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  第一讲：TPM活动的发展和TPM管理体系 
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1．追求精细化管理，维护管理工具  

    丰田公司数十年如一日的不断追求精细化管理，追求
零库存、零缺陷、低成本和零损耗等。丰田公司有效地运
用了各种各样的管理工具，如5S体验活动，TQC、TPM、
IE、JIT等，为企业的管理提升服务。这些管理工具在丰

田都能得到有效的坚持，这是它获得成功的必要条件之一。  

丰田等企业为什么会成功 

一、为什么要实施TPM 



2．注重人才的培养  

    丰田公司注重人才的培育，也是它成功的重要方面。
它提倡的企业使命是“造物、育人”，经营理念则是“造
物先育人、先人后事”。人才开发重要的是营造一种学习
的环境，丰田对人才开发的重视不亚于对产品的开发。正
因为丰田培养的人才足以领导整个日本的制造业，所以才
会出现在日本企业中担任顾问的人员有70%来源于丰田汽车
公司的局面。  

丰田等企业为什么会成功 

一、为什么要实施TPM 



1、TPM的含义 

    TPM是（Total Productive Maintenance）的英文缩写
，意为“全员生产性保全活动”。1971年首先由日本人倡导
提出。它原来的狭义定义是：全体人员，包括企业领导、生
产现场工人以及办公室人员参加的生产维修、保养体制。
TPM的目的是达到设备的最高效益，它以小组活动为基础，
涉及到设备全系统。 

二、认识 TPM 



设备一生的管理 

  维修预防   事后维修   预防维修   改善维修 

小组活动 （5S、自主维护、单点课程、改善提案、看板） 

全员参与 

设备综合效率 目标 

主体 

任务 

方法 

工作环境改善 
员工士气提高 

多技能复合型员工 



2、TPM的内涵     

目标是使设备的总效率 OEE最高； 

建立包括设备整个寿命周期的生产维修系统； 

包括与设备有关的所有部门：规划、使用、维修部门； 

从最高管理部门到基层员工全体人员都参与； 

加强教育培训，开展小组自主活动，推进生产维修。 
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1 、 从 美 国 式 的 P M 到 日 本 独 自 的 T P M 

预防保全时代（PM） 

    1951年，美国人最先提出了预防保全（Productive Maintenance）的概念。
预防保全主要对机器设备进行一些简单的维护，比如定时上油、经常擦拭灰尘、
更换螺丝螺母等。这些简单的保养对延长设备的使用寿命确实有益，但这是远远
不够的。  

T
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的
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三、TPM的起源及演进发展 



1 、 从 美 国 式 的 P M 到 日 本 独 自 的 T P M 

改良保全时代（CM） 

    1957年，人们开始对原来的保养方法进行改良，根据设备零件的使用周期定
期更换零件，使设备运转更加正常。根据零件的使用周期，在零件使用寿命到期
之前更换零件，既有效地利用了零件，又防止了故障的发生。  

T
P
M

的
发
展
史 



1 、 从 美 国 式 的 P M 到 日 本 独 自 的 T P M 

保全预防时代（MP） 

    1960年开始，进入了保全预防时代。人们不但对设备进行保养，而且把保养
和预防结合起来。通过对设备的运行情况进行记录，根据设备的运行情况（比如
声音、颜色的变化）可以判断设备是否正常工作。  
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1 、 从 美 国 式 的 P M 到 日 本 独 自 的 T P M 

生产部门保全时代（TPM） 

    1971年，日本人引进了PM活动并将其改造成为现场部门的TPM改善活动，即
开始注重全员参与（total）。在全员保养时代与保养预防时代的区别就在于所
有的员工都应该对设备保养负责。此时的TPM主要以生产部门为主。  
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1 、 从 美 国 式 的 P M 到 日 本 独 自 的 T P M 

全员生产保全时代（TPM） 

    1989年，TPM被重新定义为广义的TPM，它是指以建立不断追求生产效率最高
境界（No.1）的企业体质为目标，通过公司领导到第一线员工全员参与的创新小
组改善活动，构筑预防管理及生产工序中所有损耗发生的良好机制，最终达成损
耗的最小化和效益的最大化。 
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1 、 从 美 国 式 的 P M 到 日 本 独 自 的 T P M 

供应链的TPM时代 

    2000年开始，TPM已经跨行业国际化发展。TPM并不是只属于日本的产业界，
世界各地对TPM的关心逐年升高。这时也不是在某个企业实施，它逐渐向服务、
流通等行业发展，逐步优化供应链系统。 
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2 、 T P M 在 世 界 各 国 的 推 广 和 应 用 

美国 
50-60发展 

日本 
60-70发展为TPM 

韩国 
80-90再发展 

中国 
20世纪90年代 

中期导入 



3 、 T P M 在 中 国 的 推 广 和 应 用 

海尔、海信  ◆ 中国企业实施TPM情况  



1、“三全”经营 

全
效
率 

全
系
统 

全
员 

目标 

对象/范围 

基础 

四、TPM精髓 



2、TPM的三大管理思想 

1、预防哲学 

2、“零”目标（零缺陷） 

3、全员参与和小集团活动 
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  预防工作做好是TPM活动成功的关键。如果操作者不关注
、相关人员不关注、领导不关注，是不可能做到全方位预防
的。 

    因为一个企业这么大，光
靠几个几十个工作人员维护，
就算是一天8个小时不停地巡
查，也很难防止一些显在或潜
在问题发生。 

3、1、全员参加为基本 



  
        TPM的推进组织为“重复小团队”。 

    重复小团队是指从最高层、到中层，
直至第一线上的小团队的各阶层互相协作
活动的组织。 

3、2、重复小团队是执行力的保证 



五、TPM活动内容 

人员的 

体质改善 
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□ 培养设备专家级操作员工 
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TPM的两大基石 

循序渐进---从基础作起 

   基石一：彻底的5S活动 

全员参与---从基层作起 

   基石二：岗位重复小组活动 



基石1：彻底的5S活动： 
   

TPM是从设备的5S作起，然后逐步向纵深推进。 



5S是什么 
整理 

整顿 

清扫 清洁 

素养 5S 

区分要物与不
要物，将不要
物处理掉。 

将要物规范放
置，使寻找时
间为零。 

使工作环境变
得无灰尘、干
净整洁。 

保持前3个S，
制度化，规范
化。 

形成习惯，提
高整体素质。 

----丰田神话 



基石2、重复性小组活动 

重复性小组活动是TPM活动的另一个重要基石。 
小组活动是实施改善项目或革新项目的基本单位。 
企业应当在其组织内部构建起重复性小组活动 
机制，创造全员改善的氛围，倡导员工参与到一个或 
多个改善团队中去。如果缺乏这种小组活动机制， 
企业的TPM活动也就失去了活动基础，这是很难 
成功的。 
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附、全员参加的重复性小组活动组织 

科别 TPM推进委员会 

担当理事 

部长 

部属长 

全社 TPM推进委员会 

公司 TPM推进委员会 

科长 

系长 

班长 

个别分会 

TPM小集团 



五、TPM的八大支柱 
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① 促进生产效率化的           个别改善 

② 以操作者为中心的           自主保全 

③ 以保全部门为主的           计划保全 

④ 提升运转/保全技能的        教育训练 

⑤ 导入新制品/新设备的        初期管理  

 

⑥ 构筑品质保全体制           品质保全 

⑦ 间接管理部门效率化的       业务改善 

⑧ 安全、卫生和环境管理的     环境安全 

 TPM全面展开的八项活动 

起初的5
大支柱 

增加的3
大支柱 



      1、个别改善 

为什么将个别改善放在第一的位置？ 

       (1)、根据木桶原理，迅速找到企

业的短板，并给予改善，这样做能够
用最小的投入，产生最大的效果，既
可以改善现状，又能够最大程度给员
工良好的示范及为活动热身。  

一）实施个别改善的意义 

五：TPM的八大支柱 



   1、个别改善 

为什么将个别改善放在第一的位置？ 

       (2)、TPM导入初期，大家对其将来所能产生的效果是有疑虑的，
不同的人对TPM的接受程度是有差异的。选择支持TPM的某个模块

或者某个项目推进，就能够集中有限的力量给予局部突破，既为推
行人员积累第一手经验，也给企业上下增添信心。  

一）实施个别改善的意义 

五：TPM的八大支柱 



    1、个别改善 

1、个别改善的实施步骤  

二）个别改善开展步骤 

五：TPM的八大支柱 

步     骤 活   动   内   容 

准 

备 

阶 

段 

 

P 

第一步：对象
设备、生产线
的选定 

☉ 瓶颈线、工程设备中损失较多的项目 

☉ 水平开展价值较大的项目 

第二步：组成
研究小团队 

☉ 部门管理者作为领导(部门的样板以部长为领导,科的
样板以科长为领导) 

☉ 加入技术、工艺、设计、生产部门，协同作战 

☉ 小团队在TPM推进事务局登记、成立  

第三步：对现
状损失的把握 

☉ 把握并明确损失的现状 

☉ 分析损失数据，没有数据的先收集数据  



     个别改善 

1、个别改善的实施步骤  

二）个别改善开展步骤 

五：TPM的八大支柱 

步     骤 活   动   内   容 

实
施 

阶 

段 

 

D 

第四步：完
善课题及设
定目标 

☉ 根据现状的调查结果，选定改进的课题 

☉ 以损失为零为出发点，设定具有挑战性的目标及时间 

第五步：制
定计划草案 

☉ 形成解析、对策草案，改善实施等顺序，日程的实施计划 

☉ 最高领导审核  

第六步：对
现状损失的
把握 

☉ 为改善而进行的解析、调查、实验等一切技法的活用和固有
技术的发挥，改善草案的评价 

☉ 追求直至目标完成为止的改善方案 

第七步：改
善实施 

☉ 以对策草案为依据实施对策 

☉ 必要的场合进行预算处理  



    个别改善 

1、个别改善的实施步骤  

二）个别改善开展步骤 

五：TPM的八大支柱 

步     骤 活   动   内   容 
检
查 

阶 

段 
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第八步：效果
确认 

☉ 改善实施后，确认对各损失的效果 

☉ 如果效果不明显，则重新制定改善计划  



     个别改善 

1、个别改善的实施步骤  

二）个别改善开展步骤 

五：TPM的八大支柱 

步     骤 活   动   内   容 
提
升 

阶 

段 
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第九步：固化、
标准化 

☉ 切实实行技术对策(为防止回到原点而进行的物质性
对策) 

