
“节点”的效益

“包机制”是黄海橡胶集团公司设备管理的一

项制度 ,已实施多年 ,随着各项管理的加强 ,不断

得到进步衍化 、充实完善 、逐步走向成熟 ,并有机

的融入公司内部市场链管理体系 ,作为其中的一

个“节点” ,为生产的保驾护航发挥着显著的作用。

顾名思义 , “包机制”就是把设备承包给个人 ,

“包机人” 负责该设备日常的巡回检查 、维护 、保

养 、润滑 ,以及备品备件管理 、设备台帐记录 、监护

与正确使用指导等 ,在设备进行大修时 ,“包机人”

还是项目负责人 、安全监护人 。“包机人”以项目

管理的方式与单位签订项目承包管理合同 ,明确

相互责任和义务 ,并纳入企业市场链管理体系。

这样“包机人”就成为企业中一个独立自主的经营

单位 ,经济效益直接与工作业绩挂钩 。效益与利

益的结合 ,极大地调动了“包机人”的工作积极性 ,

设备故障率 、停机率逐年下降 ,设备完好率长年保

持在 99%以上 ,生产维修成本大幅下降 ,例如该

公司第二轮胎厂的三复合 ,1 ～ 3 月份维修费用比

去年同期下降 25.6%,检测设备自 1997年投入

使用以来 ,除更换一些开关等小零件外 ,几乎没有

其他投入 。第三轮胎厂 1 ～ 3月份节约维修费用

4万余元 。

201车间的二复合是从德国克虏伯公司引进

的 ,属单打一设备 。原设备的小车运输带没有跑

偏调节装置 ,经常跑偏 ,以致运输带磨损变窄 ,常

常在生产中断裂 ,影响正常生产 。实施“包机制”

之后 ,责任得到了明确落实 , “包机人”开动脑筋 ,

加装了跑偏调节装置 ,并在日常巡检中加强检查 ,

及时调节纠正 ,从而延长了运输带的使用寿命 ,由

原来的 20多天更换一次延长至半年更换一次 ,仅

此一项 ,一年便节约资金 2万余元 ,增加 1%的有

效工作时间 ,大大提高了生产效率 。

实施“包机制” ,首先是设备的突发性故障少

了 ,抢修少了。保全的工作由“治病”改为“预防” ,

由抢修改为计划性维修 ,几乎所有的故障都是可

预见的 ,而且都被消灭在“萌芽”状态 。其次是节

约了人力 。“包机制”的实行 ,责任得到落实 ,极大

的调动了保全的工作积极性 ,设备真正的有人用

心去管 ,再也不用因故障而疲于奔命了 。另外由

于“包机人”对设备熟悉了解 ,还大大减少了维修

事故的发生。最主要的是确保了生产的顺利运

行。 费　扬　

双星轮胎总公司设立“挑刺专员”

为形成全员抓质量的氛围 ,让所有管理骨干 、

质量检查人员和生产一线“同吃一碗质量饭” ,树

立“预防为主”的质量管理意识 ,双星轮胎总公司

改变质量管理思路 ,专门设立质量管理“挑刺专

员” ,实行了质量管理“捆绑制” 。

首先 ,该公司把整个厂区划分为 6个区域 ,让

现有 6名质量督查员每人负责一块“地盘” ,成为

“挑刺专员” ,并规定 ,督查员负责检查自己“地盘”

内质检员的工作质量 ,监督考核各工厂骨干对产

品质量的管理情况 ,纠正各工序存在的一些不正

确的工艺执行方法。公司采取“积分”的办法 ,每

月根据他们所负责的“地盘”内发生质量事故和发

现整改质量隐患的多少 ,对管理骨干质量考核力

度的大小等指标 ,累计记分 ,月底根据得分情况 ,

由该公司管理质量控制中心对他们进行综合考

评 ,确定工资级别 ,实行分级考核。

其次 ,为进一步增强管理骨干的质量管理责

任心 ,在前段时期把退赔率纳入工资考核的基础

上 ,该公司“以退赔率为尺子” ,进一步细分细化质

量考核办法 ,不仅把退赔胎细化到机台和操作手 ,

而且还和工厂 、车间内各个层次管理人员的工资

挂钩 ,小到质检员 、工序班长 ,大到综合办主任 、工

厂厂长 ,凡是自己负责区域内出现的三包胎 ,都要

按数量的多少 ,折算出损失额后 ,按责任大小承担

一定比例的处罚 ,每月一结算 ,纳入质量工资考

核。

这种“你出错我有责 ,你下滑我受罚”的质量

管理新举措 ,改变了过去质量管理只抓员工 ,只抓

生产一线的做法 ,把质量督查人员 、管理骨干的饭

碗和产品质量紧紧地“捆”在了一起 ,形成了产品

质量“互动”管理的新模式 ,转变了质量督查个各

级管理骨干的工作态度 ,使他们由过去的单纯

“查”工艺变成了“管”工艺 ,从而能够及时发现各

工序中存在的质量隐患 ,有效保证了产品质量。2

月份 ,双星轮胎总公司各种规格轮胎的三包退赔

率比上月都有了不同程度的降低 ,有效地降低了

退赔损失 。 王开良　李洪德　

·20· 　　　　　　橡　　胶　　科　　技　　市　　场　　　　　　　　　　第 15期


