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摘 要

质童管理是个复杂课题
,

并与 多种学科 有关
,

而工效学便是其 中之一
。

本工

作主要探讨在质量管理 中的人的 因素 问题
。

我们从找 出影响产品质量的关健问

题入手
,

对毛纷织 品的主要疵点进行 了分析
,

改善 了检验工人的照 明 条 件
,

提出

了新的奖动制度
,

等等
。

这一 系列工作对提高产品质量是有成效的
,

使毛纷织 品

的
“

结辫率
”

下降 了 形一 拓
。

前 言

在全国企业界开展
“

全面质量管理 ,’简称 的形势下
,

应北京清河 毛 纺 厂 的邀

请
,

我们于 年 月至  年 月
,

对该厂染整车间毛纺织品产品质量问题进行了工效

学研究
。

生产过程是由人
、

机器
、

材料
、

方法四个因素组成 因这四个因素的第一个英文字母都

是
,

故简称 。
,

产品质量是四因素的综合反映
。

一般工厂的管理人员和工程技术人

员在分析影响产品质量的原因时
,

多注意机器
、

设备
、

材料
、

技术等 因 素
,

而 忽 视 人 的因

素
。

但在实际生产条件下
,

人的因素往往是影响产品质量的一个突出问题
。

工效 学 正是

从人一机器一环境三者 的相互作用的观点去看待质量问题的
。

我们在清河毛纺厂的这项

研究也正是从这方面进行了一些试探
。

一
、

找出关键问题

在质量管理中广泛采用 循环作为一种方法学的指导思想
‘。 。

在 阶段
,

首要

的任务是对情况进行分析
,

找出存在的问题
,

并分析其产生的原因
。

我们正是从这里入手

户沙
。

该厂实行 以来
,

产品质量普遍有所改进
。

但最后一个环节
,

即后整理工作
,

质量

问题较多
,

因素复杂
,

工作开展有不少困难
,

所以我们决定以这个环节作为研究的重

点
。

本工作承清河毛纺厂刘德本
、

范培棣
、

孙小毅等同志大力协助
,

谨致谢翻
本文于 年 月 日收到

。
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后整理工作是在染整车间进行的
。

这是毛纺厂的最后一个车间
。

该车间工序多达十

几种
,

手工操作多
,

影响产品质量的因素近 种
。

因此
,

产品质量难以控制
。

为了 找 出问

题
,

我们首先熟悉各生产工序
,

并在此基础上进行了数据资料的分析工作
。

抓住主要产品进行质量分析

我们来到染整车间后
,

发现产品种类繁多
,

不可能全部都进行分析
。

经与有关领导和

技术人员座谈
,

并分析了车间的各种报表
,

最后决定选出五种主要产品作为分析对象
。

这

五种产品是纯毛华达呢
、

粘锦华达呢
、

晴涤纶
、

纯毛哗叽和毛涤纶
。

这几种产品 生 产批量

大
,

是该厂的主要产品
,

存在的问题也有代表性
。

确定了分析对象后
,

第一步是确定分析指标
。

这个指标应该是公认的
,

同时也是有详

细记录可查的
。

我们选中了
“

结辫率
”

这个指标
。

在毛纺厂
,

习惯上把产品上的各种 缺陷

称为
“

疵点
” ,

检验员每发现一个疵点
,

就在毛料幅边用白线结一个辫 作 为 记 号
。

在统计

时
,

把每百米毛料上所结的辫数多少称为
“

结辫率
” 。

我们用
“

结辫率
”

这个指标对 所 有确

定的五种主要产品的质量进行了一些总的分析
。

由于该厂在 月份开展了
,

我们在分析产品质量时
,

把 一 月份的统计与 月

份的统计分别进行处理
,

并加以比较
。

结果详见表
。

表 开展 前后五种主要产品各类疵点的总结辫率之比较

品 种 …一上 旦王些竺一
结 辫 率

月

结 辫 率
·

, ,

…
‘

·

开展 前后结辫率比较

万 结辫率的增减

纯毛华达呢

粘锦华达呢

晴 涤 纶

纯 毛 哗 叽

 
,
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一
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一
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汤二