☉ 实行作业标准，保全标准等必要的标准化 

☉ 为防止再次发生进行教育 

☉ 最高领导审核  

第十步：水平
开展 

☉ 同一生产线、工程、设备的水平开展 

☉ 下一生产线的选择，改善活动的开展  



$$$$$$ 

$ 

$ 
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$ 

效率化的个别改善活动 

积各项小改善而成为大改善 
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  2、  自主保全 实施自主保全的意义 

        自主保全是设备使

用部门在设备管理部门
的指导和支持下，自行
对设备实施日常管理和
维护。实施自主保全是
自主管理最基本的要求；  



2、自主保养活动 

1）、自主保养的含义： 

1 熟悉设备构造和性能； 

2 会正确操作、保养、及诊

断故障； 

3 会处理小事故； 
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①初期清扫 

②困难部位和污染源实施对策 

③临时标准的制定 

④培训与总点检 

⑤自主管理 

⑥整理、整顿 

⑦自主管理的彻底化 

2）、自主保养展开的七个步骤 
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3、建立计划保养体制 

以五大步骤来建立完整的计划保养体制 
日常保养：如给油、点检、调整、清扫等。 
巡迴点检：保养部门的点检(约每月一次)。 
定期整备：调整、换油、零件交换等。 
预防修理：异常发现之修理。 
更新修理：劣化回复的修理。 

培养一批专业人士，专门解决企业面临的设备管理 



• TPM在设备维护体制中的定位 

企业设备维护体制 

全系统 
生产维修体制 

TPM 
现场设备管理 

清洁 润滑 保养 点检 

自主维修 

预防 
维修 

维修 
预防 

改造 
维修 

事后 
维修 



营造人才学习和培养的氛围，创造人才辈出的局面 
 

4、技能教育训练 

征人→育人→用人→惜人→留人 
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        “简单方便的产品设计”也就是追

溯到产品开发阶段，已经开始了防患于
未然的活动了。这样不仅是生产部门，
产品开发部门也参与到TPM的开展中去

了。    初期改善是指对设备及生产从

概念设计、结构设计、试生产、评价等
一系列量产前期的控制活动。 

5、初期改善 



6、品质保养  

创造一些良好的机制，使产品做到零缺陷  

机制？ 

《零缺陷质量管理》 
    ------企业内训 
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后勤支援 
油品 
零件 
培訓 

有效率 

7、管理间接部门的效率化 

办公室事务的改善，包括 
 办公效率的提高、 
办公设备的管理 
物料的采购、等 
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创造良好的工作和运行环境， 
为环保事业做出贡献 
－－－《现代设备点检体系建设》 
 
建议： 
在企业引进和实施6Ｓ（５Ｓ＋安全） 

8、安全环境管理 

  《生产现场6S管理与持续改善》  

中国管理科学院 



TPM是有利可图的管理模式 

材料 

技术 

能源 

设 
备 

质量（提升） 

成本（降低） 

交货期（保证，提前） 

劳动情绪（提高） 

安全/环境（改善） 

产量（升高） 

有形 
效益 

无形 
效益 

广义输入 TPM环境 广义输出 

六、TPM活动效果 



TPM作用 

实践证明之成果 可以预期之成果 
有形效果 

无形效果 
◆全员意识的彻底变化。（自己设备自己管理的自信，排除了扯皮怪圈） 
◆上下级内部信息交流通畅。（充满活力的企业循环，保证决策的准确） 
◆设备效率的提高增强了企业体质。（提升管理竞争力，能抵御任何风险） 
◆改善力使员工有成就感与满足感并实现了自我。 （个人与企业的双赢） 
◆明亮的现场使客户感动。（企业与顾客的双赢）  
◆建立先进的企业管理文化。（快速与国际接轨，企业创新有工具） 

TPM四大目标：灾害0化，故障0化，不良0化，浪费0化！ 

设备综合效率 

人均生产量 销售金额 
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类  别      项   目 效  果 

P（效率） 生产性附加价值    提升至 1.5~2倍 

设备综合效率 提升至 1.5~2倍 

突发故障件数     减少至1/10~1/250 

Q（品质） 工程内不良率     减少至 1/10 

市场投诉件数     减少至 1/4 

C（成本）  制造原价   减少   30%  

D（交期） 完成品及中间在库  减少   50% 

S（安全） 停业灾害0，公害0  停业灾害0，公害0 

M（士气） 改善提案数     
 

提升   5~10倍 

附 已取得TPM认证的企业总体有形效果 
 



区分 TQC TPM 

活动的目的 
企业管理体系改善 
（管理改善、业绩改善、员工培养） 

改善对象 
产品质量 
重视产出和不良品 

设备及公司全部 
重视投入和原因对策 

采取的措施 管理的体系、标准化 现场、现物 

人才培养 分析手法（QC 7大手法） 固有的技术（保全技术） 

小集团活动 自发式集团活动QCC 职务活动和自发活动 

活动目标 质量提高，降低不良率PP 追求零损耗，损耗的排除 

TQC与TPM的比较 

七、TPM和其他管理活动的区别 



八、TPM的推进 
阶段 步骤 主要内容 

准备 
阶段 

 1.领导层宣传引进TPM的决心  以领导讲演宣布TPM开始，表示决心，公司报纸刊
登 

 2. TPM引进宣传和人员培训  按不同层次组织培训，宣传教育 

 3.建立TPM推进机构  成立各级TPM推进委员会和专业组织 

 4.制定TPM基本方针和目标  找出基准点和设定目标结果 

 5.制定TPM推进总计划  计划从TPM引进开始到最后评估为止 

开始 
阶段  6. TPM正式起步  举行仪式，开大会请顾客、协作等相关公司参 加，

宣布TPM正式开始 

实施 
推进 
阶段 

 7.提高设备综合效率措施  选定典型设备，由专业指导小组协助攻关 

 8.建立自主维修体制  步骤、方式及诊断方法 

 9.维修部门建立维修计划  定期维修、预知维修、备品、工具、图纸及施工管
理 

 10.提高操作和维修技能的培训  分层次进行各种技能培训 

 11.建立前期设备管理体制  维修预防设计，早期管理程序，寿命周期费用评估 

巩固阶段  12.总结提高，全面推行TPM  总结评估，接受PM奖审查，制定更高目标 



公司TPM协调员 公司TPM管理委员会 

工厂TPM 
推进委员会 

工厂TPM协调员和
推进办公室 

部门TPM工作小组 

部门TPM推进员 

车间TPM活动小组 

基层TPM小组 

车间TPM推进员 

支柱管理委员会 

5S和可视化管理 

自主性维护 

计划性维护 
质量系统的维护 

个案改善 

供应链/办公室TPM 

培训和教育 
设备早期管理 

安全健康环保 

八、TPM的开展过程  



附、TPM推进方案 

序号 工作内容 
2012年计划 

责任单位 
2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 

1 导入动员 

2 组织培训 

3 建立组织机构 

4 制定目标 

5 编制工作计划 

6 启动大会 

7 实施TPM活动 

8 规范化、TPM推进奖 

*年推进计划化 



第二讲：零故障与设备效率改善 
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1、故障的基本概念 
 
 

1） 定义 : 设备、机器等规定的机能丧失的情况 
   (Equipment losses it’s specified functions) 

   语源 : 人为的     故     意的 
                              障     碍引发 

http://image.baidu.com/i?ct=503316480&z=0&tn=baiduimagedetail&word=%C7%FA%B1%FA%BB%AC%BF%E9%BB%FA%B9%B9&in=9683&cl=2&cm=1&sc=0&lm=-1&pn=6&rn=1&di=8676253024&ln=2000&fr=&ic=0&s=0�


故障 

突发型 

慢性型 

原因易于查明 

原因和结果的因果关系十分明显 

易于制订措施 

原因很少只有一个往往很难明确 
掌握其原因 

原因与结果的因果关系不明显 

很难制订对策 

2、故障的种类 



 零故障的基本思考方向 

设备的故障是人为引起的 

改变人的的思考方式或行动，就能实现设备零故障 

旧的思考方式 设备必然会故障 

新的思考方式 设备可以零故障 

R/M努力消除故障 

全员消除微缺陷 



3、故障原因分析 

 故障：“人故意使设备发生障碍”。70%-80%的故障是由于人为因素造成（操作不当、维护不当等）。 

 
  1. 大缺陷 : 使设备的运转成为不可能的机能停止型故障 (单独原因) 

  2. 中缺陷 : 运转可能但是机能低下的故障 (复数原因) 

  3. 小缺陷 : 由复合原因引起的LOSS发生的原因 

中缺陷 

小缺陷 
潜 
在 
缺 
陷 

* 即使大缺陷没有 
   但缺陷还在成长 
(小缺陷 - - > 中缺陷 - - > 大缺陷 的顺序) 

大缺陷 

灰尘、锈蚀、松动、脱落，
脏污、磨损、裂纹、老化、

发热、变形、噪音 

停机，后果严重 

产生短暂停机 

暂时不影响功能 

☆  把潜在的缺陷控制在现状态,  
防止故障的扩散!! 



