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常锋机器人创新工作室
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企业简介1

1
第一工厂

• 2002年11月18日投产

• 产能：30万辆，3车型

• 机器人数量：510台

第二工厂

• 2008年4月8日投产

• 产能：30万辆，4车型

• 机器人数量：395台

第三工厂

• 2012年8月23日投产

• 产能：45万辆，5车型

• 机器人数量：523台

1

2

3

北京

重庆

沧州

第四工厂

• 2016年10月18日投产

• 产能：30万辆，2车型

• 机器人数量：456台

4

5

第五工厂(建设中)

• 2017年8月, 预计投产

• 产能：30万辆，4车型

• 机器人数量：436台
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简介

为了更好的应用TnPM进行设备管理，成立了专业机器人创新工作室。

汽车行业第一家专业机器人工作室，有1个机器人研究中心及1个IT维修工作站构成。

以机器人改善及创新为落脚点，在全公司推进TnPM活动。

目标：提升能力，完善人才梯队

业务内容：

 专业&定向人才培养

 推进实施“师带徒”项目

定期开展脱产培训

目标：提升能力，完善人才梯队

业务内容：

 专业&定向人才培养

 推进实施“师带徒”项目

定期开展脱产培训

人才培养 技术攻关 TnPM推进

目标：解决技术难题，改善设备

业务内容：

 针对设备瓶颈，落实技师立项

 搭建典型技术难题 TFT

编制典型故障标准化处理流程

目标：解决技术难题，改善设备

业务内容：

 针对设备瓶颈，落实技师立项

 搭建典型技术难题 TFT

编制典型故障标准化处理流程

目标：推进TnPM管理方法

业务内容：

 对改善成果进行分享、推广

 开展行业间TPM管理经验交流

 推进成果汇总和申报

目标：推进TnPM管理方法

业务内容：

 对改善成果进行分享、推广

 开展行业间TPM管理经验交流

 推进成果汇总和申报

▷ 职责

TnPM团队概况2

▷ 运营方针

重点
项目

成本
节俭

人才
培养

专利
申请

团队
建设

技能
竞赛

工匠
培养

文化
建设

创新
推广

企业
宣传

以重点工作立项和技
能竞赛为主要对象，
整体推进工作室运营。
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2 TnPM团队概况

公司高层重视TnPM在北京现代各个工厂的推广应用。

团队成员分布于汽车生产五大工艺各个工厂，汇集了技术精英力量。
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TnPM团队概况2

