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%& 防止失误装置

为了在工序中作出好的质量，操作者必须考虑检查什

么点、测定什么地方、刀具什么时候更换为好等问题。对

于这样的问题认真动脑筋，革新工夹具、安装工具等，使

前工序的加工品检查能够自动地进行。即在工序内安装防

止失误装置，发现不合格品。然后，将防止失误装置标准

化，使操作者在交接班的情况下也能够用少的工时作出质

量稳定的产品，这是很重要的。

如果一边进行作业，一边进行测量，按照项目进行检

查，不管如何用心，一旦疏忽便会造成失败。因此，要建

造起即使不时时留心，当出现了不合格品、作业失误、伤

及其他众多的不协调的情况下，能够自动地排除问题的生

产体系，这就是防止失误装置（防止失误措施系统）。

对防止失误装置具体地作以下说明（见图 %&’%）：

%）如果作业有错误时，不能接近物品的机构；

#）如果物品的状况不合适时，设备不开始进行加工的

机构；

(）如果作业不对时，设备不开始进行加工的机构；

!）能自动地修正作业错误和动作错误后进行加工的机

构；

)）在后工序调查前工序的不良情况下，以防止不良发

生的机构；

&）如果忘掉了某作业，下工序不开始工作的机构。
进行的方法：

%）查清不合适的内容；
#）从产品和设备两方面分析异常现象；
(）考虑防止失误的方法；
!）和设备内容相一致进行选择。

%" 设备

随着市场竞争的激烈和市场需求的多样化，商品的生

命周期不断缩短，使企业的生产进入了多品种小批量的生

产时代。为了实现以能够销售的速度进行生产的生产体制，

在建立相适应的生产系统的同时，修改对于设备的考虑方

法是必要的。过去，引进设备不抛弃少品种大批量的考虑

方法，而是以“大舰巨炮主义”引进设备。这样的结果，

劳动的装备率愈提高，生产周期便会愈长，造成了事与愿

违的结局。

“大舰巨炮”设备存在的问题：

!大批量汇总式生产；

"批次更换时间很长；

#设备保养很费工夫；

$平面布置变更的灵活性差。

这样以来，由于生产周期长，对于实现多品种小批量

生产及生产物量的增减而言，没有灵活性。

另外，特别是对于新产品开发竞争很激烈的部门，有

的产品只能生产 (—!个月，在这种情况下设备投资后，其
资金的收回就很困难。

因此，在这种情况下，应将现在的设备很好地进行组

合，充分发挥作用。另外，根据设备的小型化、柔性化，

以适应新品种的生产是很重要的。

根据以上分析，对小批量混合生产的设备考虑方法汇

总如下：

!作为原则，一般不进行新规格设备投资；
"需要引进设备时，不引进大型多功能设备，而应引
进组合小型、轻量化的单机能（专用）设备；

#引进的设备必须是容易使用（应具有：防失误装置、
短更换时间、一周期自动化、开动率高、监控装置

等）；

$应考虑到将来的平面配置变动，安装时不挖坑道。
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表示设备一日中动作多少的指标是开动率。但也有叫

可动率的。所谓可动率是装置、设备希望动作的时候，用

百分率表示能准确无误地正常动作状态的比例。即以开动

开关，电动机正常运转，机械动作，能够作业的状态。

因此，可动率理想为 !""#，而且也必须作为奋斗的目
标。为此，就必须经常对设备进行保养。因为故障发生后

进行修理是事后保养，是消极的办法。所以应该推行按计

划进行故障发生前的预防保养是很重要的。特别是根据专

门的小组进行间歇检查及全体参加的每日检查，提高设备

管理水平是很需要的（见图 !$%!、!$%&）。

!’ 改进的要点

!’%! 工序改进的要点
!）节拍时间（周期时间）必须由需要数作决定；
&）取放物品时以最短移动距离为目标；
(）作业现场以 )*为基本，只放置需要的物品；
+）除需要高精度的作业外，以站立作业为好；
)）物件按决定下的节拍一个一个流动；
,）以流动方式作产品时，建立 -字型的生产线，入口

