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11、快速转换、快速转换

典型项目成果

理解转换时间.

学习快速转换原理及其在分析转换中的使用.

理解14零校准(14 ZERO ADJUST)技术.

开发团队实施快速快速转换技术.

创建一个快速转换实施行动计划.

开始实施行动计划.
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快速换线快速换线

快速转换:通常有快速换线和快速换摸两种情况

什么是快速换线？

“从上一个订单中最后一个合格部件在生产线上运行完毕

，到下面订单的第一个合格部件的生产完毕，这之间的内

部机器停止运转时间！”

这个通常称为部件-部件的转换
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快速换摸快速换摸

流程的灵活性

• SMED意思为一分钟更换模具(Single Minute Exchange Die) 

• SMED指用于指定工序的模具或工具可在十分钟时间内完成

更换和调试。

• SMED是各流程的目标，是针对需要长时间更换的流程的：

• 减少批量规模

• 减少总流程间在制品存货

• 减少点对点的交付时间

较长的设置时间牵制了流程的灵活性，导致了批量处理 。
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快速换摸快速换摸

小批量生产的要求:  

缩短设置时间可以实现更小批次的生产

，生产更能精确反映客户的实际需求、

释放了生产能力、提高了灵活性，减少

了存货和交付时间。

第1天 第2天 第3天 第4天

A B C D

S/U S/U S/U S/U

A

B

C

D
S/U

S/U

S/U

S/U

第1天 第2天
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快速转换时间的构成快速转换时间的构成

准备和更换：从前一个生产订单中的最后一个合格产品到

下面一个产品生产完成所需要的总时间（合格的或不合格

的）。

调整：从准备结束到稳定生产出合格产品的时间。这个时

间是用来“调整”流程生产出第一个合格部件所花费的时

间。

准备 调整

生产设备转换

更换
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22、快速转换、快速转换44个原理个原理

准备工作:记录当前流程及时间

定义内部及外部因素

将内部因素转变为外部因素

简化内部因素

简化外部因素

定义

内部 在机器停止运转时完成的部分

外部 在机器运转期间完成的部分

简化内部 缩短机器时间(改变方法/改善方法)

简化外部 减少劳动时间及成本
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缩短快速转换时间的方法缩短快速转换时间的方法

1 工序A 内部 工序B

2 工序A 减少50% 工序B

3 工序A -75% 工序B

4 工序A -90% 工序B

转换时间

定义内部及外部因素

消除外部因素

转换内部因素及外部因素

简化内部因素
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缩短快速转换时间的方法缩短快速转换时间的方法

消灭浪费的改善现象的掌握 内 ·外分离
内准备更换的
外准备更换化

巨大改善
(自动化 · 机械化)

全
部
内
准
备
更
换
时
间

内
准
备
更
换

外
准
备
更
换

内准备
更换

外准备
更换

消灭
浪费

消灭
浪费

内准备

外准备
更换

外准备

内准备

外准备
更换

100

50
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快速转换工作表快速转换工作表

标准换装时间   标准的内容 标准的内容减少 75%  标准的内容减少 90% 

   减少 50% 转换  流水线意味着使其快 

分钟或秒   做事（方法）  方法是否改变 

日期   
定义：何时事

情完成 

如何 

  
如何 

方法是否改变 

换装要素 

（目前） 
时间  内部 外部 内部（转化到） 外部

需要采取的行动 

（针对新方法） 

内 部

改善 

需要采取的行动 

（针对新方法） 

外部

改善

需要采取的行动 

（针对新方法） 

得到夹头 5  0 5 0 5  0  1  

移动喂料管 6  6 0 6 0  6  0  

…….            
            