1）故障原因的结构：故障原因可能是单一因素、多因素或复合因素。 
2）故障原因的渐变过程：故障是一个从量变到质变的过程，发展过程如下： 

微缺陷 故障 大缺陷 中缺陷 

不会产生 
停机，暂时 
不影响 
功能 

会产生小 
停机或影 
响设备功 

能 

已发展到 
故障边缘， 
置之不理 
后果严重 

4、设备故障的发生发展规律 



5、加速设备劣化的主要原因  

1．润滑不良；2．灰尘沾污；3．螺栓松弛； 
4．受热；5．潮湿；6．保温不良。  
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（1）机件滑动工作部位； 
（2）机械传动工作部位； 
（3）机件旋转工作部位； 

   （4）受力支撑及连接部位； 
                  （5）与原料、灰尘接触、粒附部位； 

        （6） 受介质腐蚀、沾附部位。  

 附 1：机械设备的劣化部位 

附、设备容易劣化的部位 



6、设备劣化对策 
   1）、预防劣化： 
 
  正确使用、精心维护、合理润滑和改善维修  
 
（1）日常点检维护：给油脂、更换、调整、紧固、清扫； 
（2）改善维修：维持性能。 
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     点检检查、故障诊断 。 

3）、消除劣化的措施：  
 
       ----适时修理、技术改造、更新设备 
（1）修理：预防预知维修、事后维修； 
（2）更新：更新、改善  
。  

2）、测定劣化方法： 



7、劣化倾向管理  

• 设备的劣化 
设备原有功能的降低及丧失, 以及设备的技术、经济性能的降低, 都称
为设备的劣化。 

• 任何设备都会发生劣化, 无论在设计上、制造上及操作使用上, 要想使
设备不发生劣化或磨损是不可能的, 但通过对设备进行科学管理和精
心维护, 可以延缓劣化速度, 延长设备使用寿命。 

• 因此, 点检工作要掌握设备劣化的程度和劣化趋势, 以便及时采取对策, 
防止劣化发展成为故障, 避免过剩维修。 
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1）、劣化倾向管理的定义  

         为了把握点检设备的劣化倾向程度和减损量的变化趋势，
必须对其故障参数进行观察，实行定期的劣化量测定，对设
备劣化的定量数据进行管理，并对劣化的原因、部位进行分
析，以控制对象设备的劣化倾向，从而预知其使用寿命，最
经济地进行维修。  
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• 在生产过程中, 机器设备的磨损和劣化是不可避免的, 随着
时间的推移, 磨损和劣化不断加剧。在允许值范围内的磨
损和劣化, 不会影响机器设备的正常运转。但在超过极限
值时就会出现故障, 影响生产的正常进行。所以, 设备修理
后零部件的更换必须在劣化极限值附近进行。 

• 为此需要了解设备的劣化规律, 掌握其何时达到极限值, 这就是劣化倾
向管理的意义所在。   
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2）、劣化倾向管理的实施步骤 
 
 

  （1） 确定项目——即选定倾向管理的对象设备和管理项目； 
  （2） 制定计划——  设计编制倾向管理图表； 
  （3） 实施与记录——对测得的数据进行记录，并画出倾向管 
                                   理曲线图表； 
  （4） 分析与对策——进行统计分析，找出劣化规律， 
                                   预测更换和修理周期，提出改善对策。  
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1.  具备基本条件：清扫、加油、紧固等 
  *清扫本身也是检查 
2.  严守使用条件 
  *如电压、转速、安装条件及温度

 等都是根据机器特点来决定的 
3.  使设备恢复正常 
  *隐患劣化明显化，使之恢复正常 
4.  改进设计上的缺点 
5.  提高技能 

8、实现“0故障”五大对策 



确定基本条件. 

遵守使用的条件. 

计    划     保     修 

改善设计上的弱点. 

提高技能. 

个     别     改     善 

自    主     保     修 

 
使设备恢复正常 

. 

教     育     训     练 

设  备  初  期  管  理 

1. 

2. 

3. 

4. 

5. 

9、零故障的5对策与TPM5支柱关系 



  OEE（Overall Equipment Effectiveness) 

       OEE代表和设备理想状态（OEE = 100 % ）
相比，现时设备的运行状态。下列图表显
示如何确定OEE。 

 
 

10、设备综合效率 



设      备 

工 作 时 间 

负 荷 时 间 

计 
划 
损 
失 

开动时间 

停 
止 
损 
失 

实    际 
开动时间 

性 
能 
损 
失 

价值开 
动时间 

不 
良 
损 
失 

6大损失 

① 停工、故障 

② 换装、调整 

⑥ 启 动 稳定 

③ 空转、瞬停 

④ 速 度 降低 

⑤ 废品、返工 

0-1 计 划 停 机 

0-2 教育、 早会 

1、设备综合效率的定义 



• 时间开动率：反映 设备的时间利用情况，度量了设备的
故障、调整等项停机损失； 

• 性能开动率：反映了设备的性能发挥情况、度量了设备的
短暂停机、空转、速度降低等性能损失； 

• 合格品率：反映了设备的有效工作情况，度量了设备的加
工废品、不良修正和利用率损失； 
 

中国管理科学院 

11、三个效率指针： 
     时间开动率，性能开动率，合格品率  



② 速度加动率 : 是体现设备原来具备的 (或设置时计划的) 性能可以发挥出多大. 

① 时间加动率 : 设备效率的概念一向都是体现设备的时间性的活用度. 
. 

           时间加动率 =                                                × 100  =                              × 100 (%)  负荷时间 – 停止时间 
负荷时间 

加动时间 
负荷时间 

           速度加动率 =                                               × 100 (%) 
理论 Cycle Time 
实际 Cycle Time 

③ 纯加动率 : 体现设备的加动时间中有多少时间是进行制品生产的. 

           纯加动率 =                                                       × 100 (%) 
生产数量 ×实际 Cycle Time 

加动时间 

④ 性能加动率 : 速度加动率和纯加动率相乘得出的现场部门设备的利用度. 

           性能加动率 = 速度加动率 ×纯加动率  =                                                    × 100 (%) 
理论C/T ×生产数量 

加动时间 

⑤ 良品率 : 相对于投入的数量良品数量所占的比率. 良品是投入的数量中除去初期开始的不良, 
工程内的不良, 不良修理品(再作业)后剩余的. 
[不良 = 初期开始的不良 + 工程内的不良 + 不良修理品 (再作业)] 

           良    品    率 =                                              × 100   =                         × 100 (%)   
良品数量 
投入数量 

投入数量 – 不良数量 
投入数量 

设备综合效率 



 设备综合效率  

设        备 

<6大 LOSS> 

管   理   指   标 

作   业   时   间 
分 

负  荷  时  间(A) 
A分 A分 

加  动  时  间(B) 
B分 B分 

纯加动时间© 
C分 c 

价        值 
加动时间(D) 

D 分 
d 

① 故障  分 

② 准备 
调整 分 

③ 
工程 
瞬间 
停止 

(B-C-4)分 

④ 速度 (实际CT-理论CT)*个数分 

⑤ 工程 
不良 分 

⑥ 初期 
收率 - 

时   间   加    动    率 

               × 100 

性   能   加   动   率 
 

                     × 100 
 

良        品       率 

            × 100 

设备综合效率 = X ×Y×Z ×100 = OEE%  

B 
A 

X% 

Z% 

Y% 

C理论C/T ×生产量 
B 

良品数量 
投入数量 

0-1 计划 
停止 0-1分 

0-2 教育 
早会 0-2分 



 
12、设备综合效率的计算 



12、设备综合效率的计算 

(1) 单独设备 

设   备 INPUT OUTPUT 

2月 2日 作业日报 A MODEL 理论 Cycle Time : 2分 制订者 : ○○○ 

  作业时间 : 580分 
   实际时间 : 500分 
驱动时间 : 440分 60分 

80分 教育 : 60分, 它 SHOP 原因停止 : 20分 

故障 : 30分, 其它 : 30分 
生产数量 : 200个, 良品数量 : 190个 

驱动时间 

实际时间 

440分 

500分 
-  时间驱动率  =                          × 100   =                  × 100  =  88.0% 

-  性能驱动率  =                                          × 100   =                         × 100  =  90.9% 理论 C/T ×生产数量 

驱动时间  

2分×200个 

440分 

-  良    品    率  =                        × 100   =                  × 100  =  95.0% 良品数量 

生产数量  

190个 

200个 
-  设备综合效率  =  时间驱动率 ×性能驱动率 ×良品率 
= 0.88  × 0.909   × 0.95   × 100 
=  75.9% 



(2) LINE 

A B C D E F G 

Cycle Time :  1分       1.2分    1.5分      2分      1.8分     1.6分     1.9分 
※  时间驱动率 : Neck 工程设备基准 
      停止时间基准 (1) neck 工程自身停止 
                               (2) 因为别的工程引起的 Neck工程停止 
※  性能驱动率 : Neck 工程理论 C/T 基准 
※  良    品    率 : 检查工程或者最终工程基准,良品数量上排除再作业首先合的数量 
                             ( 有不合理的要素, 但考虑DATA收集效率性)  

2月 4日 作业日报 NECK : D工程 理论 Cycle Time : 2分 制订者 : ○○○ 

   作业时间 : 580分 
   实际时间:  520分 
驱动时间 : 440分 80分 

60分 教育 : 60分 

故障 : 30分, M/C : 30分     A故障引起的 D停止: 20分 
生产数量 : 200个, 良品数量 : 190个 (F工程里 CHECK) 

加动时间 

负荷时间 

440分 

520分 
-  时间加动率  =                          × 100   =                  × 100  =  84.6% 

-  性能加动率  =                                          × 100   =                         × 100  =  90.9% 理论 C/T ×生产数量 

加动时间  

2分 ×200个 

440分 

-  良    品    率  =                        × 100   =                  × 100  =  95.0% 良品数量 

生产数量  

190个 

200个 

   -  设备综合效率  =  时间加动率 × 性能加动率 ×良品率 
                                =  0.846% ×0.909  × 0.95  × 100 
                                =  73.1 % 





