
“机电设备管理” 课程导论

为了规范机电设备管理流程、 提高机电设备效率、 降低机电设备故障率、 提高产

课程导论

品服务质量ꎬ 企业需要科学、 合理地进行机电设备管理ꎮ “机电设备

管理” 是本专科高等职业院校和应用型本科院校机电类专业的一门专

业核心课程ꎬ 对应的直接岗位是设备管理员ꎬ 发展岗位包括设备工程

师和设备经理ꎮ 本课程主要培养学生按照岗位任职要求和相关规范完

成机电设备的前期管理、 资产管理、 安全使用、 润滑管理、 维修管

理、 升级改造及回收报废等工作ꎮ

美国对我国关键设备和技术的制裁

２０２０ 年 ５ 月 １２ 日ꎬ 美国半导体设备制造商 ＬＡＭ (泛林半导体) 和 ＡＭＡＴ (应材公

司) 等公司发出信函ꎬ 要求中国国内从事军民融合或为军品供应集成电路的企业ꎬ 不得

用美国清单厂商半导体设备代工生产军用集成电路ꎬ 同时 “无限追溯” 机制生效ꎮ ５ 月

１４ 日ꎬ 中共中央政治局常务委员会召开会议ꎬ 会议指出ꎬ 要抓紧布局战略性新兴产业、
未来产业ꎬ 提升产业基础高级化、 产业链现代化水平ꎮ 要发挥新型举国体制优势ꎬ 加强

科技创新和技术攻关ꎬ 强化关键环节、 关键领域、 关键产品保障能力ꎮ ５ 月 １５ 日ꎬ 美

国商务部发布声明称ꎬ 全面限制华为购买采用美国软件和技术生产的半导体ꎬ 包括那些

处于美国以外ꎬ 但被列为美国商务管制清单中的生产设备ꎬ 要为华为和海思生产代工

前ꎬ 都需要获得美国政府的许可证ꎮ 同时给予 １２０ 天的缓冲期ꎮ
美国当地时间 ２０２２ 年 ２ 月 ７ 日ꎬ 美国商务部工业与安全局 (ＢＩＳ) 宣布ꎬ 将上海

微电子装备 (集团) 股份有限公司等 ３３ 家中国实体加入出口管制 “未经核实名单”
(Ｕｎｖｅｒｉｆｉｅｄ Ｌｉｓｔꎬ ＵＶＬ)ꎮ 包括模具、 光刻机、 数控机床等在内的关键设备被美国列入

制裁清单ꎬ 意图打压我国光刻机等设备行业的发展ꎮ
以 ２０１６ 年 ３ 月的中兴通信 (ＺＴＥ) 为开端ꎬ 美国政府对中国企业的制裁措施和数

量急剧扩大ꎬ 一轮又一轮的制裁也倒逼中国企业不断加强自主创新ꎮ 我们唯有在关键设

备和关键技术上有自主知识产权ꎬ 才能在新时代全球科技竞争中占得先机、 取得胜利ꎮ

０００􀆰􀆰􀆰 １１１ 　　机电设备管理的概念　

１􀆰 机电设备

设备 (Ｅｑｕｉｐｍｅｎｔ) 是指生产和生活上所需的机械装置和设施等物质资料的总称ꎬ
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可供有关单位和部门长期使用ꎬ 并能在使用中基本保持原有的实物形态ꎮ 设备广泛存
在于企业和机关事业单位中 (以下统称为企业)ꎬ 是现代企业进行生产活动的物质技
术基础ꎬ 也是企业生产力发展水平与企业现代化程度的主要标志ꎬ 反映了农业企业、
工业企业、 施工企业、 商业企业的机械化、 自动化、 智能化程度ꎮ 机电设备 (Ｅｌｅｃ￣
ｔｒｏｍｅｃｈａｎｉｃａｌ Ｅｑｕｉｐｍｅｎｔ) 则是指应用了机械技术和电子技术的设备ꎮ

国外设备工程学专家把设备定义为 “有形固定资产的总称”ꎬ 把一切列入固定资
产的劳动资料如土地、 建筑物 (厂房、 仓库等)、 构筑物 (码头、 道路等)、 机器
(工作机械、 运输机械等)、 装置 (容器、 热交换器等)ꎬ 以及车辆、 船舶、 工具 (夹
具、 模具、 量具等) 等都包含在其中ꎮ 在我国ꎬ 只把直接或间接参与改变劳动对象
形态和性质的物质资料看作设备ꎮ 本书主要以装备制造业和交通运输业使用的机电设
备为研究对象ꎬ 包括直接和间接生产机器、 工艺设备、 动力设备、 机修设备、 起重运
输设备、 仪器仪表、 施工机械等ꎮ

常见的机电设备有机床、 汽车、 轮船、 高铁、 飞机、 电梯、 压路机、 装载机、 自
动化生产线、 工业机器人等ꎬ 如图 ０－１ 所示ꎮ

图 ０－１　 常见的机电设备
(ａ) 挖掘机ꎻ (ｂ) 装载机ꎻ (ｃ) 数控立式转台磨床ꎻ (ｄ) 六轴工业机器人
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２􀆰 机电设备管理

机电设备管理是指以机电设备为管理对象ꎬ 以提升设备综合效率、 降低设备运维

费用、 提高设备生命周期、 实现企业生产经营目标为目的ꎬ 运用现代科学技术、 管理

理论和管理方法ꎬ 对机电设备生命周期全过程 (图 ０－２) 从技术、 经济、 管理等方面

开展的综合研究和科学管理ꎮ

图 ０－２　 机电设备生命周期

一般来说ꎬ 机电设备有两种形态ꎬ 即实物形态和价值形态ꎮ 相应地ꎬ 机电设备管

理也有两种方式ꎬ 即机电设备的实物形态管理和机电设备的价值形态管理ꎮ 机电设备

的实物形态管理ꎬ 是指设备从规划、 设计直至报废的全过程ꎬ 是机电设备实物形态的

运动过程ꎻ 机电设备的价值形态管理ꎬ 是指从价值角度研究设备价值的运动ꎬ 即新设

备的研制、 投资及设备运行中的投资回收ꎬ 运行中的损耗补偿如维修、 改造的经济性

评价等经济业务ꎬ 其目的就是使设备的生命周期费用最经济ꎮ
因此ꎬ 机电设备具有实物形态运动和价值形态运动ꎬ 必须同时对两种运动形态进

行管理ꎬ 也就是实行机电设备综合管理ꎬ 其目标是充分发挥机电设备效能和投资效

益ꎬ 追求在输出效能最大的条件下ꎬ 机电设备的生命周期费用最经济ꎬ 即机电设备的

综合效率最高ꎮ
３􀆰 机电设备管理的特点

机电设备管理工作对企业生产经营发展来说非常重要ꎬ 具有与其他管理工作不同的

特点ꎮ
(１) 技术性ꎮ 作为企事业单位的主要生产经营手段ꎬ 机电设备是物化了的科学

技术ꎬ 是现代科技的物质载体ꎬ 尤其是数字经济时代的机电设备具有更高更先进的技

术性ꎮ
(２) 综合性ꎮ 主要表现在以下四个方面: ①现代机电设备融合了多种专门技术

知识ꎬ 是多种科学技术的综合应用ꎮ ②机电设备管理的内容是工程技术、 经济财务、
组织管理三者的综合ꎮ ③为了获得机电设备的最佳经济效益ꎬ 必须实行全过程管理ꎬ
是对设备生命周期各阶段管理的综合ꎮ ④机电设备管理涉及物资准备、 设计制造、 计

划调度、 劳动组织、 质量控制、 经济核算等多方面的业务ꎬ 涵盖了企业多项业务管理

的内容ꎮ
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(３) 随机性ꎮ 许多机电设备故障具有随机性ꎬ 使得机电设备维修及其管理工作

也带有随机性ꎬ 必须不断完善制度和技术ꎬ 科学有效地进行设备管理ꎮ
(４) 全员性ꎮ 现代企业管理强调应用行为科学调动全体职工参与机电设备管理

的积极性ꎬ 实行以人为中心的设备全员维护保养ꎮ

０００􀆰􀆰􀆰 ２２２ 　　机电设备管理的意义　

机电设备管理是生产经营管理的基础工作ꎬ 是企业提高效益的保障ꎬ 是提高产品

和服务质量的重要手段ꎬ 是企业安全生产的重要保证ꎮ
机电设备管理不仅直接影响到企业当前的生产经营状况ꎬ 而且关系到企业的长远

发展ꎮ 企业要在激烈的市场竞争中求得生存和发展ꎬ 就需要不断采用新技术、 开发新

产品、 提供新服务ꎮ 在国际局势动荡变化和新冠肺炎疫情的双重影响下ꎬ 面对 “碳
达峰、 碳中和” 和产业数字化加速等挑战ꎬ 企业必须摆正机电设备管理在企业中的

地位ꎬ 善于不断地提高设备及人员素质ꎬ 充分发挥现代设备的效能ꎬ 为企业创造出最

佳的经济效益和社会效益ꎮ
加强机电设备管理可以有效提高设备运行效率、 减少设备事故率、 延长设备寿

命、 降低设备损耗、 减少维修投入ꎬ 从而保证生产安全顺利运行ꎬ 实现提高生产率、
降低生产成本的目的ꎮ 因此ꎬ 机电设备管理对企业运行和发展具有重要的意义ꎮ

１􀆰 关系到产品的产量和质量

从狭义上讲ꎬ 设备管理就是要使机电设备一直处于良好的技术状态ꎬ 保持正常的

生产秩序与节奏ꎬ 确保生产达到预定的产量和质量指标ꎮ 如果机电设备在安装验收、
合理使用、 维护保养、 计划检修、 定期检查和安全运行等任何一个环节上管理不当ꎬ
就会打乱正常的生产节奏ꎬ 影响到产量、 质量或效益等指标的完成ꎮ

产品质量是企业的生命ꎬ 产品是通过机器设备生产出来的ꎬ 如果生产设备技术状

态不良ꎬ 特别是对一些投资和运转费用十分昂贵的大中型、 精密型、 智能化、 连续型

生产设备ꎬ 不论是主机ꎬ 还是其中某一子系统ꎬ 在运行中出现任何结构、 性能等方面

的不完好状态ꎬ 都会影响整个企业的生产计划ꎬ 导致产品质量的降低ꎬ 达不到额定生

产率ꎬ 留下生产安全隐患ꎬ 严重时还会造成巨大的事故ꎮ
２􀆰 关系到产品的成本高低

机电设备管理对产品成本的影响ꎬ 除了上述的产量和质量因素外ꎬ 还包括机电设

备的维修、 动力、 燃料和润滑油脂消耗等费用ꎮ
加强维护保养ꎬ 能有效地延长机电设备的使用寿命和检修周期ꎬ 节省维修费用ꎮ

但维修安排过度ꎬ 则会增加维修成本、 影响生产进度ꎮ 如何合理地确定检修周期ꎬ 对

于不同种类的机电设备ꎬ 依使用场合、 智能程度、 交付周期等的不同ꎬ 有着不同的确

定原则ꎮ
３􀆰 关系到安全生产和环境保护

生产生活中发生意外的设备事故ꎬ 不仅会扰乱企业的生产秩序ꎬ 同时也使国家和
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企业遭受重大的经济损失ꎬ 因而在实际生产中怎样更加有效地预防设备事故、 保证安

全生产、 减少人身伤亡ꎬ 是现代机电设备管理的一大课题ꎮ
环境污染在一定程度上也是由于生产设备落后、 设备管理不善造成的ꎮ 加强机电

设备安全管理、 及时淘汰落后设备、 采用技术先进的设备进行生产ꎬ 可有效防止机电

设备事故污染周边环境ꎮ
４􀆰 关系到企业生产资金的合理利用

随着机电设备在生产中的地位和作用日益突出ꎬ 以及现代化、 智能化设备的不断

发展和普遍采用ꎬ 机电设备所占的资金在固定资产中的比例越来越高ꎬ 工业企业一般

达 ４０％~５０％ꎻ 用于备品备件和机电设备的储备资金ꎬ 通常占企业全部流动资金的

１５％~２０％ꎮ 这两项资金加在一起就约占企业全部生产资金的 ６０％ꎬ 显然要提高企业

的经济效益ꎬ 就要想方设法提高资金的合理利用程度ꎮ 为此ꎬ 设备管理的科学化无疑

是个关键环节ꎬ 即机电设备经济管理环节是否达到了最佳水平ꎮ 例如ꎬ 设备投资回收

期是否最优、 设备选型是否合理、 设备完好率是否理想ꎬ 以及设备装备是否适应、 备

件库存是否合理、 管理制度是否科学等ꎮ
此外ꎬ 机电设备管理的经济潜力很大ꎮ 有数据表明ꎬ 我国设备年维修费用高达三

百多亿元人民币ꎬ 占设备原值的 ７％~９％ꎮ 若使我国的设备管理水平达到目前发达国

家的水平ꎬ 使年维修费用降至占设备原值的 ４％ ~ ６％ꎬ 每年则可节省一百多亿元人

民币ꎮ
５􀆰 关系到企业管理的水平高低

改革开放以来ꎬ 我国的机电设备管理和维修工作出现了可喜的变化ꎬ 取得了长足

的进步ꎮ 但是ꎬ 与国际先进水平和国内经济发展要求相比ꎬ 还相差较远ꎬ 它仍然是当

前工农业生产和企业管理中的一个薄弱环节ꎮ 主要表现在以下几个方面:
(１) 机电设备陈旧落后的情况相当普遍ꎮ 在中小型企业ꎬ 设备更新速度十分缓

慢ꎬ 设备带病运转和失修的情况还较普遍ꎬ 设备管理问题影响了企业的发展速度和发

展质量ꎮ
(２) 对生产与维修的辩证关系认识不足ꎮ 重生产轻维修ꎬ 重使用轻管理ꎬ 忽视

基础管理工作的倾向仍然存在ꎬ 使得设备管理水平不高ꎬ 直接影响了安全生产和产品

质量的提高ꎮ
(３) 片面地追求产值、 速度和利润指标ꎬ 挤掉正常生产维修和设备大修计划ꎬ

设备失修、 维修资金预算不足等短期行为依然存在ꎮ
(４) 机电设备管理措施不落实ꎬ 设备管理专业人员不足ꎬ 对新设备、 新技术的

操作人员、 维修人员的技术培训工作也未完全到位ꎮ
(５) 对设备生命周期管理的认识存在差距ꎬ 缺少必要的信息化手段和条件ꎬ 因

而还处在设备前、 后半期分段管理的局面ꎮ
重视设备管理ꎬ 加强设备管理ꎬ 提高设备管理水平ꎬ 是当前深化企业管理的需

要ꎬ 也是设备管理部门和设备管理人员的一项迫切任务ꎮ 企业一定要落实国家颁布的

«企业设备管理条例» 等有关规范和要求ꎬ 科学合理地管好用好各类机电设备ꎬ 以更

好地适应新时代国际国内双循环格局ꎬ 不断提高市场竞争力和盈利水平ꎮ
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０００􀆰􀆰􀆰 ３３３ 　　机电设备管理的内容　

机电设备管理工作的内容包括机电设备的前期管理、 机电设备的资产管理、 机电设

备的使用及维护、 机电设备的润滑管理、 机电设备的维修管理、 机电设备的升级改造及

机电设备的折旧、 回收与报废等ꎮ 具体来说ꎬ 机电设备管理工作要按照国家和上级部门

关于设备管理的有关规定ꎬ 贯彻设备管理各项规章制度ꎬ 制订设备维修计划和做好生产

设施维护保养管理工作ꎻ 负责建立设备台账ꎬ 对日常设备进行维修管理ꎻ 制定机电设备

更新、 改造方案ꎻ 根据企业生产实际情况ꎬ 编制可行的设备维修计划ꎬ 安排相关人员对

设备实施维修ꎬ 确保生产能力和产品质量要求ꎻ 参与设备事故分析ꎬ 指导生产部门、 操

作人员正确使用、 维护管理设备ꎬ 督促操作人员遵守有关生产设施的使用要求ꎻ 负责建

立设备技术资料档案ꎬ 完善设备资料 (包括图纸、 说明书、 合格证等)ꎻ 负责对设备备

件的管理ꎬ 定期对操作人员进行正确使用设备的宣传指导和培训ꎮ
机电设备管理工作的具体内容见表 ０－１ꎮ

表 ０－１　 机电设备管理工作的具体内容

序号 项目 具体内容

１
机电设备的

前期管理

　 按照技术先进、 经济合理、 生产可行的原则ꎬ 根据使用单位的实际需

求ꎬ 正确地规划、 选购、 安装和验收机电设备

２
机电设备的

资产管理

　 依据不同的设备类型ꎬ 建立健全机电设备台账ꎬ 完善设备的档案ꎬ 对

设备状态进行科学评估

３
机电设备技术

状况管理

　 企业一般应按设备的技术状况、 维护状况和管理状况分为完好设备和

非完好设备ꎬ 并分别制定具体考核标准ꎮ
　 各部门的生产设备必须完成上级下达的技术状况指标ꎬ 即考核设备的综合

完好率

４
机电设备

润滑管理

　 １) 企业各设备使用部门应安排人员负责设备润滑专业技术管理和具

体的润滑工作ꎮ
　 ２) 对每台设备都必须制定完善的设备润滑 “五定” (定点、 定质、 定

时、 定量、 定人) 图表和要求ꎬ 并认真执行ꎮ
　 ３) 要认真执行设备用油 “三清洁” (油桶、 油具、 加油点)ꎬ 保证润

滑油 (脂) 的清洁和油路畅通ꎬ 防止堵塞ꎮ
　 ４) 对大型、 特殊、 专用设备用油要坚持定期分析化验制度ꎮ
　 ５) 润滑专业人员要做好设备润滑技术的推广和油品更新换代工作