            
            
            
            
            
合计 77  72 5 36 41 33 37 

%改善   6.5%  53.2%  57.1%  

 

换装减少工作表



SMED  快速转换

快速转换工作表快速转换工作表

■ 浪费去除用纸兼用 ■
LINE ： 压机 观测日

2003年 6月 7日机器名 ： 150 T

No 要素作业 读时间
区分与 时间

浪费的发现 改善对策
准备 更换 调整

11 上模具的拧开镙丝 45.00 60 摘掉镙丝的浪费
使用扳手的浪费

△ 取出夹具化
○ 1旋转方式

12 下模具的拧开镙丝 46.30 90 摘掉镙丝的浪费
使用扳手的浪费

同上

13 找叉车 47.35 65
寻找的浪费

○ 以外准备转换
□ 准备更换专用叉车

14 叉车的移动 48.30 55 以内准备移动的浪费 同上

15 旧模型的抽出 49.10 40
16 用模具机床搬运 50.25 65 以内准备实施的浪费 ○ 以外准备后处理

17 保管在机床上 52.32 67
同上 同上

18 装于新模具的叉车 53.02 30
同上

○ 用外准备事前准备
□ 准备更换专用叉车

19 运到压机 54.17 75
同上 同上

20 放入滚珠 55.00 43

总时间 准备 交换 调整 ○ 小改善 件
No

2/ 3
观测者：
XXX

现总时间 ;                               现象 □ 中改善 件

新总时间 ;                               删减 △ 大改善 件

准备设置更换稼动分析表:
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快速转换工作表快速转换工作表

设置时间

改善计划表

LINE ： 压机 准备更换内容： 模具交替

品名 ： A          B 编制者 ： 日期：2003年 5月 22日

内准备更换 交换的浪费 ： 10分 00秒 3分 30秒

改善

区分
现象/问题点 改善方案 担当者

支援

部门
日程

所需

预算

预想

效果

中 摘掉设备的cover bolt，

所以时间用得多。

(2分 15秒)

用葫芦型 XXX

<人名>
自己 5/23 无 △2分

减少设置改善计划表:
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7 参照刻度调节作业要使用量规 量规化

33、改善转换的、改善转换的1111个改善规则个改善规则

1 准备一切可以准备的 必要的模具、器具、工具类准备在机器旁

2 手可以动，但脚不要动 为了不走3步以上，专用化、接近化、并列化

3 螺丝不要松到头 改善成旋转一次就能拧紧

4 彻底不使用螺丝 改善成不用螺丝就能上紧并能固定位置

5 不要改变模具、工具、器具的基准 不用调整位置、高度就进行的方法

6 调整是浪费, 不要移动基础部分 如果要动就动末部的小部分

9 将所有动作标准化 刻度化，标准化

8 请使用阻停器（STOP）或导轨 活学阻尼器或导轨

10 不要依赖特殊的工具/机器调整技能 简单自动化

11 将内部转换变为外部转换 改善剩余的内部转换,再改变外部转换
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现场观察和连续稼动分析现场观察和连续稼动分析

实施现场观察及准备更换作业时间的测量，制作稼动分析表。

▶ VTR摄影时注意事项

1. 得到作业者的协助： 改善作为目的，按平时的方法和顺序，时间等进行。

2. 跟踪操作者的动作： 一直跟着操作者。

3. 确实拍摄操作者的指尖： 拍到背面就看不清脸。

4. 不妨碍操作： 作业当中不插话，不要太接近。

5. 其他成员纪录准备更换当中发生的浪费现象。

现场观察和连续稼动分析现场观察和连续稼动分析
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改善转换的改善转换的1111个规则个规则

◇ 检查列表，工具、器具、模具、材料的事前准备

◇ 专用推车: 准备一套作业中要用到的工具道具，在停掉设备前等待
在机器的旁边。

◇ 模具或工具/器具的“地址确定化”

◇ 5S彻底执行

◇ 压铸模具的预热等

原则原则1. 1. 事前准备一切可以准备的事前准备一切可以准备的
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改善转换的改善转换的1111个规则个规则

