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六源推进组织与
机制建立

——推进制度、
激励措施、
实施计划、指标
跟踪、汇报机制

六源评审机制
——治理等级划
分、评审标准、
评审员（专业）、
激励差异化

六源专题，分步突破
治理等级，有效激励

6月-7月专题一：
清扫困难源、污染源
—清扫工具开发大赛

8月-9月 专题二：
故障源—要因分析&5W
hy分析法

10月-11月专题三：
危险源、浪费源
—防错纠错法

12月专题四:
缺陷源
——QC课题

一、TnPM项目推进情况

1、六源相关机制的建立



一、TnPM项目推进情况 2、TnPM项目推进计划



一、TnPM项目推进情况

3、组织机构



一、TnPM项目推进情况

序号 大项规范 子项规范

1 目的与范围

2 术语和定义 1、全面规范化生产维护定义解释
2、六源定义解释

3 推进组织 《遵义卷烟厂 精益TnPM清除六源项目推进组织机构图》

4 职责分工 1、.精益TnPM推进委员会职责分工
2、精益TnPM推进办主任(副)职责分工
3、精益TnPM项目助理职责分工
4、六源推进组组长（副）职责分工
5、六源评审组组长（副）职责分工
6、宣传营造组组长（副）职责分工
7、评价激励组组长（副）职责分工
8、人才育成组组长（副）职责分工

5 管理要求 1、制定计划规范。2、实施计划规范。3、检查评价规范。
4、持续改进规范。
5、激励与考核规范。

4、制度建立情况



一、TnPM项目推进情况

5、启动大会



一、TnPM项目推进情况

6、培训情况

7、车间进行动员查找六源。



一、TnPM项目推进情况

车间文化走廊展板车间LED屏幕

8、宣传栏



9、六源查找后，填写《六源发现与解决表》。

一、TnPM项目推进情况



一、TnPM项目推进情况
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10、数据统计

提案：569 改善：358采纳：474

整体改善率
75.5%



一、TnPM项目推进情况

提案数

569条 采纳数

474条

参与人员

189人

人均提案人均提案2.09件

一车间六源查找统计图

参与
率：
90%

10、数据统计



改善计划
采纳提案数 474

改善数 358

未改善

27

89

联合其他部门

技改以后116

一、TnPM项目推进情况

10、数据统计



11、改善情况。

一、TnPM项目推进情况

改善后



12、月度总结与统计。一、TnPM项目推进情况



13、汇编手册。一、TnPM项目推进情况



14、汇编手册内容展示。

一、TnPM项目推进情况



二、改善案例

减少批次成品烟丝结团数量 质
量

安
全

效
益

降低高架库安全风险等级

降低叶片段电能消耗

3

2

1



案例①

减少批次成品烟丝结团数量



1、现状调查
班
组

班
次

品牌 批次号
批次烟丝

量
（KG）

结团烟丝
量

（KG）
丙 早 黄果树（长征） ZY160307-HCZ-03A 5927 35.8

丙 早 黄果树（软）02
ZY160307-HR02-

01A
5768 36.3

丙 早 黄果树（长征） ZY160307-HCZ-04A 6012 39.1
丙 早 贵烟（喜） ZY160307-GX-02A 6135 34.3
丙 早 黄果树（长征） ZY160307-HCZ-05A 6008 35.7
丙 早 黄果树（长征） ZY160307-HCZ-06A 6043 27.5

甲 中 黄果树（软）02
ZY160308-HR02-

02A
5682 38.3

甲 中 贵烟（喜） ZY160308-GX-03A 6147 40
甲 中 黄果树（长征） ZY160308HCZ-02A 6013 38.7
甲 中 黄果树（长征） ZY160308-HCZ-01A 5994 36
乙 夜 黄果树（佳遵） ZY160308-HJZ-03A 5231 29