纶计涤毛合

从表 可见
,

开展 以后
,

各种主要产品的结辫率除粘锦华达呢稍有增加外
,

其余

四种产品均有大幅度下降
,

质量有较大提高
。

在此基础上
,

若要再将质量提高 一 步
,

就有

待于工效学的进一步研究
。

疵点种类的统计分析

上面我们列举了疵点结辫率的总数
。

染整车间影响产品质量的疵点达 种 之 多
,

究

章哪种疵点是主要的
,

哪种是次要的 它们各占什么样的比重 只有了解了这些情况
,

才

能着手消灭主要疵点
。

为此
,

我们对 年 一 月份及切月份的五种产品各种疵点 的 结辫

率进行了进一步的统计分析
,

结果列于表
。

同时
,

绘成巴氏图田
,

以作比较
。

从表 和图 可 以得知 一 月及 月份的各种疵点的排列顺序
。

两者相 比 较
,

结辫

率下降了
,

下降百分比为 多
。

结辫率总的趋势是下降了
,

但仍有 种疵点 斑疵
、

补

错
、

色花 结辫率的绝对值增加了
。

斑疵结辫率的绝对值增加虽然不大
,

但百分比 增 加很

大
,

竟 占 多
。

如果设法将斑疵降下去
,

总的结辫率就会大大下降
,

产品质量就 会 有大

幅度提高
。
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裹 一 月和 月份五种产品各类疵点结辫率

结 辫 率 ”

一 月

,累 积 数 累 积 ,

月
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几一6 月 斑疵项 目 10 月

图 1 五种产品各种疵点结辫率主次排列比较图
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呈
二

、

分析主要疵点
—

斑疵

根据 以上分析
,

我们发现斑疵是影响质量的主要因素
,

并着重对它进行了分析
。

1

.

关于斑疵产生部位的分析

我们仔细观察并统计了每匹 毛料上斑疵出现的位置
,

拟从 中找出规律
。

10 月 份 斑疵

.

出现的部位统计(见表 3
,

图 2 )可提供明显的线索
。

表 3 10月份斑疵出现部位统计表 单位

部 位 斑 疵 数 目 各部位斑疵的拓 平均每 6米斑疵的万

,�

阳115410阳1138510
民JJ品咬01勺n.‘�匀六O介‘匕Ull

J‘儿前 1一5

前 5一 10

中 间 部 位

后 10一5

后 5一 1

双双10�次�玉长冲

》
{3

l一 5 5
一
1 0 中l’H1 后 10弓 后 5一王o (米)

部位

图 2 斑疵出现的部位

从表 3 和图 2 可以看到
,

斑疵产生的部位有一定规律
—

主要在机头10 米内 和 机尾

5 米内
,

尤其以机头 5 米为甚
,

其斑疵占总数的36万
。

如果在操作时
,

特别注意机头 和机

尾
,

则能降低斑疵
。

对不同品种的分析发现
,

晴涤纶斑疵最多
,

而且大多数出现在前 5米
。

晴涤纶的斑疵

为10 6个
,

占总斑疵数490 个的 21
.
6拓

,

占1一6米斑疵数的61 厂
。

因此
,

在生产晴涤 纶 时应

特别注意斑疵
,

尤其要注意消灭前 5 米的斑疵
。

为了降低这些部位的结辫率
,

一方面要在

生产过程中注意防止产生
,

一方面则加强打油检验工序
。

2

.

打油检验工序斑疵漏检率测试

所有的中
、

浅色毛料产品都需经过打油检验工序
。

在此工序
,

检出斑疵
,

就用 化学药

品除掉
,

然后再送成品检验
。

因此打油检验工序是整个车间质量把关工序
。

我们在打油检验工序跟班测试
,

记录每匹料子检出的斑疵数及出现的部位
,

同时由打

油工判断斑疵是由哪道工序造成的
。

共记录 65 匹
。

然后
,

将这些产品送成品检验
,

再记录

成品检验所检出的斑疵数及出现部位
。

据此计算出打油工序漏检率
:

二认 * _ 成检工序检出数
们相

月

距灭件
)
一
~不车花工不丁蔑于丁万汀而丽

~
下不万习叮不二海不江兀石百丽尸

才J 了田J 一 )士们丈〔习 男狡下 声刃七叮止么一‘ J〕
, 了互 瓦工〕穷凡
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表 4 打油工序派检率

工工 序序 打 油油 成 检检 总 数数 漏 检 率率

斑斑 疵 数数 16888 1了333 3 4 111 5 1万万

从表 4可 知
,

打油工序的漏检率为时拓
。

漏检率如此之高
,

所以加强打油检验工序便

成为十分重要的步骤
。

3

.