外作业交替作业的改善

●
●

●
●

●
●

●
●

●
●

●
●

A11 M1

123
C13

1

A

1 2

1

准备更换
专用推车

切割工具的
外准备作业

模具保管台的整理整顿

表示位置
按色彩整顿

旧模具 新模具 预先整理
好的切割

工具

量具
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改善转换的改善转换的1111个规则个规则

◇◇ 专用化专用化

专用推车、专用工具等应整顿在作业中伸手就能拿到的地方。

◇◇ 开关的接近化开关的接近化

为达到步行最小化，位子移动或增减。

◇◇ 作业的并列化作业的并列化

把作业分成几个独立的作业，由2人或以上的作业者并行作业

原则原则2. 2. 手可以动，但脚不要动手可以动，但脚不要动
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改善转换的改善转换的1111个规则个规则

改善前

串列作业的切割工具准备更换

改善后

并列作业的切割工具准备更换

自动化设备的准备更换并列作业自动化设备的准备更换并列作业

⑦ ①②③④⑤⑥ ①②③④

C 操作者 A 操作者B 操作者

- 工程的准备更换由一个人完成
-由一个人的直列作业，
变为三个人并列作业
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改善转换的改善转换的1111个规则个规则

1. 葫芦型螺孔的拧紧

2. 专用工具的使用

3. 减少螺丝的螺环

4. 不松开螺母的改善

5. 螺丝不用松到头的改善

6. 不用螺丝的模具交换的改善

原则原则3. 3. 螺丝不要松到头螺丝不要松到头
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改善转换的改善转换的1111个规则个规则

螺丝的拧紧力在最后的一圈

C 型垫片 特殊孔的联结

葫芦型螺孔

在此处脱落

在此处拧紧



SMED  快速转换

改善转换的改善转换的1111个规则个规则

专用工具的使用 螺丝螺环的减少

< 改善前 > < 改善后 > < 改善前 > < 改善后 >

L型螺
丝刀

六角型螺丝 蝴蝶头螺丝

焊接
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改善转换的改善转换的1111个规则个规则

不松螺母的改善 不松螺丝的改善

< 改善前 > <改善后>

拔除螺丝交换电转

(所花时间 240秒)

葫芦型螺孔的

电转交换

(拆除时间 10秒)

松开螺母交换模具

(松开时间200秒)

旋转螺丝的模具交换

(松开时间 30秒)

< 改善前 > < 改善后 >
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改善转换的改善转换的1111个规则个规则

不用螺丝的模具交换 用ONE TOUCH一下交换

上模具

下模具

换模具手柄

模具
固定

基准

销钉

用螺栓整体固定 用螺栓小块固定

大块 小块

用手柄固定模具

< 改善前 > < 改善后 >
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改善转换的改善转换的1111个规则个规则

弹性销钉
(for restraining 
work)

Can apply
pressures of
over 500kg

Ball and
spring stop
screws

Clamp

Contact with
workpiece

Magnet

Taper-type
U-slot
collar

Rotating
stop

(B)One-touch stopper ring
Stops

使用凸轮

利用磁性 铰接夹

锥形或U型槽边缘 防滑轴承
(A)using gear box cover
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改善转换的改善转换的1111个规则个规则

◇ 螺栓的思考: QDC（Quick Die Change）, 定位固定, LOCK 

PIN，点块更换

◇ 减 少 数 量：12个减少成10个, 需要那么多的螺丝吗?

◇ 位置调整的删除 : 不用调整位置，一次调准

中心定位销, 定位块等。

◇ 高度调整的删除 : 不用调整高度，一次调准

作业台高度的统一，托盘的统一

原则原则4. 4. 螺栓是我们的敌人，要彻底消除螺栓是我们的敌人，要彻底消除

原则原则5. 5. 不要改变模具或工具不要改变模具或工具//器具的基准器具的基准( ( 基准不动的原则基准不动的原则 ))
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改善转换的改善转换的1111个规则个规则

(X)

(Y)

1. 中心位置基准(X,Y)

模具中心
= 压块中心 中心位置

对准定位块
(统一基准)

