经一系列“养分”的输入后，到达了
“孕育期”即A段工位的关键时刻——“调转
身体”。

从 A13 至 B14 工位移动过程中,一直前
行的地面轨道突然断开了几米，而空中却发
生了神奇一幕。在两个工位转换的短短距
离内，一台神秘的设备让运行中的车架悄悄
地翻了身。

飞速“正”成长

“正身”后的装配，节奏突然飞速起来。
范小飞、鲁智旭、黄尧等人迅速开始了

管线束捆扎。制动系统、ABS系统庞杂的线
路被几个人有章有节地连接起来并固定。
随着捆扎工作的推进，凌乱的管线变得越来
越有线条美。

一旁，同为 B14 工位的刘鑫，则略显孤
单地进行着挡泥板支架和翼制板的装配工
作，头都顾不得抬上一下。

“这已经到了最关键的工序！”汽车总装
配厂综合办副主任井浩说。他的话得到了
技术办副主任魏渊的认同。

“以前管线路敷设没有明确标准，现在
随着国家排放标准的提高、油箱的增大以及
胎压监测、车道偏离等各种新系统的添加，
导致管线可用空间越来越小！”魏渊说，这使
得管线束的敷设布局成为重卡总装生产中
技术含量最高的一道工序。

经过独立管线班组、区域模块化装配等
整合，陕汽重卡在线上实现了一次性完成整
车管线标准化装配，下车无需精整。仅此一

项就节约时间达120分钟。
“以前每天只能调两辆车，现在一天至

少能调四辆，效率提升了一倍，管线束标准
化固化对整车调试环节效率提升明显！”调
试职工李军说。

在处理完管线的工序后，这个快要降生
的“孩子”逐渐有了“身份证”和“心脏”，即在车
架纵梁打VIN编码、装发动机等模块化安装。

当生产线上的车桥依次装上排气筒、电
瓶总成、整车气管路、油箱以及驾驶室等部
件之后，德龙X3000的雏形逐渐显现出来。

然而，从严格意义上讲，它还不能称之
为车。

“瓜熟”到“蒂落”

待装备完蓄电池等工序后，便到了重卡
的完全成型环节。

B23后的工位开始安装轮胎、加注整车
油液和空调冷煤等收尾工序。在现代化机
械的操作下，几分钟的时间内就完成了整车
的轮胎安装工作。

“到这个节点，就已经是一辆完整的车
了！”井浩说，而此时，车也有了“医生”——
调试司机。

调试灯光、各种管线后，这个“大婴儿”
进入“诊室”，接受尾气检测。

旁边屏幕上，显示一切正常，调试司机
李军驾驶车辆顺利驶向总装生产线末端。

从“裸奔骨架”倒立进入总装线内，历经
基础“养分”储备，到“调转身体”植入“血管”

“气管”“心脏”“腿脚”和“穿衣”，最终通过综
合检测确诊“健康”后“出生”……陕重汽德
龙X3000虽历经33个工位200多人的200多
道工序，但前后仅用 270多分钟便“孕育”成
型，整车正式下线。

“通过建设信息化MES系统总装线、组
建管线班、模块化装配、瓶颈工序优化分解
和增加预装工位，以及自检七步法、互检五
步法、专检三步法等措施，陕汽重卡不仅消
化了产品升级带来的效率降低，还在劳动
人数减少了近 300 人的情况下将生产效率
提高 5%，使组装节拍控制在了 6.5 分钟。”
陕重汽汽车总装配厂党委书记、厂长苏荣轩
如是说。 本报记者 王何军

初始工位初始工位，“，“裸架裸架””进线进线。。

经过体检经过体检，，德龙德龙XX30003000正式下线正式下线。。

11月 20日上午，当记者走进位于西安
泾渭工业园区的陕西汽车控股集团有限公
司（简称陕汽控股）车架厂时，高大宽阔的
厂房里工人正在有条不紊地加紧生产……

站在金方圆数控冲床旁，操作工人指着
冲床上的凹模说：“这个属于易损件，要经常
更换，原来更换时由两人用撬杠和内六方扳
手完成，容易损伤模具，还费时费力，多亏杨
师傅的努力，现在情况完全不同了。”

针对生产中这个“拦路虎”，今年初公
司钳工高级技师杨万昌将此列为创新项目
进行攻关，研制出了M16、M24螺栓手工专
用工具，使换模时间由原来的 30分钟缩短
到 3—5分钟。“自创新项目实施以来，已节
约时间44.5小时，可多加工535根纵梁。”

