设备点检制度是为规划设备点检标准而制成的制度。包括点检的内容、周期、手段、方法、责任人、分析和处理及信息反馈等。
    设备点检制度是以设备点检为中心的设备管理制度。专职点检人员负责设备的点检，又负责设备管理，是操作和维修之间的桥梁与核心。点检员对其管理区内的设备 负有全权责任，严格遵守标准进行点检，制定维修标准、编制点检计划、检修计划、管理检修工程、编制材料计划及维修费用的预算。点检体系由五个方面组成：岗位操作人员的日常点检；专业点检人员的定期点检；专业技术人员的精密点检；专家的技术诊断和倾向性诊断；技术专家的精度测试检查。为了维持生产设备的原有性能，通过人的五感（视、听、嗅、味、触）或简单的工具、仪器，按照预先设定的周期和方法，对设备上的规定部位（点）进行有无异常的预防性周密检查的过程，以使设备的隐患和缺陷能够得到早期的发现，早期预防，早期处理，这样的设备检查称为点检。
        点检的分类及分工
        （1）按点检的周期分：
        （a）日常点检——由岗位操作工或岗位维修工承担。
        （b）短周期点检——由专职点检员承担。
        （c）长周期点检——由专职点检员提出，委托检修部门实施。
        （d）精密点检——由专职点检员提出，委托技术部门或检修部门实施。
        （e）重点点检——当设备发生疑点时，对设备进行的解体检查或精密点检。
        （2）按分工划分：
        （a）操作点检——由岗位操作工承担。
        （b）专业点检——由专业点检、维修人员承担。
        （3）按点检方法划分
        （a）解体点检。
        （b）非解体点检。
        日常点检工作的主要内容
        （1）设备点检——依靠五感（视、听、嗅、味、触）进行检查；
        （2）小修理——小零件的修理和更换；
        （3）紧固、调整——弹簧、皮带、螺栓、制动器及限位器等的紧固和调整；
        （4）清扫——隧道、地沟、工作台及各设备的非解体清扫；
        （5）给油脂——给油装置的补油和给油部位的加油；
        （6）排水——集汽包、储气罐等排水；
        （7）使用记录——点检内容及检查结果作记录。
        定期点检的内容
        （1）设备的非解体定期检查；
        （2）设备解体检查；
        （3）劣化倾向检查；
        （4）设备的精度测试；
        （5）系统的精度检查及调整；
        （6）油箱油脂的定期成分分析及更换、添加；
        （7）另部件更换、劣化部位的修复。
点检的定义 
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设备点检是一种科学的设备管理方法，它是利用人的五官或简单的仪器工具，对设备进行定点、定期的检查，对照标准发现设备的异常现象和隐患，掌握设备故障的初期信息，以便及时采取对策，将故障消灭在萌芽阶段的一种管理方法。

K/H!K
z
A
W点检制是在设备运行阶段开展的一种以点检为核心的现代维修管理体系，称作设备全员维修（TPM），它强调的是设备的动态管理。 
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| 1.1. 3点检与设备传统检查的区别 
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D6f(D7x�o 1.1.3.1传统设备检查的几种形式 
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（1） 事后检查：事故之后的检查。 
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k （2） 巡回检查：按设备的部位、内容进行的粗略巡视，这种方法实际上是一种不定量的运行管理，对分散布置的设备比较合适。 5C
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（3） 计划检查：采用检查修理法时必须作的一种设备检查。 
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o （4） 特殊性检查：这是对特殊性要求的设备进行检查，如继电保护整定和绝缘测定。 #V
b(s
n6B3w
（5） 法定检查：国家法规形式规定的检查，它包括性能鉴定和法定试验，如压力容器。 
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~ 1.1.3.2点检与传统设备检查的区别 R
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点检是一种管理方法，而传统的设备检查仅是一种检查方法，两者在如下几个方面有明显的区别： 
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v （1） 定人 
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点检作业的核心是专职点检员的点检，它不是巡回检查，而是固定点检区域的人员，做到定区、定人、定设备，不轻易变动，人员一般是2—4人，不超过5人，负 责几十台到上百台设备，实行常白班工作制。点检员不同于维护工人、检修工人，也不同于维护技术人员，而是经过特殊训练的专门人员。 2H8E
q
}-I1s+q;t3y
（2） 定点 $X4\
预先设定设备故障点，明确设备的点检部位、项目和内容，使点检员作到有目的、有方向的进行点检。 
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（3） 定量 
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b
Z W 在点检的同时，把技术诊断和倾向管理结合起来，进行设备劣化的定量化管理，测定裂化速度，达到预知维修的目的，实现了现代设备技术和科学管理方法的统一。 

