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引言：

在日常加工生产中，无论是技术人员还是加工人，

未有明确降成本目标，未树立成本管控意识，未有明确

流程规范，工作进展基本靠个人主观意识，降成本收益

甚微。随着市场竞争日益激烈，企业成本管控尤为重要，

日常工作中的降成本更是不容忽视，本文通过以下方法

介绍管类降成本及工作流程 [1]。

1　金属管类降成本方法

（1）通过对一般管类产品加工过程进行归类分析，

可归纳出降成本工作可以从以下几个方面开展；

（2）柔性工作台的使用，减少专用工装的制作成本，

对于零星、试制产品通过柔性工作台加工，降低成本；

（3）工艺焊缝数减少，对水管、排气管加工产量较

大产品进行连续弯曲，降低焊缝数，减少加工人员、辅

料成本消耗；通过工艺优化分析，减少工序加工，实现

降成本；

通过原材料的节约实现降成本，车间料头利用，通

过对 6m 原材料剩余料头进行零星件加工，变径管或推弯

弯头加工，来节约成本。

2　原材料降成本相关工作流程

产品余料（以常规规格分析）产生来源主要为以下

几种：

（1）下料过程中产生的料头；

（2）弯曲后截料产生的截掉部分；

（3）类激光排料后产生的料头。

根据产品余料来源进行归类，结合常规材质排气管

余料产生环节，得出余料基本尺寸及利用用途分为 5 类，

见下表：

通过对碳钢 φ120*2*1230mm 规格原材料加工推弯

典型产品产生的料头再利用数据进行分析，平均料头

≤ 200mm 尺寸的平均可用长度为 270mm，可降成本 38%

（平均可用长度 = 料头长度 / 可制件数；平均可用长度

≦ 200，则不可利用）。

3　推弯弯头应用产品特点

（1）折弯后两端直线段较短，在 5-30 范围内均可使

用；

（2）两弯之间直线段不能连续弯曲，否则利用推弯

弯头则会增加焊缝数；

（3）推弯尽量设置 90°，利用时通过截料分为 2 个

45°或者 30°、60°，减少推弯弯头产品的种类及资源

浪费；

（4）新增产品工艺暂不考虑推弯弯头应用，等产品
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批量加工后进行分析。

