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第一章
六项改善总体概况

车间概况

组织架构

运行情况
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锅炉房 空压站 制冷站

110kV变电站 中水站

车间概况1
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1.制订有氧、改善活动管理流程，确定有氧、改善活动项目模板；
2.负责指导、督促TnPM联络员、班组长TnPM有氧、改善活动推进工作，跟踪进
度及实施情况。

1.负责对班组、个人所提交的有氧、改善活动项目进行初评，确定A、B、C三个等
级；
2.提出对评审后的有氧、改善项目修改意见，并反馈至班组、个人；
3.负责统计分析有氧、改善活动的数量质量、奖励情况，并在看板进行公示。

1.负责指导、促进本作业区的有氧、改善活动；
2.传达TnPM实施委员会、日常推进办公室对有氧、改善活动开展的方式方法等；
3.反馈班组及个人对有氧、改善活动的意见建议；
4.负责班组有氧、改善活动的宣传培训工作；
5.负责本班组TnPM活动看板的更新维护。

1.寻找隐患及改善源；
2.制定改善措施；
3.实施改善；
4.汇报改善成果；
5.总结经验。

组织架构 ·人员架构2



最优效率 最佳品质 最低成本
最美环境 最大安全 最高士气

降
低
生
产
消
耗

提
高
产
品
质
量

提
高
生
产
效
率

提
高
员
工
士
气

防
止
工
伤
事
故

延
长
设
备
寿
命

机制保障

全面规范化
生产维护

6H

全员 全系统
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组织架构 · 实施框架2



一心

以为各用能部门提供100%
合格的水电气汽能源为中心

标题
文本二

开展三大原则

持

续

改

善

二效

提升工作效率
提升车间设备效能

三节

优化节拍
节省时间
节约资源

运行情况3

一心

二效三节



团队建设

课堂培训 学习交流会 技术练兵

技能竞赛维修师现场指导 岗位达标

运行情况3



六项改善来源

改善

来源

能源系

统监控 设备定

期检查

维护

日常巡

检

OPS提

案
合理化

建议

工厂设

备检查

车间综

合检查

车间绩

效考核

评价

六项改善来源主
要包括日常工作监
测，及运用适当工
具分析。

运行情况3



改善方法

精益课题

6I专项改善 OPL单点教育 人名命名改善 A3改善

六西格玛 QC 创新创效

运行情况3



改善评比及反馈

激励

奖项

成本奖

安全奖

人才奖

协作生

态奖

事业奖

职业奖

服务奖

质量奖

设置多种改善奖项，奖励范围全面，
极大激发员工的创新活力。

运行情况3



运行机制

制度建立

人才培养

组织实施

技术保障

过程控制

效果检查

评审奖励

反馈改进

计划

实施检查

改进

六项
改善

1-管理机制

车间立项

研究方案

实施改善

效果评价

分类解决

奖励反馈
记录在案

发现问题

班组分析
问题难度

YES

NO

2-实施机制

运行情况3
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6I专题改善

OPL单点教育

人名命名

A3报告

精益题题

六西格玛

QC

创新创效

2016年，车间通过各种改善途径，对车间现场、设备、管理等共进行改善200
多项，节约成本200多万，能耗下降28%。

改善成效4



第二章
案例展示

案例一：降低成本课题

案例二：提高效率课题

案例三：改善安全课题
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案例一



课题选择

月份 7月 8月 9月 10月 11月 12月 平均值

卷烟单箱耗煤
（kg标煤/箱）

10.69 10.2 10.12 10.05 9.94 9.63 10.1

十三五规划节能减排

“生态自觉、环保自觉”与改革结合
，闯出绿色发展道路

节能降耗，降低成本，提升竞争力

单箱煤耗10.1
kg标煤/箱

1



现状调查—影响单箱耗煤的环节2



现状调查—影响单箱耗煤的环节

各环节 燃烧转换过程 分配输送过程 最终使用过程 热损失合计

热损失数值
（MJ）

140876698 14619280 7088136 162584114

占比 86.6% 9.0% 4.4% 100%

2015年下半年玉溪
卷烟厂燃煤热损失统计表

玉溪卷烟厂
燃煤能量损失比较图
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现状调查—影响燃烧转换过程热损的问题

