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前几年，我 们张家

口市玻璃厂由于设备陈

旧、规模较小，导致产品

破损大，收获率低，产量

上不去，使企业一直处

于 被 动 落 后 状 态，仅

1990 年至 1993 年 4 年

间就累计亏损 1 500 万

元。

1994 年以来，我厂

通过转换经营机制，深

化企业内部劳动、用工、

分配制度改革，强化生

产经营的基础管理，重

新修订和完善各部门的

经济承包责任制，划小

内部核算单位，对生产

车间实行“分厂制”管

理，制定灵活的营销策

略，极大地调动起全厂

职工的积极性，在生产

经营过程中，全厂上下

齐心协力，努力克服了

资金严重短缺、原辅材

料大幅度涨价、配套生

产开工不足、铁路运输

不畅等诸多不利因素的

影响，全厂生产经营出现了新的转机。从 4 月份

起已刹住连续几年亏损的被动局面，到 6 月底

实现扭亏为盈，上半年共实现利税 215 万元，提

前半年完成扭亏任务。1994 年我厂在扭亏增盈

活动中，主要抓了以下四个方面的工作：

一、转变观念，深化改革，引入激励机制，调

动广大职工的积极性

为使我厂生产经营能够适应由计划经济向

市场经济转变的需要，首先，我厂于 1994 年初

按照“精简、高效、充实、提高”的原则，对全厂的

机构设置及人员进行了调整，科室由原来的 21

个减至 14 个，并对科室干部重新聘任；组建 5

个经济实体，分流和精简非生产人员近百余人，

其中，有 21 名科室人员充实到生产和经营第一

线；新成立总工办和生产办，负责全厂的工艺技

术和生产调度。通过机构改革，使科室工作由过

去的“一岗多人”转变为现在的“一人多岗”，提

高了工作效率。同时，对科室制定目标责任制和

考核办法，在分配上执行岗位工资、职务工资和

职务津贴相结合的结构工资制，奖金分配根据

各部门的工作量和责任大小划分为四个档次，

重点向技术部门倾斜。其次，是将原来吹制和加

工两个车间合并，成立瓶胆分厂，执行超定额计

件工资制，打破了传统的八级工资制，职工收入

直接同产量、质量和消耗挂钩；将铁壳车间改为

配套分厂，实行供产销一体化，直接面向市场，

独立核算、自负盈亏；对辅助车间制定了同分厂

经济效益挂钩的承包办法，分配向技术工种和

脏、苦、累岗位倾斜。对每个车间实行不同的责

任制以后，极大地调动 了职工的生产积极性。过

去，车间留不住人，特别是到了夏季，车间温度

高，很多职工都请假休息，待天气变冷后再上

班，造成我厂每年 6 至 8 月份生产滑坡，1994

年则不然，7 月份分厂职工战高温、斗酷暑，创

下 4 台吹瓶机月产 2L 和 3.2L 瓶胆 64 万只的

好成绩。

二、抓技改，上规模，降成本，增效益

在各级领导的支持和帮助下，我厂从 1988

年开始，先后投资 1 000 多万元，分别对配套生

产线和瓶胆生产线进行了全面技术改造，并获

得成功。1993 年二季度，在轻工部、能源部和省

轻工厅的帮助下，我 厂对生 产的关键设备

31.3m 2 玻璃窑炉进行改造，在设计上采用了国

内外 10 余项新技术、新工艺，特别是窑炉采取

全保温措施，取得了节能 20%的明显效果，年

节煤 1 800 吨，节柴油 300 吨，万元产值综合耗

能也降至 4.5 吨，比上年同期下降 34%；吹制

料槽采用玻璃液内钼电极加热，使料液温度波

动控制在 1℃以内，彻底解决了毛坯厚薄不均

的技术难题，毛坯解剖合格率由原来的 70%提

高到 90%以上；改造退火窑，提高退火质量，降
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低毛坯在加工过程中的破损率，使瓶胆的收获

