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0    引言

神东煤炭集团设备种类繁多，生产厂家件号不同，

特别是进口厂家，厂家都有各自的编码规则，同一厂

家不同机型的编码规则也不同，就会造成同一个物料

可能有多个件号。同一个物料可能在不同的设备间通

用，但由于件号不同，实际库存中的物资缺乏通用性，

导致有需求时缺件或者重复购买。通过提升员工的技

术水平和实施严密细致的标准化转换，提高备件的互

换性，使设备库存缺货的风险为零，确保设备能够长

期健康运行。可利用标准化转换来降低历史积压库存，

合理降低库存储备，保障物资及时供应，做到早计划、

早部署，实现积压物资合理利库，达到全力物资保供、

节支降耗的目的。

1    设备备件标准化转换过程及重要性

1.1    标准化的概念

标准化是指结构、尺寸、画法、标记等各个方面已

经完全标准化，标准件是有明确标准的机械零（部）件

和元件，如螺纹件、键、销、滚动轴承等。广义的标准

件包括标准化的紧固件、连接件、传动件、密封件、液

压元件、气动元件、轴承、弹簧等，标准件都有相应的

国家标准，跨行业通用性强。

1.2    组织机构的建立

由公司机电管理部牵头，组织设备维修中心、物资

供应中心抽调相关人员成立了标准化转换小组，将对公

司现有库存的标准化进行全面的梳理并进行转换。转换

内容是各机型的件号对应国家标准进行一对一或者多对

一的转换，转换为通用型号。

浅谈设备备件标准化在企业管理中的深入实践
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摘要：设备备件的标准化转换是物资管理现代化的重要措施之一，通过提升员工的技术水平和实施严密细
致的标准化转换，提高备件的互换性，使设备存在的缺货风险得到及时消除。确保设备能够长期处于健康
运行的良好状态。标准化转换后可以提高计划管理的准确性与及时性，可以充分发挥现代物资管理中的规
模化采购优势，对企业的长远发展有重要的意义。
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1.3    转换实施方案的制定

梳理出 10类 23441种 2.77亿元的标准化螺栓、螺堵、

螺母、键、接头、密封件、卡件、油嘴、垫、销需进行

转换。经过对23441种物料进行逐条梳理，分为四种情况：

一是物料描述属于标准型号的，主要是规格型号、性能

等级描述不完整；二是物料描述属于进口，有件号但描

述中有其他标准要求的；三是物料描述属于国产，有件

号但描述中有其他标准要求的；四是物料描述属于国产，

对照标准规格型号描述不全的。

1.4    转换测绘标准制定

标准是对重复性事物和概念所作的统一规定。按不

同的颁发级别，我国的标准分为国家标准、行业标准、

地方标准和企业标准。在国际上还有国际标准和区域标

准。标准化转换小组将相关国家标准、行业标准、地方

标准、企业标准、美国标准、国际标准、欧洲标准等进

行了详细的学习，针对上述10类标准件制定了测绘方案，

以及测绘的方式方法。

1.5    现场测绘的方法与原则

1.5.1    测量方法的分类

（1）绝对与相对测量——示值是否为被测量值；

（2）接触与非接触测量——测头是否与被测面接触；

（3）单项测量与综合测量——是否同时测量多个量；

（4）主动测量与被动测量——是否在加工同时测量；

（5）等精度测量与不等精度测量——测量因素或条

件是否改变。

1.5.2    测量基本原则

（1）最小变形原则。长度测量中引起被测件和测量

器具的变形，主要是由于热变形和弹性变形 ( 接触变形

和自重引起的变形 )。这些变形使被测件、测量器具尺
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寸发生变化，而影响测量结果的准确可靠性。因此，在