序号 项目 热值（MJ） 所占频率(%) 累计频率(%)

1 排烟热损失 2295530 44.03 44.03

2 机械不完全燃烧热损失 1508491 28.93 72.96

3 化学不完全燃烧热损失 524693 10.06 83.02

4 灰渣物理热损失 491899 9.43 92.45

5 排污热损失 213156 4.09 96.54

6 其他 180363 3.46 100.00

合计 5214132 100.00 44.03

排烟热损失和机械不完全燃烧热损失合计占总体的72.96%，是
导致燃烧转化过程热损失高的主要问题症结所在

2



查找原因

2、燃料挥发分低

1、氧气浓度低

3



制定对策

方案一 方案二 方案三

方案名称 低温蒸馏法制氧 变压吸附法制氧 高分子膜法制氧

氧气浓度 ≥ 99.5%（最优） ≤ 90% ≤ 40%

制氧效率 ≤ 72000Nm3/h（最优） ≤ 10000 Nm3/h ≤2000 Nm3/h

投资（单台） 2000万元 500万元 40万元（最优）

流程（安装周期） 一年以上 半年至一年 一个月（最优）

维护费用 10万元/年 3万元/年 0元/年（最优）

性能 稳定 稳定 稳定

结果 不选 不选 选用

1、氧气浓度低的对策方案

结论：以上3个方法都可以达到小组目标氧气浓度＞19%。

高分子膜法制氧技术流程简单，耗能低，性能安全稳定，投资更少，且免维护。
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制定对策

2、燃料挥发分低的对策方案

燃料

评价项目
天然气 生物质燃料 柴油

投资成本

权重20%

1.5亿元 0元 1.5亿元

1 5 1

运行成本（以年产20万吨蒸汽计算）权

重30%

9410万元/年 4825万元/年 10960万元/年

3 5 1

环境

权重50%

SO2

(mg/m3)

40-80 60-80 800-6000（重油）

5 5 3

NOx

(mg/m3)

50-200 100-150 150-800（重油）

5 5 3

烟尘(mg/m3)
20-50 30-60 100-400（重油）

5 5 3

综合得分 3.6 5 2

权重分配: 更换燃料重点考虑环境排放的影响，（三项环境能指标同等重要，权限均摊）三项指标合计权限50%；

按照主要长期费用均是运行成本，运行成本占单项最高权限30%；最后考虑投资成本权限比例20%。

优先选用评分:   优选：5分 次选：3分 备选：1分
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对策实施 对策实施一：采用高分子膜法制氧

高分子膜组件 安装后效果

安装组件容器设计图

编程图 运行图
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对策实施 对策实施二：更换挥发分高的生物质燃料

试验号
因素 试验结果

生物质燃料粒度A 送风量B 进料厚度C 炉排转速D 汽料比

1 1（8） 1（30） 3(200) 2(600) 6.02

2 2（10） 1（30） 1(150) 1(300) 5.91

3 3（12） 1（30） 2(175) 3(900) 6.05

4 1（8） 2(55) 2(175) 1(300) 5.68

5 2（10） 2(55) 3(200) 3(900) 5.96

6 3（12） 2(55) 1(150) 2(600) 5.89

7 1（8） 3(80) 1(150) 3(900) 5.77

8 2（10） 3(80) 2(175) 2(600) 5.71

9 3（12） 3(80) 3(200) 1(300) 5.39

K1 17.47 17.98 17.57 16.98

∑=52.38K2 17.58 17.53 17.44 17.62

K3 17.33 16.87 17.37 17.78

极差R 0.11 1.11 0.20 0.80

直观分析：“看一看”的较好方案第3号实验结果
，其组合为A3B1C2D3

计算分析：“算一算”位级之和（越大越好）可以得到的较优方案为A2B1C1D3

运用正交实验确定锅炉运行参数
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效果验证

序
号

项目
热损失（

MJ）
所占频
率(%)

累计频
率(%)