打油工序不同部位的漏检率
该车间打油检验机由两名工人操作

,

左右各一名
,

因此就很可能出现人差问题
,

为此
,

我们在记录检出斑疵部位时
,

将工作面分成左
、

中
、

右三个部位
,

按部 位 记 录 漏 检 率 (表

5 )
。

表 5 不同照明条件下打油工序各部位诵检率之比较

左左左 中中 右右

打打油油 成检检 总数数 漏检率率} 打油油 成检检 总数数 漏检率率 打油油 成检检 总数数 漏检率率

444 555 10 111 14666 69书书书 1555 6555 23男男 7333 6777 13000 4 4终终

2222555 6777 29222 23终终终 4OOO 14999 ZT拓拓 14555 3ggg 1 8444 21多多

1111333 4 222 15555 27书书书 1999 1 1333 17拓拓 13666 2444 16000 16终终

由表 5 可见
,

左右两名工人的漏检率是有差别的
,

在改革后的卤灯 照明下
,

左 边 的漏

检率仍大于右边(左右两边打油工的位置固定)可见左右两边漏检率的差别是由于个体差

异造成的
,

这为分析人差因素和选拔打油检验工提供了事实根据
。

4

.

不同颜色产品的漏检率

我们同时对批量生产较大的四种颜色产品的漏检率进行了统计
。

统计结果 表 明
,

不

同颜色产品漏检率是不一样的 (见表 6 )
。

表 6 四种板色产品翻检率
.

下厂
,

.

一 、。

…
漏 检 率 ”

49

48

39
.
1

3D
·

6

甲性血匕nJ,1几乙O公n乙�U
J胜且今工

!

一

…
一

数一
、乙一nO工了
‘

!

奋怪

由表 6可知
,

果绿和浅灰产品的漏检率较高
。

这种漏检率的差别可能是 由 于 打油工

序与成检工序的照明条件不同造成的
,

也就是说成检工序由于采用 日光
,

更容易发现浅色

毛料上的斑疵
。

5

.

烤呢工序造成的斑疵比例

在测试统计中我们发现
,

烤呢工序所造成的斑疵约占斑疵总数的23 万
。

为了 进一步

验证烤呢所造成的斑疵究竟 占多少比例
,

我们又在中检工序作了测试
。

中检是为 了 及早

发现产品质量上的问题而在生产过程中间所设立的检验工序
。

中检正好在烤呢的下一道

工序
,

产品经烤呢后
,

立即送中检进行检验
。

因此
,

在中检测验烤呢所造成的斑疵的比例
,
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可靠性比最后由打油工分析的统计结果要高
。

测试方法同前
。

结果列于表 7
。

表 了 烤呢造成斑疵的比例
工 序

匕吧
斑 疵

…
检 出 斑 疵 总 ”

…
烤呢斑疵

椰
中 “合

…
‘6

…
‘28

1

3 6
·

,

复 检

…
66

{
‘2。

{

‘3
.
‘

合 计 }
102

.
( 257 {

“: 了

从表 了可以看到
,

中检测试的结果
,

烤呢所造成的斑疵占整个斑疵总数的 35
.
9拓

。

此

外
,

我们又进行了复检
,

即检查中检的漏检率
。

两次检查
,

总的结果是烤呢造成的 斑疵 为

总斑疵数的 39
.
7多

。

这表明烤呢是产生斑疵的主要工序之一
。

为此
,

车间组织 了 烤呢工

座谈
,

分析烤呢造成斑疵的原因
,

研究了具体措施以减少斑疵
。

对中检工人漏检率进行测试的结果表明
,

中检工的漏检率为 50
.
2拓 (见表 8 )