w |7K
R7X （4） 定周期 
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对故障点的部位、项目和内容均有预先设定的周期，并且根据点检员素质的提高和经验积累，进行修改和完善。 
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T （5） 定标准
v

p O9u
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| 定标准是衡量或判别点检部位是否正常的依据，也是判别该部位是否劣化的尺度。凡是点检的对象设备豆油规定的判定标准。 
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r （6） 定“点检计划表” 
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l 点检计划表又叫作业卡，是点检员开展工作的指南。点检员根据预先编定作业卡，沿着规定的路线去实施作业。 
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（7） 定记录
‑q+?)S9w"} ~.h m 点检信息有固定的记录格式，包括作业记录，异常记录，故障记录和倾向记录。 
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v （8） 定“检修业务流程” /V
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点检业务流程规定了对点检作业和点检结果的处理对策，它明确规定处理的程序，急需处理的隐患和不良，由点检员直接通知维修人员立即处理。不需紧急处理的问 题则做好记录，纳入计划检修中解决。它简化了设备维修管理的程序，作到应急反映快，计划项目落实。并且对这些实绩进行研究，反馈检查，修正标准，以提高工 作效率。 
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N"T 1.1.4 点检管理的特点 
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设备点检管理完全改变了传统设备检查的业务结构，改变了业务层次和业务流程，是一种不同的基础管理形式。其主要特点如下： 

b
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S.g （1） 实行全员管理 
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TPM是点检工作的基础，是点检制的基本特征。没有生产工人参加的日常点检活动，就不能称之为点检制。 5O
（2） 专职点检员按区域分工进行管理 
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机械、电气、仪表3个专业，按工作量大小实行区域分工，这是点检制的实体，点检制的核心和点检活动的主题。 
Y'O1S
j7\
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\ （3） 点检员是管理者 
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t,{7E4Q
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I/c 点检制的精髓是管理职能中心的下移，把对设备管理的全部职能按区域分工的原则落实到点检员。 
$E:V*S&J(x1N(d （4） 点检是一整套科学的管理工程 
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D'e 点检是按照严密的规程标准体系进行管理的。没有点检的4大标准，就不能科学的进行点检，这是点检的科学依据。 
-`5q!|
k4D2v.k （5） 点检是动态管理.T
点检制把传统的静态管理方法推进到动态管理方法。因此，点检——定修是一套制度的两个侧面。点检中发现的问题要根据经济性、可能性，通过日修、定修、年修 计划加以处理，减小了大、中、小修的盲目性，把问题解决在最佳时期的动态管理中。 因此，只进行点检而不推行定修制，也不是点检活动的完整系统 $g
@.|2o7x
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1.1. 5点检的基本内容 
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点检5的基本内容可以归纳为12个环节、6个要求。 8z&d
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1.1.5.1点检的12个环节
（1） 定点——首先要确定一台设备有多少个维护点。确定维护点就是科学的分析这台设备，找准可能发生故障和老化的部位，一般包括6个部位：滑动部位；回转部位； 传动部位；与原材料接触部位；荷重支撑部位；受介质腐蚀部位。点检人员必须对上述6个部位的维护点有计划的进行检查。 
k*W2?%V$z
（2） 定标——对每个维护点逐个制定标准。如间隙、温度、压力、流量等。 
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k3\ （3） 定期——确定检查周期。 
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V​H （4） 定项——确定检查项目，每个点可能检查1项或多项。 .k
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（5） 定人——由谁来进行检查，是生产工人？还是检修工人？还是点检员？ 
[+\k
（6） 定法——规定检查的方法。是人工观察？工具测量？还是普通仪器？精密仪器？ ;M‑R!T4e
Z'p
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（7） 检查——检查的环境、步骤要有规定，是在运行中检查？还是在停机时检查？解体是否？ 
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T （8） 记录——检查时作好记录，并且按规定格式填写清楚。要填写检查数据以及与标准的差值、判断印象、处理依据，检查者要签名，并且注明检查时间。 
（9） 处理——检查时间能处理和调整的要及时进行处理和调整，并且把处理结果记入处理记录，没有能力和条件出来的要及时报告有关人员，安排处理。 )\$S
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（10） 分析——检查记录和处理记录要定期进行系统分析，找出薄弱的维护点，提出改进意见。 
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i （11） 改进——对检查及记录分析暴露出来的问题要进以彻底消除薄弱环节。 
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Y4~ （12） 评价——任何一项改进都要进行评价，看其经济效果如何，只有这样才能不断完善。 
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L 1.1.5.2点检的6个要求 
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? 因为点检员是设备管理的主要把关者，其工作态度、工作作风以及工作规范程度，直接影响设备点检工作的质量。所以提出如下要求： 
` ~5l R2k
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（1） 点检记录——要逐点记录，通过积累，找出规律。 
8e
D6s
p
V2O7H （2） 定标处理——处理一定要按照标准进行，达不到规定标准的，要标出明显的标记。 

