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王文章
（三门峡市人大常委会，河南 三门峡 !"#$$$）

# 生产系统的基本要求
#%& 生产系统的基本原则

&）生产计划要求均匀化
当只考虑最后工序对同一品种进行汇总式生产

时，虽然能看到效率，但在前工序和外协件中将会

产生很多浪费见图 #%&，#%#所示。
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·均匀化生产的要求：所谓均匀化不是数量上的均匀，

而是品种、工时上的均匀化，见表 #%&所示。
#）批量应尽可能的小!极端情况下，一件一

件流动，消除停滞时间（缩短制造周期）。

’）按“三及时”进行生产!把需要的东西，在
需要的时间，按需要的量进行生产，如图 #%’所示。

!）削减库存!库存是制造成本的一部分（制造
体制愈差，库存量就愈多。

·以临时贷款方式借贷，根据贷款额度和还贷时

间，利息也会增加。

·借贷愈少（即库存愈少），且借贷时间愈短，利

息（损失）也就愈少。

#%# 解决问题的考虑方法
解决问题应在现场，根据数据，尊重事实，从实

际看到的现场、现象着手，逆方向追查问题的真正原
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因来彻底解决问题，而不能用推理、推测的方法来

判断事物（见图 !"#）。

现场应

特别重

视事实

只从数据抓住现场的实际情况是困难的。

只从数据作了解，采取对策的机会就迟了。

不深入现场就抓不住真正的耗因也就不能防止再犯。
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在此，对问题要反复提问 $ 个为什么（即

$%&’!），即对任何事情都要问为什么、是什么、什
么时候、在哪里、是谁和应该怎样去作。这是对工

序分析、评价和改进的主要方法。以达到找出真正

的原因。为了彻底执行这一工作方法，应遵照以下 (
个方面：

&）使问题的所在让谁看了都能明白。
如果知道了问题，采取对策就容易多了（可以

说问题的 $)*已经解决）。不用说，最难的是查找问
题。为此，应很好地运用管理板、警报器、不合格

品速报等。

!）明确解决问题的目的（基于改造的愿望）。
根据 $个为什么分析法或者定点观测来抓住问

题的真正原因来解决问题。抓不住真正原因或不充

分，其改进对策也只能是临时措施，这样就不可能

防止问题再次发生。
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(）即使出现一件不合格品，也应采取对策。
对特殊的不合格品要特别注意，哪怕 &))件中只

有一件，如果有事实的话，应当追究其因，并采取

对策是很重要的。不要说，对高频率出现不合格品

的对策必须采取，但对眼睛不容易看到的不良现象

不应放过是至关重要的。

!"( 根据理论开展实践活动
讨论理论有时是很重要的，但是谁来实施是先

决因素。目标即使设定得很高，但是要按阶段进行

实施。开始，向高目标挑战有时是需要的，但如果

没有充分牢固的基础，往往是会失败的。所以，要

非常重视结果。以下的考虑方法是很重要的。

&）从作业改进向设备改进，然后进行设备投资见。
在进行改进时，首先应进行彻底地作业改进，

然后转向设备改进，从而转入设备投资的阶段（见

图 !"$所示）。
!）工时和人数、省力化和省人化。
工时在计算上可以说需要 )"&或 )"+人，但现实

中，即使需要 )"&人的工作也需要 &人。这样真正的
成本就不能降低。所以：真正的降低成本应当是：
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(）改进后应当总结。
改进的终了应当是取得了按照目的结果。

然后，从计划到结果进行总结，再进入下阶段

的改进。

!"# 经济性是判断的总基准
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生产系统的考虑方法是提高经济效益，这是根

本的标准。
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!：“$%&’”是 %’,（为什么）、%’-,（什么）、%’./（什么时候）、%’.0.（哪里）、%1’（谁）和 ’1%（怎样）的缩写。
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对于一个问题的改造方案，通常要准备 !个以
上，采用哪个方案，首先应考虑其经济效益。
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设备的开动率应以能够生产出需要的产品数为