５
机电设备

缺陷的处理

　 １) 设备发生缺陷时ꎬ 岗位操作和维护人员能排除的应立即排除并在

日志中详细记录ꎮ
　 ２) 岗位操作人员要将无法排除的设备缺陷详细记录并逐级上报ꎬ 同

时认真观察ꎬ 注意缺陷发展ꎮ
　 ３) 对于未能及时排除的设备缺陷ꎬ 必须在每天的生产调度会上研究

决定如何处理ꎮ
　 ４) 在安排处理每项缺陷前ꎬ 必须有相应的措施ꎬ 明确专人负责ꎬ 以

免缺陷扩大
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续表　 　

序号 项目 具体内容

６
机电设备

运行管理

　 １) 建立健全系统设备巡检标准

　 企业要依据其结构和运行方式ꎬ 确定每台设备检查的部位 (巡视点)、
内容 (检查什么)、 正常运行的参数标准 (允许的值)ꎬ 并针对设备的具

体运行特点ꎬ 对设备的每一个巡检点确定出明确的检查周期 (如时、
班、 日、 周、 旬、 月等)ꎮ
　 ２) 建立健全巡检保证体系

　 岗位操作人员负责对本岗位使用设备的所有巡检点进行检查ꎬ 专业修

理人员要负责对重点设备的巡检任务ꎮ
　 ３) 信息传递与反馈

　 生产岗位操作人员巡检时ꎬ 如发现设备不能继续运转需紧急处理的问

题ꎬ 要立即通知当班调度ꎬ 由值班负责人组织处理ꎮ 对于一般隐患或缺

陷ꎬ 应检查后在相应的表格上进行记录ꎬ 并按时传递给专职巡检员ꎮ 专

职维修人员进行设备点检后ꎬ 要做好记录ꎬ 除安排本组处理外ꎬ 要将信

息向专职巡检员传递ꎬ 以便统一汇总ꎮ
　 专职巡检员除完成承包的巡检点任务外ꎬ 还要负责将各方面的巡检结

果按日汇总整理并列出当日重点问题ꎬ 及时输入计算机网络系统ꎬ 以便

企业综合管理ꎮ
　 ４) 动态资料的应用

　 巡检员针对巡检中发现的设备缺陷、 隐患提出应安排检修的项目ꎬ 纳

入检修计划ꎮ 对巡检中发现的设备缺陷ꎬ 必须立即处理的ꎬ 由当班的生

产指挥者即刻组织处理ꎻ 本班无能力处理的ꎬ 应由企业上级领导确定解

决方案ꎮ 对于重要设备的重大缺陷ꎬ 由企业上级领导组织研究ꎬ 确定控

制方案和处理方案ꎮ
　 ５) 设备薄弱环节的管理

　 首先ꎬ 对薄弱环节进行认定ꎮ 其次ꎬ 依据动态资料ꎬ 列出设备薄弱环

节ꎬ 按时组织审理ꎬ 确定当前应解决的项目ꎬ 提出改进方案ꎮ 最后ꎬ 对

设备薄弱环节采取改进措施后ꎬ 要进行效果考察ꎬ 提出评价意见ꎬ 经有

关领导审阅后ꎬ 存入设备档案

７
机电设备的

升级改造

　 为了满足产品提高质量、 发展新产品、 改造老产品和节约能源的需要ꎬ
企业应当有计划、 有重点地对现有设备进行改造和更新ꎮ 这项工作包括

编制改造更新规划、 改造方案和新设备技术经济论证、 改造更新资金ꎬ
处理老旧设备等

８
设备的折旧、
回收与报废

　 设备管理部门根据企业内部和外部有关折旧、 回收与报废的规范和要

求ꎬ 会同有关部门编制机电设备折旧、 回收与报废计划ꎬ 并组织实施

０００􀆰􀆰􀆰 ４４４ 　　机电设备管理的历程　

纵观国内外机电设备管理的发展历程ꎬ 大致可以分为四个阶段ꎮ
１􀆰 事后维修阶段

资本主义工业生产刚开始时ꎬ 由于设备简单、 修理方便、 耗时较少ꎬ 一般都是在
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设备使用到出现故障时才进行修理ꎬ 这就是事后维修制度ꎬ 此时设备修理往往由设备

操作人员承担ꎮ
随着工业生产的发展ꎬ 结构复杂的机电设备大量投入使用ꎬ 设备修理难度不断增

大ꎬ 技术要求也越来越高ꎬ 专业性越来越强ꎮ 于是ꎬ 企业主便从操作人员中分离一部

分人员专门从事设备修理工作ꎮ 为了便于管理和提高效率ꎬ 企业主将这部分人员统一

组织起来ꎬ 建立相应的设备维修机构ꎬ 并制定适应当时生产需要的最基本的管理制

度ꎮ 在西方工业发达国家ꎬ 这种制度一直持续到 ２０ 世纪 ３０ 年代ꎬ 而在我国ꎬ 则延续

到 ２０ 世纪 ４０ 年代末期ꎮ
２􀆰 设备预防维修管理阶段

由于像飞机等高度复杂机器的出现ꎬ 以及社会化大生产的诞生ꎬ 机器设备的完好

程度对生产的影响越来越大ꎬ 任何一台主要设备或一个主要生产环节出了问题ꎬ 都会

影响生产的全局ꎬ 造成重大的经济损失ꎮ
１９２５ 年前后ꎬ 美国首先提出了预防维修的概念ꎬ 对影响设备正常运行的故障ꎬ

采取 “预防为主” “防患于未然” 的措施ꎬ 以降低停工损失费用和维修费用ꎮ 主要

做法是定期检查设备ꎬ 对设备进行预防性维修ꎬ 在故障尚处于萌芽状态时加以控制

或采取预防措施ꎬ 以避免突发事故ꎮ 苏联于 ２０ 世纪 ３０ 年代末期开始推行设备预防

维修制度ꎬ 这种制度除了对设备进行定期检查和计划修理外ꎬ 还强调设备的日常

维修ꎮ
预防维修比事后修理有明显的优越性ꎬ 预先制订检修计划ꎬ 对生产计划的冲击

小ꎬ 采取预防为主的维修措施ꎬ 可减少设备恶性事故的发生和停工损失ꎬ 延长设备的

使用寿命ꎬ 提高设备的完好率ꎬ 有利于保证产品的产量和质量ꎮ
２０ 世纪 ５０ 年代初期我国引进计划预修制度ꎬ 对于建立我国自己的设备管理体

制、 促进生产发展起到了积极的作用ꎮ 经过多年实践ꎬ 在 “以我为主ꎬ 博采众长”
理念的指导下ꎬ 对引进的计划预修制度进行了研究和改进ꎬ 创造出具有我国特色的计

划预修制度ꎬ 其主要特点集中体现在以下五个方面ꎮ
(１) 计划预修与事后修理相结合ꎮ
对生产中所处地位比较重要的机电设备实行计划预修ꎻ 而对一般设备实行事后修

理或按设备使用状况进行修理ꎮ
(２) 合理确定修理周期ꎮ
机电设备的检修周期不是根据理想磨损情况确定的ꎬ 而是根据各主要设备的具体

情况来定ꎮ 如按设备的设计水平、 制造和安装质量、 使用年限、 条件和强度等情况确

定其修理周期ꎬ 使维修周期更符合实际情况ꎬ 维修安排更加合理ꎮ
(３) 正确采用项目修理ꎮ
通常情况下ꎬ 机电设备修理有保养、 小修、 中修和大修几个环节ꎬ 但我国不少企

业采用项目修理代替设备中修ꎬ 或者采用几次项目修理代替设备大修ꎬ 使修理作业量

更均衡ꎬ 可节省修理工时、 提高生产效率ꎮ
(４) 修理与改造相结合ꎮ
我国多数企业往往结合设备修理对原设备进行局部改进或改装ꎬ 使大修与设备改

造结合起来ꎬ 延长了机电设备的使用寿命ꎬ 降低了设备的综合投入资金ꎮ
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(５) 保养维护与检修结合ꎮ
强调机电设备保养维护与检修结合ꎬ 是我国设备预防维修制度的最大特色之一ꎮ

设备保养与设备检修一样重要ꎬ 若能及时发现和处理设备在运行中出现的异常ꎬ 就能

保证设备正常运行ꎬ 减轻和延缓设备的磨损ꎬ 延长设备的使用寿命ꎮ
２０ 世纪 ６０ 年代ꎬ 我国许多先进企业在总结实行多年的计划预修制度的基础上ꎬ

吸收三级保养的优点ꎬ 创立了一种新的设备维修管理制度———计划保修制ꎮ 其主要特

点是: 根据设备的结构特点和使用情况的不同ꎬ 定时对设备施行规格不同的保养ꎬ 并

以此为基础制定设备的维修周期ꎮ 这种制度突出了维护保养在设备管理与维修工作中

的地位ꎬ 打破了操作人员和维护人员之间分工的绝对化界限ꎬ 有利于充分调动操作人

员管好设备的积极性ꎮ
３􀆰 设备系统管理阶段

随着科学技术的发展以及系统理论的普遍应用ꎬ １９５４ 年ꎬ 美国通用电气公司提

出了 “生产维修” 的概念ꎬ 强调要系统地管理设备ꎬ 对关键设备采取重点维护政策ꎬ
以提高企业的综合经济效益ꎮ “生产维修” 的主要内容有: ①对维修费用低的寿命型

故障ꎬ 且零部件易于更换的ꎬ 采用定期更换策略ꎻ ②对维修费用高的偶发性故障ꎬ 且

零部件更换困难的ꎬ 运用状态监测方法ꎬ 根据实际需要ꎬ 随时维修ꎻ ③对维修费用十

分昂贵的零部件ꎬ 应考虑无维修设计ꎬ 消除故障根源ꎬ 避免发生故障ꎮ
２０ 世纪 ６０ 年代末期ꎬ 美国企业界又提出设备管理 “后勤学” 的观点ꎬ 它是从制

造厂作为设备用户后勤支持的要求出发ꎬ 强调对设备的系统管理ꎬ 设备在设计阶段就

必须考虑其可靠性、 维修性及其必要的后勤支持ꎮ 设备出厂后ꎬ 要在图纸资料、 技术

参数、 检测手段、 备件供应以及人员培训等方面为用户提供良好周到的服务ꎬ 以使用

户达到设备寿命周期费用最经济的目标ꎮ 至此ꎬ 机电设备管理已从传统的维修管理转

为重视先天设计和制造的系统管理ꎬ 设备管理进入了一个新的阶段ꎮ
４􀆰 设备综合管理阶段

体现设备综合管理思想的两个典型代表是 “设备综合工程学” 和 “全员生产维

修制”ꎮ
由英国 １９７１ 年提出的 “设备综合工程学”ꎬ 以设备生命周期费用最经济为设备

管理目标ꎮ 对设备进行综合管理ꎬ 紧紧围绕四方面内容展开工作: ①以工业管理工

程、 运筹学、 质量管理、 价值工程等一系列工程技术方法ꎬ 管好、 用好、 修好、 经营

好机器设备ꎮ 对同等技术的设备ꎬ 认真进行价格、 运转、 维修费用、 折旧、 经济寿命

等方面的计算和比较ꎬ 把好经济效益关ꎮ 建立和健全合理的管理体制ꎬ 充分发挥人

员、 机器和备件的效益ꎮ ②研究设备的可靠性与维修性ꎮ 无论是新设备设计ꎬ 还是老

设备改造ꎬ 都必须重视设备的可靠性和维修性问题ꎬ 因为提高可靠性和维修性可减少

故障和维修作业时间ꎬ 达到提高设备有效利用率的目的ꎮ ③以设备的一生为研究和管

理对象ꎮ 即运用系统工程的观点ꎬ 把设备规划、 设计、 制造、 安装、 调试、 使用、 维

修、 改造、 折旧和报废一生的全过程作为研究和管理对象ꎮ ④促进设备工作循环过程

的信息反馈ꎮ 设备使用部门要把有关设备的运行记录和长期经验积累所发现的缺陷ꎬ
提供给维修部门和设备制造厂家ꎬ 以便他们综合掌握设备的技术状况ꎬ 进行必要的改

造或在新设备设计时进行改进ꎮ
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２０ 世纪 ７０ 年代初期ꎬ 日本推行的 “全员生产维修制”ꎬ 是一种全效率、 全系统

和全员参与的设备管理和维修制度ꎮ 它以设备的综合效率最高为目标ꎬ 要求在生产维

修过程中ꎬ 自始至终做到优质高产低成本、 按时交货、 安全生产无公害、 操作人员精

神饱满ꎮ “全系统”ꎬ 是对设备寿命周期实行全过程管理ꎬ 从设计阶段起就要对设备

的维修方法和手段予以认真考虑ꎬ 既抓设备前期阶段的先天不足ꎬ 又抓使用维修和改

造阶段的故障分析ꎬ 达到排除故障的目的ꎮ “全员参与”ꎬ 是指上至企业最高领导ꎬ
下到每位操作人员都参加设备维修活动ꎮ

在设备综合管理阶段ꎬ 设备维修的方针是: 建立以操作工点检为基础的设备维修

制ꎻ 实行重点设备专门管理ꎬ 避免过剩维修ꎻ 定期检测设备的精度指标ꎻ 注意维修记

录和资料的统计及分析ꎮ

０００􀆰􀆰􀆰 ５５５ 　　机电设备管理的模式　

当前ꎬ 我国和很多工业发达国家一样进入了数字经济时代ꎬ 机电设备管理模式也

发生了很大变化ꎮ 虽然如此ꎬ 人工和半自动化设备管理模式、 设备智能管理模式和人

工智能设备管理模式等多种设备管理模式共存依然是今后一段时间的常态ꎮ 下面介绍

几种成熟的机电设备管理模式ꎮ
１􀆰 全员生产维护 (ＴＰＭ) 模式

ＴＰＭ 是 Ｔｏｔａｌ Ｐｒｏｄｕｃｔｉｖｅ Ｍａｉｎｔｅｎａｎｃｅ 的缩写ꎬ 意为 “全员生产维护”ꎮ ＴＰＭ 起源于

“全面质量管理” (Ｔｏｔａｌ Ｑｕａｌｉｔｙ Ｍａｎａｇｅｍｅｎｔꎬ ＴＱＭ)ꎬ 与全面品质管理 (ＴＱＭ)、 精益生

产 (Ｌｅａｎ Ｐｒｏｄｕｃｔｉｏｎ) 并称为世界级三大制造管理技术ꎮ ＴＰＭ 是以提高设备综合效率为

目标ꎬ 以全系统的预防维修为过程ꎬ 以全体人员参与为基础的设备保养和维修管理体

系ꎮ ＴＰＭ 于 １９５０ 年始于美国ꎬ 后流入日本ꎬ 自 １９７１ 年正式诞生ꎮ 第二次世界大战后日

本的设备管理大体经历了四个阶段: １９５０ 年以前的事后修理 (Ｂｒｅａｋｄｏｗｎ Ｍａｉｎｔｅｎａｎｃｅꎬ
ＢＭ) 阶段ꎻ １９５０—１９６０ 年的预防维修 (Ｐｒｅｖｅｎｔｉｖｅ Ｍａｉｎｔｅｎａｎｃｅꎬ ＰＭ) 阶段ꎻ １９６０—
１９７０ 年的生产维修 (Ｐｒｏｄｕｃｔｉｖｅ Ｍａｉｎｔｅｎａｎｃｅꎬ ＰＭ) 阶段ꎻ １９７０ 年至今的全员生产维护

(ＴＰＭ) 阶段ꎮ ＴＰＭ 既有对美国生产维修体制的继承ꎬ 又有英国综合工程学的思想ꎬ 还

吸收了中国 “鞍钢宪法” 中工人参加、 群众路线、 合理化建议及劳动竞赛的做法ꎮ
ＴＰＭ 强调五大要素ꎬ 即 ＴＰＭ 致力于设备综合效率最大化的目标ꎻ ＴＰＭ 在设备一

生建立彻底的预防维修体制ꎻ ＴＰＭ 由各个部门共同推行ꎻ ＴＰＭ 涉及每个雇员ꎬ 从最

高管理者到现场工人ꎻ ＴＰＭ 通过动机管理ꎬ 即自主的小组活动来推进ꎮ 具体包括四

方面含义: 以追求生产系统效率 (综合效率) 的极限为目标ꎬ 实现设备的综合管理

效率即 ＯＥＥ 的持续改进ꎻ 从意识改变到使用各种有效的手段ꎬ 构筑能防止所有灾害、
不良、 浪费的体系ꎬ 最终构成 “零” 灾害、 “零” 不良、 “零” 浪费的体系ꎻ 从生产

部门开始实施ꎬ 逐渐发展到开发、 管理等所有部门ꎻ 从最高领导到一线作业者ꎬ 全员

参与ꎮ ＴＰＭ 活动就是通过全员参与ꎬ 并以团队工作的方式ꎬ 创建并维持优良的设备

管理系统ꎬ 提高设备的开机率 (利用率)ꎬ 增进安全性及提高质量ꎬ 从而全面提高生

产系统的运作效率ꎮ
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２􀆰 全面生产设备管理 (ＴＰＥＭ) 模式

ＴＰＥＭ 是 Ｔｏｔａｌ Ｐｒｏｄｕｃｔｉｖｅ Ｅｑｕｉｐｍｅｎｔ Ｍａｎａｇｅｍｅｎｔ 的缩写ꎬ 意为 “全面生产设备管

理”ꎬ 是国际 ＴＰＭ 协会为适应西方国家工业企业建立 ＴＰＭ 管理模式的需要提出的概

念 (注: “全面生产设备管理” 已由国际 ＴＰＭ 协会注册)ꎮ 与较为僵硬的日本 ＴＰＭ
模式相比ꎬ ＴＰＥＭ 模式具有较大的灵活性ꎬ 更注重现实的需求ꎬ 将生产设备置于优先

考虑的位置ꎬ 对企业文化在企业管理中的作用也给予特别的关注ꎮ ＴＰＥＭ 模式是一种

更为实用的管理模式ꎮ 借助于 ＴＰＥＭ 的方法ꎬ ＴＰＭ 将重新调整和改变生产设备管理

的结构ꎮ 以 ２４ 小时连续有效运转为最高目标的设备利用率是建立良好的固定资产及

设备管理系统的关键所在ꎮ
３􀆰 全面规范化生产维护 (ＴｎＰＭ) 模式

ＴｎＰＭ 是 Ｔｏｔａｌ ｎｏｒｍａｌｉｚｅｄ Ｐｒｏｄｕｃｔｉｖｅ Ｍａｉｎｔｅｎａｎｃｅ 的缩写ꎬ 意为 “全面规范化生产维

护”ꎮ ＴｎＰＭ 体系是广州大学李葆文教授在 １９９８ 年提出的ꎬ 在吸收了日本 ＴＰＭ 精髓的基

础上ꎬ 结合中国企业的实际情况ꎬ 而形成的一套逻辑与操作指导完整的设备管理标准体

系ꎮ ＴｎＰＭ 是以设备综合效率和完全有效生产率为目标ꎬ 以全系统的预防维修系统为载

体ꎬ 以员工的行为规范为过程ꎬ 以全员参与为基础的生产和设备维护、 保养与维修体

制ꎮ ＴｎＰＭ 是以设备为核心的生产现场管理体系ꎬ 管理重心在设备ꎬ 管理范围涵盖生

产、 质量、 安全、 环境ꎬ 甚至员工绩效评估和激励ꎬ 员工学习、 培训和成长等领域ꎮ
４􀆰 以费用为中心的维修 (ＣＣＭ) 模式

ＣＣＭ 是 Ｃｏｓｔ Ｃｅｎｔｅｒｅｄ Ｍａｉｎｔｅｎａｎｃｅ 的缩写ꎬ 意为 “以费用为中心的维修”ꎮ ＣＣＭ
是利用对技术、 维修和操作员工的培训和其他管理工具和方法ꎬ 使收入最大化、 维修

费用最优化ꎬ 从而达到提高企业利润目标的维修管理方式ꎮ 费用包括人工费用、 加班

工资费用、 社会健康保险费用、 培训费用、 推进和坚持维修质量体系费用、 技术信息

与文件费用、 工具仪器与诊断测量装置费用、 备件材料费用、 维修设施费用、 安全劳

动保护费用、 外部维修服务费用等项目ꎮ
５􀆰 以可靠性为中心的维修 (ＲＣＭ) 模式

ＲＣＭ 是 Ｒｅｌｉａｂｉｌｉｔｙ Ｃｅｎｔｅｒｅｄ Ｍａｉｎｔｅｎａｎｃｅ 的缩写ꎬ 意为 “以可靠性为中心的维修”ꎬ
是目前国际上通用的用以确定设 (装) 备预防性维修需求、 优化维修制度的一种系