作为“杨万昌劳模创新工作室”的负
责人，杨万昌时刻把解决生产中遇到的难
点作为技术攻关的热点，带领工作室成员
立足生产实际，进行工艺、工具、技术改
造，为确保生产任务的如期完成提供了可
靠的技术支撑。

只要在岗位，就要坚持创新

今年 49岁的杨万昌只是一名技校毕业

生，参加工作后从最简单的工种做起，干过
零件钳工、装配钳工、机修钳工和模具钳工
等工种。30年的磨砺，他由一名普通的模具
制造工一步步蜕变为设计数控设备模具的
技能型工人。其成功的秘诀是什么？他回
答：“就是热爱加上钻研。”

工友说，杨师傅就爱“捣鼓”那些“高、
精、尖”的东西，凭着一把刮刀，一个平
台，他能刮研出千分之一毫米的精度。
S8A 鞍座数控钻是一台比较先进的设备，
但其 W 轴丝杠有先天缺陷，一年要断两
次，一根 W 轴丝杠成本价为 1 万元，不仅
影响生产进度还致使生产成本升高。经
过反复观察和研究试验，他发现设备精
度不够是造成断轴的主要原因。于是，
他带领工作室人员对其主油缸进行创
新修复，完成腹兼平数控冲模具结构的
重新设计，在确保精度的前提下，做到

“现在 10 年都不会断轴！”
像这样的创新例子还有很多。他设

计、制作的数控设备模具使标准件更换
时间由 45 分钟降至 5 分钟，标准件寿命
提高 80%以上；对从日本进口的 6000T 油
压机铜导板的国产化创新史无前例……

面对累累创新成果，杨万昌却说“只
要我在岗位，就要坚持创新。”今年，他们
工作室申报创新成果 58 项，目前已完成
实施 20 项，其他正在加紧推进中。

在气球上给纸打孔是雕虫小技

现在，杨万昌拥有“陕西省杰出能工巧
匠”“西安工匠”“陕汽劳模”等诸多荣誉，经
他之手的无论是一般零件还是标准件都能
达到0.01毫米的精度。

他的徒弟说：“我师傅可厉害了，他自
创多项绝活，一根钻头，一张纸，在一个气
球上给纸打数个孔而气球不破！”

杨万昌却说，“在气球上给纸打孔，是
雕虫小技。”他认为，这就是一个熟能生巧
的问题，不存在什么绝技，干得时间长了谁
都能做到。

现在，陕汽控股车架厂有员工 1100人，
随着国外进口设备数量的增多，急需一批
高技术、高技能的创新团队。为此杨万昌

说：“我今后最主要的工作就是带徒传技，
为企业培养更多的一线技能人才。”近年
来，他创办钳工技能培训基地，已分期分
批培养出年轻维修骨干 20 余人，其中一
名学员获得“陕汽工匠”称号。

截至目前，“杨万昌劳模创新工作
室”每年通过创新为企业节约费用 50 万
元，他个人已累计为企业节约创效达 650
万元。 本报记者 阎瑞先

“只要我在岗位，就要坚持创新”
——记陕西汽车控股集团有限公司高级钳工杨万昌

11 月 20 日上午，初
冬的西安市经济开发区
泾渭工业园内寒意袭
人。在工业园内最大的
企业——陕西汽车控股
集团有限公司车身厂
装焊车间内，36 岁的焊
工任红涛正在给其他
组员做二氧化碳气体
保护焊示范练习。全
副武装的他全神贯注，
蹲着马步，身体随着焊
件的进度慢慢地移动
着，任凭灼热的焊
花在胸前四溅。

“这娃一旦搞
起电焊，就着了迷
了，啥都顾不上！”
任红涛的师傅、53
岁的老焊工穆武民
感叹道。

待任红涛焊完
第一道工序，记者
趁着空隙和他聊了
起来。这位来自汉
中的小伙子与人交
流时略显腼腆，但
一旦说起电焊，他
一下子就打开了话
匣子。2006年 2月
任红涛技校毕业进
厂，他从一个没有
一点电焊操作经验
的门外汉，成了装
焊车间的技术大
拿。以他名字命名
的“任红涛创新工
作室”通过发布问
题、海选解决办法，
累计完成螺柱焊接
合格率提升、纵梁焊接
质量提升等12项课题。

