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一、班组简介一、班组简介
全密度车间全密度三班，班长梁贵坤，班组目前共有职工12人，平

均年龄32岁，大专以上学历占全员85%，是一支充满活力、勤于思考、
勇于突破的团队。2014年以来，在公司、分部和车间领导的部署下，班
组职工全员参与，持续推进TnPM工作，逐步提升班组自主维护水平和现
场管理标准。员工践行企业“打造花园式工厂，实现无异味无泄漏装置”
文化，团结互助，积极进取，勤奋工作，为打造高素质、高水平的卓越
班组而努力！
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•  体现忠诚度的团队精神

•  体现凝聚力的共识速率

•  体现执行力的扎实作风

•  遵章守纪的执行力建设

•  “三老四严”全员参与的作风建设

•  安全、和谐、快乐的环境建设



以核心团队在生产效率的持续改进

的同时，还积极带动和参与车间开展了
丰富多彩的业余活动，提升班组员工的
综合素养，增强了团队凝聚力，也使班
员之间的关系更为融洽，提升员工素养。
例如：打羽毛球、爬山、绿色自由行、
包饺子等。同时，在集体活动中也可以
发现每个人的特点，便于人员管理和储
备干部的选拔。



不断营造班组和谐气氛，努力创建和

谐班组，使大家在工作中互相关心，互
相班组、有了良好的心态，员工工作起
来心情也就舒畅了；不断营造积极向上
的精神，如加强工作成就感，提高工作
愉快感，让大家争做有奉献精神、团队
意识、爱岗敬业、遵章守纪的人。



梁贵坤获得2013－2014年度中国石化公司技术能手

2014年度被评为“化工分部先进班组”

2015年度被评为“茂石化模范班组”

2015年被评为茂石化“三基”样板班组

梁贵坤获得2014、2015年度化工分部十大优秀班长

2016年获得化工分部第一季度“幸福和谐小家”

2016年四次获得化工分部最可信赖班组

2016年5月份化工分部TnPM竞赛第一名

2016年10月份荣获全国卓越班组建设奖第三名



二、TnPM活动推进措施二、TnPM活动推进措施

TnPM管理理念

☞全员参与，快乐工作
☞自我管理，提升素养
☞安全环保，降障增效
☞勇创一流，成就团队



无规矩不成方圆，班组在加深班员对TnPM规章制度
的理解基础上，围绕贯彻“TnPM的管理规章和模式”、

严格执行“工作标准”、“行为规范”三大内容，定期
开展“比学赶帮超”学习活动，通过“你帮我纠正，我
促你改善”结对促进班员间自我规范意识。通过这样的
自查和督促的模式，班员们带动身边的同事，将自主改
善渗透到生产的每个环节，带动一片，深化一线，促成
活动全面性。



设立现场学习环节，对提出的六源问题，分明别类，有计

划，有组织，有针对性地定期展开小组成员现场学习进行安全
分析，从而对六源问题有实质性的感受，也有之后的问题解决
有一个明确的思路和方向。
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六项改善，从11个步骤落
实改善，从P—D—C—A等四个
阶段进行重复验证。
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一、六源查找 影响工作根源

二、选题理由 缺陷源选择

三、现状调查 现状分析

四、设定目标 目标分析

五、原因分析 找出影响因素

六、要因确认 明确重点问题

七、制定对策 提出改进方案

八、对策实施 过程测量监控

九、效果检验 结果验证

十、巩固措施 推广应用

十一、总结打算 存档处理遗留
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六项改善，从11个步骤落
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五、原因分析 找出影响因素六、要因确认 明确重点问题

七、制定对策 提出改进方案
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案例改善一

一、一根小管线解决催化
剂泵漏油
一、一根小管线解决催化
剂泵漏油

三、改善案例成果展示三、改善案例成果展示



前言

高密度催化剂泵P-3011B是三头式隔膜

往复泵，由于泵曲轴箱间的密封是单向密封，

泵窜油严重，润滑油从高压侧往另低压侧一

头窜，再经呼吸阀外漏，导致催化剂泵要经

常加油，不但造成润滑油的大量浪费，还给

环境造成了污染，同时也大幅增加了职工的

劳动强度。



改善前
平均每1个季度检修一次，频率过于频繁。泵的使用效率低，检修
成本高。

由于催化剂泵漏油严重，基本每个班都要加油和去倒油盘的油，
不但造成润滑油的大量浪费，还给环境造成了污染，同时也大幅
增加了职工的劳动强度。



活动目标
通过开展TnPM活动，解决催化剂泵的漏油情况，

降低泵的加油频率，减少泵的检修次数。
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改善
 主要原因确认

曲轴箱间的密封是单向密封，所以曲轴箱间的压力不

平衡，润滑油会从高压侧一头往另低压侧一头窜，再经呼
吸阀外漏。

 结论

解决曲轴箱间窜润滑油的办法是平衡催化剂泵曲轴箱

间的压力，通过把催化剂泵三个曲轴箱的排油口堵头拆
除，改用接头和配仪表管线的方式将其并联起来，形成
一个闭环通道让润滑油进行循环。



制定对策

原因
曲轴箱间压力不平衡

对策
增设润滑油回流线



对策实施
首先把催化剂泵三个曲轴箱的排油口堵头拆除



然后把需要的仪表管、接头和球阀连接起来



最后用接头和仪表管线把拆开的排油口连接起来



效果检验
以上改善活动于2016年12月完成并正式投用， 2016
年12月份起车间TnPM小组进行效果检验。活动小组对
机组近来的运行情况进行了跟踪统计，结果如下：
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六项改善
消除了催化剂泵的漏油情况，确保了设备安全正常的运行。

