推行防错技术(FP)

个 1  什么叫FP

我们人类有时即使再怎么提防也很容易犯错误。在日常生活中，只要稍稍不注意，月票或钱包什么的就会遗忘在车上。有时就像交通事故那样，就算想要弥补，但大的错误终究还是会发生。

在职场上，无论经验如何，在种种条件下，往往在经过万全考虑后做的事也会发生错误。这可能是忘了加工、安装反了，有异物混入，欠品等，因为这些无聊的错误而导致了后工程的错误和让客户感到了较大的迷惑。

想要采取一些对策防止这样的错误，光嘴上喊“注意了！”要整理一下，或只是抽象的说“要提高作业者的熟练程度”　“要谋求意识的提高”等。但只做到这些是不够的，过了一段时间，同样的错误仍旧会发生。因此要要采用“简单的无论谁做都不会出错的方法，或是即使发生了错误也能马上判别的方法”。在预防错误的方面，应设法将凭人们想象出来的制止的方法改为具体的、可操作性的方法，这一点是非常必要！而且FP也不是单单指防止再犯错，如果可以的话，在错误发生前就能做好预防“未雨先绸”（事先做好准备），这个在推行ＦＰ化中是非常必要的。在冲压作业上，若不用双手按住按钮的话，冲压作业是不能进行：又比如说在火车上，车门不完全关闭上的话是不可以发车的。从以上的例子来看，ＦＰ是建于许多安全因素上的，在后品质上面也被大量的采用着。ＦＰ化的除了后文阐述的有形效果以外，还包括了许多无形效果。
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对于FP来说不必要的物品是

　　　　　　　制品的不良

有形物品　　　浪费工数

　　　　　　　灾害

　　　　　　　机械故障

　　　　　　　费神于无聊的事

无形物品　　　发没必要的牢骚

　　　　　　　过于仔细的注意和集中

FP是为了防止人们犯错而作为一种手段被采用着，随着后机械的自动化，专用化的进步，为了防止机械自身的错误，FP也再被越来越多的采用。只有杜绝人和机械的错误，使品质、安全、能率上升，信赖性才会增强。所以要真正的将“着重于品质工程”作为重要手段并延续下去。

FP源于Fool Proof（防错技术），Fool Proof直接翻译为[没有失败]的意思。也有[简单明了] [连门外汉都能确认] [谁都可以使用] 的意思。总之，Fool Proof 的要点，接下来开始说明。

       具有即使让门外汉来操作也不会发生错误的方法。
FP     具有让谁做都不会犯错误的方法。 

       具有能够在要发生错误的时候，防范于未然的方法。

       具有在发生错误时在接下来的工程能够及时发现的方法

 [FP]的说法，一般在公司被叫做[杜绝马虎] [杜绝不合理] 等各种各样的叫法。 

本公司称 [FP] 为 [杜绝不合理]。
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个 2  常见错误的原因和结果

    人只要稍不注意或稍有误解，作业上的不习惯或是太习惯，作业的指示含糊不清或是复杂，环境的整理、整顿的不良，机械的自身的动作错误等，都是那些常见的错误发生的原因。这个结果会导致品质不良的发生、异物的混入、数量的不足、灾害的发生，而造成作业的停滞，导致能率的下降；或因为机械的故障导致稼动率的下降等之类的状况会发生。接下来用图表来说明。所以，为了防止上述错误应该活用FP。

原因                现象                    结果
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个 
个 3  FP（防错化的具体目标的示例1.


 


        



可
— 4 —
 4  防错化的4个原则
          为消灭常见错误，准确的来说要把“品质放在工程中”，推行谁做都不会出错的操作方法，这就叫做防错法。以下的防错法的基本原则，对还没有遵守防错法的操作来进行一下探讨研究，这个原则确实有必要推行。

（1） 使作业时的动作变为轻松

    因作业的动作难于观察、难拿、难做，使作业者既累又容易出错，所以应尽量用颜色和上下对称等方法区分开来，这样会使人容易看，产品工具等也会变的容易拿到。如：大小的尺寸，作业动作的高度应设为最适合的位置。作业的轻松是最重要的。
（2） 使作业避免技能化和直觉话

作业中的高度的技能和直觉，是很容易出错的。应尽量使用治具化和机械化的作业中去除人们的直觉，让新员工以及支援人员也做到不出现错误是非常必要的。

（3） 没有危机的作业

容易碰触到的危险处，应用覆盖物等物品盖上，或用颜色和声音加以识别。在异常的情况下，及时让作业停止等。应尽量排除不安全、不安定、容易给人及产品带来危险地方。多为大家安全作业着想是十分必要。