任红涛和工友每天
所操作的主要是车辆驾
驶室多个部件的焊装。
焊接操作看似简单，却
是机械手无法替代的，
必须由人来操作完成。
采取电阻焊的话，劳动
强度倒不是很重。但如
果是二氧化碳气体保护
焊，对操作者的要求则
比较高。焊接工作中，

工人必须屏住呼吸，不
能咳嗽，不能与人交流，
甚至不能随便眨眼。须
凭借防护镜看到的红点
判定焊点所在位置的精
确度，每时每刻都要变
换身体的姿势……“手
要稳、眼要准、心要静、
气要匀”，任红涛的师傅
穆武民给记者总结出这
12 字的口诀，乍一听如
同气功一样玄妙。任红
涛却说，其实在电焊过

程中就是在练气
功，马步稳扎、屏
心 静 气、排 除 干
扰 ，进 入 无 我 状
态。穆武民告诉
记者，任红涛目前
的电焊水平，是陕
汽的头把交椅，由
任红涛带领的创
新工作室 13 名成
员都成长为一线
技术大拿。

该 车 间 主 任
汤龙龙告诉记者，
任红涛创新工作
室自今年 6月份建
成投入使用以来，
分别从师带徒、攻
关痼疾性质量问
题、技能培养、创
新改善等四个板
块开展工作。创
新工作室先后解
决工艺技术难题
87 项，完成工装、
设备改良优化 135
项，降低生产成本

300 余万元。任红涛创
新工作室还以沉淀经
验，传承技能为手段，
开展师带徒活动，特别
对新入厂员工手把手
地教，不厌其烦地讲，
一遍又一遍地练……更
多的任红涛们已经成长
为班组的骨干力量，把
青春留在了每条焊缝
中，焊接在了每一个出
厂的汽车上……

本报记者 兰增干
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本报融媒体企业行走进陕汽

本报社长、总编辑王琴茹(前排左一)、陕西汽车控股集团有限公司工会主席（前排左
二）以及采访团成员参观陕汽生产车间。 本报记者 鲜康 摄

总装厂的车间里，
伴随着轰隆轰隆的声
音，一个个装配工在目
不转睛地熟练操作着，
这时迎面走来一个穿
着工装、热情洋溢的女
职工，“这就是我们车间内饰装调工胡文
芳，老‘陕汽人’啦！”工作人员说。

“我从 18 岁进厂到现在已经 30 年
了，可以说陕汽陪伴了我一生，我也见
证了它的成长。”胡文芳感叹地说。

“1989 年初，我刚技校毕业就到了
陕汽做铸造工，当时是在宝鸡市岐山县
蔡家坡镇。虽然当时生活苦，几个月都
发不出工资，工作还在山沟沟里，好多
同学都笑话我，但是我依然坚持选择了
陕汽。”胡文芳回忆着。

1994 年，胡文芳在陕汽成家，家
人都是陕汽人。他们一线职工两班
倒，有时候夫妇俩都是晚班时，照顾
孩子都有困难，很多时候，他们两个
人都见不到面，日子虽苦，她还是没
有放弃。

2004 年，陕汽的第二次创业，他们
也随着厂子到了西安东郊。

2006 年，北郊新基地全面投产，他
们又随着陕汽的步伐来到了这里。

“这是陕汽创业的三个阶段，也是
我人生的三段阅历，可以说我是与陕
汽共同成长的……”

胡文芳对陕汽何以如此情有独
钟？原来陕汽以“德赢天下”感化着
职工，才使得她对企业有如此难以割
舍的感情。胡文芳滔滔不绝地述说
着她的感受。

“2011 年，单位的一次例行体检，
我被查出恶性肿瘤，家庭本来就不富
裕，住院花销也很大，当时真是身心
俱疲，精神处于崩溃边缘，陕汽领导
了解我的情况，通过困难职工帮扶资