乙 夜 黄果树（长征红星
照耀）

ZY160308-
HCZHXZY-02A

5926 37.8

丙 早 黄果树（佳遵） ZY160309-HJZ-02A 5211 37.8
丙 早 黄果树（佳遵） ZY160309-HJZ-01A 5349 35.5

丙 早 黄果树（长征红星
照耀）

ZY160309-
HCZHXZY-01A

5811 33

甲 中 黄果树（佳遵） ZY160309-HJZ-06A 5316 29.1

甲 中 黄果树（软）02
ZY160309-HR02-

02A
5741 33.8

甲 中 黄果树（佳遵） ZY160309-HJZ-05A 5268 37.7

乙 夜 黄果树（长征红星
照耀）

ZY160309-
HCZHXZY-03A

5893 36.7

乙 夜 黄果树（长征红星
照耀）

ZY160309-
HCZHXZY-02A

5867 33.5

乙 夜 黄果树（软）02
ZY160310-HR02-

03A
5777 29.3

甲 中 贵烟（喜） ZY160310-GX-04A 6162 30.6

甲 中 黄果树（软）02
ZY160310-HR02-

03A
5705 33.9

甲 中 黄果树（长征） ZY160310-HCZ-07A 5997 38.1
甲 中 黄果树（长征） ZY160310-HCZ-08A 6021 34.5

平均批次烟丝
量

平均结团烟
丝量

（1）成品烟丝结
团数量调查



品牌 批次号

叶丝 梗丝 膨胀丝

数量
结团
量

掺配
比例

掺配
量

结团
量

掺配
比例

掺配
量

结团
量

黄果树（长征） ZY160314-HCZ-03A 4987 19.6 0.39% 20% 997.4 28.3 2.84% -

黄果树（佳遵） ZY160314-HJZ-02A 3997 19.9 0.50% 20% 799.4 26.1 3.26% -

黄果树（佳遵） ZY160314-HJZ-01A 4011 21.5 0.54% 20% 802.2 25.6 3.19% -

黄果树（软）
02

ZY160313-HR02-01A 4008 18.8 0.47% 30% 1202.4 32.3 2.69% 14%

黄果树（长征红星照

耀）

ZY160314-HCZHXZY-
05A

5002 19.6 0.39% 15% 750.3 5.4 0.72% -

黄果树（长征红星照

耀）

ZY160315-HCZHXZY-
04A

5003 15.1 0.30% 15% 750.45 25.6 3.41% -

黄果树（佳遵） ZY160315-HJZ-05A 4007 21 0.52% 20% 801.4 26.5 3.31% -

黄果树（长征红星照

耀）

ZY160315-HCZHXZY-
03A

4999 22 0.44% 15% 749.85 7.6 1.01% -

黄果树（长征红星照

耀）

ZY160315-HCZHXZY-
02A

4998 21.2 0.42% 15% 749.7 24.1 3.21% -

黄果树（软）
02

ZY160315-HR02-03A 3996 19.8 0.50% 30% 1198.8 24.3 2.03% 14%

黄果树（长征） ZY160315-HCZ-01A 5011 15.9 0.32% 20% 1002.2 27.3 2.72% -

黄果树（软）
02

ZY160316-HR02-02A 4012 20.7 0.52% 30% 1203.6 28.7 2.38% 14%

黄果树（佳遵） ZY160315-HJZ-03A 4019 20.7 0.52% 20% 803.8 29.1 3.62% -

黄果树（长征红星照

耀）

ZY160315-HCZHXZY-
01A

5033 19.5 0.39% 15% 754.95 27.6 3.66% -

贵烟（喜） ZY160316-GX-02A 4904 18.1 0.37% 10% 490.4 20.5 4.18% 13%

贵烟（喜） ZY160316-GX-03A 4925 16 0.32% 10% 492.5 19.8 4.02% 13%

黄果树（长征） ZY160316-HCZ-04A 5011 18.5 0.37% 20% 1002.2 24.4 2.43% -

黄果树（长征） ZY160316-HCZ-05A 4999 20.7 0.41% 20% 999.8 26.6 2.66% -

黄果树（软）
02

ZY160316-HR02-01A 4008 20.1 0.50% 30% 1202.4 28 2.33% 14%

黄果树（长征） ZY160316-HCZ-06A 5007 18.4 0.37% 20% 1001.4 28.3 2.83% -

贵烟（喜） ZY160316-GX-04A 4920 16.1 0.33% 10% 492 20.4 4.15% 13%

黄果树（长征） ZY160317-HCZ-07A 4997 16.8 0.34% 20% 999.4 24.3 2.43% -

黄果树（软）
02

ZY160317-HR02-02A 3998 18.6 0.47% 30% 1199.4 28.1 2.34% 14%

黄果树（长征） ZY160317-HCZ-08A 5003 20.9 0.42% 20% 1000.6 25.3 2.53% -

贵烟（喜） ZY160317-GX-05A 4917 18.9 0.38% 10% 491.7 18.3 3.72% 13%

黄果树（长征） ZY160317-HCZ-01A 5010 17.6 0.35% 20% 1002 25.4 2.53% -

1、现状调查
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1、现状调查

掺配梗丝
结团量多

（3）课题症结
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2、目标设定

我们将此次QC活动的目标设定为活动前生产过程掺配梗丝结团量每

批次平均由为24.2KG降低为活动后的5.4KG



3、原因分析



因素一 人员操作不当

确认人
陈启迪、
刘中延

时间
2016年5
月

验证方
法

现场观察、
查阅数据

地点
一车间生
产现场

验证过
程

人员操作不当可能会引
起两个问题，一是造成设备
保养不到位，使设备无法满
足工艺要求；二是造成来料
水分过高从而引起结团。对
此，工艺、设备人员通过现
场观察操作工设备保养和操
作手法并查阅烘梗丝水分数

据。

结论

因素二 梗丝进柜方式不当

确认人 姚荣坤 时间 2016年5月

验证方法
现场观察、资料

查询
地点 一车间生产现场

验证过程

我车间目前采用的原料进柜方式有两种，分别
为：寻堆式、平铺式，其中采用寻堆式进柜的
工序只有洗梗后梗进柜工序，而其它工序（如
烟叶进贮叶柜、烟丝进贮丝柜、梗丝进贮梗丝
柜及膨胀烟丝进贮丝柜）均为平铺式，平铺式
进柜的优点为烟叶、丝分布均匀，有利于水分