,

其结果

与打油检验工的漏检率51 不非常一致
。

这说明在普通荧光灯照明下
,

检验工的漏 检 率大

致在5D 万左右
,

因此
,

在造成高漏检率的原因中
,

照明不佳是个突出问题
。

表 8 中检工序的翻检率

通过以上的工作
,

我们认为
,

检验工的个体差异
、

产品的不同颜色
、

烤呢工序等固然是

造成斑疵或影响质量的重要 因素
,

但照明因素却是造成漏检的关键因素
。

如果将 检 验工

的照明进行改革
,

减低漏检率
,

同时对烤呢工序加强管理
,

以减少斑疵
,

则整个车间的产品

质量就会提高
。

因此
,

我们第三步的工作就是对检验工序的照明进行改革
。

从 r D C A 循

环来看
,

我们已进入A 阶段
。

三
、

照 明 改 革

工效学研究表明
,

自然光 (日光)的照明效果最好
,

照度均匀
,

显色性好
。

这是 人 眼长

期进 化的结果卿
。

日光的显色指数为100
,

而荧光灯的显色指数只有 60 一 80 左右帅
,

显色

性较差
。

有关研究表明
,

纺织检验工种的照度标准大约为 50 。一 8。。L x即
。

照度过低或过

高都会使视觉功能下降
。

不仅使眼睛产生不适
,

而且降低工作效率
,

增加漏 检 率
。

此外
,

照明不均匀
,

工作面不同部位的照度相差太大
,

亦会造成眼睛胀疼
,

影响视觉 功 能
。

因此

只有在显色性
,

照度和均匀度三个方面都符合要求的照明
,

才是纺织品检验工种的理想照

明
。

在改革照明之前
,

进行漏检率测试的同时
,

我们对打油检验工序的照明和成品检验的

照明 (北窗自然光)进行了测定
。

测试仪器 S T 一 3型照度计(国产)
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测试时间 19了9年12 月21 日lD 时左右

测试气候 晴朗

室内温度 23
。

一 25
O
C

测试部位 将检验机工作面划分为 9 个区域
,

选测 9 个点
。

测试结果见图 3
,

单位为L xo

{ 250

740

1040

1550

500

900

二里竺三生
一

竺一 l
“3。

1. 成检 I 号机检布面自然光之照度分布 2. 打油检验机检布面荧光灯照度分布

图 3 成品检验机和打油检验机照度分布

从图 3可见
,

由自然光照明的成品检验机的整个工作面照明比较均匀
,

照度 在 74 0一

92 0L
二

之间
;
而荧光灯照明的打油检验机工作面照明很不均匀

,

照度在 23D 一 166OL
二

之间
,

两者照明条件相差甚远
。

为了改进打油检验工的工作条件
,

我们选用了北京电影光源研究所试制的一 种 金属

卤化物灯来代替荧光灯
。

该灯260 瓦
,

显色指数为90 一 95
,

装在宽50 厘米
,

高45 厘米的长方

形灯罩内
,

灯罩前装有磨砂玻璃
,

使光线均匀地漫射在工作面上
。

我们用这种灯进行了两

种照度 的试验 (分别称为卤灯 < 1 > 和卤灯 < 2 > )
,

比较漏检率
,

最后选用卤灯 < 2 > 方

案
。

两种方案和照明分布见图 4
。

图中数字为实测照度值 (I
J
劝

。

…
一
-

丽厂不下门
…

’0。 ’3‘。 ’。8 0

1

{

4 60 4 5 0 ”80

!

…
810 108。 。。。

…
…
8‘。 “3。 ’。。

…
{

“4 0 ‘9 0 “30

…
1.卤灯 《

1
,
方案

、

2

.

卤灯
‘
2
》
方案

图 4 两种卤灯方案的照度分布

检验工在检验时
,

并不是用眼睛巡视整个板面
,

而是有一定范围
,

称为实际工 作 面
。

实际工作面照度的测试结果见 图 5
。

…
一

亩二蕊…
一

…
1{’0 0 ’0。

……

〔巡二些刊
图 5 卤灯 《2 , 的实际工作面照度

从图 4 和图 6可以看到
,

卤灯 < 2 > 的照度分布比卤灯 < 1 > 分布均匀
,

比较接近自

然光照明的成检照度分布
。

卤灯 < 2 > 的实际工作面照度分布值几乎与自然光的照度分

布值一致
,

主照度值在 90 0L x左右
。

加上卤灯的显色性在90 一95
,

也比较接近自然光
,

所以
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比较理想
。

在这两种卤灯的照度分布下
,

我们进行 了两次漏检率的测试
,

并将它与荧光灯

的漏检率进行比较
,

结果列于表 9
。

表 9表明
,

卤灯照明的漏检率与荧光灯相比
,

有大幅度下降
。

特别是卤灯 < 2 > 的照

度
,

使漏检率从51 多降到20 解
,

取得了明显的效果
。

表 9 不同服明条件下翻检率的比较

卜一
…

丽
一

确
、

一产卜 }
打 油

, 光 灯

}

‘“”

卤 灯 “
’

}

“ ,

卤 灯
‘
2
’