为了提高设备综合效率 
TPM目标是要排除影响设备效率的“七大损耗” 

• 故障损耗* 
  功能停止型、功能下降型 
• 准备调整损耗 
• 刀具调换损耗 
• 加速损耗 
• 检查停机损耗 
• 速度损耗（速度下降损耗） 
• 废品、修整损耗 



不良LOSS 不良/再作业 

大  分  类 中    分    类 

计划LOSS 

停止LOSS 设备故障/动力事故/换产/流量不足 
流量调节/资材短缺/品质问题 

性能LOSS 瞬间停止/速度降低/空转 

交班时间/就餐/休息/生产中断/计划保全 
公司认可的损失 

影响OEE
的损失 

 13、设备效率损失（Loss）的分类 



3. 空转和瞬间停机的损失 
   由于小问题引起的短暂中断。其原因有: 

–零件卡在滑道里  
–清除碎屑  
–感应器不工作  
–软件程序出错 

附：影响OEE的六大损失 

1. 停工和故障的损失 
   设备失效需要执行维护操作。其原因有: 

–机器过载  
–螺钉和螺帽松开  
–过渡磨损  
–缺少润滑油  
–污染物  

4. 降低速度的损失 
   设备在低于其标准设计速度运行导致的
损失。其原因有: 

–机器磨损  
–人为干扰  
–工具磨损  
–机器过载 

2. 换装和调试的损失 
   从一种产品到另一种产品换产的时间损
失，或运行时对设置的改动。其原因有: 

–移交工具  
–寻找工具  
–安装新工具  
–调节新设置 

5. 生产次品的损失 
   由于报废、返工或管理次品所导致的时
间损失。其原因有: 

–人工错误  
–劣质材料  
–工具破损  
–软件程序缺陷 

6. 启动稳定的损失 
   设备从启动到正常工作所需要的时间。
其原因有: 

–设备要平缓加速到标准速度  
–烤箱需升温到设定温度  
–去除多余的材料  
–处理相关原料的短缺  



   第一种、检查表（Check list) 
    第二种、因果图（鱼刺图） 
    第三种、 PM分析法 
    第四种、 排列图（柏拉图） 
    第五种、现场5WHY分析法 
 

 

       14、设备综合效率的分析方法： 



    第一种、检查表（Check list) 
 
 

     1、定义 
         

    检查表是使用简单易于了解的标准化图形，人员只需填入规
定之检查记号，再加以统计汇整其数据，即可提供量化分析或
比对检查用者谓之，亦称为点检表或查核表。 
 
 

检查表——收集、整理资料 



•2007  
点 
检 
用 
查 
检 

   表： 



操作者 不良种类    月     日 月     日 

A 

尺寸 
缺点 
材料 
其他 

B 

尺寸 
缺点 
材料 
其他 

记录用点检表 



第二种：利用因果图分析 



目的：为何基板焊接不良率偏高 

制程：制造三课 

日期：2010.7.15 

制作者：吕荣昌、金育仁，石燕参、王振卿、李振声 

  
人  员 材  料 

为何基
板焊接
不良率
偏高 

P . C . B 

锡道过密 

印刷孔偏 
尺寸不当 

线材 
铆合不良 

足氧化 

零作 
特性不佳 

先进未先出 

防潮不当 

库存 

设  备 方  法 

温度过低 角度不当 

锡纯度不足 
表格未填 

管理 

散热机 
未装设 

涂布不均 

助焊液 

溶剂不纯 比重不当 
尺寸大小 

容器 

摆放零乱 

一次浸焊 

焊接 

测定器不稳定 

图表不足 
工程安排 

不流幅 

指导 
责任不明 

不知道 
重点不明 

长脚作业 

手配错误 

未先加工 

聊天 
不专心 

听音乐 

熟练度 
教育不足 

生手 

士气 
情绪低落 

干部指责 

疏忽 

人员异动 
经验 



第三种：PM分析法  

•      PM分析是把重复性故障的相关原因无遗漏地考虑进去的

一种全面分析的方法，是日本所开发出来的方法。 
•     所谓PM，是指下面几个英文单词第一个字母。 
•     P指的是：Phenomena或Phenomenon（现象）及Physical

（物理的）。 
•     M指的是：Mechanism（机理）及其关联的Man（人）、      

Machine(设备)、Material（材料）。 

PM分析法，是找寻分析设备所生产的重复性故障及
其相关原因的一种手法。 



   

 
• 第一步：明确故障现象  
• 第二步：对故障现象的物理分析、原理分析   
• 第三步：故障现象成立的条件 
• 第四步：对故障原因进行多角度探讨 
• 第五步：确定主要原因 
• 第六步：提出改进方案 

PM分析的步骤 



          进一步，我们还
可以利用PM分析，
向更深层搜寻，找
出影响OEE的深层
次原因，例：如果
时间开动率不高
（用方框框出部
分），意味着可能
的因素是设备故障。
工模具更换或调整
停机时间过长，经
检验发现是故障停
机时间过长。再向
下分析，发现既不
是轴承，又不是推
进器的原因，而是
密封泄漏。为什么
会发生密封泄漏呢？
检查结果发现是旋
流器损坏影响所致。 

 

PM分析的步骤 



   
第四种、 排列图（柏拉图） 

 

项目  不良数 累计不良数 不良率% 累计不良率% 

材质不良 39 39 37.9 37.9 

尺寸不合 33 72 32 69.9 

电测不良 21 93 20.4 90.3 

破损 3 96 2.9 93.2 

其他 7 103 6.8 100.0 



                        为什么机器停止了运转？ 
             机器超负荷或保险断了 
   
             为什么会超负荷？ 
             轴承润滑不够 
 
             为什么轴承润滑不够 
             润滑油机工作不充分 
   
             为什么它工作不充分？ 
             润滑油机的轴磨坏了 
             在咔哒咔哒响 
 
             为什么轴磨坏了 
             没有过滤器，碎金属进来了 

1 

2 

3 

4 

5 

    如果不 
问五次为什 
么，保险或 
轴承可能被 
换。 

    如果不 
装上过滤器 
问题将再次 
出现。 

第五种、现场5WHY分析法 



第三讲：有效开展设备自主保全活动 



【定义】 
         自主保全就是通过员工对自己的设备和现场自己维持和改善， 
     从而实现并维持现场和设备理想的最佳状态。 
    作业者如果进行小部分的紧固和注油、清扫，就可以事先防止故障，

而且在接触设备的过程中可以感知其异常，也可以事先防止其故障的
发生。  

         编制自主管理体系至少要3年，长得话就需要4年。因为这是以工厂

全体为对象的活动，所以虽然需要很长的时间但是相对来获得的效果
或利益也是相当大的。 

   1、什么是自主保全？ 



自主保全的意义 自主保全 
给油 发热点检 

清扫 

振动噪音
发现 

漏油发现 

发热点检 清扫 
给油 

牛奶 

发热 

脏 

漏油发现 

屎尿 

振动噪音
发现 

脉搏 
哭声 

对应 

母亲 

操作者 

设备对应婴儿，婴儿的妈妈就是设备的操作者，那么给婴儿换尿布、喂奶、
清洗、确认婴儿是否发热感冒就是妈妈必须做的事情，相对应的给设备给油、
清扫、发现漏油、发热及振动不良就是设备操作者自主保全的内容。  设备部门相当于婴儿的医生，目的就是预防疾病发生和迅速处理问题。 



自主保全是：为了培养设备专家级操作员工，而建立体系的活动 

自主保全体系的建立 

转换思维方式 培养解决问题能力 掌握 技能，知识 

● 清扫、点检、注油 
 
● 我的设备我管理 

● 发现异常的能力 
     = 点检能力 
● 不合理复原，小故   
   障修理能力 

● 消除生产损失 

● 消除问题的原因 

● 分析能力的提高 

               ◆ 设备专家级的操作员工  
               ◆ 实现工程、设备的理想状态 

提高设备生产性 提高产品品质 有活力的工作场所 

2、自主保全活动的体系建立 



自己的设备自己管理 

自主 : 和自己有关的业务，要用自己的能力 
保全 : 管理维护，从而完好地管理设备   

成为设备专家级员工 
发现异常能力  

设定条件能力 

治疗恢复能力 

维持管理能力 

习惯化 

•遵守设备基本条件的活动 : 清扫，紧固、注油 
•遵守设备使用条件的活动 : 日常保全 



3、自主保全活动的必要性 

 这就是我们现场的实质 
 

    1) 设备 
        ○ 设备的外观又脏又生了锈 
        ○ 各种机械故障后被搁置 
        ○ 空气、油等正在泄露 
 

    2) 作业环境 
        ○ 地面潮湿又滑 
        ○ 换气不畅通，有很多灰尘、粉尘 
        ○ 保温材、保温盖等脱落  
 

    3) 人员 
        ○ 把小故障或不良不当作异常 
        ○ 只想自己的工作时间内不发生故障/不良就可以 
        ○ 出现故障，就叫保全人员，自己根本不想找出原因解决 
            “我是运转人员，你是保全人员” 
        ○ 不知道仪器或工具的正确使用方法 
        ○ 各种物品或保管品的保管状态混乱，很难马上找出想要的物品 
        ○ 不会区分适合于各注油处的润滑油  
        ○ 不了解自己机械的结构/原理，也不想了解 



 
 