1 排烟热损失 1434706 71.84 71.84

2 排污热损失 213156 10.67 82.51

3
机械不完全
燃烧热损失

157408 7.88 90.40

4
化学不完全
燃烧热损失

8198 0.41 90.81

5
灰渣物理热

损失
3279 0.16 90.97

6 其他 180363 9.03 100.00

合计 1434706 100.00 机械不完全燃烧这一症结已不是影响锅炉热效率低的主要原

因，排烟热损失也得到较大改善，下降37.5%，活动成效明显 。

改善取得
成功！
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效果验证

改善取得
成功！
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问题提出

水泵电机型号 数量 功率 重量 规格

Y200L2—2 2台 37KW 252Kg 卧式

Y200L—4B5 4台 30KW 270Kg 立式

Y250M—4V1 4台 55KW 430Kg 立式

Y280S—2 1台 75KW 544Kg 卧式

动力车间生活水电作业区现辖三个抽水房，共有十一台水泵

电机重量：270Kg~544Kg

电机每个季度需要进行一次维护保养，该工作需要将电机拆

卸下来运至钳工房进行。
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现状调查

电机型号 Y200L—4B5 Y250M—4V1 Y280S—2

维修日期 2015年11月13日 2015年11月15日 2015年11月16日

维修人员
代继红、王宏伟、王
美心、钱兴伟、杨昆

云、范志伟

代继红、王宏伟、王
美心、钱兴伟、杨昆

云、范志伟

代继红、王宏伟、王
美心、钱兴伟、杨昆

云、范志伟

序
号

维修步骤 维修工时 维修工时 维修工时

1 拆卸起吊电机 2人*12min 2人*14min 2人*18min

2 运至钳工房 6人*25min 6人*30min 6人*45min

3 拆除电机靠背轮 4人*14min 4人*16min 4人*17min

4 拆除电机前端盖及油封 3人*8min 3人*10min 3人*9min

5 轴承维护 2人*30min 2人*29min 2人*27min

6 安装前端盖及油封 3人*9min 3人*12min 3人*10min

7 安装靠背轮 4人*15min 4人*18min 4人*18min

8 拆除电机后端盖及油封 3人*9min 3人*9min 3人*10min

9 轴承维护 2人*28min 2人*28min 2人*30min

10 安装后端盖及油封 3人*10min 3人*9min 3人*10min

11 运至现场 6人*28min 6人*32min 6人*48min

12 起吊安装电机 2人*15min 2人*18min 2人*20min

合计 712（人*min） 806（人*min） 1005（人*min）

平均耗工时 841（人*min）

2015年四季度电机维护保养情况

电机维护流程复杂

多个环节需要大量人力配合

工作难度和劳动强度大

浪费时间多

影响作业区水泵运行效率
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选择方案

课
题
一

水泵电机维护
保养时间长

现
场
规
划
维
修
区
就
地
维
护

课
题
二

课
题
三

现
场
搭
设
维
修
平
台
维
护
保
养

用
移
动
维
修
平
台
进
行
维
护
保
养

备选课题

课题一 课题二 课题三

电机型号 Y250M—4V1 Y250M—4V1 Y250M—4V1

维修人员 代继红、王宏伟、
王美心、钱兴伟、

杨昆云、范志伟

代继红、王宏伟、
王美心、钱兴伟、

杨昆云、范志伟

代继红、王宏伟、
王美心

序号 维修步骤 维修工时 维修工时 维修工时

1 搬
运

拆卸起吊电机 2人*15min 2人*15min 2人*15min

2 运至维修点
现场就地 现场维修平台 移动维修平台

6人*12min 6人*18min 1人*1min

3

电
机
维
护

拆除电机靠背轮 4人*15min 3人*8min 3人*8min

4 拆除电机前端盖及油封 3人*10min 2人*5min 2人*5min

5 轴承维护 2人*30min 2人*30min 2人*30min

6 安装前端盖及油封 3人*11min 2人*6min 2人*6min

7 安装靠背轮 4人*16min 3人*8min 3人*8min

8 拆除电机后端盖及油封 3人*10min 2人*5min 2人*5min

9 轴承维护 2人*30min 2人*30min 2人*30min

10 安装后端盖及油封 3人*12min 2人*6min 2人*6min

电机维护时间合计 373（人*min） 212（人*min） 212（人*min）

11 搬
运

运至现场 6人*10min 6人*16min 1人*1min

12 起吊安装电机 2人*16min 2人*16min 2人*16min

总时间合计 567（人*min） 478（人*min） 276（人*min）
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选择方案