3. 台子高度基准(Z)2. 连接部位基准(H)

台子高度
统一

(Z)

(H)

连接部高度统一

定位块

胶皮块上部

上模具

下模具

底座

1. 中心位置的基准(X,Y)

2. 连接部位基准(H)

3. 台子高度基准 (Z)

基准设置的改善:
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改善转换的改善转换的1111个规则个规则

进行高度的标准化

m
n

< 改善前 > < 改善后 >

ℓ ℓ

软垫块每个模具高度都不同，需要调整

高度标准化:
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改善转换的改善转换的1111个规则个规则

◇ 废除自由移动调整方式

◇ 不再使用调整高度的方式

原则原则6. 6. 调整是浪费调整是浪费, , 不要移动基准面不要移动基准面

原则原则7. 7. 看刻度调整的作业都要定位块化看刻度调整的作业都要定位块化((请使用量规请使用量规))

◇ 要调就动末部的小物件

◇ 用手就能够调整的定位块, 轮子等。
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改善转换的改善转换的1111个规则个规则

自由调整方法的废除

能够移动的调整块
各机种定位固定

定位块

L/S 左右移动调整

调整时间 : 6分

机种别设定定位块调整

调整时间 : 12秒

< 改善前 > < 改善后 >

自由调整方法的废除:
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改善转换的改善转换的1111个规则个规则

自由调整方法的废除:

自由调整位置的方法废除

加工物的长度因机种而异

根据机种可上下调整

加工物

使用垫块

< 改善前 > < 改善后 >
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改善转换的改善转换的1111个规则个规则

原则原则88. . 请使用阻尼器或导轨请使用阻尼器或导轨::

位置调整的改善事例 1

< 改善前 > < 改善后 >

磨具

底座

磨具

底座

目测磨具的位置确定 在底座上画围棋刻度
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改善转换的改善转换的1111个规则个规则

改善事例:

位置调整的改善事例 2

磨具

中央标示线

底座

用眼睛与直觉来调整磨具与螺栓的中心

磨具

位置调整
BLOCK 位置调整

BLOCK

位置调整
挡板

位置调整
挡板

底座

到位之后一次性调整位置

< 改善前 > < 改善后 >
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减少设置的要决小结减少设置的要决小结

• 分析力和紧固件

• 消除或减少紧固件

• 只使用螺杆的最后三圈（或更高的压力）

• 使用带螺丝或螺栓的有槽夹具

• 螺栓头规格标准化

• 使用可视化的操作指导书

• 取消底模

• 工具车标准化

• 多模具组合、预设置台、夹具

• 专用或快速拆卸夹头

• 单向锁定棘轮

• 标准夹钳高度、螺栓尺寸、工具

• 减少手工工具

• 取消“键入”调整和测试流程
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指派专人来切换。

关注设备改善项目 (“问题设备”处理方法)。
指派领导来决定改造或修理旧的设备。

将工程学引进到设备-改造过程中来。

设立机器内部调整的最长时间限度。

培训及认证同事来做切换工作。

专用切换设备，通过部件编号给设备分组。

44、、14 14 领导驱动策略技巧领导驱动策略技巧

零设备调整零设备调整
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设备维修计划。

使用“先进后出”的顺序给部件编号。

机器增加新部件时要考虑生产现有部件的成本。

划分生产方法。

通过设计，在设备中应用标准组件概念。

设备的预处理。

首先使用普通工具，再使用普通设备。

14 14 领导驱动策略技巧领导驱动策略技巧

零设备调整零设备调整
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快速转换专家团队(QCUG)已经证明70%-80%的生产设备的转换时间是用在设备调

整上面。这些设备是可以用来缩短这个时间的。它们没有什么特殊顺序，但每个设
备都被证明是有益的。
指派专门切换人员 (工作团队结构)
这可以使工作人员严格集中在更换设备或准备生产设备上面。
益处 – 改进切换的一致性；明确工作责任；缩短转换时间。使用“绿卡”系统。从