均衡，不易产生结团情况。

结论

因素三 生产现场湿度大

确认人 陈启迪 时间 2016年5月

验证方
法

记录查询 地点 一车间资料室

验证过
程

制丝车间生产现场湿度工艺标准要求为

35%~65%，小组成员通过查阅记录，

发现现场湿度符合工艺标准要求，不是

造成梗丝结团的因素。

结论

4、要因确认

因素
四

生产现场温度低

确认
人

张艳科 时间 2016年5月

验证
方法

现场验证、
记录查询

地点 生产现场

验证
过程

制丝车间生产现场温度工艺标准

要求为17~35℃，小组成员通过

查阅记录，发现现场温度符合工

艺标准要求，不是造成梗丝结团

的因素。

结论

因素五 生产安排不合理
确认人 姚荣坤 时间 2016年5月

验证方法 数据查询 地点 一车间资料室

验证过程
小组成员统计了过去5月份部分梗丝的贮存时间，
并未发现因生产安排不当引起的梗丝储存时间过

长导致结团的现象：

梗丝贮丝时间统计表

生产日期 批次 品牌 进柜完毕时间
出柜完毕时

间
贮存时
间（h）

2016.5.14 1 本厂梗丝 14日9:50 14日18:50 8

2016.5.14 2 本厂梗丝 14日11:30 14日23:50 12.3

2016.5.14 3 本厂梗丝 14日14:20 15日3:50 13.3

2016.5.14 4 贵阳梗丝 14日16:30 15日10:25 18

2016.5.15 1 本厂梗丝 15日10:10 15日20:40 10.5

2016.5.15 2 本厂梗丝 15日12:40 16日3:45 15

2016.5.15 3 本厂梗丝 15日14:55 16日12:45 22

2016.5.15 1 贵阳梗丝 15日16:45 16日20:45 18

2016.5.15 2 贵阳梗丝 15日19:25 16日23:35 28

平均 ————————————————————
16.1

结论

因素六 水分仪比对不到位

确认人 陈启迪 时间 2016年5月

验证方法
现场验证、
数据查询 地点 一车间中控室

验证过程
小组成员对过去一个月生产的梗丝加香后的水
分进行了查询，并通过现场验证水分仪和记录

查阅具体统计情况见下表：

加香后梗丝水分统计表

生产日期 批次 品牌 工艺要求
实际水分
（%）

2016.5.10 1 本厂梗丝 12.8±0.5 12.7

2016.5.10 2 本厂梗丝 12.8±0.5 12.9

2016.5.10 1 贵阳梗丝 12.8±0.5 13.0

2016.5.11 1 本厂梗丝 12.8±0.5 12.7

2016.5.11 2 本厂梗丝 12.8±0.5 12.8

2016.5.11 3 本厂梗丝 12.8±0.5 12.9

2016.5.12 1 本厂梗丝 12.8±0.5 12.7

2016.5.12 2 本厂梗丝 12.8±0.5 12.7

结论



因素七 出料过程缺乏有效的筛分装置

确认人 段群、刘中延 时间 2016年5月

验证方法 现场观察 地点 一车间生产现场

验证过程

小组成员对梗丝进柜后出料过程进行了现场观
察，小组成员发现，梗丝从贮丝柜出料进行制丝掺
配的过程中，并没有任何筛分结团梗丝的装置，因
此，在生产过程中才出现为解决掺配结团梗丝的问

