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知识一　 安全与管理知识

一、 ６Ｓ精益管理简介

１􀆰 ６Ｓ小常识
６Ｓ就是整理 (Ｓｏｒｔ)、 整顿 (Ｓｔｏｒｅ)、 清扫 (Ｓｈｉｎｅ)、 安全 (Ｓａｆｅｔｙ)、 标准化 (Ｓｔａｎｄａｒｄ￣

ｉｓｅ) 和素养 (Ｓｕｓｔａｉｎｉｎｇ)ꎬ 因为这 ６ 个词的首字母都是 Ｓꎬ 所以简称为 “６Ｓ”ꎬ ６Ｓ 管理循环
如图 １ － １ － １ 所示ꎮ

图 １ － １ － １　 ６Ｓ管理循环

２􀆰 ６Ｓ的定义
１) 整理
(１) 整理的定义: 整理就是区分需要和不需要的东西ꎬ 把不需要的东西处理掉ꎮ 其目

的是把 “空间” 整理出来灵活运用ꎬ 根据现场物品处理原则ꎬ 只留下需要的物品ꎬ 整理区
分见表 １ － １ － １ꎮ

１



表 １ －１ －１　 整理区分

区分 使用频率 保管方法

必需品

每时都要使用

每天使用一次

每周使用一次

现场保管

非需品

每月使用一次 现场保管

两个月至半年使用一次

半年至一年使用一次
指定场所保管

不需品 一年中从不使用 废弃或变更

(２) 整理的目的:
①改善和增加作业面积ꎮ
②现场无杂物ꎬ 通道畅通ꎬ 提高工作效率ꎮ
③减少磕碰事故ꎬ 保障安全ꎬ 提高质量ꎮ
④消除管理上的混放、 混料等差错事故ꎮ
⑤有利于减少库存量ꎬ 节约资金ꎮ
⑥改变作风ꎬ 提高工作情绪ꎮ
(３) 整理的要点: 首先要对生产现场摆放的各种物品进行分类ꎬ 区分什么是现场需要

的ꎬ 什么是现场不需要的ꎻ 其次ꎬ 对于现场不需要的物品ꎬ 如用剩的材料、 多余的半成品、
切下的料头、 切屑、 垃圾、 废品、 多余的工具、 报废的设备、 个人物品等ꎬ 要坚决清除到生
产现场以外ꎬ 这项工作的重点在于坚决把现场不需要的东西清理掉ꎮ 对于车间里各个工位或
设备的前后、 通道左右、 厂房上下、 工具橱内外以及车间的各个死角ꎬ 都要彻底搜寻和清
理ꎬ 达到现场无不用之物ꎮ
２) 整顿
(１) 整顿的定义: 整顿就是合理安排物品放置的位置和方法ꎬ 并进行必要的标识ꎮ
(２) 整顿的目的: 在于不浪费时间寻找物品ꎬ 提高工作效率和产品质量ꎬ 保障生产安

全ꎮ
(３) 整顿的要点:
①物品摆放要有固定的地点和区域ꎬ 以便于寻找ꎬ 消除因混放而造成的差错ꎮ
②物品摆放地点要科学合理ꎮ 例如ꎬ 根据物品使用的频率ꎬ 经常使用的东西应放得近

些ꎬ 偶尔使用或不常使用的东西则应放得远些ꎮ
③物品摆放目视化ꎬ 使物品摆放做到过目知数ꎬ 摆放不同物品的区域采用不同的色彩和

标记加以区别ꎮ
３) 清扫

２



(１) 清扫的定义: 清扫就是清除现场内的脏污和物料垃圾等ꎮ
(２) 清扫的目的: 在于清除污垢ꎬ 保持现场干净明亮ꎮ
(３) 清扫的要点:
①自己使用的物品ꎬ 如工具、 设备等ꎬ 要自己清扫ꎬ 而不依赖他人ꎬ 不增加专门的清扫