降低了加油频率，降低了员工劳动强度和工作量。

减少检修次数，设备故障率的降低，降低了维修费用，生产
率得到提高。

减少了润滑油的浪费，和避免了对环境造成污染，实现了精
细化管理。

小组在卓有成效的自主维护工作中，素养提高，参与设备维
护的积极性显著提升，工作态度得到改善。
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案例改善二

巧设回流储罐，助力污水泵巧设回流储罐，助力污水泵

三、改善案例成果展示三、改善案例成果展示



前言

高密度装置污水泵P-8081/P-8082是自吸式离心泵，泵安装位置高

于污水池液面，泵内设计有抽真空装置，正常情况下无需灌泵就能抽

上量。但是近2年来，污水泵成了高密度装置维修率较高的设备之一，

主要原因是设备老化，抽真空能力变差，泵抽不上量，离心泵空转，

使泵内的机件干摩擦，造成密封环、轴封等温度急剧升高，极易磨损，

每年需要检修8次。不但维修费用高，职工操作难度大，而且会影响装

置水体环保和安全。



现状调查
2015年污水泵共检修8次，具体情况如下：
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大家认为

平均半个月检修一次，频率过高，泵的使用效率低，检修成本高.
污水泵没有设计到灌泵流程，每次启动泵大家都要外接胶管通工业水
灌泵，排气，最少也要守半个小时以上才能上量，排出的污水又脏又
臭，上量后又要盘好胶管，不仅增加职工的工作量，还造成环境污染。



活动目标

通过开展TNPM活动，将过去检修8次／年降为现在2次／年



主要原因确认

 没有灌泵流程，当泵启动时会出现长时间抽空，
离心泵空转，使泵内的机件干摩擦，造成密封
环、轴封等温度急剧升高，极易磨损，这是它
频繁故障的主要原因。

结论

 需要增加灌泵流程



制定对策

要因
机封没有冷却水

对策
增加泵回流储罐

目标
消除机封高温

目标
消除机封高温

措施

污水泵的出口增加一
个回流储罐，并从底
部通过PVC管连接泵入
口灌泵 。



设计图

增加回流流程、回流罐、灌泵流程，利用自
身水源灌泵。

回流罐

P-8081 P-8082污水池



对策实施

从污水泵P-8081出口导淋处接
一条PVC管作为回流管引入回流

罐（用一塑料桶作为回流罐），
再在回流罐底部接一条PVC管引
至P-8081、P-8082与泵体导淋连

接，用于灌泵。回流管及回流
罐底部出口管线都安装有隔离
阀，用于隔离管线。
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效果检验

以上改善活动于2015年6月完成并正式投用， 2015年6月份起车
间TnPM小组进行效果检验。活动小组对机组近1年来的运行情况
进行了跟踪统计，结果如下：
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利用自身水源灌泵，实现精细化管理。
减少灌泵时拆装胶管步骤，员工疲劳状况得到改善。
减少检修次数，设备维修一年8次减少到2次，设备故障
率的降低，降低了维修费用，生产率得到提高。
现场检修时间大大减少，降低员工工作量。
小组在卓有成效的自主维护工作中，素养提高，参与设
备维护的积极性显著提升，工作态度得到改善。

六项改善



污水泵故障率大大降低

检修1次更换机封和轴承需要发生检修费用约950
改善前每年发生8次检修费用：950元×8=7600
元

改善后每年发生约2次检修费用950×2=1900
元
每年节省维修费用：7600元-1900元=5700元

济
效
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案例改善三

一、阀位置一挪 无需登高
改善
一、阀位置一挪 无需登高
改善

三、改善案例成果展示三、改善案例成果展示



前言

全密度装置膜回收系统凝液缓冲罐液位常需要外操现

场手动调节，现场调节手阀位置偏高，阀门偏大导致外操

操作频繁且不易于操作。



改善前

操作要登高，而且难调节流量

原大阀位置

登上机泵机座
操作



准备工具

管刀 板手 管器 针形阀 接头 Φ12mm管



管线预制

根据测量好
的距离预制
管线



对策实施

卡套接头紧
力合适

接头丝扣都缠
上生料带



改善后

小阀位置

无需登上机
泵机座操作



六项改善

阀位的改变，操作工不必为登高作业所带来的风险担忧，
大阀改小阀，流量调节变得轻松又容易！

改变管线使回收系统凝液缓冲罐液位控制的更稳定，以
前一个班次要调节好几次，现在几天都不需要调节。



全密度三班自开展改善案例活动以来，员工查找问

题的意识增强，学会了故障分析的基本方法，分析处理问
题的能力得到提升，参与TnPM体系推进的积极性提高。4
年来上报完成改善课题20项，其中解决生产问题8项，设
备问题8项，安全隐患10项，指标控制10项，对保证装置

正常运行起到和好的保障作用。今后，我们班组将继续深
入开展项目攻关活动，不断改进管理中的薄弱环节。

四、总结四、总结



四、总结四、总结