M {
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n)y （3） 定期分析——点检记录要至少每月分析1次重点设备要每一个定修周期分析1次。每个季度要进行1次检查记录和处理记录的汇总整理，并且存档备查。每年进行1次总结。为定修、改造、修正点检工作量等提供依据。
（4） 定项设计——查出问题的，需要设计改进，规定设计项目，按项进行。 ​K
A​J)D0h
（5） 定人改进——任何一项改进项目，都要定人。以保证改进工作的连续性和系统性。 

j7J
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? （6） 系统总结——每半年或1年要对点检工作进行一次全面、系统的总结和评价，提出书面总结材料和下一阶段的重点工作计划。 
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\.v 1.1. 6点检的种类和分工 
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R 1.1.6.1点检的种类 

s)n q​P�p
\
_ V 按周和业务范围点检可以分为：日常点检、定期点检和精密点检。三种点检的最显著的区别是：日常点检是在设备运行中由操作人员完成的，而定期点检和精密点检是由专职点检员来完成的。点检种类见下表。 
点检种类表 
x)`0D
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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 
g/}
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X/c
日常点检 所有设备 每日 保证设备每日运正常转，不发生故障 异音、泄露、振动、温度、加油、清扫、调整（开机检查） 五官点检 5~10min 使用部门 操作人员 ?)c"v
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l
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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 2~3min 维修部门 点检人员 
s
m;T
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 2~6D 维修部门 专业技术人员 因为点检工作的需要，各类点检员要求携带以下规定工具。 
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q 机械点检员：听针、手电筒、点检棒、扳手、螺丝刀。 "t
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电气点检员：除了机械点检员的5种外另加电笔、尖嘴钳。 
4b2B8a
G3v
A,Y 热孔点检员：电笔、万用表、螺丝刀、扳手、手电筒、尖嘴钳。 
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K 1.1.6.2点检周期的确定 
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N 点检项目的周期确定，由操作、维修两方面根据经验以及设备故障发生的状况等适当调整点检周期和时间。已确定的点检周期还要根据实际记录进行修正。 "b
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1.1.6.3点检所需时间的确定2j$`#p,e#t
Y7a
一般根据点检周期、点检项目和设备工作条件确定。 :[
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1.2 点检制 
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设备点检制就是以点检为核心的设备维修管理体制。这种体制，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和管理者。点检人员的任务是： 
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],o （1） 对其管区设备负全权责任； 
$o
J0h0B
S"O‑@ （2） 严格按标准进行点检； 
n G
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f�? （3） 编制和修订点检计划； 
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（4） 编制检修计划，作好检修工程管理； 
'D�}
m
X
i
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f,b （5） 编制材料计划及维修费用预算要求；以最低费用实现设备预防维修，保证设备正常运转，提高设备利用率。 
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v 点检制实行的是“三位一体”制，即：运行人员的日常点检，专业人员的定期点检和专业技术人员的精密点检相结合，3个方面的人员对同一设备进行系统的维护、诊断和修理。 
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点检的“五层防护线”是日常点检、专业定期点检、专业精密点检、技术诊断与倾向管理、精度/性能测试检查相结合，形成保证设备健康运转的防护体系。