测量中，应尽量做到保证各种原因变形降到最小，这就

是测量的最小变形原则。

（2）阿贝原则。阿贝原则是德国人 E. 阿贝于 19 世

纪 60 年代提出的关于测量工具的设计原则。他认为，

在长度测量中，被测长度应位于线纹尺刻度中心线的延

长线上。按此原则设计的测量工具，由导轨直线度误差

引起的测量误差是二阶误差，一般可以忽略不计，这样

就可以获得精确的测量结果。阿贝原则又称布线原则、

串联原则，是长度测量中一个重要的原则。

（3）最短测量链原则。为保证一定的测量准确度，

测量链的环节应该最少，即测量链最短，可使总的测量

误差控制在最小的程度，这就是最短测量链原则。

（4）基面统一原则。测量基面的选择必须遵守基面

统一的原则，即测量基面应和设计基面、工艺基面、装

配基面相一致。

1.6    现场测绘数据的整理和复核

测绘误差分为相对误差和绝对误差。相对误差：适

于评定不同尺寸几何量的测量精度。绝对误差：适于评

定相同尺寸几何量的测量精度。

1.6.1    测量误差来源

（1）计量器具误差：计量器具本身所具有的误差，

包括计量器具的设计、制造和使用过程中的各项误差，

这些误差的总和反映在示值误差和测量重复性上。

（2）方法误差：测量方法的不完善（包括计算公式

不准确、测量方法选择不当，工件安装、定位不准确）

引起的误差，它会产生测量误差。

（3）环境误差：测量时环境不符合标准的测量条件

所引起的误差。

（4）人员误差：测量人员的主观因素（如技术熟练

程度、工作疲劳程度、测量习惯、思想情绪等）和客观

因素（测量器具的使用不够标准、估读误差及读取值的

辨别能力等）引起的误差。

1.6.2    误差的发现与减小

误差以一定的规律对测量结果产生显著影响。误差

的发现：定值、变值。误差的减小：①从产生根源；②加

修正值；③两次读数法；④被测量内在联系。

1.6.3    数据的整理与复核

减小误差后的数据对应标准型号仍然会存在一定的

误差，通过对应相关标准和其他资料以及对部分数据进

行复核，从测量数据对应相关标准进行回测与校验，从

而提高转换的准确度。即使这样也会有部分数据存在一

定的误差，希望在后续的使用过程和工作中进行进一步

的修正。

2    标准件转换后的互换性

互换性是指在同一规格的一批零件或部件中，任取

其一而不需经过挑选或修配，就能装配在机器上并能达

到规定的功能要求。根据互换程度的不同，互换性可分

为完全互换性和不完全互换性。完全互换性是要求零件

在装配时，无需挑选和辅助加工，安装后就能保证预定

的使用性能要求，正如我们转换的 10 类标准件，转换

后可以将不合格编码以及不常用编码禁用，降低编码管

理成本的同时也能提高物资计划、采购、验收、仓储等

全流程的效率（见表）。

2.1    提高设备备件互换性的必要性

在设备维修中，备件互换性的强弱，影响到设备

维护与修理工作量和费用，所以说提高设备备件互换

性可以提升工作效率，减少停机损失，提高设备运转

率，既提高了设备管理水平，又产生了良好的维修效益，

方便了设备的技术维修，为企业经济发展提供有利的

保障。

在设备管理中，备件的储备是保证企业维持设备完

好长期运转的基础。因此需要对所需备件及时补充，有

一定的备件储备。要想把各种规格的备件储备齐全，需

占用大量的资金。经过长期的实践，我们总结出提高设

备备件互换性是缓解这一矛盾的有效手段和途径。对一

些必用且易损坏的备件进行互换性改制，可以减少同类

型设备备件的种类，使备件总量降下来。互换性好，可

使企业降低备件储备，减少资金占用，节省出仓储用地。

从这一方面又体现出提高设备备件互换性的必要性和重

要性。

2.2    对 ERP 系统数据维护的必要性

根据测量结果，一是完善编码信息，在 ERP 系

统添加描述和型号 5672 种、添加替代型号 7055 种、

添加描述 1936 种。二是系统维护主副编码关系表，

将 2986 种库存标准件与寄售物资通用的添加主副码

关系，将库存物资作为主码；与寄售不通用的库存

物资存在重复的 5608 种，同样也将库存量最大的编

码作为主码，方便使用单位直接领用，同时降低储

备。物资供应中心计划部每月对库存进行梳理，将同

种物资库存最大的再次更新为主码，待库存领用完毕

后，禁用编码。根据目前的出库情况，现已禁用编码 
1353 种。
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表    标准化转换成果明细表