（4） 不要依赖感官作业

用眼、耳、等人的感官作业时，最容易发生错误。应利用继电器、开关等有效的仪器来做数量计算等等，要使之治具化、机械化就必须减少用人的感官来判断作业。
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个 5  FP推进的基本阶段
         防错活动的进行方式是，在日常的工作中，对周围进行观察，发现问题点，通过FP化的观念进行[FP] [QC小组]的提案，提出以FP化为主题，一边在全员内做探讨，一边指定消灭问题点的方法等。在生产准备阶段，实行的FP化的基本阶段如下所说：
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个 6  FP化的思想准备
1 经常带着问题意识去分析现状，抓住简单化的问题点。

发现自己工作岗位的问题是什么，作为综合管理的不良，要求赔偿损失时，应知道哪些内容。

②大家都知道，出错时光提高注意力是不能解决的，在改善作业员工犯错意识的同时，还要出台具体的改善措施。

3 日常的工作进行FP化（防错教育）

根据出错的程度，通过FP化（防错化）思想和改善理念，进行日常教育。

4 恰当的时刻立即实行

FP（防错）的第一步是“目视化管理”，但是利用人的5个感觉机关（视觉、听觉、嗅觉、味觉、触觉），无论怎样都依赖于人的注意力和精神力。随着时光的流逝，也会变的习以为常，或墨守成规等等。所以要经常寻求新的方式手段，用更高度的FP（完全的防错措施）作为工具代替旧的FP，也就是说，要考虑运用机械化和自动化。

⑤ FP(防错)改善后,应该定期对管理的现状进行确认,讨论是否有更好的改善方法。改善以后，改善后的数据，根据调查再进行开发和进一步的改善。然后，考虑一下新的问题是否会发生，还有没有更好的方法吗？等等

个 7  FP化的禁忌
随着FP化（防错化）的推进，也会出现以下11点错误的想法和态度。这一定要积极的改正掉，用[最简单，谁都不会出错的方法]进行改善。

① 没有出错时，要有防范意识。

② 因为工作忙，稍微犯点错也没关系。
 ③ 觉得即使出了不良品，反正在检查时会淘汰出来稍微混入点也

没关系。
④ 产品和零件的品种较多，即使混杂在一起也没办法。
⑤ 作业品质的不稳定是因为个人的经验和熟练度的不同，这也是没办法的事。
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排除加工的零件的混入。


排除反装和因遗忘而造成的加工不良。


排除组装时的欠品。


排除不同产品或不良的混入。





无不良，谋求品质的维持和提。





无数量错误，力求让数量管理变的扎根。





排除出货时的数量不足。


排除小数（即排除小数点后的数字）管理的错误。


排除数量上表示的错误。


排除加工时零件散落的错误。


排除包装和包扎的错误。





无隐患，确保并维持安全。





排除在冲压作业中的隐患。


排除磨械作业中对眼睛的伤害。


排除电击事故。


排除在搬运时夹手的隐患。


排除走火、倒塌、栽倒等事故隐患








提高作业能率。





排除零件供应慢。


排除零件、机械筹备过程中的错误。


排除人手，改为自动化


排除因忘记联络或错误而引起的纠纷。


要做到资料检查的便利。











品质





数量





安全





机械


稼动率





作业


能率





维持机械、设备、工具等的精密度，并要提高稼动率。





排除机械的故障。


排除刀具的破损。


排除自动供给装置的不良状况。


排除机械、设备点检时的错误。


排除因安装而造成的治具的破损等





定期对（FP）防错计划进行检查





把改善前后的情况作比较，确认是否按照目标获得效果。





防错化了以后确认新的问题是否会产生





拿出创意（集体的创意、并核实检查表）





尽可能广泛收集情况数据，用QC、IE等手法进行分析。





将目标用明确的数字来表示，[什么] [什么时候] [谁] [如何]





用户赔偿：完成品的不良；出货检查时的不良；进货检查时的不良；工程检查时的不良等。按不良项目，将内容分别归类整。理。





8）（预防错误）FP事例的活用





7）管理状态的维持





6）活动成果的确认





5）改善方案的实施及确认





4）提出防错法的改善方案





3）调查错误的原因





2）设定目标，制定实施计划书





1）发现常见错误





不  注  意





将事例作为资料，并考虑运用到类似的操作中





误      解





不  习  惯





含      糊





杂      乱





机械的错误动作





不       良





异 物 混 入





数 量 不 足





灾       害





作业的停滞





机械的故障





常见错误