题而设专人进行人工松散的情况。

结论 要因

因素八 出料过程缺乏有效的松散装置

确认人 段群、刘中延 时间 2016年5月

验证方法 现场观察 地点 一车间生产现场

验证过程

小组成员对梗丝进柜后使用过程进行了现场观察，
小组成员发现，梗丝从贮丝柜出料进行制丝掺配的过程
中，贮丝柜出口处的拨料辊起到了一定的松散作用，但
由于耙钉的分布，不能保证完全将出料梗丝进行松散；
出料后，梗丝通过振动槽体输送到爬坡皮带处进行掺配，
由于振槽长度有限，无法将出料结团梗丝完全松散。

结论

4、要因确认



梗丝出料过程

中缺乏有效的

松散装置

筛分装置

1、增加拨料辊，并延长

梗丝出料振槽，使结团梗

丝彻底松散；

2、增加梗丝筛分装置

3、研制结团梗丝松散及
筛分装置

目标：每批次梗丝结团数量为 KG

4、制定对策

5.4



对 策 优 点 缺 点 结 论

1、增加拨料辊，并延长梗丝
出料振槽

可以有效的对结团梗
丝进行松散

1、工作量大，空间有限，
延长振槽的方法不现实；
2、梗丝造碎率大，产生

浪费

2、增加梗丝筛分装置
将结团梗丝全部筛出，
可以实现掺配梗丝中
无结团梗丝的目标

1、筛出的梗丝仍然需要
人工松散；

2、在出料结团梗丝较多，
容易发生堵料现象

3、研制结团梗丝松散及筛分
装置

1、可以使结团梗丝
进行部分松散；2、
对于不能松散的梗丝
及时筛出，可以实现
掺配梗丝中无结团梗

丝的目标

在出料振槽上安装松散筛
分装置增加振槽的负荷，
增加电能的消耗

4、制定对策

采用

不采用

不采用



①安装高度计算
振槽高度为12cm、振槽震动烟丝高度为3cm，筛分振槽应安装在振槽距底端
3~9cm处；安装位置过高易随振动发生烟丝泄漏，而5cm以下为槽架部分，安
装不易。
结论：安装位置为距离振槽底端5cm处；
②安装长度计算
梗丝柜出料振槽出口长度为100cm；
结论：筛分振槽长度应不短于100cm。

4、对策实施

（1）理论计算及图纸设计



4、对策实施

（2）情况模拟



4、对策实施

材料
名称

实物图片 优点 缺点 结论

不锈
钢板
材

轻便
承重能力差、
加工环节易变

形

不锈
钢钢
管

承重强
沉重
增加电耗

（3）材料选择

√

×



导出方式 优点 缺点 结论

人工清理
部分烟丝经反复振动后
能得到一定程度松散，

制作简便

会造成结团烟丝积
累，需人工清扫，
且频次较高

自动筛出
无法松散的延出口自动
导出，只需定时对导出
结团进行人工松散

增加振槽载荷，制
作相对复杂

4、对策实施

（4）导出方
式、装置连
接方式的选
择

序号 连接方式 优点 缺点 结论

1 焊接 结实、牢固 不易拆卸

2 螺丝固定
易拆卸、便于卫生清

扫

振槽长时间振
动会造成螺丝
脱落

×

√

√

×



4、效果检查

0

5

10

15

20

25

活动前 目标值 活动后

24.2kg

5.4kg

1.7kg

小组成员连续对10个批次烟丝生产过程中梗
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标



案例②

降低叶片段电能消耗



类别

日期

蒸汽 电能

目标（T/T）
实际用量
（T/T）

目标
(KWH/T)