率由原来的 62% 达到 80% ；安装拉管机，采取

机械拉管，解决了小尾杆粗细、厚薄不均的技术

难题；改变了瓶胆加工过程中不合理的设备布

局、工艺流程，采取 2L 和 3.2L 瓶胆混合生产

的方式。通过抓技术改造，使我厂保温瓶年产能

力由 300 万 只猛增到 650 万只，2L 和 3.2L 瓶

胆由单一生产做到能够混合生产，上半年万只

瓶胆耗纯碱、耗银和耗标煤分别比上年同期下

降 40% 、8%和 39%。在消化原辅材料涨价近

300 万元的情况下，2L 和 3.2L 瓶胆的制造成

本分别由年初的 2 609 元/千只和 3 856 元/千

只降到 2 103 元/千只和 3 093 元/千只，增强了

我厂产品在市场上的竞争能力，也为我厂 1994

年上半年扭亏奠定了基础。

三、眼睛向内练内功，狠抓生产现场管理，

提高产品质量

通过技术改造和经济责任制的实施，使我

厂瓶胆产量翻番，配套生产猛增。与此同时，我

厂 在抓产品质量上也毫不放松。一方面，在

1993 年技改时，我厂就投资 30 多万元，对影响

产品质量的工艺流程、工艺操作和设备进行整

改，改进退火窑，不仅降低毛坯破损，而且还提

高了镀银质量；更新了抽空设备，提高保温瓶的

抽真空质量，使我厂产品的平均保温度高于部

颁标准 2 至 3 C ，产品的一级品率也由原来的

72%上升到现在的 85%。另一方面，对工作在

吹制、拉底、镀银和抽空等关键工序的职工进行

技术培训和操作比赛，并选拔优秀选手参加全

国同行业比赛。此外，为降低产品在搬倒和运输

过程中的破损，减少经销单位的经济损失，我厂

投资 120 万元改进了产品包装，增加了包装物

的强度，使产品破损由原来的 8%降至 2%以

内，每年减少损失近 200 万元。另外，我厂还成

立了以厂长为组长、技术副厂长和生产副厂长

为副组长、各有关部门负责人为成员的厂质量

检查小组，定期检查产品质量，对查出的质量问

题予以严肃处理。1994 年 5 月份，我厂发往东

北的一车瓶胆，部分产品银层质量有问题，接到

用户投诉后，我厂立即派人前去查处，对这起质

量事故的有关责任人员分别给予罚款和降级的

处理。同时，我厂还培养出一批技术过硬、基本

功扎实的专职检验人员，使我厂产品的冷温瓶

漏检率低于部颁标准。由于我厂注重抓产品质

量和售后服务，提高了我厂产品声誉和知名度，

1994 年来我厂洽谈订货的客户络绎不绝，出现

销大于产，供不应求的局面。

四、改变传统的经营方式，制定灵活多变的

营销策略，提高企业驾驭市场的能力

1994 年，我厂资金空前紧张，企业随时都

有停产的可能。于是，我们一方面积极争取银行

贷款，另一方面依靠企业内部挖潜，较好解决了

流动资金不足的问题。首先，要求供应部门广开

进货渠道，确保生产所需的原辅材料及时购进，

使生产正常运行。其次，加强产品销售、货款回

收和旧欠款清理。针对 1994 年的市场变化情

况，我厂组建销售部，下设 7 个销售科、2 个经

贸公司和 1 个清欠办，重新调整了销售人员和

销售片区，对不同片区制定了不同的销售政策，

采取“一区一策”的销售办法，提高了产品的市

场占有率；对业务人员制定了定销售量、定回款

额、定回款率和包片区的销售责任制，并改过去

年底一次兑现为每月或回款及时兑现的办法，

极大地调动了业务人员的积极性，使我厂出现

了销大于产、供不应求的局面，月回款达 300 万

元以上，缓解了全厂资金紧张的状况。再次，就

是抓好清欠工作，上半年我厂共派出 60 余人次

外出清欠，清回旧欠款及抵债物折款共计 50 多

万元，而且有 27 户疑难问题得到及时解决和妥

善处理，为厂里挽回经济损失 30 多万元。

我厂之所以能够很快扭亏，一是有一个好

的机制调动了广大职工、技术人员、业务人员的

积极性，充分发挥了他们的聪明才智；二是产品

质量过硬，赢得了市场；三是领导班子在困难面

前敢于拼搏，走出困境；四是省市领导及有关部

门的大力支持，使企业有了一个良好的外部环

境。
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