电机维修平台的研发总方案案

台
U型导轨维修平

台 台
槽型导轨维修平

台
V型导轨维修平台

采用U型导轨作为维修平台的
主体支撑结构

U型导轨电机放置稳定性好

需要多个U型导轨维修平台满
足不同尺寸的电机

存放
多个平台占地空间大，不利于

存放

多个平台制作成本高

采用槽型导轨作为维修平台
的主体支撑结构

将槽型枕木设计可调宽度，
可适应不同尺寸电机

槽型导轨电机放置稳定性差

槽型导轨容易磨损电机外壳

平台制作成本低

采用V型导轨作为维修平台的
主体支撑结构

将V型枕木设计可调宽度，可
适应不同尺寸电机

V型导轨电机放置稳定性好

V型导轨能有效保护电机外壳

平台制作成本一般

√

3



确定方案4



工具制作

1、绘制结构装配图 2、设计安装平台脚轮 3、轴向调节机械的制作

4、平台径向调节机械的制作 5、“V”型支架板的制作 6、平台拉杆的制作
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安装调试6



效果验证

电机型号 Y200L—4B5 Y250M—4V1 Y280S—2

维修日期 2016.1.15 2016.1.16 2016.1.18

维修人员
代继红、王宏伟、王

美心

代继红、王宏伟、

王美心

代继红、王宏伟、

王美心

序
号

维修步骤 维修工时 维修工时 维修工时

1 拆卸起吊电机 2人*12min 2人*14min 2人*16min

2 运至维修点 1人*1min 1人*1min 1人*1min

3 拆除电机靠背轮 3人*6min 3人*6min 3人*8min

4
拆除电机前端盖及

油封
2人*4min 2人*5min 3人*5min

5 轴承维护 2人*30min 2人*29min 2人*30min

6 安装前端盖及油封 2人*4min 2人*5min 3人*5min

7 安装靠背轮 3人*6min 3人*8min 3人*8min

8
拆除电机后端盖及

油封
2人*4min 2人*4min 2人*5min

9 轴承维护 2人*28min 2人*28min 2人*30min

10 安装后端盖及油封 2人*5min 2人*5min 2人*6min

11 运至现场 1人*1min 1人*1min 1人*1min

12 起吊安装电机 2人*15min 2人*16min 2人*18min

合计 242（人*min） 256（人*min） 290（人*min）

平均耗工时 263（人*min）

改善取得
成功！
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问题提出

工厂要求

目前现状

目标

供电可靠性要实现99.9%以上

抽屉柜故障停电次数多，而且时间长

缩短抽屉柜的故停电时间

故障项目 中压柜 抽屉柜 变压器

停电时间 30min 54min 20min

停电次数 1 12 2

1



现状调查

1-影响开关故障停电时间的环节

2-影响处理时间的环节

2



查找原因

2、传动环节多

1、传动机构卡死

3



制定对策

1、传动机构卡死的对策方案

方案一 方案二

方案名称 更换齿轮 重新设计

方法 将中间传动齿轮更换
更新材料进行重新

设计

内容

固定齿条采用螺钉固
定，齿条与齿轮间无
定位装置，存在设计

缺陷

新增齿轮与齿条间
的定位装置

技术 简单 有一定难度

效果 有一定改善 系统改善

维护工作量 大 小

性能 不稳定 稳定

结果 不选 选择

4



制定对策

2、传动环节多的对策方案

方案一 方案二

方案名称 取消第一传动环节 取消第二传动环节

方法 取消中间齿轮 取消第三传动齿条

内容 将中间齿轮取消掉，
由第一齿轮带动第三

齿条

将第三个传动齿条
取消，有第二齿轮

技术 有一定难度 有一定难度

效果 无能量转换环节，操
作难度大

有能量转换环节，
操作简单

维护工作量 小 小

性能 不稳定 稳定

结果 不选 选择

4



1、设计图纸 2、制作实物 3、安装调试

对策方案实施5



54

36

26.7

0

10

20

30

40

50

60

改善前 目标值 改善后

改善前后对比图

改善前

目标值

改善后

效果验证

项目 故障停电时间

2016.9 29min

2016.10 26min

2016.11 25min

平均 26.7min

改善前

改善后
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