实际用量
(KWH/T)

2016.1 0.5 0.31 12 12.53
2016.2 0.5 0.30 12 11.70
2016.3 0.5 0.29 12 13.10
2016.4 0.5 0.28 12 11.22
2016.5 0.5 0.36 12 12.20
平均值 0.5 0.308 12 12.11

1、现状调查

蒸汽用量统计表 电能用量统计表

（1）叶片段蒸汽、电能使用情况调查（2）主要症结

症结：电能
消耗高



2、目标设定

（1）目标设定依据

批次
日期

1 2 3 4 5

6.5 9.4 10.9 10.9 9.7 9.5
6.6 10.4 10.3 10.3 9.9 10.7
6.7 9.7 9.5 9.5 10.7 10.7
6.8 10.3 11.1 11.1 9.9 9.7
6.11 11.1 10.7 10.7 9.9 10.3
6.12 9.9 10.3 10.3 10.3 11.1
6.13 10.8 10.5 10.5 10.5 10.7
6.14 10.5 10.3 10.3 10.3 10.7
6.15 11.1 9.9 9.9 9.9 10.7

无效运行时间
平均值：
10.34分钟

无效运行产生的电能消耗：62KW×10.34/（60×5）=2.14KWH/T
可以将叶片段电脑消耗降低：12.11-2.14=9.97KWG/T



2、目标设定
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叶片段电能消耗

电能消耗



3、原因分析



因素一 操作人员操作方式不对

验证方法 现场走访 实施人 张元庆

问题描述

操作人员因为开机顺序、预热方式、换牌方式、

操作习惯的不同，导致设备无效运行时间加长，

以及对切片机操作的不当，导致切片机切片不

均造成堵料。

验证结果

我车间在2014年制定了各岗位的作业指导书，

严格规定了各岗位的操作方式，同时对各岗位

进行了培训，并且通过现场查看，我们发现操

作工严格按照作业指导书操作。

结论

因素二 检测装置不到位

验证方法 现场测量 实施人 钟涛

问题描述 因为检测装置状态或者位置的不对，导致切片机无法按照

既定的程序进行切片或者烟包无法行走到位，使得烟包切

的不均匀或者不能切片，导致堵料增加电耗。

验证结果 2016年6月小组成员在现场随机测量了切片机后烟片的宽

度，烟片的宽度都在工艺范围内，并未出现大烟片

烟包

日期

第一包（cm） 第五包（cm）

1 2 3 4 1 2 3 4

6.13 27.9 28.2 26.7 27.4 28.4 26.5 27.5 27.6

6.14 26.9 26.7 28.0 28.4 26.6 27.2 27.7 28.5

6.15 27.6 27.2 27.9 27.5 27.3 27.6 28.2 26.9

6.16 27.7 27.6 27.1 27.6 28.1 27.7 27.4 26.8

结论

因素三 机械装置卡阻

验证方法
查看设备维修记

录
实施人 彭敏

问题描述

因为机械装置的卡阻，导致切片机或

者烟包无法行走到位进行切片，导致

断料增加电耗。

验证结果

2016年6月小组成员在现场走访以及

查看设备维修记录，未发生机械装置

卡阻导致切片机工作异常的情况。

结论

4、要因确认

因素四 薄片添加不均匀 实施人 黄玉茂

验证方法

1. 查看中控室叶片段操作界面薄片添加参

数设置

2. 查看薄片添加系统的电子称校验记录

问题描述
当薄片添加得太多时，导致松散回潮入口

堵料增加电能消耗

验证结果

通过中控室查看，薄片添加的比例严格按

照工艺要求进行，并且车间每周都按时对

电子称进行校验，保证了掺配的精度。

结论