金补助我 1 万元，而且
分厂也多次给我提供
了补助，还有领导们
的多次慰问等，让我
真实感受到‘陕汽人’
是被关爱的，我很欣

慰，更感自豪。”
陕汽还为职工提供洗衣房、洗澡

堂、加餐服务……胡文芳一一例举着
陕汽对职工的关爱。

“陕汽是非常有人情味的，它对职
工的关怀真的是让职工暖心！”胡文芳
发自内心地说。

从原来刚进车间时的铸造工到装
配工，从新手变成熟练工，陕汽让胡文
芳得到历练和成长，而她也不断以自
己的技能和奉献回馈着企业。

她目前已经带出 20 多个徒弟，分
布在厂里多个岗位，也多次获得先进工
作者、优秀党员、巾帼标兵等荣誉。

“我愿意为企业奉献，只要我能
干就不会停歇。”胡文芳脸上露出开心
的笑容。 本报实习记者 牟影影

感恩陪伴 见证成长
—— 一个老“陕汽人”的心路历程

采访团与陕汽领导采访团与陕汽领导、、一线职工在车间一线职工在车间
创新工作室座谈创新工作室座谈。。 本报记者本报记者 鲜康鲜康 摄摄

跟着师傅学一手跟着师傅学一手 本报记者本报记者 鲜康鲜康 摄摄

1月 20日，随陕西工人报融
媒体企业行到陕西汽车控股集团
采访，在陕汽集团总装公司一车
间，我们遇到了一个二三十岁、正
在车架旁忙碌的小伙子，随同的
总装公司领导介绍说，这个小伙
子一个人可以独自装配一辆汽
车，是陕汽集团首届“十大工匠”。

一个二三十岁的年轻人是
怎样从陕汽集团近三万名职工
中脱颖而出，成为万人瞩目的工
匠，这引起了我极大的兴趣。
2018年 2月，30岁的刘飞飞从陕
西汽车控股集团近三万名职工
中脱颖而出，顺利当选集团首届

“十大工匠”。从一名普通职工
到万人瞩目的工匠，十年间，刘
飞飞走过了一段不平凡的路程。

2007 年 10 月，来自延安子
长县的刘飞飞从陕西交通技术
学院毕业后应聘到陕西汽车控
股集团总装配公司工作。刚进
厂的那段时间，面对厂子地处偏
远的城郊、经常停水停电、工作

任务繁重的现实，刘飞飞心中虽不免有些失
落，然而他最终留了下来。

既然决定留下来，就要好好干，干出个
名堂，让远在延安的父母放心，刘飞飞这样
告诫自己。在平时工作中，刘飞飞认真学习
每一道工序的工作原理和装配技能，不懂就
问，直到弄通弄懂为止。周末遇有加班时，别
的职工不愿意加班。刘飞飞想，班长能叫自
己加班，说明生产任务紧，自己二话不说跟上
班长去加班，多次完成了班组的急难重任
务。功夫不负有心人，随着时间的推移，刘飞
飞业务越来越熟练，很快成了班里的技术骨
干，2008年，刘飞飞被总装厂评为优秀员工，
2009年，刘飞飞荣获陕汽“岗位标兵”二等
奖，2010年，荣获陕汽“岗位标兵”三等奖。

由于工作出色，2010年10月，刘飞飞被任
命为总装公司一车间三班班长。刘飞飞想，要
当就要当全公司最优秀的班长。打铁先要自
身硬，他首先从自身抓起，在班里，他认真钻研
班组工序的工作原理和装配技巧，精通业务，
让自己的业务水平遥遥领先班组职工。

为了全面掌握总装车间的业务，当把所
在班组工作推向前列后，刘飞飞便主动提出
调换到一个新的班组工作，以此学习新技
能，推动车间整体工作。刘飞飞先后担任过
三班、四班、七班、八班、管线班五个班组组
长，精通了驾驶室搭装、前悬搭装、（前、中、
后）桥装配、推力杆装配、传动轴装配等多个
岗位工作技能，工友们常常羡慕地说“刘飞
飞一个人就可以装配一辆车”。 2013年，刘
飞飞荣获总装厂“优秀班组长”称号，2014
年、2015年、2016年，刘飞飞连续三年荣获陕
汽集团“优秀班组长”称号，2016年，刘飞飞
荣获总装厂“最受欢迎班组长”称号。

随着时间的推移，刘飞飞越来越喜欢钻
研，通过钻研解决汽车装配中的一些难题。
他主持的“降低X3000驾驶室搭装安全风
险”、“驾驶室电摇工装设计”、“变速箱周边
管线束装配效率提升”、“喷射单元水管质量
提升”等项目获陕汽A级自主提案；他主持
的“降低平衡轴漏油率”项目攻克了车辆漏
油重大质量问题，提升了平衡轴装配合格
率，荣获陕汽合理化建议一等奖；他研发的

“取消德龙系列空滤器开关线束保护帽改
善”、“M3000驾驶室工艺保护螺母回收利
用”、“取消转向油管护簧”等项目每年为公
司节约成本100万元以上。

他编写的《管线束装配手册》等得到总装公
司领导认可并作为培训教材发给每一位职工。

2017年，刘飞飞被评为陕汽首届“十大
工匠”。 （通讯员 秦永毅）