    整理： 明确区分必要品和不必要品，及时去除不必要品。 
 

    整顿： 为了容易查找并使用必要品，指定及标记保管场所和数量， 
          整齐地存放。 
 

    清扫：不断进行清扫，维持整理整顿的状态干净 

顺序 3 

顺序 2 

顺序 1 

                 整理 
 清洁：     维持 整顿 的状态 
                 清扫 

 习惯化：  熟练整理、整顿、清扫、清洁，不管是什么时候 

                        都能正确实践 

4、展开自主维护活动的具体步骤 



清扫就是点检 

点检就是发现问题点/不合理 

修复及改善不合理  

改善创造效率 

  - 污染, 脏                - 弯曲,磨损                     - 异味 

  - 异常动作                - 震动,摇晃                     - 变色 

  - 漏水, 飞溅              - 被弄乱 (管道、线路)           - 破裂，破损 

  - 松动、晃荡              - 异音, 发热 

  - 锈、凹凸、龟裂          - 破损，脱掉 

 TPM 1 Step：设备初期清扫 



导入 
教育 

- 1Step展开的理解 
- 初期清扫的实施及各设备构成要素CHECK POINT的理解 

1) 样本设备结构和功能的理解 : OPL 

2) 清扫时安全确保 : 运转中/停止中 

3) 现象调查 (定点照相) 

4) 初期清扫的实施:寻找不合理6项目 
    

   - 微缺陷、脏的去除 
   - 基本条件的整备 
   - 不要、不急品的寻找 
   - 发生源、困难部位的寻找 
   - 不安全点的寻找 

5) 改善活动 : 自己/委托 

6) 清扫基准书及检查表的制定 

7) 1Step IN、OUT指标的整理: 活动板 

8) 自我诊断的实施 

9) 1Step结束诊断 → 合格 

设备式样书 
图面 
使用说明书 
简要介绍册 
操作说明书 

不合理 
6项目 

寻找POINT 

诊断表 

TOP诊断 

基准/目标的设定 

贴标签 不合理清单 

不合理处理方法的 
决定(期限/担当) 

制作OPL 

改善表/提案 MP提案/设计 

清扫一览表/检查表(工具/周期/方法/担当) 

IN/OUT指标表格 需要时间图表 

※ 自我诊断合格后，申请事务局TOP诊断 

合格证 进入2Step 

 初期清扫推进流程 



 初期清扫是 ? 

 实施 
全员清扫 

 准备 
清扫工具 

共享 
清扫方法 

 选定 
清扫区域 

确定 
清扫对象 

● 为什么要做清扫 ? 

● 活动方法 ? 

● 活动要领 ? 

 - 作业者要亲自一一清扫。 

 - 彻底清洗污垢。 

 - 查找污染原因。 

（1）故障和原因 旋转部位，磨擦部位，空压油压系统，电控系统，传感
器等部位 污染或进入异物，会导致堵塞，通电不良，最
终成为精密度下降或误动作、故障的原因。 

（2）品质不良的原因 异物直接混入产品或设备中，导致品质不良 

（3）强制劣化的原因 灰尘和污垢引起弛缓、龟裂、摇晃、缺油等现象，导致
点检困难，成为强制劣化的原因。 

（4）速度损失的原因 污染、磨擦力增加、能力下降、空转等导致速度损失 



    My-Machine活动是把设备的管理责任分担给个人，由责任人负责设备的清扫、点检、
注油、调整等的一种活动。 

 My Machine活动方法 

 1) 指定My-Machine、My-Area 

     My-Machine、Area要指定每个人工作的工程的设备。 

① 装置型工程的设备台数很多时，将A,B级设备指定为优先活动对象。 

② C级设备另行管理。 

③ 主要以旋转设备、塔槽类为对象指定My-Machine。还有，包括周边的管道、阀

门等的区域指定为MY-AREA。 

④ 在MY-AREA的墙壁上，标示活动区域的负责人。 

⑤ 旋转设备及小型设备要单独指定，象干燥塔一样的大型设备可以分成上部、中

部、下部进行指定。 



职 责 姓 名 Model 设备名 主要活动内容 活动时间 

生产 

部长 
000 – 000 传送泵 

清扫、润滑管理、管道目
视管理 

0000 000 000-000  Blow 消除粉尘，改善泄露部分 
每日 
13:00 

 2) My-Machine、My-Area活动 
 

① 在每日工作时间中，抽出5分钟以上时间，清扫自己担当区域的设备及周边环境。

这时进行必要的注油，同时进行点检。 
 

② 点检结果有异常的部分，记录在不合理清单上，并向组长报告。组长制定要解决

处理缺陷的计划，而且必要时通报工务部门。 
 

③ 每周1次20分钟以上，投入清扫，清扫干净污染的地方。这时，预先向组长进行通

报。由于离开相关工程岗位，因此组长要安排其他人、支援他的工作。 
 



My Machine活动 

作用分担 

现场标示 

周期清扫 

周期点检 

注油 

整理整顿 

◇ 根据小组分担的作用（任务），在小组内分配每个人的担当区域。 

   A,B级设备优先分担。 

◇ 制作担当设备的“My Machine”卡片，在现场标示。 

   标识内容包括照片、设备名、担当者名、周期管理项目。  

◇ 各担当在工作时间内每天1次对担当设备进行点检，清扫。 

◇ 各担当在工作时间内每天1次巡回点检担当设备， 

   把点检结果记录在检查表中。点检结果中的不合理事项另外记录。 

◇ 清扫点检时发现缺油，立即注油。消耗性油要定期注油。 

   尤其是漏油处要另外做标记，进行改善。 

◇ 按公司标准做好担当设备的目视化管理。 

   做好设备周边的消耗品及夹工具的整理、整顿。 



 

① 研究清扫工具 

   - 要去除顽固的油脂 

   - 减少水使用量，清扫地面 

   - 为了去除角落的污染物，需要特别的工具 

   - 为了容易清扫高处，需要什么样的工具？ 

   - 各工程要开发适合于自身工程特性的工具  

   - 人与动物的区别就是可以灵活使用工具 
 

② 与发生源对策并行作业 

   - 在哪儿泄露？溢出？需要进行产生污染物质的“发生源的去除”改善 
 

③ 确定清扫顺序 

   - 重点对设备的特定部位(例: 最脏的部位)实施清扫 

   - 从设备的高处到低处的顺序进行 

   - 从角落到中央的顺序进行 (不能有遗漏的地方) 

   - 逐台按顺序进行 

                

设备清扫点检注意事项 



 

 ◆ 清扫前的准备 (清扫前会合) 
 

  - 根据当月的活动计划，确认做什么？谁做？怎么做？做到什么程度？ 

  - 决定当日的作业范围和设备，确认怎么做？做到什么程度？ 

  - 准备工具和材料，实施定点照相(实施前)。 

    [工具根据用途研究开发，亲自手工制作最有效果] 

  - 明确当日作业的个人分担。 

 

◆ 安全活动 (危险预知训练) 
 

  - 实施清扫前，组长必须实施危险预知训练。 

  - 选定清扫中存在发生危险性的项目，做简单说明。 

  - 小组全员互相提醒，实施危险预知训练。 

    (例: 注意旋转部 好! 好! 好! ) 

 



附 设备的基本管理 

装置工程的设备类型 

回转机械 
泵、减速机、Blow、送风机、搅拌器、

分离器、压缩机 … 

塔槽类 搅拌Tank、反应釜、Tank、塔… 

热交换器 Heater、Cooler、Condenser…  

管道 
管道、阀、Filter、保温材、   Steam  

Tracing… 

电器机械 
电机、 Heater、电线、电柜、变压器、

抑制箱、MCC、电感器…  

仪表设备 
控制阀、Gage、温度计、流量计、Label 

Gage、浓度计、… 



1) 旋转设备的管理方法 

•运转压力是否正常? 

•振动发生是否正常？ 

•有没有异常噪音? 

•有没有泄露之处? 

•润滑油供给状态是否正常？ 

•轴承部位有没有噪音、发热? 

•底部螺丝的固定状态如何? 

•轴连接部(coupling)有没有异常噪音? 

•设备周边的清扫 

•定期补充润滑油 

•温度、电流的记录 

运转状态 

设备状态 

定期管理 



2) 塔槽类的管理方法 

运转状态 

设备状态 

定期管理 

•温度状态是否正常? 

•液体的流量是否正常? 

•各种添加剂的状态如何? 

•工程运转顺序是否正常? 

•有没有泄露处? 

•Tank上部有没有泄露之处? 

•异物混入的可能性? 

•保温材的状态? 

•Tank内部有没有污染? 

•设备周边的清扫及原料泄露状态的清扫 

•减速机的润滑管理状态 

•电机的运转电流 

•点检Tank及固定部的腐蚀和基础状态 

M 
M 

SLURRY 

TANK 



3) 热交换器的管理方法 

运转状态 

设备状态 

定期管理 

•液体温度的出入口温度差是否正常? 

•控制阀的动作状态呢? 

•液体Line的流量是否正常? 

•压力呢? 

•有没有泄露? 

•蒸汽Drain的排除状态? 

•温度计、压力计是否正常? 

•保温材的施工状态是否正常? 

•油、流体、蒸汽、水等的泄露之处? 

•热交换器的内部堵塞状态? 

•定期分解清扫 

•确认压力及温度的差异 



4) 管道、阀的管理方法 

设备状态 

目视管理 

•有没有泄露处? (管道连接部、阀的周围…) 

•保温材的状态是否正常? 

•温度计、压力计是否正常? 

•蒸汽tracing状态是否正常? 

•管道固定状态是否正常? 

•表示管道的流体流向方向(种类、管道材质…) 

•表示阀的开/关状态 

•表示温度计、流量计等的界限 

•消除锈，涂色 



5) 仪表设备的管理方法 

压力计及压力开关 

温度计及温度开关 

流量计 

浓度计 

真空计及真空开关 

控制阀 

•零点是否准确? 

•指针是否晃动? 

•是否标示界限? 

•外部仪器类能否防止冻裂? (保温状态如何?) 

•是否进行定期校正? 

•各种仪器类的固定处、管道处有没有泄露? 

•仪器类的用途标示是否正常? 能否看懂? 