因素五 电机选型不合理 实施人 孙世筑

验证方法 比对现场电机铭牌和原厂设计图纸

问题描述

电机功率选型过小，导致电机超负荷运

行，经常性跳机；电机选型过大，导致

电能浪费。

验证结果
通过对比验证，发现现场电机都与原厂

设计吻合。

结论

因素六 制度不完善 实施人 刘竞欣

验证方法
查看车间设备管理制度和一车间点巡检记录

表

问题描述

车间的设备管理制度不完善，巡检人员未能

及时发现堵料、皮带打滑、皮带跑偏等问题，

导致电能消耗增加

验证结果

通过查看目前车间设备管理制度，设备管理

制度中详细规定了点巡检的频次、方式，且

巡检人员严格按照制度进行了点巡检。

结论

因素七 润滑保养不合格 实施人 刘天强

验证方法 查看车间的润滑油保养记录

问题描述

润滑油保养时型号、规格、品质等不符合

要求时，对设备的润滑效果会大打折扣

甚至伤害到设备，导致电能消耗增加。

验证结果

查看了润滑油保养记录，不论是润滑油的

型号规格还是保养频次均符合要求。

结论



4、要因确认

因素八 控制方式不合理 实施人 潘成为

验证方法 现场查看叶片段的设备控制方式

问题描述
控制方式的不合理，导致设备存在大量的无效运行时间，且操作人
员无法操作方法进行优化，增加电能消耗。

验证结果

1、当每批次开始,最先启动的是后段设备，依次往前启动。所以当
物料还处于第一道工序时，叶片段所有设备已经全部处于正常运行
状态中，后续设备的无效运行增加了电能消耗；
2、当每批次结束，前端工序物料走完，尾端物料还未到达贮叶柜
按“批次结束”按钮之前，叶片段所有设备还处于正常运行状态中，
前段设备的无效运行增加了电能消耗；

结论

因素七 光电开关抗干扰差 实施人 刘天强

验证方法
现场查看是否因光电误动作导致断料堵料

查看叶片断料堵料统计记录

问题描述

由于光电误动作导致断料堵料增加了设备无效运行时间

断料堵料次数分布情况

接线

脱落

PLC

故障

馈电器

故障

变频器

故障

网络

故障

机械

故障

光电误

动作

其它

原因

1 1 3 1 1 2 7 3

验证结果
因为光电误动作导致断料堵料的次数占比达到41%，增加了无

效运行。

结论



5、制定对策

要
因

对策方案 方案描述

控
制
方
式
不
合
理

1 继电器+人工控制
在电控柜上增加控制
按钮，由操作工根据
来料情况开启设备

2
改控制方式逆启逆停
为顺启顺停

在设备上增加检测装
置，修改控制程序，
通过物料的检测实现
顺序启动和顺序停止

3
改控制方式整段控制
为分段控制

改控制方式整线控制
为分段控制，将叶片
段分成独立的几段，
便于独立启停控制。

评价指标

权重

分值

经济性 可行性 时效性 实施效果

0.2 0.3 0.2 0.3

5 投入<3万元 可自行实施 周期<30天 效果显著

3
3万元<投入
<10万元

须委托实施
30天<周期
<60天

效果一般

1 投入>10万元 需另申报项目 周期>60天
效果不能
保证

对策评估依据表
要因 对策

评价
综合
得分

评价
结论经济性（0.2）

可行性
（0.3）

时效性
（0.2）

实施效果
（0.3）

控制方式
不合理

1、继电器+
人工控制

需要采购按钮、
电缆、对讲机
和支付岗位工
资

可自行
实施

周期>60
天

效果不能
保证 2.2

不采
用

评分 1分 5 1 1

2、改控制方
式逆启逆停
为顺启顺停

需要采购检测
装置和请外协
单位完成

需另申
报项目

周期<30
天

效果显著
3

不采
用

评分 1 1 5 5

3、改控制方
式整段控制
为分段控制

无成本支出
可自行
实施

周期<30
天

效果一般

评分 5 5 5 3

4.4 采用