序号 编码 原物料描述
标准化转换后

物料描述
序号 编码 原物料描述

标准化转换后

物料描述

1 10087198
六角头螺栓 \100236231|M10×25

\JOY/400\ 进口

外 六 角 螺 栓

\M10×25mm/

P1.5/ 全 /8.8

10 11406993
接头 \K2063/114\ 乳化液泵

\S500\ 国产

螺纹接头 \G3/4

公 /G3/4 母

2 10088032
六角头螺栓 \S101-10C-25\ 蓄电池

铲车 \UN-488\ 进口
11 11853024

接 头 \K2063/114\ 乳 化 泵

\S500\ 进口

3 10090630
螺栓 \100231872\ 刮板机

\JOY/3×855\ 进口
12 10175222

接头 \813M4208\ 支架搬运

车 \912X\ 进口

4 10091118
螺栓 \519460|M10×25\ 顺槽转载

机 \/SZZ1200/375\ 国产
13 11468340

接 头 \00900716-0017|3/4 

NPTF×3/4 MPT\ 国产

5 10091636
螺栓 \HHM10X25X1.5P

\ 支架搬运车 \LWC-40T\ 进口
14 11529217

油管接头 \L2063/466\ 乳化

液泵 \S500\ 国产

6 10091667
螺栓 \K3101/1000\ 乳化液泵

\S200\ 进口
15 10072304

接头 \011920-1212\ 连续运

煤系统 \LY1500/865-10\ 国产

7 10092015
螺栓 \S0010025B|M10×25

\ARO-40-RELMB-BWT\ 进口
16 10072443

接头 \111004X12\ 蓄电池铲

车 \UN-488\ 进口

8 10092131
螺栓 \S49.10.25|M10×25

\ 喷雾泵箱 \S200\ 进口
17 10159894

总管接头 \33771-236>000\采

煤机 \EL3000\ 进口

9 10127755
外六角螺栓 \K3101/10025

\ 乳化液泵 \S250\ 进口
18 10175328

接头 \SE012/066\ 支架搬运

车 \912X\ 进口

生产效率。

3.2    解决的关键技术问题及创新点

（1）构建了神东设备备件标准化管理体系。通过从

管理上找原因、找措施、找方法，将标准件按照标准化

管理，减少备件品种与资金积压，提高库存利用率与采

购质量。

（2）建立了神东设备备件件号编码规则。在 ERP 系

统中实现主副编码对照，各单位提报需求必须使用主码，

副码只能用来创建领料，实现了查找库存灵活方便，避

免了有库存不利库的情况。

（3）提高了神东设备备件信息化管理水平。ERP 系

统内实现了自动提示功能，需求计划提报人员一旦选择

错误，系统自动提示要求替换有库存的编码，提高了业

务人员的工作效率，减少了沟通成本与采购成本。

2.3    转换过程中通用件替代专用件改造

针对进口设备备件采购周期长但可用国产备件替

代的备件，我们将进口备件编码进行标准化转换，用

统一的国产通用标准件替代。一方面为备件采购人员

提供技术支持；另一方面积极通过小改小革、技术创新

对设备进行改造，使通用件替代专用件，从而降低备

件采购费用。

3    成果与展望

3.1    主要研究结论

通过设备备件标准化工作的开展，总结形成了一

套企业物资管理的理论方法，通过该理论的实践应用，

进一步提高物资基础数据的准确性，制定详细合理的

管控措施，达到提高库存出库率的同时为提高物资管

理水平打好基础 , 有效降低备件的采购成本、提高企业 （下转第 84 页）
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表 6    措施执行后水压试验一次验收合格率统计表

工程部位 质量控制点总数 气泡较多 手糊层分层 手糊层厚度不够 手糊层硬度不够 其他 一次验收合格率

合计 100 1 1 1 0 0 97%

3.3    应用成效

截至 2021 年底，创造年效益 6841.6 万元（年效益

= 创新前后库存成本变化 + 前后效率提高存货资金周转

产生的效益 - 创新实施投入，年效益 =6722 万元 +121.9
万元 -2.3 万元 =6841.6 万元）。

其中：6722 万元为实施标准化后，相应减少存货品

种的金额；121.9 万元为实施标准化后降低库存 6095 万

元周转产生的效益；2.3 万元为创新实施投入的成本。

3.4    展望

“标准化”作为一门科学，毫无疑问应该有它自己

的理论，标准化活动是为数众多的人们的一种社会实践，

没有标准化，企业就不可能维持在较高的管理水平。所

谓标准化作业，就是为达到企业预期效果，员工严格按

规定的操作手册、基准，在规定的时间内，进行规定的

作业；同时，通过一定的程序对上述规定进行优化和完

善的行为活动过程。神东煤炭集团在推进“标准化”管

理的过程中，建立了一整套“标准化”管理体系，其中

包括“安全生产标准化”“现场 6S 管理标准化”“工作

程序标准化”“时间标准化”“操作标准化”和“检查标

准化”六大体系。

4    结语

综合以上分析，通过设备备件的标准化转换降低库

存备件占用资金，对提高企业经济效益将有其现实意义

和作用，并且我们经过近一年的实际工作检验，证明是

切实可行的。作为备件库存管理工作者，应通过各种方

式，努力做好这项工作，向管理要效益。
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