统工程方法ꎮ ＲＣＭ 按照以最少的资源消耗保持装备固有可靠性和安全性的原则ꎬ 应

用逻辑决断的方法确定装备预防性维修要求的过程或方法ꎮ ＲＣＭ 和 ＴＰＭ 之间的一个

主要区别是 ＲＣＭ 用于提高维修策略ꎬ 而 ＴＰＭ 则认为单靠维修并不能提高系统可靠

性ꎮ 由于 ＲＣＭ 与 ＴＰＭ 之间存在着一定的互补性ꎬ 因此如何有效地将两者有机结合将

成为未来维修技术的研究方向ꎮ

０００􀆰􀆰􀆰 ６６６ 　　机电设备管理的趋势　

自从人类使用机械以来ꎬ 就伴随有设备的管理工作ꎬ 只是当时的设备简单ꎬ 管理

工作单纯ꎬ 仅凭操作者个人的经验行事ꎮ 随着工业生产的发展、 科学技术的变革、 机

电设备技术含量的提高ꎬ 机电设备在现代化大生产中的作用与影响日益扩大ꎬ 加上管

１１“机电设备管理” 课程导论 ■



理科学技术的进步ꎬ 机电设备管理也得到了相应的重视和发展ꎮ 现代设备既是技术密

集型的生产工具ꎬ 也是资金密集型的社会财富ꎬ 使得现代设备管理水平也随之得到进

一步提高ꎬ 以致逐步形成一个独立的岗位──设备管理ꎮ
纵观工农业生产、 服务业运行ꎬ 越来越多的机电设备投入其中ꎬ “机器换人” 的

步伐越来越快ꎬ 机电设备在朝着大型化、 小型化、 精密化、 高速化、 复杂化、 轻量

化、 柔性化、 智能化、 环保节能等方向发展ꎬ 设备管理的要求越来越高ꎮ 未来ꎬ 机电

设备管理将会朝着信息化、 全员化、 社会化、 市场化和预知维修等方向发展ꎮ
１􀆰 机电设备管理信息化

在现代机电设备管理中ꎬ 需要用计算机网络系统对各种数据进行储存分类、 统计

计算和编制预算ꎬ 如投资规划、 生产过程监测、 维护记录、 故障状态、 停机工时、 修

理费用、 备件库存、 设备残值等ꎮ 机电设备管理的信息化以丰富、 发达的全面管理信

息为基础ꎬ 通过先进的计算机和通信设备及网络技术设备ꎬ 充分利用社会信息服务体

系和信息服务业务为设备管理服务ꎮ 机电设备管理系统未来的发展趋势是开发 ＰＣ 端

和手机端的应用ꎬ 方便随时随地查看设备运行状况、 在线进行设备报修等工作ꎮ
２􀆰 机电设备管理全员化

机电设备全员管理是以提高机电设备的使用效率为目标ꎬ 建立以设备使用的全过

程为对象的设备管理模式ꎬ 是实行全员参与管理的一种设备管理与维修制度ꎮ
３􀆰 机电设备管理社会化

机电设备管理的社会化是指使用社会化大生产的客观规律ꎬ 按照市场经济发展的

客观要求ꎬ 组织设备运行各环节的专业化服务ꎬ 形成全社会的设备管理服务网络ꎬ 使

企业设备运行过程中所需要的各种服务由自给转变为社会提供的过程ꎮ
４􀆰 机电设备管理市场化

机电设备管理的市场化是指通过建立完善的设备要素市场ꎬ 为全社会设备管理提

供规范化、 标准化的交易场所ꎬ 以最经济合理的方式为全社会设备资源的优化配置和

有效运行提供保障ꎬ 促使设备管理由企业自我服务向市场提供服务转化ꎮ
５􀆰 运用数字孪生技术实现预知维修

运用数字孪生技术实现机电设备的预知维修管理是企业设备科学管理的发展方向ꎬ
为减少机电设备故障、 降低机电设备维修成本、 防止机电设备的意外损坏ꎬ 通过状态监

测技术和故障诊断技术ꎬ 可以在设备正常运行的情况下进行设备整体维修和保养ꎮ

０００􀆰􀆰􀆰 ７７７ 　　“机电设备管理” 课程学习建议　

１􀆰 课程内容

“机电设备管理” 课程是国家 “双高计划” 重点建设课程ꎬ 是基于工作过程系统

化理念开发的专业核心课程ꎬ 省级教学成果一等奖 “基于工作过程系统化的 ‘２３３２’
课程开发理论与实践” 核心成果ꎮ 本课程主要讲授设备管理员岗位所需的知识、 技

能和素养ꎬ 包含机电设备的前期管理ꎬ 机电设备的资产管理ꎬ 机电设备的使用维护ꎬ
机电设备的润滑管理ꎬ 机电设备的维修管理ꎬ 机电设备的升级改造ꎬ 机电设备的折
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旧、 回收与报废共 ７ 大类项目ꎬ 每个项目后均附有若干强化训练任务ꎬ 供读者巩固学
习、 复习检查所用ꎮ 为了更好地帮助读者强化学习、 扩大视野ꎬ 项目 １ 之前安排了课
程导论ꎬ 项目 ７ 之后安排了实用的 «设备点检员» (四级 /中级工) 国家职业技能标
准、 全国设备点检管理职业技能竞赛、 企业设备管理条例等附件内容ꎬ 详见表 ０－２ꎮ

表 ０－２　 本书的学习项目与任务

项目序号 项目名称 学习任务
理论

学时

实践

学时

合计

学时

课程导论
“机电设备管理”

课程导论

　 ０􀆰 １ 机电设备管理的概念

　 ０􀆰 ２ 机电设备管理的意义

　 ０􀆰 ３ 机电设备管理的内容

　 ０􀆰 ４ 机电设备管理的历程

　 ０􀆰 ５ 机电设备管理的模式

　 ０􀆰 ６ 机电设备管理的趋势

　 ０􀆰 ７ “机电设备管理” 课程学习建议

２ ２ ４

项目 １ 机电设备的前期管理

　 １􀆰 １ 机电设备规划的制订

　 １􀆰 ２ 机电设备选购和自制

　 １􀆰 ３ 机电设备安装和验收

４ ４ ８

项目 ２ 机电设备的资产管理

　 ２􀆰 １ 机电设备的分类

　 ２􀆰 ２ 机电设备台账建立

　 ２􀆰 ３ 机电设备档案管理

　 ２􀆰 ４ 机电设备评估

４ ４ ８

项目 ３ 机电设备的使用及维护

　 ３􀆰 １ 机电设备的使用管理

　 ３􀆰 ２ 机电设备的维护管理

　 ３􀆰 ３ 机电设备的安全管理

４ ４ ８

项目 ４ 机电设备的润滑管理
　 ４􀆰 １ 机电设备润滑管理的组织

　 ４􀆰 ２ 润滑的防漏与治漏
４ ４ ８

项目 ５ 机电设备的维修管理

　 ５􀆰 １ 机电设备维修计划的制订

　 ５􀆰 ２ 机电设备维修工具与备件的管理

　 ５􀆰 ３ 机电设备维修的实施与验收

６ ６ １２

项目 ６ 机电设备的升级改造

　 ６􀆰 １ 机电设备的升级

　 ６􀆰 ２ 机电设备的改造

　 ６􀆰 ３ 机电设备的再制造

４ ４ ８

项目 ７
机电设备的折旧、

回收与报废

　 ７􀆰 １ 机电设备的折旧

　 ７􀆰 ２ 机电设备的回收

　 ７􀆰 ３ 机电设备的报废

４ ４ ８

附录

　 附录 Ａ «设备点检员» (四级 /中级工)
国家职业技能标准

　 附录 Ｂ 全国设备点检管理职业技能竞赛

　 附录 Ｃ 企业设备管理条例

总计学时 ３２ ３２ ６４
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２􀆰 学习资料与方法

国家正在对高等职业院校进行 “三教” 改革ꎬ 包括教师、 教材、 教法ꎻ 相应地ꎬ
高等职业院校和应用型本科院校需要进行 “三学” 改革ꎬ 包括学生、 学习资料、 学

习方法ꎮ
(１) 学生ꎮ
按照国家高考制度和有关录取规则ꎬ 进入高等职业院校和应用型本科院校的学生已

具有一定的学习基础ꎬ 但生源素质参差不齐、 高考分数相差较大、 学习习惯各不相同ꎮ
因此ꎬ 对学校来说ꎬ 要有针对性地进行分班、 分专业测试并安排专门辅导ꎻ 对学生来

说ꎬ 要正视差距、 找出不足ꎬ 通过自身努力迎头赶上ꎬ 尤其要充分利用课外时间夯实基

础、 扩大视野ꎬ 认真学好专业知识和技能ꎬ 为今后升学、 就业或创业打下坚实的基础ꎮ
(２) 学习资料ꎮ
本课程除配有资源丰富的 «机电设备管理» 教材外ꎬ 还建有精品在线开放课程

( ｈｔｔｐｓ: / / ｗｗｗ. ｘｕｅｔａｎｇｘ. ｃｏｍ / ｃｏｕｒｓｅ / ｊｘｊｔｘｙ４６０２１００６８０１ / １２２９１３１８ 或 ｈｔｔｐ: / / ｍｏｏｃ１ － １.
ｃｈａｏｘｉｎｇ.ｃｏｍ / ｃｏｕｒｓｅ / ２２０４２２６３７.ｈｔｍｌ)ꎬ 学习者可充分利用课程网站或 Ａｐｐ 所提供的视

频、 动画、 ＰＰＴ、 习题、 仿真等资源ꎬ 系统学习本课程涉及的机电设备管理知识和

技能ꎮ
另外ꎬ 要特别关注设备管理有关标准、 规范和制度的学习ꎮ 如国家质量监督检验

检疫总局、 国家标准化管理委员会 ２０１６ 年 １０ 月 １３ 日发布的国家标准 «资产管理—
管理体系—要求» (ＧＢ / Ｔ ３３１７３—２０１６)ꎬ 该标准等同采用 ＩＳＯ ５５００１: ２０１４ «资产管

理—管理体系—要求»ꎬ 于 ２０１７ 年 ５ 月 １ 日开始实施ꎮ
(３) 学习方法ꎮ
“机电设备管理” 是一门兼具理论与实践的课程ꎬ 除了课堂教学外ꎬ 要多到设备

现场学习ꎮ 要充分利用本课程建设的在线开放课程ꎬ 加强课前预习和课后复习ꎮ 要结

合现有课程资源和教材资源ꎬ 通过网络、 图书馆等方式查阅不同类型企事业单位的设

备管理案例ꎬ 扩大机电设备管理视野ꎮ 另外ꎬ 可结合有关设备管理软件 (ＰＣ 端和手

机端均可) 的使用促进设备管理理论的学习ꎮ
３􀆰 «设备管理体系—要求» 内容介绍

学习贯彻设备管理有关标准、 规范ꎬ 对从事设备管理工作有着重大意义ꎮ 下面简

要介绍一下 «设备管理体系—要求» 的有关内容ꎮ
成都华标企业管理咨询有限公司、 设备管理评价中心 ２０２０ 年 ４ 月 ２７ 日发布了

２０２０ 版设备管理体系标准 «设备管理体系—要求» (ＰＭＳ / Ｔ１—２０２０)ꎬ 设备管理体

系标准 (ＰＭＳ) 是 ＩＳＯ ５５００１: ２０１４ «资产管理体系» (ＧＢ / Ｔ ３３１７３—２０１６ «资产管

理管理体系要求» )、 ＩＳＯ ４１００１: ２０１８ «设施管理管理体系要求及使用指南» 在设施

设备管理方面更具体的标准 (或指南)ꎮ
该标准不是取代企业原有标准而新建立一套体系ꎬ 而是在企业现有体系内就设备

专业管理进行按需完善与补充ꎬ 对现有设备管理进行优化和改进ꎬ 旨在为企业设备管

理体系更健全、 更实用、 更规范提供指南ꎬ 通过企业有效实施ꎬ 以保障生产及服务所

用设备安全、 稳定、 经济运行ꎬ 并满足相关方对设备的要求ꎮ 夯实企业设备基础管

理ꎬ 促进企业提高设备管理的能力和水平ꎮ
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该标准自 ２０１２ 年发布以来ꎬ 共经历了 ６ 个版本ꎮ «设备管理体系—要求» (ＰＭＳ /
Ｔ１—２０２０) 共 １０ 章ꎬ 并包含 ４ 个资料性附录ꎬ 下面是该标准的部分内容ꎮ

(１) 设备管理的目的ꎮ
为实现企业战略目标ꎬ 满足客户和相关方要求ꎬ 策划、 建立并实施保持设备管理

体系ꎬ 为企业 (产品) 生产或运营服务ꎬ 确保设备安全、 稳定、 经济运行ꎬ 实现设

备资产价值最大化ꎮ
(２) 设备目标管理ꎮ
设备目标和指标设定时应围绕企业战略目标ꎬ 有助于实现设备管理的预期结果ꎮ

为实现设备管理目标ꎬ 需明确实现目标的措施ꎬ 并提供实现目标所需的必要资源ꎮ 目

标管理需按照企业指标管理要求ꎬ 将设备管理指标量化并形成文件ꎬ 分类管理ꎬ 指标

宣贯、 传达到应知指标信息的人员ꎻ 应建立设备指标管理制度ꎬ 明确设备指标管理的

职责、 数据填报责任人、 数据记录表单、 数据采集时间、 汇总统计、 指标计算、 报送

流程、 分析和评价ꎬ 记录数据或指标异常处置程序、 报告、 改进ꎬ 以及指标评价与考

核等ꎻ 制度应涵盖目标达成的正激励、 负激励规则ꎻ 应明确指标的统计口径及计算方

法ꎬ 如指标名称、 指标值 (动态的)、 计算公式、 统计周期、 数据来源、 统计单位及

岗位、 触发值、 指标特征 (区间型、 上升型、 下降型)、 用途 (观察性指标或考核指

标)ꎻ 宜建立数据库ꎬ 将指标统计自动图表化 (含信息化 /智能系统内的)ꎬ 通过对设

备管理指标实现情况进行监控及趋势分析ꎬ 当关键指标 /波动趋势出现异常时ꎬ 应分

析并采取改善措施ꎻ 应将当前指标与分析的结果结合现场调查改进完善建议ꎬ 及时传

递给应知信息的人员ꎬ 并在下一周期中对比分析验证ꎻ 应每年评审指标的适宜性ꎬ 视

需调整指标或对指标值进行动态修订ꎬ 以保证所选指标符合企业管理的实际需要且合

理ꎬ 以引导企业设备管理的持续改进ꎮ
(３) 培训管理ꎮ
为确保设备管理、 技术和操作、 维护维修人员具备岗位所需的能力ꎬ 企业宜开展

以下培训方面的工作ꎮ
１) 识别必备能力ꎮ
企业应识别、 确定设备管理、 技术、 操作、 维护维修等人员在相关岗位应具备的

设备方面的知识和能力ꎬ 宜建立岗位技能培训矩阵ꎬ 倡导师徒培养计划ꎻ 培训的需求

管理宜采用访谈法、 问卷调查法、 观察法、 关键事件法、 绩效分析法、 经验判断法、
头脑风暴法、 专项测评法和胜任能力分析法展开ꎮ

２) 培训需求与计划ꎮ
应根据岗位人员履行职责的实际需求及实现企业战略目标的需要ꎬ 识别设备管理

培训需求ꎻ 视需进行岗位技能测评、 技能鉴定ꎬ 编制培训计划ꎬ 突出操作技能ꎬ 应避

免出现培训冗余或不足的现象ꎻ 对法规、 行业或企业内部有资质要求的设备相关岗

位ꎬ 应明确列出具备上岗资格所需的培训科目或条件ꎬ 选用或编制培训教材ꎬ 或委托

外部专业机构或老师提供培训ꎻ 确保员工工作岗位变动时得到及时培训ꎻ 设备技术改

造或变更后ꎬ 应视需更新技术标准和培训课程ꎬ 对岗位人员重新培训ꎮ
３) 培训设施管理ꎮ
设备专业管理的训练ꎬ 宜采用理论与实操或模拟训练相结合的方式ꎻ 对于设备管
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理的法律法规、 政策性的文件、 企业设备管理制度ꎬ 宜采用课堂讲授、 文件传阅、 试

题测试的方法ꎬ 此部分可以有相应的教室或适合的场地ꎻ 对于实操或模拟训练ꎬ 企业

宜建立技能训练室 (或培训技能道场)ꎬ 按需设置训练所需设施和器具ꎬ 如螺钉螺

母、 液压、 气动、 润滑、 传动、 油压、 电控、 机器人、 振动监测、 焊接、 带压堵漏、
常用工器具、 检维修劳保用品等训练功能模块ꎻ 常见的零部件拆装部分ꎬ 可通过废弃

部件、 报废设备变废为宝、 再利用的方式作为训练器材ꎻ 部分专业的训练设施ꎬ 企业

亦可和专门的功能元器件销售商衔接ꎬ 构建流动培训基地ꎮ
４) 培训实施与验证ꎮ
在培训前ꎬ 企业应配备好培训所需资源ꎬ 如费用、 老师、 场地、 教材、 培训器材

以及时间安排等ꎻ 按培训计划ꎬ 组织落实培训ꎻ 培训效果验证ꎬ 可采用笔试、 在线答

题、 演示、 现场实操、 获证、 在外部学习后回企业讲课等方法ꎻ 若企业管理的部分业

务外包ꎬ 应视需对承包商做好入场 (厂) 培训及在职培训ꎮ
５) 企业内宜建立专职或兼职的内部设备培训师资队伍ꎬ 配备培训场所和培训设

施等资源ꎮ 宜建立能调动内部培训师有意愿传授知识、 分享经验的激励制度ꎮ
(４) 文档管理ꎮ
１) 企业的外来文件、 设备管理标准、 设备技术标准及记录等成文信息ꎬ 应按