不合理 List 

组名 : 组长 : 小组活动区域 : 

No 位置/设备名 不 合 理 内 容  解 决 方 案 担当 完成日 区 分 



别名叫“ 10分钟教育” 

是指把一个项目在一张纸上进行整理后，以Team成员为对象进行5~10分钟的教育，解除
疑问点的教育方法。主要以疑问点为中心进行教育。  

① 基础教育 : 设备、机器的结构和名称、点检分解方法、处理方法等的基础知识内容 

② 改善事例 : 扩散适用其他工程的改善事例、自己工程的改善事例 

③ 事故事例 : 为了传播其他工程的品质事故事例、故障事例、灾害事例等使用。 

•尽可能多使用图说明； 
•文章要写得简单精练； 
•本人亲自记录，亲自说明； 
•必须确认接受教育者的理解程度。 

OPL (One Point Lesson) 



寻找根本原因 

消除发生源 

改善困难部位 

改善使作业容易 

 2 Step：发生源、困难部位对策 

发生源 

困难部位 

污染发生源 

不良发生源 

故障发生源 

清扫困难部位 

点检困难部位 

作业困难部位 

• 寻找引起问题的根本原因 
• 分析真正原因 
• 改善其原因，预防污染、不良、故障 

• 便于作业者的作业 
• 便于清扫的改善 
• 改善所有手动作业 
• 为了便于进行注油、点检、清扫， 
  改善使用工具 



附： 设备密集型企业的2Step活动是? 

设备密集型企业的发生源改善活动以彻底的[零泄露活动]为中心展开，困难部位改善
以运行操作简少化及方便性确保为中心展开。 

设备 
密集型 
企业的 
2Step 
活动 

困难部位改善 清扫 

点检 

操作 

注油 

作业 

发生源改善 

泄露 

流下 

溢出 

堵塞 

飞散 

原料 

药品 

辅原料 

水 

蒸汽 

液状 

粉沫 

浆料（Slurry） 

废水 

排出 

根
本
原
因
是 
?  

为
了
使
作
业
更
容
易 

现场所需要的改善 
应该由直接利用改善结果、 

受惠的本人推进 



 2 Step活动程序是？ 

制定小组活动计划，进行改善活动，通过诊断合格后，进行下一阶段活动 

活动 
流程 

主要 
 

活动 
 

内容 

诊断 
分析效果  
维持管理 

制定/实施 
改善计划 

分析原因 现象调查 
制定 

活动计划 

小组计划 
作用分担 
设定目标 
活动方法 
接受教育 

调查发生源 
- 定量调查 
- 拍摄照片 
- 制作污染 
  MAP(地图) 
  
调查困难部位 
- 制作List 
- 调查现象 
- 作用分担 

Why-Why分析 
- 寻找根本原因 
- 重复5次Why 
- 理解设备原理 
 
导出改善方法 
- 导出改善方案 
- 最少投资 
- 反复改善复原 

改善计划 
- 内部解决 
- 委托解决 
- 提案解决 
- 委托其他的 
  部门 
 
实施改善 
- 强化内部实施 
- 改善工具 
- 改善设备 
- 改善作业方法 

调查效果 
- 污染程度 
- 缩短清扫时间 
- 缩短点检时间 
 
维持管理 
- 清扫基准书 

活动结果效果 
改善事例 
TOP诊断 

利用个別改善流程（Process） 



改善困难部位的思考方式  

困难部位 清扫困难部位 很难完全解除污染源, 或反复清扫但不易清扫且有障碍的 

 改善清扫工具 

 改善清扫困难部位，使之容易清扫 
   例) 用水清扫之后有积水的地方  改善，使地面不积水 

 或分解, 或改善不易接近的地方 

点检困难部位 点检设备运转状况有困难时 

统一各仪表的方向 

设备上有罩看不清内部的，要把罩透明化或使罩容易打开确认 

看不见  看得见 

操作/作业 
 困难部位 

作业者的日常作业及应急处理有困难时 

使各种阀门操作容易  

  -. 使用工具HANDLE. 改善为F-HANDLE 

所有的手动作业都是改善的对象，寻找容易作业的方法 

新入员工进行确认作业，有无困难 



故障/Trouble发生源改善活动体系 

故障/Trouble履历管理 

 记录小组管理区域内的设备的故障及Trouble的发生情况，输入到 
    电算系统  

 单位设备类、类型类、发生部品类进行层别化，用排列图表示 

 选定改善对象 (要选定top3故障/Trouble ) 

故障原因分析 

 为了分析Top3故障，Trouble原因，制作logic tree(系统图)  

 分析根本原因，追溯故障发生原因 

 实施改善故障原因的活动 

定期预防保全体系的建立 

 制定定期预防点检方案及实行计划 

 定期预防整备的标准制定及教育 

 管理责任者的指定及自主管理基准书的制作 

修理、更换作业方法的改善 

 通过完整的修理、更换作业，可以防止失误的作业方法 

 作业用夹工具及作业台的改善 

 为提高作业的质量的确认点及点检确认体系 

 为了减少个人之间作业技能的差距，进行标准化  



 要因分析  WHY-WHY分析 

现象 

① - 1 

① - 1 - 2 

① - 1 - 1 

① - 2 

① - 1 - 2 

②- 1 

② 

② - 2 

① 

① - 1 - 1 

为什么会出现
这种现象? 

① 为什么发生 

① - 1 是为何引起的 

① - 2 是为何引起的 

② 是为何引起的 

最终的Why! 
(关于现象的根本原因) 

   最终的原因 

(现象的根本原因) 

 防止再发对策 

无注油基准 制作 

注油基准 

零件材质弱 提高材料的 

强度 

决定位置的 
不明确 

基本数据  

设定 

重复喊Why，无遗漏地查找最终的Why
（根本原因），并且对此树立/实施确实有效
的对策(再发防止对策) 



第三步骤：临时标准的制定  

        为确保在短时间内进行清扫、补油、点检，员工可以制作一个

能够遵守的临时标准。比如每天开始上班的10分钟，周末30分钟

进行清扫、加油、紧固、更换配件等内容。 

    制定这样的时间表对于临时标准的制度化、习惯化是很有必
要的。只有保证了时间、人员、方法，自主保全实施才成为可能。  



自主保全-第三步-例子 自主保全 

1 

2 3 

4 

1、润滑油嘴 
2、刹车油 
3、机油嘴 
4、液压油嘴 

1、制作点检加油图 
2、规范加油方法 
3、加油用具目视法 

油表 

红色为异
常范围 

绿色为正
常范围 



第四步骤：总检查  

         在这一阶段中，

要无遗漏地找出潜在
的小缺陷，能够自己
进行修理的小毛病就
自己修理，复杂的需
要保全部门修理的就
交给保全部门修理。 



第五步骤：自主检查  

        在这一步骤，要重新修改在第三步骤制成的自主保全时间计划

和在第四步骤对各总检查项目而制成的临时检查基准，为在目标时
间内能够确实实施各项维持活动，制定并实施有效率的基准。 



第六步骤：标准化  

自主保全开展的程序步骤     

    作业指导书、作业标准书、检查
基准书、作业日报、确认表等。 



5、自主维护的三大法宝  

• 1、将“坚持自主保养”作为生产部门的工作任务，
把“自主保养”确定为公司的管理方针； 

• 2、定期组织举办“自主保养”的成果交流会； 
• 3、定期举办自主维修工作研讨会，建立持续改善
的机制。 



    利用形象直观、色彩适宜的各种视觉信息和 
感知信息来组织现场生产活动，达到提高劳动 
生产率的一种管理方式。 
       
      目视管理是能看得见的管理，能够让员工用眼看出工

作的进展状况是否正常，并迅速地作出判断和决策。 
 
 

  