专家层面为转换人员制定标准及鉴定。

关注设备改善项目 (“问题设备” 方法) 通过Pareto分析，识别最差的设备 (如... 模
子，冲模), 并首先着眼于这个设备的改善。
益处 – 集中力量，获得更好的投资回报。

指定领导来决定改造或继续修复旧设备
这个人应该能够带来足够的必要资源来评估设备的现有状况，从而确定最佳的行
动方针。
益处 – 管理层了解特殊问题；并为解决问题投入更多资源
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将工程学引进到设备改造过程
在改造之前，申请工程方面的输入信息，通过设计消除现有设备问题。
益处 – 消除问题而不是再造问题；找到可能没有考虑到一些的问题。

为机器内部调整设定最大时间限制
时间限制应该包括一个平均设备准备时间加上最短调整设备时间。 当超过了这个时

间限制，这个设备将从生产设备中拿出来，并交给转换人员来确认维修。应该做出
一个重复出现问题的设备清单。
益处 – 识别 问题 设备; 增加生产 (使用一台机床来生产，而不是检修); 提高切换人

员的认识及改善机会。

为切换人员进行培训及认证
这是指外部切换。开发并备案标准切换程序。
益处 – 提高切换的一致性。

使用部件编号（P/N)为切换提供专用设备

这使得设备群一体化。改变整个配置而不是分离单个部件。
益处 – 使一组设备/设备群报废时间相同，提高部件编号的连续性。这比从机器上取

下设备更有其优势。减少外部更换时间，避免设置调整。减少了额外的切换时间，
节省了准备时间
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设备维修计划
在设备损坏之前确定替换计划，包括改造设备的各个级别-通常这会减少生产量。
益处 -优质产品及减少修理时间。

使用“先进后出”原则安排部件编号

调整安排，使得设备上最后编号的部件是下个设备所使用的第一个编号部件。
益处 – 减少转换；提高产品的一致性和质量。

增加新部件时，考虑生产现有部件的成本
在给设备增加新的部件时，工程上应该考虑增加转换产生的成本，增加调整及设备
维修时间，可能产生降低所有部件的标准速率。
益处 -更好地理解掌握真实成本，识别备用部件的机会，如…一个新的设备，模具

，装配部件。

划分生产的方法 (安排先后顺序)
当 2个或更多的设备具有相同的部件编号，替换部件编号，这样具有不同的部件编

号的设备就可以被区分。
益处 – 消除在多于一个的设备上转换或者减少对这些设备的转换频率。使用 “安排
先后顺序”来掌握要领。安排的目的是使设备上的部件编号标准化。
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在设备上应用组合式概念
通过设备设计来应用。这是指设备中可拆卸的模块化部件。可以将设备群自动
组合。
益处 – 每个模块中的设备组均匀磨损；提高部件编号的连续性，当返回到部件

编号时的连续性的提高（工具可能由于更换模具而更换）。这使得从机器上取
下设备更有其优势。减少外部更换时间。

预处理设备
整合外部转换 (非生产设备)。 设备要求手工操作或设备需要进行工作转换时应
当应用。同时当进行复杂转换时，也可应用。
益处 – 消除了机床中手工操作反复试验所耗费的时间；手工操作可以由具有娴
熟技巧的人来做。 (在使用这个技巧时要小心 – 只针对设备改善。)
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使用普通设备及工具

使用同一种类型的普通设备（压模、冲压、装配机械、工具库等）以及
设备库 (模具箱、模具库、工具坯料等) 是采购及制造策略的一部分。
益处 – 普通设备及工具有存货。为特殊需求所做的改变可以在最后一步

实现。从一个产品翻新到另一个产品的量不大。只需要一套备用设备及
培训指导。 这个方法也将缩短80%的特殊模具交货时间以及改造设备的

时间。还有其它很多益处，包括大量减少机器备件的数量。这个方法还
能平衡产品流及设备产量。
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