ＩＳＯ ９００１: ２０１５ “７􀆰 ５ 成文信息” 的要求进行管理ꎮ
２) 设备管理标准 (制度)ꎮ 企业应通过设备管理策划输出并确定本企业设备管

理所需的管理制度 (或程序、 规定、 办法、 细则)ꎬ 应建立设备管理标准 (制度) 的

清单ꎬ 以方便查阅及文档管理ꎻ 企业的设备管理制度应与企业的相关体系文件内容协

调、 不冲突ꎻ 为促进企业设备管理制度宣贯的有效性ꎬ 宜从设备管理制度中提取关键

要求作为测试题ꎬ 组织应熟悉制度的管理人员进行测试ꎬ 以促进管理人员熟悉应知的

制度ꎻ 为便于设备管理职责分配和设备管理检查或评价ꎬ 企业宜以表格的方式ꎬ 明确

设备管理相关部门与本标准条款之间的对应关系ꎬ 建立责任矩阵表ꎮ
３) 设备技术标准 (专业标准、 作业规范、 规程或指南)ꎮ 企业宜根据设备重要

度分级管理ꎬ 确定不同设备所需的设备技术标准ꎬ 并规范技术标准的格式ꎬ 建立技术

标准清单以方便查阅及文档管理ꎮ
４) 设备岗位工作标准ꎮ 企业宜建立与设备有关岗位的工作标准ꎬ 岗位工作标准

宜包括与设备有关的工作职责、 知识与技能要求 (应知应会)ꎮ 岗位工作标准ꎬ 可用

岗位说明书等方式体现ꎮ
５) 外来文件ꎮ 企业宜识别、 获取适用于本企业设备管理的外来文件ꎬ 如法律法

规、 国际标准、 国家标准、 行业标准、 地标、 企标、 设备厂商、 专业机构等来自企业

外部的成文信息ꎬ 建立外来文件管理清单并进行管理ꎬ 及时传达至权责人员ꎬ 及时更

新并使用最新版本ꎻ 对适用有效的法规、 标准、 规范ꎬ 宜按需融合到企业设备管理制

度和技术标准ꎬ 加以落实ꎬ 并检查对适用法律、 法规的遵守情况ꎬ 确保合规、 执行

有效ꎮ
６) 技术档案、 台账、 数据库 (设备技术参数、 运行数据、 事故缺陷等基础信

息)ꎮ 设备技术档案有设备使用说明书、 配件手册、 维修手册、 图纸、 出厂验收随机

技术资料等ꎮ
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７) 设备数据管理ꎮ 宜做好设备寿命周期的数据管理 (如设备基础数据库、 运行

维护数据库、 故障案例库、 维修数据库等)ꎬ 有针对性地对设备管理和技术数据进行

收集、 存储、 处理、 合理配置和利用ꎬ 并做好数据安全管理 (防泄露、 篡改、 入侵、
数据被盗用等)ꎬ 确保企业设备方面数据的可用性、 完整性、 保密性ꎮ

８) 结合企业信息技术管理实践ꎬ 编制可行的设备程序备份管理制度ꎮ 适用时ꎬ
应对用于设备自动化和控制等的软件程序ꎬ 进行数据备份和维护ꎬ 并按既定的周期进

行检查ꎬ 以确保软件程序符合预期用途ꎮ
(５) 设备管理检查与评价ꎮ
企业为确保设备运行维护期间管理的有效性ꎬ 应组织开展设备管理检查ꎬ 并遵循

以下要求ꎮ
设备使用部门应做好定期自主检查ꎬ 根据检查的结果视需考核ꎬ 应有检查 /考核

记录ꎮ 设备使用部门自主检查的频次ꎬ 应大于设备管理部门监督检查的频次ꎮ 设备管

理等部门应做好定期监督检查ꎬ 视需建立设备检查小组执行检查ꎬ 对监督检查中发现

的问题应通报、 督促整改ꎬ 根据检查、 整改的结果视需考核ꎬ 应有检查 /考核记录ꎮ
企业高层领导宜督促设备管理部门落实设备监督检查、 设备使用部门做好自主检查ꎮ

应建立设备检查管理制度ꎬ 形成 “策划、 实施、 问题处理、 评价改进” 的设备

检查闭环ꎮ 应建立设备检查标准ꎬ 检查标准宜配分量化ꎮ 宜编制设备检查计划ꎬ 计划

内容宜涵盖检查的单位、 项目、 时间、 人员、 执行进度等要素ꎮ
根据设备检查标准及各种工艺质量、 安全、 设备技术标准文件ꎬ 按计划既定周期

实施检查ꎮ 对设备检查问题进行分类管理ꎬ 如设备作业规范问题、 设备管理问题、 设

备缺陷问题、 设备配套不足问题、 环境影响问题等ꎮ
对检查计划、 检查任务完成情况、 检查问题及整改完成情况、 奖罚情况ꎬ 应列出

明细清单ꎬ 分部门、 分类统计ꎬ 定期公示ꎮ 对设备检查发现的严重隐患和重复性问

题ꎬ 设备管理部门应组织相关人员讨论ꎬ 制定对策ꎬ 必要时对设备进行技术改造、 升

级更新、 淘汰ꎮ
设备管理评价通常分为企业内部评价和第三方评价ꎬ 这里就不再展开了ꎬ 读者可

自行查阅 «设备管理体系—要求» 有关内容ꎮ
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项目 １　 机电设备的前期管理

古人云: “工欲善其事ꎬ 必先利其器ꎮ” 亦云: “君若利其器ꎬ 首当顺其治ꎮ” 要

机电设备的

前期管理

想制造高技术的产品、 建造高水平的建筑、 提供高质量的服务ꎬ 必须

有相应的机电设备作为保障ꎬ 并管理、 维护、 使用好这些机电设备ꎮ
以投产为界ꎬ 机电设备管理分为前期管理和后期管理两个阶段ꎮ

机电设备前期管理又称机电设备规划工程ꎬ 是指对设备前期的各

个环节 (包括技术和经济) 的全面管理ꎬ 从制定机电设备规划方案起

始到机电设备投产为止这一阶段全部活动的管理工作ꎬ 包括机电设备

的规划决策、 外购设备的选型采购和自制设备的设计制造、 设备的安装调试和设备使

用的初期管理四个环节ꎮ 其主要研究内容包括机电设备规划方案的调研、 制定、 论证

和决策ꎻ 设备货源调查及市场情报的搜集、 整理与分析ꎻ 设备投资计划及费用预算的

编制与实施程序的确定ꎻ 自制设备的设计方案的选择和制造ꎻ 外购设备的选型、 订货

及合同管理ꎻ 设备的开箱检查、 安装、 调试运转、 验收与投产使用ꎬ 设备初期使用的

分析、 评价和信息反馈等ꎮ 做好机电设备的前期管理工作ꎬ 为进行机电设备投产后的

使用、 维修、 更新改造等管理工作奠定了基础ꎬ 创造了条件ꎮ
设备前期管理涵盖外购设备的管理和自制设备的管理ꎮ 外购设备的前期管理主要

包括选型采购、 安装调试、 验收等ꎻ 自制设备的前期管理主要包括调查研究、 规划设

计、 制造等ꎮ

设施设备安装与验收带来的隐患

２０１５ 年 ４ 月 ６ 日晚 １９ 时左右ꎬ 位于福建漳州的古雷 ＰＸ 项目突然发生爆炸ꎬ 这

是该项目两年内第二次发生爆炸ꎮ ２０１５ 年 ４ 月 ２２ 日ꎬ 国新办举行新闻发布会ꎬ 国家

安监总局介绍 «国务院办公厅关于加强安全生产监管执法的通知» 有关情况ꎮ 国家

安监总局新闻发言人黄毅在回应福建 ＰＸ 项目爆炸调查情况时指出ꎬ 这起事故已经定

性为责任事故ꎬ 暴露出在安全管理上存在的严重问题ꎬ 对这起事故要依法依规进行严

肃处理ꎮ 经过分析ꎬ 这起事故暴露出在设施设备安全管理上存在的严重问题ꎮ
一是企业的主要负责人重效益、 轻安全ꎬ 在工程建设、 设备设施选用上采取了最

低价投标的招标方式ꎬ 所以埋下了重大的隐患ꎬ 这起事故就是由于二甲苯装置在运行

过程当中输料管焊口由于焊接不实而断裂ꎬ 泄漏出来的物料被吸入炉膛ꎬ 因高温导致

燃爆ꎮ 所以设施的安装过程当中就存在重大隐患ꎮ
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二是装置的规划布局不合理、 不科学ꎬ 加热炉跟储罐罐区距离太近ꎬ 没有考虑到

它们之间的风险ꎬ 加热炉发生爆炸之后ꎬ 冲击波直接把最近的一个大罐撕裂了ꎬ 点燃

了罐中的物料ꎬ 引起着火ꎮ
三是企业的安全管理与地方政府部门的安全监管都存在不到位的问题ꎮ 所以对这

起事故要依法依规进行严肃的处理ꎬ 不管涉及哪一个人、 哪一个部门、 哪一个单位都

要严肃处理ꎮ 为了深刻吸取这次事故的教训ꎬ 防止同类型事故的发生ꎬ 安监总局近期

组织了四个检查组ꎬ 对我国目前现有的 ＰＸ 生产企业进行全覆盖的检查抽查ꎮ
ＰＸ 是 Ｐａｒａ－Ｘｙｌｅｎｅ 的缩写ꎬ 中文学名 “对二甲苯”ꎬ 常温下是具有芳香味的无色

透明液体ꎬ 不溶于水ꎮ ＰＸ 与我们日常生活的关系很密切ꎬ 我们穿的、 用的ꎬ 甚至吃

的药里面都有 ＰＸ 成分ꎮ ＰＸ 虽然不是高危、 高毒的化学物质ꎬ 但是它具有易燃易爆

的化学属性ꎬ 所以 ＰＸ 项目的规划、 设计、 建设、 试运行以及生产的过程当中都要严

格加强管理ꎬ 只有这样才能保证安全生产ꎮ

１１１􀆰􀆰􀆰 １１１ 　　机电设备规划的制定　

不管是新成立的企业还是运行中的企业ꎬ 都需要制定机电设备规划ꎬ 而后者往往

忽视这项工作ꎮ 随着时间的变化ꎬ 企业运行各环节的状态都有可能改变ꎮ 例如: 人员

可能变动ꎬ 操作和管理水平可能变化ꎻ 物质条件也可能调整ꎬ 会出现原材料、 工具、
备件、 环境设施与设备功能的不协调ꎻ 可能发生资金短缺、 财务紊乱和市场干扰等情

况ꎻ 还可能需要产品改型或者全部转产ꎬ 改变材料、 工艺、 产品性能和结构等ꎮ 这些

都是在企业创业初期难以预料或不可能预料到的ꎮ 再如ꎬ 由于市场商品经济的激烈竞

争ꎬ 许多企业为了生存和发展ꎬ 不得不放弃市场滞销产品的生产ꎬ 而投入具有市场竞

争力产品的生产ꎬ 这样对它的设备系统就必须做出相应的调整和改造ꎬ 甚至可能要完

全更新替换ꎮ 因此ꎬ 机电设备规划是企业经济管理的一项经常性的工作ꎬ 仅在一个生

产循环中可以认为它是初始阶段ꎬ 而在整个不断反复循环的再生产过程中ꎬ 设备规划

是贯穿于企业管理始终的ꎮ

１􀆰 １􀆰 １　 机电设备规划的主要内容

机电设备规划主要包括企业新增设备规划和企业现有设备的更新改造规划两大部

分ꎬ 方式包括采购和租赁两大类ꎮ
对于设备规划来说ꎬ 起决定性作用的因素是企业的经营目标: 在多长的时间内ꎬ

以多大的规模ꎬ 用什么工艺过程ꎬ 生产什么样的产品ꎬ 获取多少利润ꎮ 简单来说ꎬ 这

些因素就是产品的生产目标和企业的利润目标ꎮ 这里既包括了它们的绝对量 (产量、
产值、 利润等)ꎬ 也包括了它们的相对量 (生产率、 资金利润率、 营收增长率等)ꎬ
并以此为依据去决定设备的技术方案 (工艺方法、 设备种类、 型号、 数量、 可靠性、
维修方式、 改造和更新方案等)ꎬ 以及设备的经济方案 (投资、 折旧、 经济寿命、 更

新决策等)ꎮ
由于影响机电设备状况的因素很多ꎬ 一般来说ꎬ 任何一个企业都不会只有唯一的
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设备方案ꎬ 因此ꎬ 在设备规划阶段应进行各种方案的技术经济评比ꎬ 择其最优者而实

施ꎮ 调查研究、 方案起草、 方案评审及优化、 方案决策和实施ꎬ 以及在实施中继续修

改和完善方案ꎬ 这是设备规划的一般过程ꎮ 反映这一过程的文件是设备方案的可行性

研究报告ꎬ 它是整个企业投资项目可行性研究的一个重要组成部分ꎮ
１􀆰 编制机电设备规划的依据

编制机电设备规划的依据主要包括生产经营发展的要求、 设备的技术状况、 国家

政策的要求、 国家劳动安全和环境保护法规的要求、 国内外新型设备发展和科技信

息、 可筹集用于设备投资的资金等方面ꎮ
２􀆰 机电设备规划的编制程序

机电设备规划的编制ꎬ 应在分管设备副总经理或总工程师领导下ꎬ 由总师办或设

备规划部门负责ꎬ 自上而下地进行ꎮ 机电设备规划的编制程序如图 １－１ 所示ꎮ

图 １－１　 机电设备规划的编制程序

１􀆰 １􀆰 ２　 制定机电设备规划的原则

现代企业一般都是运用 ＳＷＯＴ 分析法ꎬ 基于 ＳＭＡＲＴ 原则进行机电设备规划

编制ꎮ
１􀆰 ＳＷＯＴ 分析法

ＳＷＯＴ (Ｓ ＝ Ｓｔｒｅｎｇｔｈｓ、 Ｗ ＝ Ｗｅａｋｎｅｓｓｅｓ、 Ｏ ＝ Ｏｐｐｏｒｔｕｎｉｔｉｅｓ、 Ｔ ＝ Ｔｈｒｅａｔｓ) 分析法ꎬ
即基于内外部竞争环境和竞争条件下的态势分析ꎬ 将与机电设备管理密切相关的各种

主要内部优势、 劣势和外部的机会和威胁等ꎬ 通过调查列举出来ꎬ 并依照矩阵形式排

列ꎬ 然后用系统分析的思想ꎬ 把各种因素相互匹配起来加以分析ꎬ 从中得出一系列相

应的结论ꎬ 帮助做好设备规划ꎮ
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２􀆰 ＳＭＡＲＴ 原则

ＳＭＡＲＴ (Ｓ ＝ Ｓｐｅｃｉｆｉｃ、 Ｍ ＝ Ｍｅａｓｕｒａｂｌｅ、 Ａ ＝ Ａｔｔａｉｎａｂｌｅ、 Ｒ ＝ Ｒｅｌｅｖａｎｔ、 Ｔ ＝ Ｔｉｍｅ －
ｂｏｕｎｄ) 原则ꎬ 是为了利于员工更加明确高效地工作ꎬ 更是为了管理者将来对员工实

施绩效考核提供考核目标和考核标准ꎬ 使考核更加科学化、 规范化ꎬ 更能保证考核的

公正、 公开与公平ꎮ
机电设备的采购、 自制、 维修、 报废等规划ꎬ 都应按照 ＳＭＡＲＴ 原则进行编制ꎬ

以适合本企业的实际需求和未来发展ꎬ 最大限度地达成设备管理科学、 有效、 经济、
够用等目标ꎮ

１􀆰 １􀆰 ３　 制定机电设备规划的步骤

为了科学合理地制订机电设备规划ꎬ 一般需要经历以下步骤: 一是进行机电设备

现状及需求的详细分析ꎻ 二是对机电设备投资进行科学合理的预测ꎻ 三是进行机电设

备规划的可行性研究ꎻ 四是起草机电设备规划文本ꎻ 五是征求上级部门、 公司内部、
客户等群体的修改意见ꎻ 六是完成机电设备规划的呈报审批ꎻ 七是组织实施并适时修

改完善ꎬ 按有关规定考核评价ꎮ

１１１􀆰􀆰􀆰 ２２２ 　　机电设备选购和自制　

机电设备选购或自制是企业设备管理的一个重要环节ꎬ 企业需要根据自身技术实

力、 经济实力决定是否国内采购、 国外进口或自制ꎮ 机电设备选购和自制是对企业所

需的设备进行品种、 型号和规格的采购或制造ꎬ 是一项技术经济性质的系统工程ꎮ

１􀆰 ２􀆰 １　 机电设备的选购

不管是选购国产机电设备还是进口国外机电设备ꎬ 除按照有关要求进行选型、 招

投标、 签合同外ꎬ 一般还应考虑以下问题ꎮ
１􀆰 机电设备选购的一般考虑因素

机电设备选购的主要依据是企业生产产品的工艺要求ꎬ 重点要考虑设备的使用性

能、 经济性、 可维修性和可靠性等ꎮ
(１) 设备的使用性能ꎮ
机电设备的使用性能包括产品生产工艺的技术要求ꎬ 设备的生产效率ꎬ 设备的操

作性ꎬ 与其他系统的配套性、 灵活性ꎬ 以及对环境的污染情况等ꎮ
(２) 设备的经济性ꎮ
不论是新建企业还是运行中的企业ꎬ 在选购机电设备时都要考虑设备的成本ꎬ 既

要使设备的购置费用不高ꎬ 又要使设备的维修费较为节省ꎮ 任何设备都要消耗能量ꎬ
在 “碳达峰、 碳中和” 背景下尤其要注意选购能源消耗较少的设备ꎻ 同时也要考虑

是否能节省劳动力ꎬ 设备的自然寿命 (即耐用性) 是否满足生产要求ꎮ
(３) 设备的维修性ꎮ
机电设备维修的难易程度与便利程度用维修性表示ꎮ 一般来说ꎬ 设计合理、 结构
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简单、 零部件组装合理的机电设备ꎬ 维修时零部件易拆易装ꎬ 故障排除方便ꎬ 零件的

通用性、 标准性及互换性好ꎬ 维修性就好ꎮ
(４) 设备的可靠性ꎮ
机电设备的可靠性ꎬ 是指机电设备性能在生产过程中的稳定性程度ꎬ 或者说在一

定时间内不发生故障的程度ꎮ 从广义来说ꎬ 机电设备的可靠性包括机器设备的精度、
准确度的保持性、 零件的耐用性、 执行功能的可靠程度、 操作安全性等ꎮ 机电设备的

可靠性包括固有可靠性和使用可靠性ꎮ 当固有可靠性提高时ꎬ 提高使用可靠性就比较

容易ꎻ 而当固有可靠性低时ꎬ 要提高使用可靠性就十分困难ꎮ 因此ꎬ 从根本上讲ꎬ 要

防止故障的发生ꎬ 最有效的对策就是重视设备固有可靠性的形成ꎬ 即重视设备的设

计、 制造、 安装和调试各个环节ꎮ
２􀆰 机电设备选购与企业远景开发的关系

对企业而言ꎬ 产品可能随着市场的变化在品种、 性质、 数量上发生改变ꎬ 因此必须

根据企业的目前需求和近期的、 远期的发展战略ꎬ 使设备选型与企业现况以及远景开发

结合起来ꎮ 企业的远景开发指的是企业根据自身的设备、 人员、 资金和环境条件ꎬ 在生

产和经营上将要采取的技术经济措施ꎬ 以进一步提高企业的能力ꎬ 来适应未来组织生产

的特点ꎬ 创造更多的企业利润ꎮ 这些技术经济措施中最常见的有: ①增加产品的品种以

形成产品系列ꎻ ②调整当前的产品结构使之更适应市场的需求ꎻ ③改变企业经营方式ꎬ
如联合、 合并、 分营或转让ꎮ

从科技发展和社会进步的规律看ꎬ 今后企业生产会呈现明显的四大特点: ①产

品的研发周期越来越短ꎻ ②生产工艺更新越来越快ꎻ ③用户对产品的个性化要求越

来越多ꎻ ④对环境保护的要求越来越高ꎮ 因此ꎬ 对生产这些产品的机电设备来说ꎬ
其选购自然需要考虑企业长远发展的要求ꎮ 在设备选型和购置的过程中ꎬ 对于价格

昂贵、 高精度、 高技术含量的关键设备ꎬ 必须通过技术经济分析和评价ꎬ 在多种设

备方案中进行优选ꎬ 从而确定最佳设备方案ꎬ 以免设备投资失误ꎬ 造成不必要的资

产损失ꎮ
３􀆰 选购进口机电设备的注意事项

为了选购精度更高、 功能更多、 性能更稳、 质量更好的机电设备ꎬ 企业常常需要

从国外进口有关机电设备ꎮ 多年的进口经验发现ꎬ 进口设备管理工作中仍存在一些问

题ꎬ 比如: 有些企业及其主管部门忽视进口设备的前期管理ꎬ 盲目贪大求洋ꎬ 购进之

后利用率低ꎬ 经济效益不佳ꎻ 一些进口的数控机床、 加工中心等高精生产设备ꎬ 因为

缺乏必需的备品配件、 润滑油品ꎬ 影响生产正常进行ꎻ 不少企业维修技术能力不足ꎬ
不能适应维修高级、 精密设备的技术要求ꎮ 因此ꎬ 在选购进口设备时还应注意配套性