准。认为制造出的设备如果不充分地开动就是损失

的想法是错误的，正因为有这种思想，往往会出现

为了使价格愈贵的设备达到高理想的开动率，而试

图生产不需要的产品。

作为目的是降低成本，当然提高设备的开动率

是很重要的事情。但是，说到底设备的开动率应以

需要的生产数量为基准。离开需要数量而靠超需求

生产来提高开动率是浪费。所以与其追求开动率还

不如任何时候使设备均保持良好的可动性更为重

要。所以，对设备而言：
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另外，在一人多机进行作业的情况下，以设备

为中心考虑开动率的情况很多。这样以来，必然会

产生超需求的生产，并会作出人和设备都在很好的

动作的不正确的判断。在这种情况下，如果以人的

作业为中心来考虑，对应需要量变更作业的组合，

根据开动设备，人和设备能够取得有效的开动率。

"#$ 现场是主人公
在工厂里，制造部门是主人公。间接管理部

门、技术部门、质量管理部门等是部门间的管理，

即具有协调、提携的职能，必须具备尽力支援生产

现场的任务，即以“现场为中心”。
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"#& 重视随机应变能力
计划根据内部、外部的条件变动的情况很多。

对此，如果无理地贯彻计划时，必须对其他方面产

生恶劣的影响。

所以，对应内外部条件的变化，应该经常准备能

够对应的体制，组建应变能力强的车间是很必要的。

! 现场管理的基本原则
生产现场应当经常地整理，在现场只放置与生产

有直接关系的物品是所盼望的。

!#’ 平面布置
’）配置要简明易懂
·设备道路的原则是不能弯曲，应呈直线，交叉处

应呈直角。

·车间（或区域）应呈独立状态划分，相互之间不

要交织在一起。

·道路、仓库、材料或半成品放置场等应用白线或

架子划分，不论谁看了都能明白。

·车间内应废除隔墙，而采取容易观望的 ’#$ (以
下高度的栏杆来划分作业区域。

"）主要道路要分开叉车道和人行道，并区分优先
通行道路。

!）车间内不要挖坑，地板和台阶的颜色应统一。
)）应尽量废除用吊车或吉普车进行搬运。
$）应尽量废除为应付异常情况而设置的临时生产

线。

&）传送带作为原则尽量不使用，当不得不使用的
情况下，应明确其机能。

*）吸烟场所尽可能统一管理，但不能设置椅子，
否则便成了聊天的场所。

!#" 物品配置
’）仓库
·仓库设计应当深度要浅，门口要大，以便于存取

物品。同时物品不要经常往返转运。

·对应另部件的品种、使用频率（正常、不动、死

藏）决定存放场所和负责人。

·物品的配置要考虑防止人为失误的措施。

·物品放置的基本方式是放于地板上，但不应零乱

放置。堆叠放置仅限于同一物品，且放置方向应一致。

"）作业现场
·材料、另部件、半成品、工具等要各自分别放

置，并应标注场所。

·工具应成套整齐地放在手边，废除工具箱、私物

箱等东西。

·应当很好地配好手工工具的色调，并及时修整。

·设备的备品、备件应汇总放置，并应明确放置场

所。

·地面上的物品放置场要用白线划分开。

!）厂房外边
·禁止在厂房外面临建各种小房子。

·在厂房周围如果要临时放置废品等时，应用白线

划分区间，并要标明负责人。

·不要堆存垃圾或灰尘，当发现后，大家共同来清

扫掉。

·易洒落物品的搬运车应装上帆布。

!#! 作业场和机械设备
’）地板上不要掉切屑、油物等，应安装切屑挡罩

等。

"）地板应保持清洁不滑，不易绊倒。
!）操作者对设备每日自主地进行 ! + $ (,-（平

均）检查保养，使设备始终保持良好的状态。

)）设备要经常进行清除、擦试，不能沾有灰尘。
（未完待续）
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