产能核算：弯头 1 平均加工节拍 3.09min，日产能约

310，月产能约 8060；弯头 2 平均加工节拍 2.65min，日

产能 362，月产能约 9412，预计可以提升生产效率 20%。

4　余料利用工作流程

4.1 截料区域

（1）对 6 米原材料（φ80*φ100*φ120/ 碳钢、304）

下料所剩料头长度在 200 ＜ L ≤ 500 进行收集，固定放置

在待转区，由截料工序进行变径管加工和推弯弯头的截

料。如废料堆不允许出现此种规格和材质的料头，表面

有压扁划痕的可以按废料处理；

（2）对 6 米原材料下料所剩料头长度 L ≥ 500 进行收

集，集中放置，由弯管班进行零星产品的弯曲。

常用规格弯曲 2 个弯下料尺寸

规格 长度 1 长度 2 长度 3 备注

φ80 850 1000 / 850 弯曲直线段较短 2 个弯；

1000 弯曲直线段较长 2 个弯；

1500弯曲管径120角度较大2个弯

φ100 850 1000 /

φ120 850 1000 1500

（3） 对 收 集 料 头（φ80*φ100*φ120/ 碳 钢、304）

及弯管后截料的料头，长度在 200 ＜ L ≤ 500 进行自制变

径管加工及推弯弯头加工，变径管加工工时在产品工时

中结算，截料处记录推弯加工产品明细及数量，需点焊

焊工及工艺工程师签字确认，明细供月底按推弯结算工

时使用。月底统计按推弯调整后工时结算 [2]。

（4）截料处在加工过程中对可用推弯弯头加工的

产品反馈工艺工程师，由工艺工程师专人负责数模分

析、成本是否降低及优化后工艺状态验证，验证完成

后进行关闭。分析产品需有一定产量，达到资源充分

配置。

（5）对零星转批产能连续弯曲产品，截料处可反馈

工艺工程师编制连续弯曲坐标图，跟踪验证连续弯曲结

果，并登记汇总。

对弯管区根据实际情况分析，所需产品仅弯曲较短

部分，按弯管班或工艺工程师所给最短尺寸进行下料，

保证不产生不可利用料头。

4.2 弯管区域

料头规格 材质 料头可利用长度 利用途径 备注

排气管下料后剩余料头
304

/SPHC

L ≤ 200 无利用空间，废料 可利用管径废料不允许出现大于 200

200 ＜ L ≤ 500
截取变径管或者推弯

（截料工）

记录变径管加工数量及应用，推弯应用产品数

量，由截料班进行利用，工艺工程师对推弯产

品工时进行核算

L ≥ 500
零星产品的弯曲

（弯管工）
由弯管班进行利用

类激光产生料头，壁厚≤ 1.5 304 L ≥ 150 加工总长较短产品 记录料头长度及数量，利用加工产品数量明细

类激光加工不锈钢排气管所

剩料头，壁厚为 2
304 L ≥ 150

用于排气管直管段的

切割
记录料头长度及数量，利用加工产品数量明细

弯曲后截料因加紧长度和小

车加紧所产生的料头

304

/SPHC
L ≥ 200

进行截料推弯，制作

标准弯头进行利用

核对批产可利用明细，核算推弯产能，核算推

弯利用成本

分类应用明细

规格 来源 应用途径 备注

120 不锈钢 168CNC 弯曲截料，下料剩余 不锈钢排气管截料
利用途径较多；首先考虑包裹产品，其次

考虑不包裹产品，可以利用完

100 不锈钢

改进：连续弯曲加紧 215 最后直线段

180，缩小连续弯曲下料长度；对基本

没有弯的角度，缩短下料长度

不锈钢排气管批产件可进

行类激光截料利用较少

工艺标注截料参考尺寸，根据直线段长度

控制下料长度，避免产生料头

89 不锈钢 /80

不锈钢
改进：同样控制下料长度 不锈钢排气管类激光截料

工艺标注截料参考尺寸，根据直线段长度

控制下料长度，避免产生料头

120/100 碳钢
如缩短加紧长度，截料尺寸无法推弯，

浪费更严重
推弯，类激光截料

推弯 300 长、200-300 类激光截料可以利用

（200-300 扁的变形的无利用空间）；工艺

分析可利用途径

89/80 碳钢 缩短下料长度减少料头来源 类激光截料应用途径较少 主要考虑避免料头

薄壁管 激光切割 6m 剩余 激光切割较短产品 可利用，剩余不可利用 200 左右
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（1）对截料处截好直管段进行推弯弯头加工，推弯

后，平口一端，另一端保留直线段不加工，直线段尺寸

0-30，可通过截料针对不同产品保证直线段尺寸，提高

推弯弯头产品通用性。弯管处仅按产品图纸加工推弯弯

头，保证尺寸一致、产品质量稳定，无需考虑推弯弯头

应用产品明细。

（2）对可连续弯曲产品进行验证、调整，使连续弯

曲符合产品工装。

4.3 工艺工程师

（1）对加工人反馈可优化产品进行可行性、成本分

析，验证可实施后，对后续改进进行跟踪，每月确定改

进产品数量及状态，对任务进行持续跟进。

（2）对每月管件车间加工产品，当月加工量较大产

品分析是否可优化，从工艺角度主动对产品结构进行优

化，指导加工人生产。可进行优化，及时跟进，并进行

降成本分析，在当月产品降成本汇总时体现。

（3）对已优化产品登记于优化明细共享表格中。

5　对降成本流程实施标准化管理

对降成本流程实施中制定标准化表格，进行优化明

细登记，进行记录保证进度可追踪，工作可查询，奖罚

有依据。对降成本工作按贡献值进行奖励，调动员工积

极性，不是被动的开展工作，而是积极主动开展 [3]。

6　结论

此工作方法可对加工过程中流程业务进行梳理、归

纳、明确，避免无目标及工作开展较慢、有头无尾等现

象，按流程执行，提高工作效率，各司其责、相互配合，

可以有效提高材料利用率以及降低生产成本，通过降本

增效来提高企业运行效率，对企业发展影响深远。
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