等方面的问题ꎮ
(１) 配套性ꎮ
机电设备整体引进的配套性ꎬ 指的是设备系统与企业环境的协调性ꎻ 机电设备部

分引进的配套性ꎬ 还存在它在设备子系统内部的协调性ꎮ 除了设备之间的配套关系之

外ꎬ 还要考虑引进设备与原料、 能源、 人员和使用环境的配套ꎮ 当配套条件不能满足

时ꎬ 引进设备的效能便会降低ꎬ 甚至发挥不了其应有的作用ꎮ
从国外引进机电设备ꎬ 是迅速改善和提高我国企业物质技术基础和装备水平的重
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要途径ꎮ 设备引进可分部分设备引进和设备系统的整体引进两种形式ꎮ 部分设备引进

是企业经常发生的现象ꎻ 当本国无力进行配套或由于本国自己提供配套在经济上反而

不划算时ꎬ 就必须考虑设备系统的整体引进ꎮ
(２) 维修条件ꎮ
当引进的机电设备出现故障需要进行维修是一件十分慎重的大事ꎬ 尤其是那些高

精尖设备ꎮ 由于我国维修体制与国外不尽相同ꎬ 这就造成了引进设备维修的特殊性ꎮ
在工业发达国家ꎬ 普遍设有制造厂家开办的维修中心ꎮ 各种关键的、 大型的、 复杂

的、 精密的机电设备ꎬ 均由这种维修中心根据设备诊断的信息安排修理ꎮ 这样的售后

服务系统ꎬ 不可能随着设备的引进而带到我国来ꎮ 因此ꎬ 为了保证引进设备有良好的

维修条件ꎬ 设备规划时就要考虑好以下几个问题: ①详细了解引进设备生产厂家有关

设备的设计、 使用、 维修和管理要求ꎬ 如设备功能、 寿命周期、 安装条件、 润滑事

项、 维修工具、 使用环境、 操作人员等ꎮ ②易损件和备用件的图纸、 技术资料及供应

情况ꎮ 不少引进设备的国家、 生产厂家以配件供应和设备修理为手段ꎬ 欲达到控制我

国企业生产经营活动的目的ꎬ 这个问题尤其要引起重视ꎮ ③引进设备的国外贷款条

件ꎬ 包括总额、 利率、 偿付形式、 偿还期、 引进设备的贷款合同、 技术援助合同等ꎮ
④与引进设备有关的人员培训问题ꎮ

(３) 运输、 安装与验收ꎮ
引进设备的运输和安装必须严格依照提供设备一方的条件进行ꎬ 在重大非天灾人

祸情况下发生的设备损坏、 零部件和配件丢失、 贻误工期以及其他不能正常履行设备

引进合同的现象ꎬ 均应按合同追究责任ꎮ 企业要对引进的机电设备实施严格验收ꎬ 如

发现有整机功能缺陷、 零部件损坏、 误装、 少装以及贻误工期等情节ꎬ 可即时采取索

赔等措施ꎮ
(４) 涉外法规ꎮ
企业为引进国外机电设备所做的准备工作中ꎬ 还应包括让有关的决策人员和工作

人员了解涉外经济法规ꎬ 这也是机电设备管理工作中应当引起重视的问题ꎮ
根据企业机电设备投资规划ꎬ 企业需要采购国外有关设备ꎬ 设备采购部门要按国

外设备情况ꎬ 进行市场货源调查ꎬ 向设备制造商和设备经销商询价和了解供货情况ꎬ
对收集到的各种报价和供货情况进行评价比较ꎬ 从中选择几家较有可能购买的厂商ꎬ
与其进行较为详细的磋商ꎬ 最后按照法定的采购流程确定一家厂商签订订货合同ꎮ

(５) 国家安全ꎮ
随着新冠肺炎疫情 ＣＯＶＩＤ－１９ 的大流行和国际社会的动荡变化ꎬ 当前国际格局和

国际体系正在发生深刻变化ꎬ 全球治理体系正在发生深刻变革ꎬ 国际力量对比正在发

生近代以来最具革命性的变化ꎬ 世界范围呈现出影响人类历史进程和趋向的重大态

势ꎮ 面对不断深入演进的多极化趋势ꎬ 特别是国际混乱失序因素明显增多、 不确定性

和风险性持续攀升的全球环境ꎬ 世界主要战略力量纷纷重新规划自身定位、 资源条

件、 内外战略ꎬ 力求更好地因应变局、 维护利益、 确保安全ꎬ 在日益显现的多极格局

中抢占比较有利的国际地位ꎮ 出于国家安全和对外制裁等原因ꎬ 很多国家严禁出口高

端机电设备ꎻ 反过来ꎬ 我国在进口各类机电设备时也应考虑是否影响国家安全和企业

安全ꎮ
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１􀆰 ２􀆰 ２　 机电设备的自制

为了适应企业的高质量发展ꎬ 当无法在市场上选购到满足使用要求的机电设备

时ꎬ 就要考虑利用企业现有技术自制机电设备ꎬ 这是企业挖潜革新ꎬ 发挥自身技术优

势ꎬ 提高经济效益和市场竞争力的自选路径ꎮ
１􀆰 自制设备要考虑的问题

企业为了适应市场竞争的需要ꎬ 往往要自行设计制造一些高效专用设备及非标设

备ꎬ 这是企业发挥设备技术优势ꎬ 争取时间获得经济效益的有效途径ꎮ 在自制设备的

过程中ꎬ 有些零部件也需要按照有关要求进行招投标采购ꎮ 对自身研制能力有限的企

业来说ꎬ 可以和技术水平更高的设备供应商协同研发ꎬ 并在合同中明确知识产权归属

等问题ꎮ
２􀆰 自制设备管理的内容

自制设备管理的内容包括自制设备规划及费用预算ꎻ 编制设备设计任务书ꎻ 审查

设计方案ꎻ 样机设计、 试制与鉴定ꎻ 验收移交ꎻ 费用核算ꎻ 技术资料归档ꎻ 总结评价

与信息反馈ꎻ 改良改进等ꎮ 对于联合研制的设备ꎬ 还需要协作方参与上述有关工作

环节ꎮ
３􀆰 自制设备设计时应考虑的因素

企业有关部门对自制设备的规划、 设计和制造过程ꎬ 要严格把关并积极参与ꎬ 以

确保自制设备的质量和性能达到企业生产工艺的规定要求ꎬ 并尽量降低制造成本ꎬ 以

取得最佳的经济效益ꎮ 在自制设备设计过程中ꎬ 企业要充分考虑以下五个方面的

因素:
(１) 提高零部件标准化、 系列化、 通用化水平ꎮ
(２) 使用新技术、 新材料、 新工艺ꎬ 以提高零部件的耐用性和可靠性ꎮ
(３) 提高设备结构的维修性能和搬迁性能ꎮ
(４) 注意使用状态监测、 故障报警和安全保护措施ꎮ
(５) 尽量减少机电设备日常保养工作量ꎮ

１１１􀆰􀆰􀆰 ３３３ 　　机电设备安装和验收　

不管是选购设备还是自制设备ꎬ 都需要完成安装和验收之后才能正式投入使用ꎮ
企业外购或自制的设备ꎬ 在生产过程中都应有必要的空间位置ꎬ 才能实现它们各自的

基本功能和设备系统的整体功能ꎮ 把机电设备固定在一定的空间位置的过程ꎬ 称作安

装ꎮ 安装是机电设备管理工程中的一个组成部分ꎬ 安装也是机电设备寿命周期中的一

个阶段ꎬ 其时间进程体现为安装工期ꎬ 其经济支出表现为安装费用ꎮ 安装工期和安装

费用也是机电设备寿命周期优化设计、 优化决策的一个重要因素ꎮ
要取得机电设备在空间的精确位置ꎬ 安装过程涉及具体的技术问题ꎮ 正确地选择

和实施安装技术ꎬ 是机电设备性能能得到可靠发挥的前提ꎬ 是机电设备技术管理的一

部分ꎮ 此外ꎬ 安装的效果如何ꎬ 要通过设备的试运转来验证ꎮ 设备试运转包括单机的
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试运转和设备系统的试运转ꎬ 可以在无负荷和有负荷两种情况下分别进行ꎮ 安装效果

的最终评判依据ꎬ 是生产的产品质量和生产效率ꎮ 通过验收之后的机电设备就可以投

入生产使用ꎮ

１􀆰 ３􀆰 １　 机电设备安装

在机电设备安装前ꎬ 企业要先行完成内部的生产布局、 确认安装精度、 按要求打

好地基、 做好水电气准备ꎬ 然后依次完成开箱检查、 基础设备安装和其他设备安装ꎮ
１􀆰 企业内部的生产布局

对于非流程式工艺过程的三种不同生产组织形式ꎬ 其设备的安装布局可分为三种

形式ꎮ
(１) 机群式ꎮ
依照机电设备的品种、 类型分区排列安装ꎬ 集中调配使用ꎮ 其特点是以通用性设

备为主ꎬ 对于产品变化的适应性强ꎬ 但平时设备的功能余裕能力难以全部发挥ꎮ 按机

群式进行安装ꎬ 有利于生产中的原料、 半成品和在制品的管理ꎬ 有利于通用性的工夹

量具和辅具的调剂安排ꎮ 这种安装形式对于组织单件、 小批量生产是适应的ꎮ 但它要

求有技术熟练的操作人员ꎬ 比较熟悉设备的技术特点ꎬ 才能很好地开发设备潜力ꎮ
(２) 流水线或自动流水线ꎮ
按照产品工艺或工艺过程的顺序排列安装设备ꎬ 以加强工序间的衔接关系ꎬ 减少

运输过程ꎬ 消除工序间的在制品积压ꎬ 这种安装布局适应于大批量生产ꎮ 因为流水线

和自动流水线采用生产效率较高的专用设备ꎬ 其性能得到了充分发挥ꎮ 流水线生产形

式ꎬ 意味着加工对象在工序间的停留时间短ꎬ 所以机械设备间的配置非常紧凑ꎬ 不必

留有较大的堆放制品的空间ꎮ 同时ꎬ 需要对劳动力进行较强的专门化训练ꎬ 要有一批

熟知整个工艺过程的管理人员和调整工ꎬ 以确保流水线中各个设备环节按统一的生产

节奏运转ꎮ
(３) 可变流水线与机群混合式ꎮ
这是介于前两种安装布局之间的形式ꎬ 兼有机群式和流水线的特点ꎮ 在成批生产

中ꎬ 产品的品种、 数量可以变化ꎬ 但工艺过程的差异不大ꎮ 这时可根据被加工对象的

共性ꎬ 如零件加工面的几何特征相同、 准确度和表面粗糙度相似、 机械物理性能相近

等条件ꎬ 发挥工艺过程典型化的优势安排成组加工ꎬ 以扩大批量ꎮ 工艺过程典型化强

的工序采用专用设备ꎬ 工艺过程差异大的工序则采用通用设备ꎮ 在设备布局上ꎬ 形成

半流水式与机群式的混合ꎮ 所以ꎬ 它对劳动力的需求ꎬ 有些要求专业性要强些ꎬ 有些

要求专业面要广博些ꎮ
在企业进行生产时ꎬ 由原料、 辅料、 能源等组成物资流ꎮ 非流水式的生产组织方

式ꎬ 物资流量不均的现象较大ꎮ 安装设备时ꎬ 要预测最大的物资流量ꎬ 并以此来设计

企业内部特别是生产车间的道路布局ꎮ 合理的道路布局取决于合理的设备安装ꎮ 尤其

是对于产品变化较多的单件小批生产和成批生产的形式ꎬ 企业规划人员在安装设备时

要有远见ꎬ 根据企业的近期和远期发展战略ꎬ 最佳地考虑设备、 道路和起重运输设施

的组合ꎮ
另外ꎬ 在对企业内部生产力布局问题的考虑上ꎬ 事先应估计到企业改造的前景ꎬ
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设备安装应留有今后调整的余地ꎮ
２􀆰 安装精度的确认

机电设备安装的目的ꎬ 就是要确保设备在空间位置的准确性ꎮ 机电设备安装位置

不正确ꎬ 不仅会使与之相联接的其他设备错位ꎬ 而且会在运转过程中产生附加载荷ꎬ
导致振动、 噪声、 卡死或破坏等ꎬ 因此ꎬ 机电设备安装前要确认安装精度要求和正确

的安装位置ꎮ
正确的安装位置ꎬ 由机电设备或其单独部件的中心线、 水平线和标高来体现ꎮ 在

允许的安装偏差内进行安装ꎬ 才不会影响机电设备的安全和连续运转ꎬ 不会影响生产

率和设备的使用寿命ꎮ 在机电设备安装过程中ꎬ 对中心线、 水平线和标高偏差进行的

调整ꎬ 分别称为找正、 找平和找标高ꎬ 这就是安装准确度的三要素ꎮ
(１) 找正ꎮ
安装时要找正机电设备中心线ꎬ 机械上的主轴、 轴承孔等精加工面都可以取作中

心线的依据ꎮ
(２) 找平ꎮ
调整机电设备安装后的水平度ꎬ 其重要性大于找正ꎮ 因为相对于水平面的倾斜会

直接影响设备的稳定和重心平衡ꎮ 具有回转运动的机械会由于倾斜产生因惯性力而造

成的振动ꎬ 还会使润滑条件恶化ꎬ 以及由于附加载荷而导致设备过度磨损ꎬ 使得生产

质量和准确度降低ꎮ
(３) 找标高ꎮ
标高就是安装的基准点到所测表面 (或线) 的高度ꎬ 一般直接测定基准点到设

备标高测定面 (线) 的距离来检验ꎮ 重型机电设备安装后ꎬ 在运转过程中可能会发

生沉陷ꎮ 新设备在运行一个阶段后ꎬ 要定期检测各观测点标高的变化ꎮ 过量的沉陷或

沉陷不均ꎬ 可能导致严重事故ꎮ 所以ꎬ 必要时需将机电设备解体后重新安装ꎮ
３􀆰 开箱检查的内容

机电设备在安装前ꎬ 要仔细检查包装箱内物品规格、 数量等情况ꎮ
(１) 检查箱号、 箱数及外包装情况ꎮ
(２) 按照装箱单清点核对设备型号、 规格、 零件、 部件、 工具、 附件、 备件以

及说明书等技术资料是否齐全、 有无缺损ꎮ
(３) 检查机电设备在运输过程中有无锈蚀、 损坏ꎮ
(４) 凡未清洗过的滑动面严禁移动ꎬ 以防研损ꎮ 清除防锈油时最好使用非金属

刮具ꎬ 以防产生新损伤ꎮ
(５) 不需安装的备品、 备件、 工具等应注意妥善保管ꎬ 安装完工后一并移交给

设备使用单位ꎮ
(６) 检查核对设备的基础图和电气线路图与设备实际情况是否相符ꎬ 检查基础

安装部分的地脚螺栓孔等有关安装尺寸和安装零件是否符合要求ꎬ 检查电源接线口的

位置及有关参数是否与说明书一致ꎮ
(７) 检查完成后做出详细检查记录ꎬ 作为设备原始资料入档ꎮ 对设备严重破损、

锈蚀等情况ꎬ 可采用拍照或图示方式说明ꎬ 以备查询ꎬ 也可作为向有关单位索赔时交

涉的依据ꎮ
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４􀆰 基础设备的安装

(１) 在制订工厂布置计划时ꎬ 可根据机电设备厂家指定的图纸进行计划ꎬ 按照

该图纸进行施工ꎮ 一般确认施工结果的工作可由提供设备的厂家自己进行ꎬ 为了稳妥

起见ꎬ 工厂布置负责人员往往也要一起参加ꎮ
(２) 在基础设备即将安装之前ꎬ 由于特殊情况在基础螺栓等位置尚未确定的情

况下要决定其位置ꎬ 这种情况下一般是由工厂布置负责人和提供设备的厂家共同来决

定其位置ꎮ
５􀆰 顶部设备的安装

顶部安装的对象包括高架式输送机等设备ꎮ 顶部安装的设备ꎬ 在建筑设计阶段就

要研究安装位置并决定托架的形状ꎮ 关于托架等零部件的相互牵扯和安装方法ꎬ 可根

据设备厂家提供的图纸作详细规定ꎮ 因此ꎬ 工厂布置负责人的任务与上面所提到的内

容相同ꎮ
６􀆰 地面设备的安装

在地面上安装机电设备时ꎬ 必须完全按照负责人员决定的位置或指示进行ꎬ 也就

是要根据部门布置的图纸来决定机电设备安装的位置ꎬ 或重新准确地确定位置或决定

未定部分的位置ꎬ 这些均属于准备阶段的工作ꎮ 一般在部门布置的完成图纸上并未标

示出安装设备的准确位置ꎬ 当然ꎬ 如果事前能明确准确位置ꎬ 可在部门布置的图纸上

注明其尺寸ꎮ
７􀆰 通道的区划

关于通道的区划位置ꎬ 通常也要标示在部门布置的图纸上ꎬ 在这一阶段应该再次

确定正确的位置ꎮ 地面上的标记ꎬ 可暂时使用布带等ꎬ 最后要用特殊涂料画上界线ꎬ
以明确通道区域和工作区域ꎮ

８􀆰 搬入设备的顺序

在搬入长而大的机电设备时ꎬ 如果搬入顺序有错ꎬ 就需要把已装设完的设备再重

新安装ꎮ 通常对于这些机电设备的搬入设置ꎬ 一定要按顺序沿搬入路线来移动ꎬ 并在

图纸上加以确认ꎬ 以防出错ꎮ

１􀆰 ３􀆰 ２　 机电设备验收

机电设备验收是指按照有关合同、 协议、 技术规范等要求对机电设备进行装箱清

单、 安装精度、 使用性能等方面的验收工作ꎮ 机电设备验收的主要依据包括两大方

面: ①机电设备说明书、 图纸和其他技术资料ꎻ ②机电设备采购合同ꎬ 内容包括全部

与设备相关的参数、 型号、 数量、 性能和其他要求ꎬ 进度ꎬ 供货范围ꎬ 设备应配有的

备品备件数量ꎬ 相关服务的要求如安装、 使用、 维护服务及施工过程的现场服务ꎬ 跨

国的采购合同还应明确付款货币名称ꎬ 如两种以上货币时的比例、 人民币与外币的汇

率比及时间ꎮ
１􀆰 机电设备验收的内容

机电设备验收的内容主要包括核对验证、 外观检查、 运转调试检验和技术资料验

收等ꎮ
(１) 核对机电设备 (含主要部件) 的型号规格、 生产厂家、 数量等ꎮ
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(２) 机电设备整机、 各类单元设备及部件出厂时所带附件、 备件的种类、 数量