}

3 4 3

_
检

{
总 数

{
漏
色
_
里1:3 ! 342 1 51多

147

85

626

428

24形

20书

打油检验工在卤灯照明下自我感觉较好
,

他们反映眼睛不累
,

感到舒服
,
看得清楚

,

有

些很浅的印圈(工人叫
“

鹅粒,’) 在成检都难以发现的
,

在这种灯光下却能看到
。

车 间领导

也比较满意
,

决定将中检检验机也改用这种 卤灯照明
。

北京绒毯厂参观了这种照 明 改革

后
,

也请我们去帮助他们在染整车间的检验机上改装这种 卤灯照明
,

取得了良好的效果
。

四
、

奖 励 制 度

在质量管理工作中
,

生产条件固然是重要的
,

例如照明改善可以大幅度降低漏 检 率
,

但有普遍影响的还是奖励制度
。

据我们了解在染整车间就存在这个问题
。

由于产生各种

疵点的过程很复杂
,

难以把具体责任查清
,

所以检验出的各种疵点的多少不能影响到造成

这些疵点的工人的工资与奖金
。

这样
,

奖金就失去了对生产质量不良者的监督与 处 罚作

用
。

我们 曾建议在检验工作中查清责任
,

把疵点落实到人头
。

但车间有关同志认 为 这样

做在技术上有困难
,

而且容易引起各班组之间的争议
,

所以没有采纳这个建议
。

我们又从打油检验工的奖励办法方面提出建议
。

对现行的奖励办法进行合理调整
。

新的办法规定打油检验工的结辫率达到 0
.
16 可得车间的平均奖

,

若在 0
.
16 以下

,

每降 。
.
01

则加奖金一元
。

原来的结辫率一般都在 0
.
16 以上

,

从实行新办法后
,

当月就使结辫率下降

到0
.
04 2

。

所以在质量管理工作中应认真考虑在进行充分的客观分析的基础上
,

利用 工资

奖金这些手段充分调动劳动者的积极性
,

使他们从个人物质利益的角度充分注意 生 产质

量问题
。

这里一条重要的经验就是首先要有详细的分析
、

调查
,

找到关键问题
,

找 到 责任

所在
,

然后对具体的负责者进行奖惩
。

否则
,

一般地发奖金仍是不能解决问题的
。

五
、

讨 论 与 小 结

以上我们从找出关键问题
,

分析主要疵点
、

照明改革
、

奖励制度等几个方面 报告了我

们在毛纺厂进行的这项研究
。

总的效果如何呢? 我们在8D 年11 月又对该厂的染整车间的

结辫率进行了一次复查
。

结辫率比我们79 年11 月开始工作时所调查的结果有所下降
。

由

于照明改革完成于8D 年 3 月
,

并于 4 月份对奖金制度作了改变
,

因此我们把改革后的4一9

月的情况与改革前的79 年1一6月的情况及8D 年1一3月的情况进行了比较
,

结果见表10
。
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裹】O 改革前后结辫率的比较
-

卞瓦分号拼份耳羚粤::算三晃 { ::;: …
。
.
1了3

…
29.9

该厂8D 年的生产任务L匕79年增加了百分之五十以上
,

在生产异常紧张的情况下
,

平均

结辫率仍能降低28 厂一30 男
,

这说明经过前一段的工作
,

对提高生产质量是有效的
。

但影

响生产质量的因素很多
,

我们研究和建议改进的只是一小部分
。

这种结果只 能相 对 地说

明我们工作的效果
。

这一点正是现场研究的特点
。

一方面
,

我们无法对所有因 素 进行控

制
,

另一方面
,

我们所能改进的也只是一部分工作
。

所以
, “

效果
”

这个指标也只能 是 相对

而言
。

从这一次尝试性的工作中
,

我们也体会到工效学
、

工业心理学的研究对企业 管 理
,

特

别是质量管理有很直接的关系
。

在采用 T Q C 方法时
,

如果只分析物的原因
,

而忽视人 的

原因肯定是得不到完善解决的办法
。

而在人的原因中
,

又有许多层次
。

一般认为
,

可以从

五个层次上加 以考虑
,

即 1) 人类学的特点
,

如人的躯体的特点
;2) 人的感知觉和运 动 的特

点
,

如根据人的视觉特点
,

改进照明便是一例
;3) 人的智力活动的特点

;4) 人的 经 验
,

职工

技能的训练水平
,

和 5) 人的社会性方面的问题
,

如奖励办法之类帕
。

针对不同层次的问题
,

采取适当的对策
,

将有助于解决产品质量中人的因素造成的问题
,

也有助于解决由于忽视

人 的因素而在生产条件上存在的问题 (例如照明不足)
。

所以
,

我们认为在全国开展 T Q C

运 动时
,

应强调对技术人员和质量检查人员进行工效学与工业心理学的训练
。

提 高工作

水平
,

把 T Q C 工作开展得更好
。
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