 
7、现场自主维护的目视管理实践 

中国管理科学院 



    
   通过运用较为醒目的颜色线条对不同的区域进行间隔，

提示相关人员在不同工作区域的权限和职责。 

1）区域线 



• 就是在书写板
上直接把需要
通告的事项文
字说明 

2） 看板 



自主保全-第二步-例子 自主保全 

废油桶
做了一
个火花
收集器 火花发出

方向 

正常操作范围 

危险！ 



设备管理 

用不同的颜色代表管道中的不同介质， 
并且用箭头清晰地标出介质的流向  阀门上标出了阀门的开关方向  



第四讲：建立TPM自主保全之支撑 

专业保全  



1、弄清楚设备管理的意义、目的、范围 



2、MTTR与MTBF计算  



前期管理    运行维修管理 
        

         报废及更新改造 
 

寿命周期 

3、设备全寿命周期管理 

中国管理科学院 



 4、设备维修的类型及策略的选择 
 

    事后维修、 
定期维修 
状态维修 



设备的ABC分类 

    按照设备发生故障后或停机修理时，对企业的生产、质量、成本、安
全的影响程度与造成损失的大小，把设备分成三类： 

A类：重点设备 

B类：主要设备 

C类：一般设备 

重点管理和维修对象，尽可能
实现状态监测维修CBM 

以预防维修（PM）为主 

考虑维修的经济性，以事后维
修（BM）为主 



5、计划保全的基本概念体系 

    生产活动要想更加有效率地进行，保持设备一定的信赖度是基本
条件。保持和维持其信赖度的活动就是保全活动。 

 计划保全是什么？ 

    通过保全部门全员参与的PM活动，提高设备可靠性的活动。 

 计划保全的导入背景  

        -  保全技能（Skill）不足 

        -  设备可靠性下降 

        -  故障发生频度的增加 

        -  设备不合理改善的必要性 

内部要因 

   -  提高生产性的需求 

   -  缩短保全时间的要求 

   -  减少品质散布的要求 

   -  延长设备寿命，节省成本的要求 

外部要因 



生产保全 

事后保全 

预防保全 

保全预防 

改良保全 

计划事后保全 

非计划事后保全 

定期保全：TBM 

预知保全：CBM/PDM 

信赖性保全：RCM 

设备初期管理活动 

产品初期管理活动 

6、保全活动的分类 



7、建立计划保全的基本框架  
 

                                 5.保全技术、技能提高 

                         4.保全费管理 

                                   3.预备品管理、润滑管理 

                           2.保全信息管理 

                                 1.保全作业的计划管理 

I. 提高设备效率的活动    延长设备MTBF的活动     缩短设备MTTR的活动 

II 
提 
高 
保 
全 
效 
率 
的 
活 
动 

 
1. 
自 
主 
保 
全 
的 
支 
援 
活 
动 

 
2. 
计 
划 
保 
全 
的 
7 
阶 
段 
活 
动 

 
3. 
改 
良 
保 
全 
活 
动 

 
4. 
保 
全 
预 
防 
活 
动 
 

MP 
活 
动 

 
5. 
预 
知 
保 
全 
的 
研 
究 
应 
用 

最 
少 
投 
入 

最 大 产 出 
零故障  零不良  零灾害 

建立计划 
保全体制 



STEP 活动项目 主要活动 

0 Step 
自主保全支援 

基本构筑 

 3定5S活动 

 不合理复原及改善 

 运行员技能教育的支援 

1 Step 
设备评价和 

现状调查 

 制作设备台帐（或整备） 

 实施设备评价：制作评价基准/划分等级 

 故障等级定义：大故障、中故障、小故障 

 现状调查：故障件数、瞬间停止、修理时间、度数率、 

             强度率、保全费、事后保全率等 

 设定保全目标（指标、效果测量法） 

2 Step 
劣化复原和 

弱点改善 

 劣化复原，基本条件整备，强制劣化排除 

 弱点改善，寿命延长，个别改善 

 重故障再发.类似故障防止对策 

 工艺故障减少对策 

3 Step 
情报管理 

体制的构筑 

 建立故障数据管理体制 

 建立设备保全管理系统(履历管理 / 整备计划 / 检查计划

等) 

 建立设备预算管理系统 

 预备品、图面、资料管理 

 8、计划保全的推行步骤  



STEP 活动项目 主要活动 

4 

Step 

定期保全 

体制的构筑 

 定期保全准备活动 

（预备品、测量仪器、润滑、图纸、技术资料管理等） 

 制作定期保全业务体系流程 

 选定对象设备、部位，确定保全计划 

 基准类的作成.整备 

 （材料基准、施工基准、检查基准、验收基准） 

 定期修理保全的效率化和外注管理的强化 

 保全标准化及保全计划的制定 

5 

Step 

预知保全 

体制的构筑 

 导入设备诊断技术（培养技术人员） 

 制作预知保全业务体系流程 

 预知保全对象设备的选定.扩大 

 诊断技术.诊断仪器的开发 

6 

Step 
计划保全的评价 

 计划保全体制的评价 

 可靠性向上的评价：故障件数、修理时间、度数率、 

                    强度率、保全费、事后保全率 

 保全性向上的评价：定期保全率、预知保全率、MTTR 

 费用节减的评价：保全费节减、保全费使用区分改善 



手 段 分 类 实      施      活      动 
老化防止 老化测定 老化复原 

分     担 
运转 保全 

信赖性 
强度向上 
负荷的减轻 
程度向上 

保全性 

监督条件的开发 
检查作业的改善 

整备作业的改善 
整备品质的向上 

正常运转 
正确操作 
准备交替调整 

日常保全 

清扫 · 潜在缺陷的找出 · 措施 
加油 
拧紧 
使用条件, 老化的日常检查 

小整备 

定期保全 
定期点检 
定期检查 

定期整备 

预知保全 
倾向检查 

不定期整备 

设
备
综
合
效
率 

90%
 

以
上 

维 
持 
活 
动 

情况的早期发现和确定迅速的措施联络 

突发修理 

事后保全 

改 
善 
活 
动 

◎ 

◎ 

◎ 

◎ 

◎ 

◎ 

◎ 

○ 

 

 

○ 

 

◎ 

 

 

○ 

◎ 

○ 

◎ 

◎ 

◎ 

◎ 

◎ 

◎ 

 

 

 
◎ 

◎ 

○ 

◎ 

○ 

◎ 

◎ 

◎ 

目标 

   
 9、正确处理计划保全和自主保全的关联 
 



项目 计算公式 周期 备注 

设备综合效率 时间稼动率 * 性能稼动率 * 良品率 周/月 

故障件数 故障停止件数的和 周/月/年 
大中小层别 

LINE、设备别管理 

修理时间 故障停止时间和 周/月/年 

故障强度率 故障停止时间和 / 负荷时间和 月/年 

故障度数率 故障停止件数和 / 负荷时间和 月/年 

改良保全件数 改良保全件数和 季度/年 个别改善课题、MP提案等 

MTBF 稼动时间和 / 故障件数和 月/年 提高2-10倍 

MTTR 修理时间和 / 故障件数和 月/年 设备别管理 

保全费 修缮费＋消耗品费＋损失金额 月/年 节减成本 

制造成本中 

保全费比率 
（修缮费＋消耗品费）／销售额 月/年 节减成本 

工时单耗 作业工时／良品数 月/年 节减成本 

能源单耗 (电力＋燃料＋润滑油等使用量)／良品数 月/年 节减成本 

10、设备管理评价指标 



第五讲：强化预防维修， 
                  构建设备点检制 



1、设备点检制与专职点检员  
   

      指预防性检查．它是利用人的＂五感＂（视、听、嗅、

味、触）和简单的工具仪器，按照预先设定的方法标准定点
定周期的对制定部位进行检查，找出设备的隐患和潜在缺陷，
掌握故障的初期信息及时采取对策将故障消灭于萌芽状态的
一种设备检查方法．  

所谓“点”，是指设备的关键部位  

中国管理科学院 

1）、设备点检制 



2）.点检员在点检实施中的核心作用  

  

点检人员既负责设备点检，又负责设备管理。 
点检、操作、检修三者之间，点检处于核心地位。 
点检人员是设备维修的责任者、组织者和管理者。  



 
• ①设备的基层管理人员; 
• ②设备技术状态诊断员; 
• ③设备检修质量监督员; 
• ④设备维修费用控制员。 

 
 

点检员是设备管理的 “四大员” 

中国管理科学院 



2. “三位一体”点检制   

“三位一体”： 
 1）、岗位操作员的日常点检、 
 2）、 专业点检员的定期点检、 
 3）、 专业技术人员的精密点检 
 
 

中国管理科学院 
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3.设备保障安全无事故的五层防护体制 

(1)第一层。岗位运行人员负责的日常巡(点)检 
      -----发现异常，排除小故障；进行小维修   

中国管理科学院 
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种
类 

对象 周期 目的 检查内容   点检 
  手段 

所需
时间 

 实施 
 部门 

执行
人 
 

定 
期 
点 
检  

重点设
备及
PM对
象  

定期 
1个月
以上  

保证设
备达到
规定的
性能  

测定设备
劣化程度，
确定设备
性能，调
整修理
（停机检
查） 

 五官和  
器具点
检  

2~3 
min  

 维修 
 部门 

点检
人员 

2）、 专业点检员的定期点检 

中国管理科学院 



种类 实施
对象 

周期 目的 检查内容 点检
手段 

所需
时间 

部门 执行
人 
 

精密
点检  

不定 不 
定 
期 

保证
设备
达到
规定
的性
能和
精度  

对问题作
深入的调
查、测定、
分析  

特殊
仪器
诊断
点检  

2~6 
DAY  

维修
部门 

专业
技术
人员 

3）、 专业技术人员的精密点检 

中国管理科学院 



层次 负责人员 分工 点检人员 点检手段 

技术诊
断与劣
化倾向
管理 

 

设备工人 按项进行 点检员  
仪器+经验  

 

4)、技术诊断与劣化倾向管理 

中国管理科学院 



层次 负责人员 分工 点检人员 点检手段 
精度测 
试检查 

 

设备工人 

 
定期检查 

 
点检员+ 
技术人员 

 

 
精密仪器+理论分析+经验  

 

5）、精度测试检查 

中国管理科学院 
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4、设备点检制的“八定” 
 

 序号   项  目     具 体 内 容 
1 定点 设定检查的部位、项目和内容 
2 定法 定点检检查方法 
3 定标 制订维修标准 
4 定期 设定检查的周期 
5 定人 确定点检项目由谁实施 
6 定计划 点检计划表 （专业卡） 
7 定记录 作业记录、异常记录、故障记录、倾向

记录 
8 定流程 点检作业和点检结果的处理流程 



5、设备点检制的六大要求  

• 1、定点记录：逐点记录积累、摸索经验 
• 2、定标处理：按照标准检查、达不到的点做出标记、加

强维护； 
• 3、定期分析：每个月将点检记录分析一次，以调整定检

内容； 
• 4、定项设计：查出问题，定项定人负责改进； 
• 5、定人改进：定人改进就是设计，改进由专人负责到底。 
• 6、系统总结：半年小结一次，一年全面总结一次 



6、点检员的日常运作 

•    视频《点检员的一日工作》 



7、设备点检管理四大标准 

       一、维修技术标准、 
二、点检标准、 

 三、 给油脂标准 
    四、维修作业标准 

是点检定修活动的科学依据， 
     它将点检工作沿着科学的轨道向前推进。  
 
 

中国管理科学院 



序
号 

分类 表格名称 编制依据 编制内容 分工 备注 

1 基 
准 
类  

一．维修技
术标准  
 
a.通用维修技
术 
 b..专用维修
技术  

1． 制造厂家

提供使用说
明书、图纸、
零部件资料 
2． 参考国内

外同类设备
或使用性质
相类似设备
维修技术管
理值  

电机、变
压器等对
专用设备
易损件、
材质、磨
损量及更
换周期要
素，点检
方法及周
期  

设备部
各技术
室  

A、B类
设备编
制区域
工程师 
 
设备部
各技术
室审核、
设备助
理批准  

一）维修技术标准 



序
号 

分类 表格 
名称 

    编制依据 编制内容 分工 备注 
 

2 基 
准 
类  

二． 
点检 
标准  

1． 维修技术
标准 2． 部分

技术图纸和说
明书 3． 实际
经验结果 
4． 同类设备

推荐技术管理
值  

五定 
1、定点点检部位、
点检项目、 
     点检内容； 
2、定法、点检方法、 
3、点检结果的判断
基准； 
4、定标点检周期； 
5、定期点检分工。  
 
 