等应符合制造商出厂文件的规定和订购时的特殊要求ꎮ 关键原材料和元器件质量及文

件复核ꎬ 包括关键原材料、 协作件、 配套元器件的质量及质保书ꎮ 设备复验报告中的

数据与设计要求的一致性ꎮ 关键零部件和组件的检验、 试验报告和记录以及关键的工

艺试验报告与检验、 试验记录等ꎮ
(３) 验证产品与制造商按规定程序审批的产品图样、 技术文件及相关标准的规

定和要求的符合性ꎮ 机电设备与重要设计图纸、 文件与技术协议书要求的差异复核ꎬ
主要制造工艺与设计技术要求的差异复核ꎮ

(４) 机电设备采购协议的相关要求是否兑现ꎮ
(５) 变更的技术方案 (若有) 是否落实ꎮ
(６) 查阅设备出厂试验的质量检验的书面文件ꎬ 应符合设备采购合同的要求ꎮ
(７) 查阅制造商证明和说明出厂设备符合规定和要求所必需的文件和记录ꎮ
２􀆰 机电设备的试运转

机电设备验收最重要的一步是调试运转待验收的设备ꎮ 对新设备及大修后的旧设

备ꎬ 在安装好后都要进行试运转ꎬ 这是安装阶段的最后工作ꎬ 目的在于综合检验机电

设备的运行质量、 经过磨合后的设备能否达到正常磨损状态ꎮ
在机电设备试运转前ꎬ 必须详细了解设备的图纸、 说明书和操作维修技术资料ꎬ

制订相应的试运转制度和技术措施ꎮ 试运转分为空载试运转和负载试运转两部分ꎮ
试运转的安排应遵守先空载后负载ꎬ 先局部后整体ꎬ 先低速后高速ꎬ 先短期后长

期ꎬ 先简单后复杂的谨慎稳妥的原则ꎮ
(１) 空载试运转ꎮ
空载试运转的目的是检验机电设备安装的准确度能否在运转的情况下保持稳定

性ꎬ 主要检查设备的传动、 操纵、 控制、 润滑、 液压、 监测系统是否能正常发挥其功

能ꎮ 在试运转过程中ꎬ 可以发现并消除某些隐蔽性的缺陷ꎮ 空载试运转时ꎬ 因设备不

带负载ꎬ 由于某些缺陷而产生的破坏性可以降至最小ꎬ 发现危险信号时也易于制动

刹车ꎮ
在试车前要做好必要的准备工作ꎬ 包括现场清理ꎬ 紧固件检查ꎬ 润滑检查ꎬ 供

油、 供水、 供电、 供气系统及安全装置是否完备等ꎮ
空载试运转的时间视不同设备而异ꎮ 对工作时间短或有周期性停车的设备ꎬ 空载

运转不得低于 ２~４ ｈꎮ 对于精密和重要设备ꎬ 其空载连续运转约 １０ ｈꎮ 由于空载运转

发现事故而停车修理ꎬ 然后重新试车ꎬ 不得低于最少的试车时间标准ꎮ
机电设备的空载试运转起到了初期磨合的作用ꎮ 磨合是否达到要求ꎬ 最简便的检

测方法是测试各主要运动副的发热现象ꎮ 经历一段时间空运转的机电设备ꎬ 一般正常

的工作温度不允许超过 ５００ ℃ꎮ
(２) 负载试运转ꎮ
负载试运转是检查机电设备在正式工作的运转条件下维持其功能的情况ꎮ 承载能

力和工作性能指标应连续试运转一段时间后确定ꎮ
负载试运转一般以机电设备铭牌标示的额定转速或额定速度进行ꎬ 从低载荷开始

逐渐增加负载ꎬ 最后以超载 １０％ ~２５％进行试运转ꎮ 这个阶段主要检查动力消耗、 生
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产率、 工作速度等指标ꎮ
在负载试运转中可能发现各种故障ꎬ 此时必须立即排除ꎮ 如设备的密封性能不

良ꎬ 配合表面之间间隙过大、 过小ꎬ 温升超标等ꎬ 均会导致设备性能达不到要求ꎮ
机电设备的负载试运转ꎬ 一般要稳定进行 ７２ ｈ 以上才能认可ꎬ 然后投入正常运

行ꎮ 设备负载试运转应有详细记录ꎬ 包括设备本身几何精度的检查记录ꎻ 一批试件产

品质量的检查记录ꎻ 设备试运转过程中出现的故障及排除情况记录ꎻ 对发生故障的原

因分析ꎻ 对于设备试运转的总结和结论ꎻ 试验人员及试验日期ꎮ
３􀆰 机电设备的安装验收

机电设备的安装验收包括基础施工验收和设备试运转验收两部分ꎮ
机电设备的基础施工验收ꎬ 严格按设备安装基础施工规范进行ꎬ 要审查基础设计

的图纸、 技术要求、 备料情况、 施工工艺过程及试样鉴定ꎮ 检查在基础上设置的中心

板和标高基准的准确度以及地脚螺栓孔开挖的质量ꎮ
机电设备试运转的验收ꎬ 是在设备调试合格ꎬ 经企业的设备安装、 检验、 管理和

使用部门共同做出鉴定后ꎬ 在有关施工质量、 准确度检验、 试运转记录等验收凭据齐

全的情况下ꎬ 填写验收移交单ꎬ 并由设备管理部门和使用部门签字ꎮ
至此ꎬ 企业的机电设备系统才算具备了合格的实物形态ꎬ 可以作为企业的一个组

成部分正式参与到生产过程中去ꎮ
机电设备安装调试完毕后ꎬ 设备验收部门应向供货商提出正式验收申请ꎮ 供货商

接受正式验收申请后ꎬ 应会同设备主管部门的相关人员对设备进行场地、 电源、 水

源、 光源及是否 “跑气、 冒气、 滴水、 漏油” 等方面的测试ꎮ
机电设备安装、 调试、 运行投产后ꎬ 在订购合同所标注的日期内ꎬ 若无质量问

题ꎬ 使用部门和安装部门再办理验收手续ꎬ 填写验收单 (见表 １－１)ꎮ

表 １－１　 机电设备验收单

编号: 日期: 　 　 年　 月　 日

设备

名称

规格

型号
单位 数量 购价

运杂

费

供应

单位

质检项目 质检

结果
备注

合计

审核: 复检人员: 检验人员: 采购人员: 保管人员:

１􀆰 ３􀆰 ３　 机电设备移交

验收通过后的机电设备要及时将设备连同有关资料移交给使用部门ꎮ 要注意的

是ꎬ 在新设备安装完毕或设备大修后ꎬ 都要进行设备的试运转ꎬ 这一期间的数据采集

十分重要ꎬ 这些数据的分析研究对设备以后的使用、 维修、 更新、 改造、 报废都有着

密切的关系ꎮ 这一期间数据采集的内容比较多ꎬ 不仅仅是在计算机中填写有关数据而
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已ꎬ 还要对新设备试运转中出现的变化和问题ꎬ 甚至是故障情况ꎬ 进行透彻的分析和

研究ꎬ 把所有有关的数据录入计算机系统ꎬ 作为设备档案资料之一ꎮ 为了确保数据采

集的真实性和可靠性ꎬ 需要试运转操作人员和数据记录人员在数据采集表上签名ꎮ 机

电设备的空载试运转和满载试运转两种情况应分开进行数据采集ꎬ 录入计算机时要用

两张表格ꎬ 因为在这两种运转情况之下ꎬ 机电设备出现的状况肯定不会相同ꎮ
１􀆰 设备移交单送达各有关部门

对于经有关部门负责人签署同意移交的移交单 (见表 １－２)ꎬ 应分别送达各有关

部门作为列入固定资产的凭证ꎬ 并以此作为办理设备有关业务的依据ꎮ

表 １－２　 设备安装验收移交单

编号: 年　 月　 日

设备编号 设备名称 型号规格 出厂日期

制造国别 制造厂商 出厂编号 制造日期

资金

来源

更新改造 ( 　 ) 基建 ( 　 )
发展基金 ( 　 ) 技措 ( 　 )

外形尺寸

长×宽×高 (米)

重量 千克 安装日期

始用日期

附属设备 附机电动机

名称 型号规格 数量 型号 功率 用途 型号 功率 用途

检验或试车记录:

检验人: 　 　 　 　 　 　 年　 　 月　 　 日

验收

记录

①设备精度检验单份

②切削试验记录单份

③其他

设备

价值

出厂

价

运杂

费

包装

费

管理

费

安装

成本
其他 合计

预计使

用年限

调入时

已使用

年限

调入时

已提

折旧

年折

旧率

移交部门 使用部门 管理部门 安技部门 财务部门 企业设备主管批示 备注

　 注: 本表一式五份 (移交、 使用、 管理、 安技、 财务部门各一份)ꎮ

２􀆰 随机的技术文件、 附件等的移交

在办理机电设备移交时ꎬ 必须同时将装箱单列举的设备使用说明书、 维修技术文

件、 附件 (或随机润滑油脂等辅料) 移交设备使用部门ꎬ 并填写表 １－３ꎮ 将各种工

具、 量具交工具管理部门建账后ꎬ 交设备使用部门保管使用ꎮ 对于随机的测试仪器、
仪表ꎬ 应由仪器、 仪表计量管理部门编号、 建账ꎬ 并开展定期计量ꎮ
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表 １－３　 设备开箱随机备品、 配件移交单

年　 月　 日

设备名称 型号 规格

资产编号 制造厂商 使用车间

投资来源 出厂年月 出厂编号

备品、 配件、 附件、 工具明细

序号 名称 型号规格 数量 备注

移交部门 设备动力部门 使用部门

　 注: 一式三份 (移交部门、 设备动力部门、 使用部门各存一份)ꎮ

１１１􀆰􀆰􀆰 ４４４ 　　强化训练题　

一、 单选题

１􀆰 按政治经济学观点ꎬ 机器设备属于 ( 　 　 )ꎮ
Ａ􀆰 劳动力 Ｂ􀆰 劳动对象 Ｃ􀆰 生产工具 Ｄ􀆰 生产关系

２􀆰 机电设备管理的目标是 ( 　 　 )ꎮ
Ａ􀆰 折旧管理 Ｂ􀆰 安全管理

Ｃ􀆰 性能管理 Ｄ􀆰 设备在寿命周期内经济性最好

３􀆰 以下不属于设备的是 ( 　 　 )ꎮ
Ａ􀆰 汽车 Ｂ􀆰 仓库 Ｃ􀆰 工业炉窑 Ｄ􀆰 机床

４􀆰 以下不属于固定资产的有 ( 　 　 )ꎮ
Ａ􀆰 交通装备 Ｂ􀆰 打印机 Ｃ􀆰 未使用设备 Ｄ􀆰 劳动力

５􀆰 土地属于 ( 　 　 )ꎮ
Ａ􀆰 固定资产 Ｂ􀆰 在用设备 Ｃ􀆰 非生产设备 Ｄ􀆰 生产设备

二、 判断题

１􀆰 机电设备管理资料包括设备卡片、 设备技术档案、 员工身份证等ꎮ ( 　 　 )
２􀆰 机电设备管理的主要目的是保证企业获得最好的经济效益ꎮ ( 　 　 )
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３􀆰 在满足使用的状况下ꎬ 购买一部车床应选购寿命周期费用较低的ꎮ ( 　 　 )
４􀆰 机电设备寿命周期费用是指设备原始费用与维持费用总和ꎮ ( 　 　 )
５􀆰 ２０ 世纪 ７０ 年代以后ꎬ 日本设备管理的维修制度是设备综合工程学ꎮ ( 　 　 )
三、 名词解释

１􀆰 机电设备

２􀆰 机电设备管理

３􀆰 设备安装

四、 简答题

１􀆰 技术方案规划的目的是什么?

２􀆰 机电设备管理的发展趋势是什么?

３􀆰 什么是设备的前期管理? 设备前期管理的重要性是什么?

４􀆰 现代机电设备的特征是什么?

５􀆰 机电设备管理的发展过程分哪几个阶段?

６􀆰 机电设备管理的意义是什么?

７􀆰 设备管理的理念为什么要更新?

８􀆰 设备选型的原则是什么? 应考虑哪几个问题?
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９􀆰 自制设备设计时应考虑的因素有哪些?

１０􀆰 机电设备规划时ꎬ 企业决策者应如何选择所需的设备方案?

１１􀆰 机电设备规划的一般过程是什么?

１２􀆰 机电设备规划制订时为什么要进行市场预测?

１３􀆰 机电设备投资规划的主要依据是什么? 机电设备投资的费用来源是什么?

１４􀆰 影响机电设备的许多因素ꎬ 集中反映出哪些问题?

１５􀆰 机电设备选型一般考虑哪些因素?

１６􀆰 在规划进口机电设备时应注意哪些问题?

１７􀆰 简述机电设备安装准确度的三要素ꎮ

１８􀆰 简述采集设备试运转中数据的重要性ꎮ
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项目 ２　 机电设备的资产管理

机电设备是企业固定资产的重要组成部分ꎬ 是企业主要技术的物质基础ꎬ 是影响

机电设备的

资产管理

企业生产能力的重要因素ꎮ 为了加强固定资产的管理ꎬ 避免企业或国
家资产的流失ꎬ 确保企业资产完整ꎬ 充分发挥设备效能ꎬ 提高生产技
术装备水平和经济效益ꎬ 通常要根据有关规定对固定资产按不同的标
准进行分类管理ꎬ 以更好地加强设备资产管理ꎮ

我国对固定资产的分类和代码作了规范性要求ꎬ 颁布了 «固定资
产分类与代码» (ＧＢ / Ｔ １４８８５—２０１０) 的国家标准ꎮ 通常有以下三种
固定资产的分类方法: 一是按使用情况ꎬ 可分为正在使用的、 未使用的、 不需用的、
封存的和租出的固定资产ꎻ 二是按性能ꎬ 可分为工作机器及设备、 动力设备、 传导设
备、 工具、 仪器、 生产用具、 运输设备、 房屋、 建筑物、 管理用具和其他固定资产ꎻ 三
是按固定资产所属关系ꎬ 可分为国家固定资产、 企业固定资产、 租入固定资产和工厂所
属集体所有制单位的固定资产ꎮ

资产评估环节如何避免国有资产流失

国有资产流失的常见手段包括低估资产、 隐瞒债权、 虚设债务、 虚构产权交易

等ꎮ 根据有关规定ꎬ 国有资产的产权交易过程中ꎬ 资产评估是不可缺少的程序ꎮ 本意

是为了防止国有资产流失的资产评估环节ꎬ 却成了国有资产流失的帮凶ꎬ 那么该如何

在每个评估环节中避免国有资产流失呢?
首先ꎬ 要对拟评估的资产进行全面的清产核资ꎬ “做到账、 卡、 物、 现金等齐

全、 准确、 一致”ꎮ 这是国资委 «关于规范国有企业改制工作的意见» 中明确规定的

要求ꎮ 其次ꎬ 要对配合资产评估工作的相关人员进行必要的培训ꎬ 即使是小型的资产

评估也要进行适当的有针对性的学习ꎬ 了解资产评估的基本常识ꎬ 学习相关的法律文

件ꎮ 最后ꎬ 要根据已确定的经济行为及拟评估的资产选取合适的评估机构ꎮ 评估基准

日原则上应尽可能选择会计期末或离经济行为发生较近的时日ꎮ
具体到机电设备评估来说ꎬ 机电设备的评估主要是采用重置成本法ꎬ 重要的评估

参数是设备的重置成本与成新率ꎮ 而最了解本企业设备的重置成本与成新率这两个参

数可靠数据的人应该是本企业主管设备方面的工程技术人员与设备采购人员ꎬ 即使评

估机构聘请的专业人员也不见得赶上他们ꎮ 所以ꎬ 有经验的评估师往往就此与他们沟

通ꎬ 求得他们的支持ꎬ 以便评估值更能接近实际ꎮ 反过来说ꎬ 企业也应派出得力人员

配合评估机构ꎬ 同时也顺便关注设备评估中的少评与漏评问题ꎮ
资产评估后期ꎬ 资产占有单位为了防止在资产评估中国有资产的流失ꎬ 应要求评

估机构提供签字盖章前的资产评估报告草样ꎬ 对其进行分析ꎬ 发现有疑问之处ꎬ 及时
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与评估机构进行交流ꎮ
做到上述各点ꎬ 就可以杜绝或减少在资产评估中国有资产流失的现象ꎮ
(数据来源: 星星阅读网 ｈｔｔｐｓ: / / ｗｗｗ􀆰 ｐｒｉｎｔｄｉｙ􀆰 ｃｎ)

２２２􀆰􀆰􀆰 １１１ 　　机电设备的分类　

对于机电设备的分类ꎬ 通常有两种分类方法: 第一种ꎬ 按国家标准 «国民经济

行业分类与代码» 的分类方法可分为四大类: 通用机械类、 通用电工类、 通用与专

用仪器仪表类、 专用设备类ꎻ 第二种ꎬ 按照使用用途可分为三大类: 产业类机电设

备、 民生类机电设备、 信息类机电设备ꎮ 下面详细阐述这两种机电设备的分类ꎮ

２􀆰 １􀆰 １　 机电设备的分类

２􀆰 １􀆰 １􀆰 １　 按照国家标准的方法分类

(１) 通用机械类: 通用机械类设备是指通用性强、 用途较广泛的机械设备 (图 ２－１)ꎬ
包括机械制造设备 (金属切削机床、 锻压机械、 铸造机械等)ꎻ 起重设备 (电动葫

芦、 装卸机、 各种起重机、 电梯等)ꎻ 农、 林、 牧、 渔机械设备 (如拖拉机、 收割

机、 各种农副产品加工机械等)ꎻ 泵、 风机、 通风采吸设备ꎻ 环境保护设备ꎻ 木工设

备ꎻ 交通运输设备 (铁道车辆、 汽车、 自行车、 船舶、 飞行器等) 等ꎮ

图 ２－１　 常见通用机械
(ａ) 起重设备ꎻ (ｂ) 航拍无人机ꎻ (ｃ) 冲床ꎻ (ｄ) 植树挖坑机
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(２) 通用电工类: 指的是通用的电力生产设备以及各种通用电气类设备 (图 ２－２)ꎬ
包括电站设备、 工业锅炉、 工业汽轮机、 电机、 电动工具、 电气自动化控制装置、 电