和出口相配合；

$）认为汇总式生产便宜的想法是错误的，会产生很多
的浪费；

’）设备愈早作成愈贵，可动率差；
.）不能认为流水制造都好，乱流是不行的，应该进行

整流；

!"）同一品种的汇总生产不论厂内或外协，工时的分
散度都大；

!!）流水作业的情况下，必须很好地观察前后的作业
内容；

!&）一人多机、一人多工序作业必须设计成能相互帮
助的状态；

!(）要认识一秒钟的价值，要使取、放次数到最少，假
如一次可放置的，不进行二次放置；

!+）要分开操作者的工作和设备进行的工作，说到底
要把人作为中心；

!)）抽出人来，使问题表面化，从而进行改进；
!,）说到不好的车间，肯定保持着多余的人力和材料；

!$）对每个品种纵向分开进行流动，把移动和装配工
序进行连接；

!’）在进行工作时，在确信会有浪费存在；
!.）搬运物品时，为了节约可进行混装；

&"）卸除临时存放架，用手推车进行送货；
&!）用加班作的产品可以认为是贵的产品；

&&）与质、量、成本相比，质、量、时机的考虑方法是
重要的；

&(）每种技术应拆去栅栏（打破封锁）；
&+）生产不要设置孤立的小岛（远离生产区的生产部
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门），应经常能相互联系；

!"）小批量，快更换时间；
!#）周期时期长后，生产推定失误多；
!$）应遵守从作业改进、设备改进到向设备投资的顺

序原则；

!%）向没有经过改进的地方去投资时，失败的情况很
多；

!&）提高可动率到极限（即 ’(()）；
*(）谋求材料同步化，推行“三及时”体制；
*’）配管配线采用“开井方式”为好；
*!）和操作者相同，提高设备的有效作业时间，省略需

要以上的机能；

**）只在办公桌上讨论是不行的，假如有一半成功的
希望应当做做看；

*+）办公桌工程师、目录工程师不行，应该不怕脏手
（实际行动）；

*"）真的解决问题应很好地观察现场，在现场扑捉“现
行犯”（问题）；

*#）不能以片面情况作判断，而应该全面地确认实情；
*$）向后看的忙碌是无用的，应改善成向前看的忙碌；
*%）把现场要作到正常、例外及异常状态一目了然；
*&）不要高声喊，有问题应举手；

’%,! 质量改善的要点
’）不要在最终工序处理不合格品，应当在前工序排

除；

!）应当认识不合格品将增加成本；
*）明确防失误装置的目的和理由，再制品要简单地

“一枪射中”（数量最少）；

+）产品质量与作业动作有密切关系，对同一动作反复
练习是很重要的；

"）质量管理中最重要的是防止再次发生；
#）质量应以防止再犯开始，以防止再犯而结束；
$）仅靠检查绝对作不出高质量的产品来；
%）寻求自然地（自动）制造产品的方法；
&）谋求设计标准化，因为零部件数量愈多，愈增加提

高质量而带来的浪费；

’(）不仅要追查出现不合格品的原因，而且更应追查
能作出合格品的方法；

’-）即使说“用科学的手法”那样话而不追查原因，是
不能防止不合格品再次发生的；

’!）不合格品应以“现行犯”那样去捕捉；
’*）根据反问 "个为什么，寻找真正的原因；
’+）在库及积压品多时，不合格品再现后也看不出来；
’"）攻（积极的）和守（消极的）的质量方式中，以攻

为主者有市场；

’#）只是说假如⋯⋯或如果⋯⋯等话，而不行动时作
不出好的质量。
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·简讯·

现代企业制度建设重点要从改制转向转机制

前不久，国家经贸委副主任蒋黔贵在讲到建立现代企业制度时，强调提出：近期现代企业制度建设的重点

要从改制转到真正转变企业经营机制上来。一是要大力推进股权多元化，扩展国有企业实现股权多元化的途径，

尤其要重视通过境内外资本市场使国有企业重组上市，对于规模大、资产质量较好的大型企业，要积极争取到

境外上市，充分利用证券市场和监管部门的约束机制促进企业经营机制的转变。二是要以上市公司为重点促进

法人治理结构的规范运作。要规范股东行为，逐步引入外部董事和独立董事制度以改善董事会的组成结构，健

全为董事会决策提供支持和服务的各类专门委员会，进一步推进经理层的市场化配置，使董事会能够真正履行

重大决策和选聘经营者的职能。同时要强化监事会的监督作用。三是要进一步深化企业内部三项制度改革。

（转载自《中国机械企业管理》）
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