团结

高效

活力

进取

精诚团结，互帮互助，共同提高

技艺精湛，作业标准，管理规范

积极向上，思维开阔，见多识广

永不服输，敢于挑战，勇面困难

团队
建设
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机器人报警E1314处理流程图

机器人报警
E1314

检查电极头

磨损情况

更换电极头

检查极杆、握杆、极臂

重新设置轴长量

无磨损

磨损严重

维修更换

故障处理
OK

报警恢复
报警继续

不良

正常

故障

处理
OK

更换七轴伺服电机

处理OK

数据不丢失

数据丢失

故障处理OK

检查

焊钳齿形带

处理OK

紧固后正常

紧固后
仍然不良

NO. STA TION USE'S

NUM 工位 功能 类型 序列 本体 控制柜

1 110-1 H/CA/Vision HX165 -04 05/01 05/01 正常

2 111-1 H HX165 -02 03/08 03/08 正常

3 111-3 H/CA/Vision HX200L -00 05/01 05/01 正常

4 111-4 H/CA/Vision HX200L -00 05/01 05/01 正常

5 112A-1 SPOT HX165 -02 03/06 03/07 正常

6 112A-2 SPOT HX165 -02 03/06 03/07 正常

7 112A-3 SPOT HX165 -02 03/06 03/07 正常

8 112A-4 SPOT HX165 -02 03/06 05/01 正常

9 112A-5 SPOT HX165 -02 03/07 03/07 正常

10 112B-1 SPOT HX165 -02 04/05 04/05 正常

11 112B-2 SPOT HX165 -02 04/05 04/05 正常

12 112B-3 SPOT HX165 -02 04/05 04/05 正常

13 112B-4 SPOT HX165 -02 04/05 04/05 正常

14 112B-5 SPOT HX165 -02 04/05 04/05 正常

15 113-1 H/CA HX165S -00 03/08 03/07 正常

16 159-1 H/CA HX200 -00 05/01 05/01 正常

17 160-1 H/CA HX200 -00 05/01 05/01 正常

18 161-1 H/CA/Vision HX200 -00 05/01 05/01 正常

19 161-2 H/CA/Vision HX200 -00 05/01 05/01 正常

20 161-3 H/CA/Vision HX165 -04 04/11 04/11 正常

21 162A-1 S(S) HX165 -04 04/12 04/12 正常

22 162A-2 S(S) HX165 -04 04/12 04/12 正常

23 162A-3 S(S) HX165 -04 05/01 05/01 正常

24 162A-4 S(S) HX165 -04 04/12 04/12 正常

25 162A-5 S(S) HX165 -04 04/12 04/12 正常

26 162A-6 S(S) HX165 -04 05/01 05/01 正常

27 162B-1 S(S) HX165 -04 04/12 04/12 正常

28 162B-2 S(S) HX165 -04 04/12 04/12 正常

29 162B-3 S(S) HX165 -04 05/01 05/01 正常

30 162B-4 S(S) HX165 -04 05/01 05/01 正常

31 162B-5 S(S) HX165 -04 04/12 04/12 正常

32 162B-6 S(S) HX165 -04 05/01 05/01 正常

33 163-1 H/CA HX400S -05 11/06 11/06 正常

FRT FLR
（15台）

（15台）

LINE
ROBOT
MODEL

制造日期

F/C
（18台）

（18台）

车身1工厂 ROBOT外部电缆定期点检结果

点检结果 维修日期

OPL教材 常用操作流程 典型故障分析

技术标准化 故障处理流程 机器人管理台账 故障处理手机软件

3 改善活动介绍

TnPM推进
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改善活动介绍3

（10/46）

 2013年TnPM信息化管理应用奖 （桂林） 第十一届；

 2015年TnPM 六项改善案例三等奖（广州） 第十三届；

 2016年TnPM 六项改善案例二等奖（无锡） 第十四届；

 2016年TnPM老骥伏枥设备综合应用奖（无锡） 第十四届；

2016-2017年，团队成员获得的其他荣誉

 1人获得2017年 CCTV&国家社保部联办的《中国大能手》职业技能竞赛 全国冠军

 1人获得“中国最美汽车人”荣誉称号；

 1项改善案例获得首都职工自主创新成果“二等奖”；

 1项设备改善案例获得北京市青工创新大赛“铜奖”

工作室团队参加TnPM成绩：



改善案例分析
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改善案例分析4

安全
态度
安全
态度

成本
员工疲劳

成本
员工疲劳

员工
疲劳
员工
疲劳案例2：机器人内部电路的优化改善

案例1：报废机器人再利用改善 案例3：利用机器人实现涂胶检查自动化

TnPM六项改善
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改善案例一：机器人伺服电机维修盒发明4

安全
态度
安全
态度

成本
员工疲劳

成本
员工疲劳 案例2：机器人内部电路的优化改善

案例1：报废机器人再利用改善 案例3：利用机器人实现涂胶检查自动化

TnPM六项改善

员工
疲劳
员工
疲劳
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改善案例一：报废机器人再利用改善4