炉、 电焊机、 电工专用设备、 电工测试设备、 日用电器 (电冰箱、 空调、 微波炉、
洗衣机等) 等ꎮ

图 ２－２　 常见通用电工类机械

(ａ) 冲击钻ꎻ (ｂ) 微波炉

(３) 通用与专用仪器仪表类: 指的是办公和日常事务用的通用性或者专用性的

各类仪器仪表 (图 ２－３)ꎬ 包括自动化仪表、 电工仪表、 成分分析仪表、 光学仪器、
实验仪器及装置、 专业仪器仪表 (气象仪器仪表、 地震仪器仪表、 教学仪器、 医疗

仪器等) 等ꎮ

图 ２－３　 常见通用与专用仪器仪表

(ａ) 电阻测试仪ꎻ (ｂ) 热疗设备

(４) 专用设备类: 指各种具有专门性能和专门用途的设备 (图 ２－４)ꎬ 包括矿山

机械、 建筑机械、 石油冶炼设备、 电影电视设备、 照相设备、 医疗卫生设备、 文化体

育教育单位的设备、 新闻出版单位的设备、 公安政法机关的设备等ꎮ

２􀆰 １􀆰 １􀆰 ２　 按照使用用途分类

(１) 产业类机电设备: 是指用于企业生产的设备ꎬ 包括机械制造行业使用的各

类机械加工设备 (普通车床、 自动化生产线、 工业机器人)ꎬ 还有其他行业使用的机

械设备ꎬ 如纺织机械、 矿山机械等都属于产业类机电设备ꎮ
(２) 民生类机电设备: 是指用于人民生活领域的各种电子机械及机械电子产品ꎬ

包括各种家用电器、 家用加工机械、 汽车电子化产品、 健身运动机械等ꎮ
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图 ２－４　 常见专用设备

(ａ) 矿山机械ꎻ (ｂ) 造雪机ꎻ (ｃ) 摄像机ꎻ (４) 晒图机

(３) 信息类机电设备: 是指用于信息采集、 传输和存储处理的电子机械产品ꎬ
包括计算机、 打印机、 一体机、 传真机、 通信设备等ꎮ

２􀆰 １􀆰 １􀆰 ３　 金属切削机床分类

下面以国家标准 «国民经济行业分类与代码» 分类中通用机械类下机械制造设

备的金属切削机床为例详细讲解该类机电设备的细分情况ꎮ
金属切削机床 (Ｍｅｔａｌ－Ｃｕｔｔｉｎｇ Ｍａｃｈｉｎｅ Ｔｏｏｌｓ)ꎬ 又称为工作母机或工具机ꎬ 通常

简称为机床ꎬ 是采用切削、 磨削、 特种加工等方法加工各种金属工件ꎬ 切除金属毛坯

或半成品的多余金属ꎬ 使之获得符合零件图样要求的几何形状、 尺寸精度和表面质量

的机床 (手携式的除外)ꎮ 金属切削机床是机械制造工业中使用最广泛、 数量最多的

机床类别ꎮ 通常情况下ꎬ 机床的传统分类方法主要有四种ꎮ
１􀆰 按照机床加工性质和所用的刀具来分类

根据 ＧＢ / Ｔ １５３７５—２００８ «金属切削机床型号编制方法»ꎬ 将机床共分为 １１ 大类ꎬ
分别是车床、 铣床、 钻床、 镗床、 磨床、 齿轮加工机床、 螺纹加工机床、 刨插床、 拉

床、 锯床及其他机床等 (图 ２－５)ꎮ
如果要对每一类机床再进一步细分ꎬ 则每一类机床又可划分为若干组ꎬ 每个组又划分

为若干系列ꎮ 在上述分类方法的基础上ꎬ 我们还可以根据机床其他特征进一步区分ꎮ
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图 ２－５　 常见机床
(ａ) 摇臂钻床ꎻ (ｂ) 平面磨床

２􀆰 按照机床加工零件的精度进行分类

按照机床加工精度不同ꎬ 可以将机床分为普通精度机床、 精密机床和高精度机床

三种类型ꎮ
为了区分不同精度类型的机床ꎬ 机床的加工精度等级是按其工艺特点来确定的ꎮ

对于不同类别的机床ꎬ 即使是同一精度等级 (比如都是普通精度机床)ꎬ 其公差值也

是不同的ꎮ 以车床 ＣＡ６１４０ 与万能磨床 Ｍ１４３２Ａ 来说ꎬ 虽然都是普通精度的机床ꎬ 但

Ｍ１４３２Ａ 精度却明显高于 ＣＡ６１４０ꎮ 还需要注意的是ꎬ 对于同一类别的三种精度的机

床ꎬ 其公差的比值一般约为 １ ∶ ０􀆰 ４ ∶ ０􀆰 ２５ꎮ
３􀆰 按照机床自身尺寸大小和重量来进行分类

按照机床自身的尺寸大小和重量来进行分类ꎬ 机床可以细分为以下五种类型ꎮ
(１) 仪表机床ꎮ
仪表机床主要指仪器、 仪表、 无线电等工业部门加工小型工件的机床ꎮ
(２) 中、 小型机床 (又称为一般机床)ꎮ
其机床自身质量在 １０ ｔ 以下ꎬ 这类机床归结为中、 小型机床ꎮ
(３) 大型机床ꎮ
这类机床的自身质量一般在 １０~３０ ｔꎮ
(４) 重型机床ꎮ
重型机床的自身质量在 ３０~１００ ｔꎮ
(５) 特重型机床ꎮ
这类机床自身质量可达 １００ ｔ 以上ꎮ
４􀆰 按照机床的应用范围来进行分类

按照机床的应用范围来进行分类ꎬ 机床可以分为以下四种类型ꎮ
(１) 通用机床 (又称万能机床)ꎮ
这类机床的加工范围广泛ꎬ 可以加工多种零件的不同工序ꎮ 由于其通用性强ꎬ 应用范
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围比较广ꎬ 通常情况下它的结构往往比较复杂ꎮ 常常适用于单件、 小批量生产时选用ꎮ
(２) 专门化机床 (又称专门机床)ꎮ
这类机床专门用于加工不同尺寸的一类或几类零件的某一特定工序ꎬ 比如说精密

丝杠车床、 凸轮轴车床、 曲轴车床和连杆轴颈车床等都属于专门化机床ꎬ 这类机床适

用于成批大量生产时来选用ꎮ
(３) 专用机床ꎮ
专用机床是专门用以加工某种零件的特定工序的机床ꎬ 如加工汽车后桥壳体的专

用镗床、 加工机床主轴箱的镗床等ꎮ 这类机床加工范围小ꎬ 被加工零件稍有一点变动

就不能适应ꎮ 通常情况下专用机床结构较通用机床简单ꎬ 但生产率高ꎬ 机床自动化程

度往往也比较高ꎮ 所以ꎬ 专用机床一般在成批大量生产中选用ꎮ
(４) 组合机床ꎮ
这类机床是将预先制造好的标准件、 通用零部件与少量专用件组合而成的机床ꎮ

组合机床可以同时从几个方向采用多把刀具ꎬ 对一个或几个零件进行切削ꎮ 当被加工

工件改变时ꎬ 组合机床可以部分或全部重新改装ꎬ 利用原有的通用零部件还可以组成

新的专用机床ꎮ 组合机床适用于自动化生产线和大批量生产的场合ꎮ

２􀆰 １􀆰 ２　 机电设备型号的编制方法

机电设备的型号是赋予每种设备的一个代号ꎮ 我国的机床型号ꎬ 是按照 ２００８ 年

８ 月颁布的国家标准 ＧＢ / Ｔ １５３７５—２００８ «金属切削机床型号编制方法» 编制的ꎮ 由

于本标准不适用于组合机床、 特种加工机床ꎬ 仅适用于新设计的各类通用及专用金属

切削机床 (以下简称机床)、 自动线ꎮ 因此ꎬ 这里只介绍最常用的机床通用型号的编

制办法ꎬ 其他机床型号编制方法请参阅其他有关标准ꎮ
１􀆰 机床型号的表示方法

机床的型号由基本部分和辅助部分组成ꎬ 其中间用 “ / ” 隔开ꎬ 读作 “之”ꎮ 前

者需统一管理ꎬ 后者纳入型号与否由企业自定ꎮ 机床的型号构成如图 ２－６ 所示ꎮ

注 １: 有 “ ( 　 ) ” 的代号或数字ꎬ 当无内容时ꎬ 则不表示ꎮ 如果有内容则不带括号ꎮ
注 ２: 有 “○” 符号的ꎬ 为大写的汉语拼音字母ꎮ
注 ３: 有 “△” 符号的ꎬ 为阿拉伯数字ꎮ
注 ４: 有 “ ” 符号的ꎬ 为大写的汉语拼音字母ꎬ 或阿拉伯数字ꎬ 或两者兼有之ꎮ

图 ２－６　 机床的型号构成
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２􀆰 机床的分类及代号

根据前述内容可知ꎬ 机床按其工作原理可划分为车床、 钻床、 镗床、 磨床、 齿轮

加工机床、 螺纹加工机床、 铣床﹑刨插床、 拉床、 锯床和其他机床共 １１ 大类ꎮ
机床的类代号ꎬ 用大写的汉语拼音字母表示ꎮ 如果有必要ꎬ 每类又可分为若干分

类ꎮ 分类代号在类代号之前ꎬ 作为型号的首位ꎬ 并用阿拉伯数字表示ꎮ 第一分类代号

前的 “１” 省略ꎬ 第 “２” “３” 分类代号则应予以表示ꎮ 机床的分类和代号见表 ２－１ꎮ

表 ２－１　 机床的分类和代号

类型 车床 钻床 镗床 磨床
齿轮加

工机床

螺纹加

工机床
铣床

刨

插床
拉床 锯床

其他

机床

代号 Ｃ Ｚ Ｔ Ｍ ２Ｍ ３Ｍ Ｙ Ｓ Ｘ Ｂ Ｌ Ｇ Ｑ

读音 车 钻 镗 磨 二磨 三磨 牙 丝 铣 刨 拉 割 其

对于具有两类特性的机床进行型号编制时ꎬ 应将主要特性放在型号的后面ꎬ 次要

特性放在前面ꎮ 比如铣镗床就是以镗为主、 铣为辅ꎮ
３􀆰 机床型号构成中第三个代号———通用特性代号、 结构特性代号

这两种特性代号ꎬ 都是用大写的汉语拼音字母表示ꎬ 位于类代号之后ꎮ
(１) 通用特性代号ꎮ
通用特性代号有统一的规定含义ꎬ 它在各类机床的型号中ꎬ 表示的意义相同ꎮ
当某类型机床ꎬ 除有普通型外ꎬ 还有下列某种通用特性时ꎬ 则在类代号之后加通

用特性代号予以区分ꎮ 如果某类型机床仅有某种通用特性ꎬ 而无普通型式者ꎬ 则通用

特性不予表示ꎮ
当在一个型号中需要同时使用两至三个普通特性代号时ꎬ 一般按重要程度进行排

序ꎮ 通用特性代号ꎬ 按其相应的汉字字意读音ꎮ
机床的通用特性代号见表 ２－２ꎮ

表 ２－２　 机床的通用特性代号

通用

特性

高精

度
精密 自动

半自

动
数控

加工中心

(自动换刀)
仿形 轻型

加重

型

柔性加

工单元
数显 高速

代号 Ｇ Ｍ Ｚ Ｂ Ｋ Ｈ Ｆ Ｑ Ｃ Ｒ Ｘ Ｓ

读音 高 密 自 半 控 换 仿 轻 重 柔 显 速

(２) 结构特性代号ꎮ
在主参数值相同而结构、 性能不同的机床型号中ꎬ 需加结构特性代号予以区分ꎮ

根据各类机床的具体情况ꎬ 对某些结构特性代号ꎬ 可以赋予一定含义ꎮ 但结构特性代

号与通用特性代号不同ꎬ 它在型号中没有统一的含义ꎬ 只在同类机床中起区分机床结

构、 性能的作用ꎮ 当型号中有通用特性代号时ꎬ 结构特性代号应排在通用特性代号之

后ꎮ 结构特性代号ꎬ 用汉语拼音字母 Ａ、 Ｂ、 Ｃ、 Ｄ、 Ｅ、 Ｌ、 Ｎ、 Ｐ、 Ｔ、 Ｙ 表示ꎬ 但不

能用通用特性代号已用的字母和 “ Ｉ” “Ｏ” 这两个字母ꎮ 当单个字母不够用时ꎬ 可将

两个字母组合起来使用ꎬ 如 ＡＤ、 ＡＥ 等或 ＤＡ、 ＥＡ 等ꎮ
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４􀆰 机床型号构成中第四、 第五个代号———组、 系的代号

(１) 机床的组、 系的划分原则ꎮ
通常将每类机床划分为十个组ꎬ 每个组又划分为十个系 (系列)ꎮ 组、 系划分的

原则如下:
①在同一类机床中ꎬ 主要布局或使用范围基本相同的机床ꎬ 即为同一组ꎮ
②在同一组机床中ꎬ 其主参数相同、 主要结构及布局型式相同的机床ꎬ 即为同

一系ꎮ
(２) 机床的组、 系代号的表示方法ꎮ
机床的组ꎬ 用一位阿拉伯数字表示ꎬ 位于类代号或通用特性代号、 结构特性代号

之后ꎮ
机床的系ꎬ 也是用一位阿拉伯数字表示ꎬ 位于组代号之后ꎮ
５􀆰 机床型号构成中第六个代号———主参数或设计顺序号

(１) 机床型号中主参数的表示方法是用折算值表示ꎬ 位于系代号之后ꎮ 当折算

值大于 １ 时ꎬ 则取整数ꎬ 前面不加 “０”ꎻ 当折算小于 １ 时ꎬ 则取小数点后第一位数ꎬ
并在前面加 “０”ꎮ

机床的统一名称和组、 系划分ꎬ 以及型号中主参数的表示方法ꎬ 见国家标准 ＧＢ /
Ｔ １５３７５—２００８ «金属切削机床型号编制方法» 的 ５􀆰 ２ 部分ꎮ

(２) 对于某些通用机床ꎬ 当无法用一个主参数表示时ꎬ 则在型号中用设计顺序

号表示ꎮ 设计顺序号由 １ 起始ꎬ 当设计顺序号小于 １０ 时ꎬ 由 ０１ 开始编号ꎮ
６􀆰 机床型号构成中第七个代号———主轴数和第二主参数

(１) 主轴数的表示方法ꎮ
对于多轴车床、 多轴钻床、 排式钻床等机床ꎬ 其主轴数应以实际数值列入型号ꎬ

置于主参数之后ꎬ 用 “×” 分开ꎬ 读作 “乘”ꎮ 单轴ꎬ 可省略ꎬ 不予表示ꎮ
(２) 第二主参数的表示方法ꎮ
第二主参数 (多轴机床的主轴数除外)ꎬ 一般不予表示ꎬ 如有特殊情况ꎬ 需在型

号中表示ꎮ 在型号中表示的第二主参数ꎬ 一般以折算成两位数为宜ꎬ 最多不超过三位

数ꎮ 以长度、 深度值等表示的ꎬ 其折算值为 １ / １００ꎻ 以直径、 宽度值表示的ꎬ 其折算

值为 １ / １０ꎻ 以厚度、 最大模数值等表示的ꎬ 其折算值为 １ꎮ 当折算值大于 １ 时ꎬ 则取

整数ꎻ 当折算值小于 １ 时ꎬ 则取小数点后第一位数ꎬ 并在前面加 “０”ꎮ
７􀆰 机床型号构成中第八个代号———机床的重大改进顺序号

当机床的结构、 性能有更高的要求ꎬ 并需按新产品重新设计、 试制和鉴定时ꎬ 才

按改进的先后顺序选用 Ａ、 Ｂ、 Ｃ 等汉语拼音字母ꎬ 加在型号基本部分的尾部ꎬ 以区

别原机床型号ꎮ 但不得选用 “ Ｉ” “Ｏ” 两个字母ꎮ
重大改进设计不同于完全的新设计ꎬ 它是在原有机床的基础上进行改进设计ꎬ 因

此ꎬ 重大改进后的产品与原型号的产品ꎬ 是一种取代关系ꎮ
在下列情况下其型号不变ꎮ 如局部的小改进ꎬ 或增减某些附件、 测量装置及改变

装夹工件的方法等ꎬ 因对原机床的结构、 性能没有做重大的改变ꎬ 故不属重大改进ꎮ
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８􀆰 机床型号构成中的辅助部分———其他特性代号

(１) 其他特性代号ꎮ
对于其他特性代号ꎬ 置于辅助部分之首ꎮ 其中同一型号机床的变型代号ꎬ 一般应

放在其他特性代号之首位ꎮ
(２) 其他特性代号的含义ꎮ
其他特性代号的含义主要用以反映各类机床的特性ꎮ 例如: 对于数控机床ꎬ 可用

来反映不同的控制系统等ꎻ 对于加工中心ꎬ 可用以反映控制系统、 联动轴数、 自动交

换主轴头、 自动交换工作台等ꎻ 对于柔性加工单元ꎬ 可用以反映自动交换主轴箱ꎻ 对

于一机多能机床ꎬ 可用以补充表示某些功能ꎻ 对于一般机床ꎬ 可以反映同一型号机床

的变型等ꎮ
(３) 其他特性代号的表示方法ꎮ
其他特性代号的表示方法ꎬ 可用汉语拼音字母 ( “ Ｉ” “Ｏ” 两个字母除外) 表

示ꎬ 其中 Ｌ 表示联动轴数ꎬ Ｆ 表示复合ꎮ 当单个字母不够用时ꎬ 可将两个字母组合起

来使用ꎬ 如 ＡＢ、 ＡＣ、 ＡＤ 等ꎬ 或 ＢＡ、 ＣＡ、 ＤＡ 等ꎮ
除此之外其他特性代号ꎬ 可用阿拉伯数字表示ꎬ 也可用阿拉伯数字和汉语拼音字

母组合表示ꎮ
９􀆰 通用机床型号示例

示例 １: 工作台最大宽度为 ５００ ｍｍ 的精密卧式加工中心ꎬ 其型号为: ＴＨＭ６３５０ꎮ
示例 ２: 工作台最大宽度为 ４００ ｍｍ 的 ５ 轴联动卧式加工中心ꎬ 其型号为:

ＴＨ６３４０ / ５Ｌꎮ
示例 ３: 最大磨削直径为 ４００ ｍｍ 的高精度数控外圆磨床ꎬ 其型号为: ＭＫＧ１３４０ꎮ
示例 ４: 经过第一次重大改进ꎬ 最大钻孔直径为 ２５ ｍｍ 的四轴立式排钻床ꎬ 其型