工人ꎮ
②对设备的清扫ꎬ 着眼于对设备的维护保养ꎮ 清扫设备要同设备的点检结合起来ꎬ 清扫

即点检ꎬ 清扫设备要同时做设备的润滑工作ꎬ 清扫也是保养ꎮ
③清扫也是为了改善环境ꎬ 当清扫地面发现有铁屑和油、 水泄漏时ꎬ 要查明原因ꎬ 并采

取措施加以改进ꎮ
４) 安全
(１) 安全的定义: 安全就是指生产过程中ꎬ 将系统的运行状态对人的生命、 财产、 环

境可能产生的损害控制在人能接受水平以下的状态ꎮ
(２) 安全的目的: 在于保障劳动者的人身、 财产和环境不受损害ꎮ
(３) 安全的要点:
①加强安全教育ꎬ 提高安全意识ꎮ
②严格做好安全防护措施ꎮ
③认真执行安全操作规范ꎮ
④强化设备维护保养ꎬ 做好本质化安全ꎮ
⑤加强安全演练ꎮ
５) 标准化
(１) 标准化的定义: 标准化就是指将整理、 整顿、 清扫、 安全实施的做法制度化、 规

范化、 标准化ꎬ 以维持其成果ꎮ
(２) 标准化的目的: 在于认真维护并坚持整理、 整顿、 清扫、 安全的效果ꎬ 使其保持

最佳状态ꎮ
(３) 标准化的要点:
①各类标识齐全统一ꎮ
②工夹量刀具摆放整齐、 统一ꎮ
③实训加工操作规范ꎮ
６) 素养
(１) 素养的定义: 素养就是指人人按章操作、 依规行事ꎬ 养成良好的习惯ꎮ
(２) 素养的目的: 提升 “人的品质”ꎬ 培养对任何工作都讲究、 认真的人员ꎮ
(３) 素养的要点: 认真做好整理、 整顿、 清扫、 安全、 标准化工作ꎬ 并坚持较长时

间ꎬ 无论环境如何变化ꎬ 认真执行上述 ６Ｓ 工作不打折扣ꎬ 养成对任何事都认真、 讲究的
习惯ꎮ
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二、 安全生产与防护

对于在车间工作的员工和参加实训的学生来说ꎬ 不注意生产中的安全防护可能会带来极
其严重的后果ꎮ 一次意外事故可能会缩减甚至断送个人的职业生涯ꎬ 更会给个人和家庭带来
极大的痛苦ꎮ 安全生产事故案例如图 １ － １ － ２ 所示ꎮ

图 １ － １ － ２　 安全生产事故案例
因此ꎬ 个人需要在工作实践中注意积累安全生产方面的宝贵经验ꎬ 牢固树立 “安全第

一” 的思想ꎮ
１􀆰 个人的安全防护
１) 眼睛的防护
机床在加工工件时ꎬ 产生的高温金属切屑常会以很快的速度飞出ꎬ 有的还可能弹得很

远ꎬ 稍不注意就可能使周围人的眼睛受伤ꎬ 在车间进行相关操作时一定要做到时刻佩戴防护
眼镜ꎮ

常见的防护眼镜有两种ꎬ 图 １ － １ － ３ 所示为适合近视的人员佩戴ꎬ 图 １ － １ － ４ 所示为适
合非近视的人员佩戴ꎬ 图 １ － １ － ５ 所示为防护眼镜 (近视型) 佩戴实例ꎬ 图 １ － １ － ６ 所示为
防护眼镜 (非近视型) 佩戴实例ꎮ

图 １ － １ － ３　 防护眼镜 (近视型)
　 　 　 　 　

图 １ － １ － ４　 防护眼镜 (非近视型)
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图 １ － １ － ５　 防护眼镜 (近视型) 佩戴实例
　 　 　