o
T
y
Y1v
A8K+{ 点检制的5层防护体系 
M
层次 负责人员 分工 点检人员 点检手段 

]7G
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n 精度测试检查 设备工人 定期检查 点检员+技术人员 机、电、液、润、水一般知识；精密仪器+理论分析+经验 
 技术诊断与劣化倾向管理 设备工人 按项进行 点检员 机、电、液、润、水一般知识；仪器+经验 
专业精密点检 技术人员 白班按计划 机、电、液、润、水等点检员 各专业各自的专业知识精密仪器+理论分析+经验 专业定期点检 设备工人 白班按计划 钳工、电工（点检员） 机、电、液、润、水一般知识；工具仪器+经验 
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_ 岗位日常点检 岗位生产工人 3班24h 操作工、值班电工 生产工艺设备结构知识；直感+经验 *Z W
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为便于理解，下面介绍几个术语： 2t
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（1） 精度： 
^
k&e-R'J 精度是影响设备性能和产品质量`的指标。精度点包括间隙、振动值、温升、噪音以及其它有定量标准的数据。每一个精度点的数值都不是一个绝对值，而是一个精度带，如理想值、允许值、警戒值、劣化值和劣化极限。 
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超过允许值就叫劣化（不能超过警戒值）。精度超过警戒值就必须进行修复.。 

f
r9s y‑k 精度点的检测是比较复杂的，有些设备是整体精度决定产品质量和设备性能。因此精度检测必须系统、全面地进行，一般1年或半年以上检测1次，作出综合评价，发现问题及时采取措施加以解决。 
)L
A0U'H*k(x
u
t q （2） 性能： 
/W
P#y _
N
k(Q 性能是对设备所要求的精度、压力、温度、振动、噪音、生产能力和安全性等功能的评价指标。 
3];A
S7K
? e W7C&f 在进行性能评价时，重点是指直接影响的重点设备和关键部位。要把管理对象缩小到最合理的范围内。 #f
g
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精度检测不能代替性能评价，因为精度检测不包括设备综合生产性能的测定。 
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H5X%T$y(m 1.3 点检活动模型 
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y#j 1.3.1 点检业务流程 ‑d$i8J(`
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1.3.1.1 点检区域的划分.o
q
a2R7k
v k
首先，把一个工厂中必须实行点检的生产设备，按生产流程或设备布置划分点检管理区域，对专业性强的设备也可以按专业化分。区域划分原则如下： 

]
o

@-`
N I
W
Z$n （1） 以开展点检作业方便，路线最短，作业中的辅助时间最短为主。 

]
S m9b
l （2） 以3个点检员的工作量为宜，每人每天有2h的实际工作量。 

j+W
R k*_
q
e
m t$N
S （3） 有利于开展设备管理，计划检修工作量，备件更换工作量要适当。 
n5E:h5^
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z"E 1.3.1.2 点检路线图 c
[‑R.F
G
岗位操作人员的日常点检、各个专职点检员都有各自的点检路线图。点检人员根据自己承担的对象设备范围，编制好最短的点检路线图。 
']

R*Z​K5b 1.3.1.3 点检的业务流程 
+B
Z d3W
Y
i
G 点检业务流程是指点检维修业务进行的程序，它代替了上下、横向之间的业务关系，完全改变了传统管理——行政管理和指挥的模式，按科学的程序PDCA循环来管理。 
D+|'N `
e
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P：计划——根据标准编制作业表、计划表。 

j;n
c
S+m�y D：实施——检查设定点的状态，结果记录，异常苗头的发现及调整处理。 
L
q W#o'M C：检查——计划表的执行情况，信息传递，研讨，整理分析。 

H'c+`3`
{
}"D7_ k A：反馈——核对计划、标准，以提出修正、修改意见，提高水平和工作效率。这4个环节不断循环称之为PDCA循环。 ;I$]