号为: Ｚ５６２５Ｘ４Ａꎮ
示例 ５: 最大钻孔直径为 ４０ ｍｍꎬ 最大跨距为 １ ６００ ｍｍ 的摇臂钻床ꎬ 其型号

为: Ｚ３０４０Ｘ１６ꎮ
示例 ６: 最大车削直径为 １ ２５０ ｍｍꎬ 经过第一次重大改进的数显单柱立式车床ꎬ

其型号为: ＣＸ５１１２Ａꎮ
示例 ７: 光球板直径为 ８００ ｍｍ 的立式钢球光球机ꎬ 其型号为: ３Ｍ７４８０ꎮ
示例 ８: 最大回转直径为 ４００ ｍｍ 的半自动曲轴磨床ꎬ 其型号为: ＭＢ８２４０ꎮ 根据

加工的需求ꎬ 在此型号机床的基础上交换的第一种型式的半自动曲轴磨床ꎬ 其型号

为: ＭＢ８２４０ / １ꎬ 变换的第二种型式的型号则为: ＭＢ８２４０ / ２ꎬ 依次类推ꎮ
示例 ９: 最大磨削直径为 ３２０ ｍｍ 的半自动万能外圆磨床ꎬ 结构不同时ꎬ 其型号

为: ＭＢＥ１４３２ꎮ
示例 １０: 最大棒料直径为 １６ ｍｍ 的数控精密单轴纵切自动车床ꎬ 其型号

为: ＣＫＭ１１１６ꎮ
示例 １１: 配置 ＭＴＣ－２Ｍ 型数控系统的数控床身铣床ꎬ 其型号为: ＸＫ７１４ / Ｃꎮ
示例 １２: 试制的第五种仪表磨床为立式双轮轴颈抛光机ꎬ 这种磨床无法用一个
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主参数表示ꎬ 故其型号为: Ｍ０４０５ꎮ 后来ꎬ 又设计了第六种为轴颈抛光机ꎬ 其型号

为: Ｍ０４０６ꎮ

２２２􀆰􀆰􀆰 ２２２ 　　机电设备台账建立　

２􀆰 ２􀆰 １　 机电设备资产卡片

机电设备资产卡片是设备资产的重要凭证ꎬ 在设备验收移交生产部门时ꎬ 设备管理

部门和财务部门均应建立单台设备的资产卡片ꎬ 登记设备编号、 基本数据及变动记录ꎬ
并按使用保管单位的顺序建立设备卡片册ꎮ 机电设备资产登记明细卡式样表见表 ２－３ꎮ
随着机电设备的调动、 调拨、 新增和报废ꎬ 可以在卡片册内调整卡片位置、 补充卡片或

抽出注销ꎮ

表 ２－３　 机电设备资产登记明细卡

资产

编号
型号 制造厂 国别

出厂

编号

设备

名称
规格

出厂

日期

到厂

日期

启动

日期

复杂

系数

机:
电:

重量 / ｔ
安装

地点
原值 /元

附属电机总容量: 　 　 　 ｋＷ 附件及专用工具

型号 容量
安装

部位
台数 名称

型号

规格
数量 名称

型号

规格
数量

皮带

型号规格 数量 /条

大修理完工日期 年　 月　 日 年　 月　 日 年　 月　 日 年　 月　 日

机电设备资产卡片的正面和反面式样表见表 ２－４ 和表 ２－５ꎮ
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表 ２－４　 设备资产卡片 (正面)
年　 月　 日

卡片编号: 资产编号:

轮廓尺寸 (长宽高): 重量 / ｔ:

国别 制造厂 出厂编号

资产名称
中文: 出厂日期

英文:

用途 投产日期

附属装置 名称 型号、 规格 数量

分类折旧年限

修理复杂系数

机 电 热

资产原值 资金来源 资产所有权 报废时净值

资产编号 设备名称 型号 设备分类

表 ２－５　 设备资产卡片 (背面)

电机 用途 名称 形式 功率 / ｋＷ 转速 备注

变动记录

日期 调入单位 调出单位 已提折旧 备注

２􀆰 ２􀆰 ２　 机电设备台账建立

机电设备台账是掌握企业机电设备资产状况ꎬ 反映企业各种类型机电设备的拥有
量、 设备分布及其变动情况的主要依据ꎮ
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(１) 建立机电设备台账的准备工作ꎮ
在建立机电设备台账前ꎬ 必须先建立和健全设备的原始凭证ꎬ 如设备的安装验收

移交单、 调拨单和报废单等ꎬ 需要依据这些原始单据建立和登载各种机电设备台账ꎮ
同时ꎬ 要及时了解机电设备资产的动态ꎬ 为清点机电设备、 进行统计和编制维修计划

提供依据ꎬ 从而提高机电设备资产的利用率ꎮ
机电设备安装验收移交单式样表见表 ２－６ꎮ

表 ２－６　 机电设备安装验收移交单

年　 　 月　 　 日 字第　 　 号

设备编号 设备名称 型号规格 出厂日期

制造国别 制造厂名 出厂编号 制造日期

资金

来源

更新改造 ( 　 ) 基建 ( 　 )
发展基金 ( 　 ) 技措 ( 　 )

外形尺寸

长×宽×高 (ｍ)

质量 / ｋｇ 安装日期

始用日期

附属设备 附机电动机

名称 型号规格 数量 型号 功率 用途 型号 功率 用途

检验或试车记录:

检验人: 　 　 　 　 　 　 　 年　 　 月　 　 日

验收

记录

①设备精度检验单份

②切削试验记录单份

③其他

设备

价值

出厂价 运杂费 包装费 管理费
安装

成本
其他 合计

预计

使用

年限

调入时

已使用

年限

调入时

已提

折旧

年折

旧率

移交部门 使用部门 管理部门 安技部门 财务部门
企业设备主管批示

备注

　 注: 一式四份: 移交、 使用、 管理、 财务部门各一份ꎮ
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机电设备调拨单式样表见表 ２－７ꎮ

表 ２－７　 机电设备调拨单

日期: 　 　 年　 　 月　 　 日

序号 设备编号 设备名称 设备使用状况

调出部门
调出部门

设备保管人

调出部门

负责人

调入部门
调入部门

设备保管人

调入部门

负责人

设备部管理员 设备部负责人

　 注: 此单一式三份ꎬ 一份调出部门保存ꎬ 一份调入部门保存ꎬ 一份设备部留存ꎮ

(２) 机电设备台账的编制方法ꎮ
①按照机电设备分类编号台账ꎮ 按类组代号分页ꎬ 按资产编号顺序排列ꎬ 这样做

便于新增设备的资产编号和分类分型号的统计ꎮ
②按照机电设备使用部门顺序排列编制ꎮ 主要是建立设备使用单位的机电设备台

账ꎬ 便于生产和设备维修计划管理及进行机电设备清点ꎮ
以上两种台账分别汇总构成企业机电设备总台账ꎬ 这两种台账可以采用同一种表

式ꎮ 普通机电设备台账式样表见表 ２－８ꎮ

表 ２－８　 普通机电设备台账

设备类别: 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 单位:

序
号

资
产
编
号

设
备
名
称

型
号

设
备
分
类

复杂
系数

配套
电机

机 电 热 台 ｋＷ

总
量
/
ｔ

制
造
厂
商

轮
廓
尺
寸

出
厂
编
号

制
造
日
期

进
厂
日
期

验
收
日
期

投
产
日
期

安
装
地
点

折
旧
年
限

设
备
原
值
/
万
元

进
口
设
备
合
同
号

随
机
附
件
数

备
注

特种机电设备台账式样表见表 ２－９ꎮ
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表 ２－９　 特种机电设备台账

序

号

设备

名称

安装位

置 (内部

编号)

厂车

牌号

注册

代码

额定

能力

制造

单位

出厂

编号

投用

时间

检验

单位

检验

报告

编号

检验

结论

检验日

期 /下次

检验日期

使用

状态

备

注

２２２􀆰􀆰􀆰 ３３３ 　　机电设备档案管理　

２􀆰 ３􀆰 １　 机电设备档案的内容

机电设备档案是指设备从规划、 设计、 制造、 安装、 调试、 使用、 维修、 改造、
更新直至报废的全过程所形成的图样、 文字说明、 凭证和记录等文件资料ꎬ 通过收

集、 整理和鉴定等工作归档建立起来的动态系统资料ꎮ
机电设备档案是机电设备制造、 使用和维修等工作的一种信息方式ꎬ 是机电设备

管理与维修过程中不可或缺的基本资料ꎮ
企业设备管理部门应为每台生产设备建立档案ꎬ 对精密、 大型、 稀有、 关键设备

和重要的进口设备等应在建立设备档案的同时重点进行管理ꎮ
机电设备档案主要由两方面的内容构成ꎮ
(１) 机电设备前期档案资料ꎮ
机电设备前期档案资料主要有设备选型和技术经济论证方案ꎬ 设备购置合同

(副本)ꎬ 自制 (或外委) 专用设备设计任务书和鉴定书ꎬ 检验合格证及有关附件ꎬ
设备装箱单及设备开箱检验记录ꎬ 进口设备索赔资料复印件 (在发生索赔情况时才

应有)ꎬ 设备安装调试记录、 精度测试记录和验收移交书ꎬ 设备初期运行资料及信息

反馈资料等ꎮ 这些都属于机电设备前期档案的内容ꎮ
(２) 机电设备后期档案资料ꎮ
机电设备后期档案资料主要有机电设备资产卡片ꎬ 设备故障维修记录ꎬ 单台设备

故障汇总单ꎬ 设备事故报告单及有关分析资料ꎬ 定期检查和检测记录ꎬ 定期维修及检

修记录ꎬ 设备大维修资料ꎬ 设备改装、 设备技术改造资料ꎬ 设备封存 (启封) 单ꎬ
设备报废单以及企业认为应该存入的其他资料ꎮ

２􀆰 ３􀆰 ２　 机电设备档案的编制

(１) 机电设备档案编制的基本要求ꎮ
在进行机电设备档案编制的过程中ꎬ 需遵循以下原则:

７４项目 ２　 机电设备的资产管理 ■



①档案内容一律用黑色签字笔工整书写或打印ꎬ 数据和编号采用阿拉伯数字ꎮ
②档案要求及时、 规范、 统一、 齐全、 整洁ꎮ
③对总结、 文件和报表等文字材料ꎬ 要求精练、 工整、 美观ꎮ
④对有历史情况的档案资料ꎬ 应建立基础资料目录登记册ꎬ 以便于查找ꎮ
⑤原始检修交工的文件要求装订整齐ꎬ 按顺序排列编号ꎬ 并保存于设备技术档

案内ꎮ
⑥技术档案中的图纸要求按国家标准复制ꎬ 做好折叠ꎬ 正面向外ꎬ 标题栏角露在

右下角ꎮ
⑦技术档案中的照片要附有编号ꎬ 并填写清楚加以说明ꎮ
⑧各类资料要求逐页编号ꎮ 凡未铅印编号的ꎬ 在右上角用阿拉伯数字书写编号ꎮ
(２) 机电设备档案建立完好的标准ꎮ
①档案种类齐全、 实用ꎮ
②档案整洁、 规范化ꎮ
③排列合理ꎬ 方便使用ꎮ
④档案的内容、 数据与说明要完整、 准确、 真实、 精练ꎮ
⑤按时填写、 归档ꎬ 保持成套性ꎮ

２􀆰 ３􀆰 ３　 机电设备档案的管理

机电设备档案资料需要按照每台单机整理ꎬ 存放在设备档案内ꎬ 档案编号应与设

备编号一致ꎮ 机电设备档案袋由设备动力管理维修部门的设备管理员负责管理ꎬ 保存

在设备档案柜内ꎬ 按编号顺序排列ꎬ 定期进行登记和资料入袋工作ꎮ 随着信息化手段

的完善和普及ꎬ 大中小型企业都应通过计算机网络技术甚至区块链等先进技术管理机

电设备档案ꎮ
不管是计算机管理还是人工管理ꎬ 要做好机电设备档案管理ꎬ 需要做到以下

几点:
(１) 明确机电设备档案管理的具体负责人ꎬ 档案不得处于无人管理状态ꎮ
(２) 明确纳入机电设备档案的各项资料的归档路线ꎬ 包括资料来源、 归档时间、

交接手续和资料登记等ꎮ
(３) 新购置的设备等新项目投产后ꎬ 其竣工图、 安装试车记录、 说明书、 检验

证、 隐蔽工程试验记录及制造厂家试验检查记录和鉴定书 (电气设备) 等文件ꎬ 交

档案处保管ꎮ 档案处应对其做抄件ꎬ 分别转给机动处和设备所在单位ꎬ 装入设备技术

档案ꎮ
(４) 在用设备的档案由机动处与设备所在单位按分管范围妥善保管ꎮ 设备迁移、

调拨时ꎬ 将其档案随设备调出ꎻ 主要设备报废后ꎬ 将其档案及时交企业档案处存查ꎮ
(５) 设备检修后ꎬ 必须有完整的交工资料并装订成册ꎬ 由检修单位交设备所在

单位ꎬ 同时交机动处一份ꎬ 一并存入设备档案ꎮ 内容主要包括交工资料目录、 各种试

验测量记录、 缺陷及修复记录、 隐蔽工程记录、 设计变更记录、 理化检测记录、 主要

配件合格证、 防腐工程记录、 单体试车记录、 联动试车合格记录及其他必要的资

料等ꎮ
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(６) 明确重点管理设备档案ꎬ 做到资料齐全ꎬ 登记及时、 正确ꎮ
(７) 明确设备档案的借阅管理办法ꎬ 防止丢失和损坏ꎮ

２２２􀆰􀆰􀆰 ４４４ 　　机电设备资产评估　

机电设备资产评估是指由专门机构和人员ꎬ 依据国家的规定和有关资料ꎬ 根据特

定的目的ꎬ 遵循适用的原则和标准ꎬ 按照法定的程序ꎬ 运用科学的方法ꎬ 对机电设备

资产进行评定和估价的过程ꎮ

２􀆰 ４􀆰 １　 机电设备资产评估的对象

资产评估对象是被评估的资产ꎬ 即资产评估的客体ꎮ 按照不同的分类ꎬ 资产评估

对象也不同ꎬ 按照被评估资产的存在形态来进行分类的ꎬ 可以分为有形资产和无形资

产两大类ꎮ
(１) 有形资产ꎮ
有形资产是指具有具体实体形态的资产ꎬ 包括固定资产、 流动资产、 其他资产和

自然资源等ꎬ 如机床、 汽车、 土地等ꎮ
(２) 无形资产ꎮ
无形资产是指能够长期使用ꎬ 但没有物质实体存在ꎬ 而以特殊权利或技术知识等

形式存在ꎬ 并能为拥有者带来收益的资产ꎬ 比如专利、 软件等ꎮ
这里所说的资产评估对象的机电设备ꎬ 主要是指构成装备制造企业、 交通运输企

业等企业的有形资产ꎬ 比如金属切削类机床、 施工机械、 轨道交通车辆等ꎮ

２􀆰 ４􀆰 ２　 机电设备资产评估的特点

机电设备具有单位价值高、 使用时间长等特点ꎬ 因此在机电设备资产评估过程中

应保证评估的真实性和准确性ꎮ 针对不同类型的机电设备ꎬ 资产评估需要关注其自身

的特点并加以区分ꎮ
(１) 机电设备技术含量都比较高ꎬ 比如一些大型、 重型、 稀有、 高精度、 数控和

成套设备ꎬ 对这些机电设备的评估要以技术检测为基础ꎬ 并参照国内外技术市场价格信

息进行评估ꎮ
(２) 对于连续性作业的生产线设备ꎬ 其构成单元是不同类型的装置ꎬ 要以单台、

单件作为评估对象分类进行ꎬ 然后汇总以保证评估的准确性ꎮ
(３) 机电设备在使用过程中会产生有形损耗和无形损耗ꎬ 因此在进行机电设备

资产评估的时候需要进行充分的调查和技术经济分析ꎮ

２􀆰 ４􀆰 ３　 机电设备资产评估的原则

机电设备资产评估应遵循机电设备资产评估的基本原则ꎬ 它是规范评估行为和业

务的准则ꎮ 机电设备资产评估的具体原则有以下八个方面:
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(１) 专业性原则ꎮ
机电设备进行资产评估的机构必须是能够提供资产评估服务的专业技术机构ꎮ
(２) 客观性原则ꎮ
机电设备资产评估必须是在客观可靠资料的基础上ꎬ 采用符合实际的标准和方法

获得合理可信、 公正的评估结论ꎮ
(３) 科学性原则ꎮ
机电设备在具体资产评估过程中必须制定科学的评估方案ꎬ 按照合理的评估程

序ꎬ 利用资产评估的基本原理来指导评估的具体操作ꎬ 从而获得科学、 准确、 合理的

机电设备资产评估结果ꎮ
(４) 独立性原则ꎮ
机电设备资产评估机构是独立的社会公正性机构ꎬ 评估工作应始终依据国家规定

的政策和可靠的数据资料独立进行操作ꎬ 做出独立的评定ꎬ 不能受其他任何因素的

影响ꎮ
(５) 整体性原则ꎮ
机电设备资产在评估一项由多个设备或装置构成的整体成套设备时ꎬ 必须综合考

虑该台 (项) 设备在整体设备中的重要性ꎬ 而不是独立地确定该台 (项) 设备的资

产ꎮ 比如ꎬ 评估生产线上的设备ꎬ 必须从整体考虑该设备在生产线上的功能重要程度

来评估其资产价值ꎮ
(６) 替代性原则ꎮ
机电设备资产在评估时ꎬ 需考虑某一设备的选择性或有无替代性ꎬ 这是评估时需

考虑的一个重要因素ꎬ 因为同时 (评估基准日) 存在几种效能相同的设备时ꎬ 实际

存在的价格有多种ꎬ 而最低价格的设备社会需求最大ꎬ 评估时应考虑最低价格水平ꎮ
(７) 预期性原则ꎮ
机电设备资产评估是由基于未来收益的期望值决定的ꎮ 评估设备资产高低ꎬ 取决

于其未来使用性或获利的能力ꎮ 在进行设备资产评估时ꎬ 必须合理预测其未来的获利

能力ꎮ 因此ꎬ 被评估设备需按目前用途和使用方式、 规模、 频度、 环境等情况ꎬ 继续

使用或在有所改变的基础上使用ꎬ 相应确定评估方法、 参数和依据ꎮ
(８) 公开市场性原则ꎮ
机电设备资产评估选取的作价依据和评估结论都可在公开市场存在或成立ꎮ 公开

市场是指一个竞争性的市场ꎬ 交易各方进行交易的目的ꎬ 在于最大限度地追求经济利

益ꎬ 交易各方有掌握必要的市场信息ꎬ 具有较为充裕的时间ꎬ 对评估设备具有必要的

专业知识ꎬ 交易条件公开并且不具有排他性ꎮ

２􀆰 ４􀆰 ４　 机电设备资产评估的方法

机电设备资产评估方法主要有市场比较法、 重置成本法、 收益现值法三种ꎮ
(１) 市场比较法ꎮ
市场比较法是现行市价法中的一种ꎬ 是根据公开市场上与被评估资产相似的或可

比的参照物的价格来确定被评估资产的价格ꎮ 它是一种比较简单、 有效的方法ꎬ 因为

评估过程中的资料直接来源于市场ꎬ 同时又为即将发生的资产行为估价ꎮ 但是ꎬ 现行
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