问题点

（14/46）

机器人达到寿命，直接废弃浪费资源。

报废的机器人精度已不足，继续生产不

利于产品质量的保证。

机器人报废后，后期处理困难。

可借鉴的处理方案少。



改善案例一：报废机器人再利用改善4

制定对策问题分析

精度不足、部品老化
的废弃机器人
可利用在哪里？

（15/46）

头脑风暴法
分小组进行研讨废弃机器
人再利用的方面



改善案例一：报废机器人再利用改善4

（16/46）

提出目标

用途

机械部件拆装
培训用

机器人
展示用

替代人工作业
（低精度作业）

操作技能
培训用



改善案例一：报废机器人再利用改善4

规范流程

修
1.对废弃机器人进行维修，机器人功能参数新设

2.进行清洁、刷漆

废弃机器
人再利用

流程

2.测试机器人经过维修后的精度，最终决定用途

1.针对性的对机器人进行改造，设计机器人工具。

1.进行操作性、安全性、规范性测试

2.调试运行、试运转

1.制定标准化操作流程及安全操作流程

测

改

试

标

1.测试机器人运行情况

（17/46）

2.设计自动化PLC程序及外部安全系统。

2.按照标准对使用者进行培训



改善案例一：报废机器人再利用改善4

改善实施

（18/46）

修



改善案例一：报废机器人再利用改善4

改善实施
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测



改善案例一：报废机器人再利用改善4

改善实施
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改



改善案例一：报废机器人再利用改善4

改善实施
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试



改善案例一：报废机器人再利用改善4

改善实施

（22/46）

标



改善案例一：报废机器人再利用改善4

改善成果

人

（23/46）

生产线用

展示用

操作培训用

拆解培训用

锻炼了，PLC编程，机器人操作，自动化控制设计

安全工程设计，气路控制原理，成本节俭

锻炼了，PLC编程，机器人精细操作，

机器人维修

锻炼了机器人操作，全员机器人培训

机器人维修

锻炼了机器人维修能力以及

机器人机械部件构造



改善案例一：报废机器人再利用改善4

改善成果

人

（24/46）

序号 内容 详细 台数 备注

1 模具清洗用 冲压1，冲压2，冲压3，冲压4工厂模具清洗 4

2 操作培训用 培训学校用，研究中心用，生产培训用 9

3 拆解培训用 拆解培训使用 1

4 机器人展示用 毛笔字机器人，刀削面机器人等 2

获得
成果

》

机器人全国冠军。

1. 全员技能提高

2. 一人获得2017年《中国大能手》

机器人全国冠军。

1.提高模具清洗效果

2.提高创新能力、节俭意识

1.提高模具清洗效果

2.提高创新能力、节俭意识

废旧机器人再利用成果分析

人才

培养

人才

培养

成本
节俭



改善案例二：机器人内部电路的优化改善4

案例2：机器人内部电路的优化改善

案例1：报废机器人再利用改善 案例3：利用机器人实现涂胶检查自动化

TnPM六项改善

成本
员工疲劳

成本
员工疲劳

成本
员工疲劳

成本
员工疲劳

安全
态度
安全
态度
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改善案例二：机器人内部电路的优化改善4

效果分析问题点

• 机器人频繁发生报警E012，抱闸电源故障

• 故障多发生在使用10年以上的老机器人

• 故障处理困难，修复时间长

• 安全隐患大（安全态度，责任）

故障特点故障特点

（26/46）



改善案例二：机器人内部电路的优化改善4

效果分析问题点

NO. 机器人工位 故障现象 故障日期 解决方法 修复时间

1 #112B-4 机器人报警E012，电机无法上电 2015.4.15 断电重启后恢复 15分钟

2 #175-2 机器人报警E012，无法启动 2015.5.7 变压器端子修整 20分钟

3 #204-3-L 机器人报警E012，控制柜有糊味 2015.4.16
变压器烧毁，更换

变压器
135分钟

4 #312-1 机器人报警E012，电机无法上电 2015.2.19 断电重启后恢复 12分钟

5 #314-2 机器人电机无法启动，报警E012 2015.2.15 断电重启后恢复 10分钟

6 #318-5
机器人报警E012，E016，机器人无

法启动
2015.3.17 变压器端子修整 30分钟

7 #450-1
机器人报警E012，#2变压器端子烧

损
2015.4.11

变压器烧毁，更换
变压器

75分

机器人抱闸电路报警（E012）履历记录
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4

提出目标

7次

机器人抱闸电源故障报警

1次

2015年1-6月 2015下半年目标

 通过对故障原因进行彻底分析。

制定对策，使故障得到彻底解决

2015年下半年机器人抱闸电源

报警次数缩减到 1次。

设定目标

改善案例二：机器人内部电路的优化改善

（28/46）



4

制定对策原因分析

改善案例二：机器人内部电路的优化改善

变压器

开
关

AC
380V

AC 
20V

BD461
电路板

电机
抱闸

DC
24V

电容

22000μF

整流器

1.绘制机器人控制柜内抱闸电路接线图

2.按照线路图，逐个确认元件使用情况

3.针对发现问题点逐个树立对策

故障原因分析流程

机器人抱闸电路接线图

（29/46）



4

制定对策原因分析

改善案例二：机器人内部电路的优化改善

滤波电容

故障根本原因：

1. 机器人电路设计中只用到电容的滤波升压作用。

但是未考虑到电容的储能功能。

2. 22000μF的电容在断电后就会变成一个内部

电源会对电路内部放电。

3. 经过检测，放电电流达到了100A，因而导致

触点处损坏频繁，存在重大安全隐患。
烧损照片

（30/46）



4

制定对策

改善案例二：机器人内部电路的优化改善

变压器

开
关

AC 
220V

BD461
电路板

电源
模块

改善后电路

电机
抱闸

DC
24V

加装直流电源模块

改善方案：

安装稳定的直流电源模块，来替代原电路中

的电容和整流桥。

抱闸运行电流为 DC24V  8A

直流电源模块选择输出为 DC24V 15A

不再使用

使用直流电源模块直接输出DC24V电源
替代原电路整流桥+电容输出的24V电路
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4