点 
检 
员  

点检
员编
制 
---- 
区域 
工程
师审
核 
----- 
主任
批准  

二）点检标准 



• 给油脂标准中规定了润滑作业的基本事项， 
• 包括了“润滑五定” 
     （定点、定质、定量、定时、定人）的全部内容。 

 
• 给油脂标准是设备润滑工作的依据  

 
 

三）、给油脂标准  

中国管理科学院 



   四）、维修作业标准的主要内容：  

作业区域、设备名称、作业名称、作业标准、 
作业条件、作业工时、作业人员、使用工器具、 
保护用具、备件材料的要求、作业网络图、 
作业顺序说明、作业要素(项目)、作业内容、 
技术要点、安全要点、维修程序图等。 

中国管理科学院 
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第六讲：积极开展课题攻关活动 



• 1、全员参与改善提案活动 

丰田理念：“永远把今天的水平看成是最差的"  

何谓提案改善：鼓励公司内员工，发挥独创之构想， 
针对工作中所存在的问题，提出创新的意见或新的 
方法，进而使公司不断改善不断进步，而对提案之 
员工给予适当之奖励与表扬。   



团队建设 / 员工参与 

    

  

  

 

 自然工作小组-NWG 
 
  激发主人翁精神 
  通过消除浪费和关注客 
    户达到不断完善的目的 
  培养多技能员工 
  提高效率 

T     Together 

E      Everybody 

A      Achieve 

M    More 

“我们是老虎队！” 

2、提案改善之目的 
 



• 3、 提案改善活动的组织和制度 
•   
• 提案改善委员会 
• 提案改善的实施和监督，需要一个活动组织进行保障和维

护，这个活动组织被称为提案改善委员会。提案改善委员
会属于特别机能组织，委员会的组织关系。委员会一般包
括召集人一人（召集人一般是企业或部门的最高主管），
委员若干人，干事一人。 

• 其中，召集人一般负责进行战略性的部署，了解现阶段提
案改善的实施情况，布置下一阶段的任务；干事负责协助
召集人联络各个委员，沟通信息，从事一些实质性的工作；
委员一般分管各个部门，或者分管不同的任务。 



• 4、提案改善的流程体系 
 

• 首先由提案者提出提案---提案部门的主管就该提案进行初
审-----初审后交与事务局进行登记编号-------审查委员会进
行复审； 

•     复审时如果确定该提案有一定价值，就可以对提案者进
行一定的奖励； 

•    论此提案能否实施，如果可以，则交给被提案部门去实
施，实施后再由事务局整理成果，然后交审查委员会审查。 



5、提案改善之范围 
 

• 经营管理制度之改善 
• 操作、检测或其它一切作业程序或动作程序之改善 
• 工厂布置之改善 
• 治具、模具、工具等之改善 
• 设备自动化、省力化、省人化及省时化之改善 
• 产品品质、服务品质或设计之改善 
• 物料、零件、产品等搬运方法之改善 
• 原物料之节省、废料之降低或利用以及能源节约等成本费用降低之改 善。 

工作环境之改善 
• 安全卫生之改善 
• 其它有利于公司经营等事项 
•  

 



• 管理中的问题点 
    F购买及使用方面 

序号 存在的问题 后果 

1 实施购买时实际使用量考虑不足 长期库存 

2 认为购买量大会便宜 库存增大 

3 使用申请但及各类票据多 费用高、效率低 

4 定期定量购买 无法满足实际要求 

5 个人持有量多 浪费 

6 购买、在库管理分散 库存多、浪费大 

7 库存量不明，无人管理 浪费、不受控 

改善提案的入手 



• 管理中的问题点 
    F物流及搬运方面 

序号 存在的问题 后果 

1 区域规划不合理 搬运距离过长 

2 搬运工具无定位管理 寻找时间长 

3 重复搬运次数多 效率低，无用功 

4 包装过剩 浪费大 

5 搬运工具昂贵 投入大，浪费 

6 库区设置不合理 效率低下 

7 物品堆放过高 物品损坏、不安全 

改善提案的入手 



• 管理中的问题点 
    F作业动作方面 

序号 存在的问题 后果 

1 等待 人工浪费 

2 现场布局不合理 效率低 

3 没有充分进行同步作业 人工浪费 

4 作业顺序不合理 效率低 

5 工作技能不足 不良产生、效率低 

6 安全管理不完善 人身伤害、损失 

7 作业要求不明确 不良产生、效率低 

改善提案的入手 



• 管理中的问题点 
    F作业过程方面 

序号 存在的问题 后果 

1 移动距离过长 人工、设备浪费 

2 在制品过多 人工、设备浪费 

3 换模、准备时间长 人工、设备浪费 

4 加工机械等待时间长 设备效率低 

5 加工顺序不合理 设备效率低 

6 检查工序多 人工浪费 

7 加工条件不合理 不良产生 

改善提案的入手 



• 管理中的问题点 
    F管理业务方面 

序号 存在的问题 后果 

1 不按计划实施 人工浪费 

2 无目标的推进计划 人工浪费 

3 无谓地记录一些数据 人工浪费 

4 知道问题不及时处理 丧失机会 

5 日常电检过多、过细 效率低、人工浪费 

6 点检结果与行动脱节 无用功、有隐患 

7 会议多且长，无结果 效率低、人工浪费 

改善提案的入手 



• 管理中的问题点 
    F事务管理方面 

序号 存在的问题 后果 

1 重复抄写 人工浪费 

2 签字及确认程序繁杂 人工浪费 

3 文件多而重复 效率低 

4 复印、发行多 效率低 

5 文件表格样式不规范 效率低 

6 文件与实际工作不符合 效率低、有隐患 

7 个人持有文件多、未共享 效率低、浪费 

改善提案的入手 



• 管理中的问题点 
    F安全及5S方面 

序号 存在的问题 后果 

1 消防方面的问题 安全性降低 

2 地面油污、脏 形象不良 

3 设备有灰尘、油渍 影响设备状态 

4 良品与不良品区分不明显 易出错 

5 有危害环境的行为发生 企业形象损失 

6 对易燃易爆品未特别管理 安全性降低 

7 有各种资源浪费情况 浪费大 

改善提案的入手 



1）、提案改善的审查要点 
• 审查提案时，要根据实际情况给予不同的奖励措施，要做

到公平、公开和公正。一般评审参考的因素有以下几个方
面： 

• 提案人、创意性、具体性、可行性、范围、效益。 
   

6、提案改善活动的推行要点 

 



2）、提案改善的要点 
 

• ◆实施提案改善的主管应具备的条件 
• ◆事务局（干事）的主要工作 
• ◆提案改善的主要指标 
• ◆提案改善陷入低潮的原因 
• ◆使提案改善活泼化 



7、营造持续变革的氛围  
 

一）容忍犯错，拒绝不变革  
 
 

 
• 注意事项  
• 1）、忌用过分细致的考核 
            
          将生产过程中的问题作为改善目标分解到车间主任和

主管级别，而不是细分到普通员工身上; 
         对员工的考核过分细致，员工由于担心受到惩罚， 
    必然会故意掩盖问题或者推卸责任等。  

 
  
 
 
 



• 创新是持续改善的原动力， 
• 创新是在第一线进行的 
• 投资的重点必须从机器设备转向人 
• 仅仅依靠董事长和总经理的创新 
• 能力是远远不够的， 
• 员工的创新能力才是企业发展最大 
• 的动力。  

 
 
 

         2）.积极鼓励创新 
 



营造持续变革的氛围 

 3）、大胆暴露问题 
• 发现的问题越多，意味着企业获得的改善就越多 
• 宣扬“发现问题有功”这种理念  

    
        红牌作战 
        定点摄影 
        问题票活动 
        寻宝活动 
 

 



责任部门 希望完成日 

问题描述 

对策 

完成日 审核 编制 

验收结果 

验收日 审核 编制 

5S管理问题提示单（红牌式样） 

 
 

红牌式样 

光华管理顾问    营销咨询 



定点摄影示例 



营造持续变革的氛围 

•  “三现主义”  
   问题都是出在生产过程中， 

• 指望在办公室中遥控生产 
• 现场是不切实际的。“三现主义” 
• 是管理的基本原则，即： 

    现场、现物和现实。 

  二）走出办公室，到生产现场去  
 
 



营造持续变革的氛围 

  激励强于罚款 
•      营造持续改善的氛围， 
    也就是营造激励强于 
     罚款的创新氛围， 
•      每一个工序每月都有创新 
     展示对不断涌现的改善事 
      例进行适当的奖励，   

 



营造持续变革的氛围 

    三）、改善活动评价与展示 
 

1）、改善活动评价 
•      改善参与率和人均改善件数 

 ※TPM重在营造持续改善的氛围，倡导全员的参与，  
•  ※ 改善参与率和人均改善件数则是评价改善推行程度的明确指标 
      ※ 每月评出一位创新能力强的员工作为“改善之星”  
•         

 
•        没有比较就永远不会有进步，在持续改善的氛围下，企业建立改善活动的评价标

准，每月评出一位创新能力强的员工作为“改善之星”   
 
 



营造持续变革的氛围 

• 2）.改善活动展示 
• ※改善事例，应该在公开的场合大力展示 
• ※召开改善事例交流发表会、 
• ※独立展示优秀改善事例（设立景点）、 
• ※制作改善宣传专栏等， 
• ※组织参观优秀的改善景点。  

 
 



谢谢大家 
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