图 １ － １ － ６　 防护眼镜 (非近视型) 佩戴实例

２) 听力的防护
在车间里ꎬ 当离噪声较大的设备较近时ꎬ 如何保护听力不受损害也是安全工作的重要内

容ꎮ
国家卫生健康委员会在 «工业企业职工听力保护规范» 中规定每工作日 ８ ｈ暴露于等效

声级大于等于 ８５ ｄＢ的职工ꎬ 应当进行基础听力测定和定期跟踪听力测试ꎬ 若短期在噪声环
境下工作ꎬ 超过 １１５ ｄＢ必须佩戴防护耳塞ꎬ 防护耳塞如图 １ － １ － ７ 所示ꎻ 也可以佩戴防护
耳罩ꎬ 如图 １ － １ － ８ 所示ꎮ

图 １ － １ － ７　 防护耳塞
　 　 　 　 　 　

图 １ － １ － ８　 防护耳罩

按照 «金属切削机床通用技术条件» (ＧＢ / Ｔ ９０６１—２００６) 的规定ꎬ 机床噪声的容许标
准是高精度机床应小于 ７５ ｄＢꎬ 精密机床和普通机床应小于 ８５ ｄＢꎮ
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３) 呼吸道的防护
磨屑是由砂轮机磨削工件或刀具的过程中不断产生的ꎬ 它包含了大量的对人体有害的细

小金属颗粒和砂轮磨料ꎮ 为了减少空气中磨屑的含量ꎬ 大部分磨削加工机械都安装了真空除
尘设备ꎮ 此外ꎬ 添加冷却液也有一定的除尘作用ꎬ 未安装除尘设备的机械设备ꎬ 操作人员在
工作时需佩戴防护口罩或防护面罩ꎬ 如图 １ － １ － ９ 和图 １ － １ － １０ 所示ꎮ

图 １ － １ － ９　 防护口罩
　 　 　 　 　 　

图 １ － １ － １０　 防护面罩
４) 头部与身体的防护
在车间工作与实训时ꎬ 应当穿着工装ꎬ 禁止佩戴领带、 围巾等ꎬ 工装穿着实例如图 １

－ １ － １１ 所示ꎮ 长发男生及女生应佩戴工作帽ꎬ 并将长发置于工作帽内ꎬ 以免头发卷入机器
中ꎬ 从而发生灾难性的事故ꎬ 如图 １ － １ － １２ 所示ꎮ 操作机床时不可戴手表、 手镯、 手串、
戒指等配饰ꎬ 以免在机床加工中因剐带而造成人员及配饰损坏ꎮ 工装要做到 “四紧”ꎬ 即袖
口紧、 领口紧、 下摆紧、 裤腿紧ꎮ

图 １ － １ － １１　 工装穿着实例

６



图 １ － １ － １２　 头发卷入机器
应尽量避免切削液等液体溅到工装ꎬ 工装应做到及时清洗ꎬ 保持清洁卫生ꎮ
５) 脊柱、 腰部的防护
在搬运重物时ꎬ 不正确的姿势可能会导致脊柱、 腰部损伤ꎬ 甚至使个人丧失劳动能力ꎮ

当然只要注意正确的搬运姿势和步骤ꎬ 是完全可以避免这种危险的ꎮ 不要过高地估计自己的
能力ꎬ 搬运较重的物体时应请同伴帮忙或使用叉车、 行车等起重设备ꎮ 搬运重物的姿势如图
１ － １ － １３ 所示ꎮ

图 １ － １ － １３　 搬运重物的姿势
(ａ) 错误姿势ꎻ (ｂ) 正确姿势

正确搬运重物的步骤如表 １ － １ － ２ 和图 １ － １ － １４ 所示ꎮ
６) 手部的防护
在加工操作的过程中ꎬ 不要用手直接接触金属屑ꎬ 因为切屑不仅十分锋利ꎬ 而且温度较

高ꎬ 应使用毛刷等清除切屑ꎮ 操作机床时严禁戴手套ꎬ 若手套被机床部件等剐带ꎬ 手臂有卷
入机器中的风险ꎮ
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