效果检验

改善案例二：机器人内部电路的优化改善

NO. 完成时间 完成数量（总计113） 完成人 备注

1 4/20（周日） 6 刘健、何连庆

2 5/25（周日） 13 刘健、何连庆

3 5/31（端午） 12 刘健、何连庆

4 6/02（端午） 12 刘健、何连庆

5 6/08（周日） 12 李雪松、闫晓伟

6 6/15（周日） 12 刘健、李雪松

7 6/22（周日） 12 刘健、何连庆

8 6/29（周日） 7 何连庆

9 7/04（技改） 12 刘健、何连庆

10 7/06（技改） 15 刘健、何连庆

利用停产时间对存在设计缺陷的控制柜线路进行优化改善，解决重大安全隐患，使得每位员

工对待安全的态度深入了人心，也为我们安全管理向更高水平发展打下了坚实的基石

（32/46）



改善案例三：利用机器人实现涂胶检查自动化4

案例2：机器人内部电路的优化改善

案例1：报废机器人再利用改善 案例3：利用机器人实现涂胶检查自动化

TnPM六项改善

成本
员工疲劳

成本
员工疲劳

员工
疲劳
员工
疲劳

安全
态度
安全
态度
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改善案例三：利用机器人实现涂胶检查自动化4

效果分析问题点

涂胶系统简介：

为了增加车体表面强度、提高车体的密封

性及减震性能。需要对白车身各个部位进行

涂胶喷涂工艺。

使用机器人自动喷涂，为了确保涂胶质量，

需要定期对喷涂的情况进行检查。检查的工

作由工人到达工件胎具前进行目视确认。

表面加强胶

表面加强胶

减震点胶

折边密封胶

（34/46）



改善案例三：利用机器人实现涂胶检查自动化4

效果分析问题点

胶种类 检查内容

折边胶

有无漏胶、断胶

涂胶位置

涂胶量

BPR胶

涂胶位置

涂胶宽度

涂胶量

检查目的：避免批量涂胶不良问题
检查周期：2小时检查1次。平均每次需要120秒

BPR胶不良

涂胶检查

折边胶胶不良

（35/46）



改善案例三：利用机器人实现涂胶检查自动化4

效果分析问题点

涂胶质量检查流程

1.生产线停止(操作者跨越复杂设备)

2.到达指定位置检查涂胶质量

3.生产线复位运转

传统
对策

效果

不显著

传统方法的问题：

1.检查作业影响生产时间长

2.检查人员存在安全隐患

3.劳动强度大（易漏检）

1.提高作业熟练度

2.检查作业标准化

3.提高检查人员责任心

效果

不显著

制定对策原因分析
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4

提出目标

改善案例三：利用机器人实现涂胶检查自动化

减少检查导致的

停线时间

减轻劳动者

作业强度

TnPM改善目标
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4

制定对策

改善案例三：利用机器人实现涂胶检查自动化

涂胶质量检查流程（改善方法）

我去检查
涂胶质量

机器人拿工件过来
我检查！

改
善
后

改
善
后

1.避免进入生产线，降低劳动强度
2.机器人抓件过来，速度快，减少检查时间

（38/46）



4

制定对策

改善案例三：利用机器人实现涂胶检查自动化

1.无需检查时，PASS模式，正常生产

2.扭动旋钮时，X201导通，进入检查模式

3.检查完毕，按工作完成按钮，检查完成
信号生成

利用GOTO语句，调
用ROBOT检查程序

2.机器人程序编制 3.增加通讯线路

1.PLC程序编制

（39/46）



4

制定对策

改善案例三：利用机器人实现涂胶检查自动化

拨动旋钮至 SEAL CHECK
（涂胶检查）

ROBOT抓待检件至操作者面
前，作业者进行检查

1.拨动旋钮至 PASS
2.拍检查完成按钮

检查完成按钮

效果检验
改善后涂胶检查流程

安全 员工疲劳成本

减少了检查耗时，缩短了
停线时间，降低成本

避免频繁进出生产线
避免安全事故发生

操作简化，降低劳动复杂
性及作业强度

目标达成
（40/46）



4

效果分析

改

善

成

果

及

投

入

改

善

成

果

及

投

入

特

点

特

点

改善案例三：利用机器人实现涂胶检查自动化

创造了全新的涂胶检查思路，充分利用了设备自动化优势。
综

述

综

述

区 分 改善前 改善后 备注

减少停线时间
每天11次，每次120秒

累计22分钟

每天11次，每次30秒

每天减少停线16.5分钟

年效益：230万元/年

工厂停线损失：
704元/分

安全问题
易与设备发生磕碰

易摔倒
无需进入生产线，不再发生

其他
踩坏设备及管路

作业者劳动强度大

无需进入生产线，不再发生

降低劳动强度

改善投入
1.机器人控制程序设计 （自主实施，0投入）

2.通讯线缆及开关按钮共8个 （合计900元，使用备件）

1. 降低劳动强度 4. 投入少，成果显著

2. 消除安全隐患 5. 提高员工创新能力

3. 减少检查停线时间 6. 推动作业者之间协作性
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