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企业及部门背景

运作情况

氛围营造



一、企业背景

长沙卷烟厂是湖南中烟工业有限责任公司下辖的六大生产点之一，是中国烟草行业大型骨干

企业。2016年末，长沙卷烟厂拥有在职员工2360人，全年生产卷烟125.34万大箱，合作生产卷

烟127.95万大箱。

企业及部门背景



企业及部门背景

二、企业品牌结构

长沙卷烟厂主要生产品牌为“和天下”与“白沙”系列。白沙系列包括白沙（珍品）、白沙（尚

品）、白沙（醇香）、白沙（精品二代）、白沙（精品三代）、白沙（天天向上）。同时，还承担着与

菲莫公司合作品牌“万宝路”香烟的加工任务。2015年，芙蓉王品牌在我车间开始生产。



企业及部门背景

三、车间人员背景

1. 卷包车间成立于2001年，由原二、六车间、成型车间合并而成，目前有员工：



企业及部门背景

三、车间人员背景

2. 车间主要荣誉：

拥有“芙蓉标兵岗”、“国家青年文明号”、“省级青年文明
号”、“市级青年文明号”、湖南省“工人先锋号”、“全国五
一劳动奖章”、“全国三八红旗手”等一大批先进班组、先进机
台、先进个人荣誉称号。

1999年—2016年，卷包车间连续13年被授予企业“先进集

体”、“优秀党支部”、“五星级模范分工会”、“五四红

旗团总支”等荣誉称号，

1999年获全国总工会授予的“全国模范职工小家”殊荣，

2002年获“全国三八红旗集体”荣誉称号，



企业及部门背景

三、车间人员背景

3. 车间主要设备： 包装超高速设备：FK701\ZB48包装中速机：GDX1\GDX2

卷接中速设备：PT-70 卷接超高速设备：PT-M5 卷接超高速设备：PT2-2
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四、 TnPM氛围营造

1. 明确TnPM推进组织机构：



四、 TnPM氛围营造

2. 明确TnPM管理理念：

目标： 设备综合效率

完全有效生产率

载体： 全系统预防维修系统

过程： 员工的行为规范

基础： 全员参与

效率最优

通过员工自觉、自愿的设备规范化

维护及管理行为，实现人机和谐；

追求质量零缺陷，设备零故障。

生产和设备维护、保养与维修体制：

安全第一

质量至上

以人为本，全员参与

氛围营造



四、 TnPM氛围营造

3. 明确TnPM管理目标：

氛围营造

TnPM终极目标：

运行零故障 安全零事故

行为零差错 备件零冗余

功能零缺陷

TnPM持续改进目标：

持续夯实设备基础管理，

持续提升员工职业技能，

持续优化设备维护费用，

持续提升设备综合效率。

卷包设备有效作业率：

中速卷接机≥ 94.5%

中速包装机≥ 88.7%

高速卷接机≥90%

高速包装机≥ 86%

停机次数：

卷接设备停机次数≤ 0.09次/万支；

包装设备停机次数≤ 0.6次/万支。



四、 TnPM氛围营造

4. 推进方式：

构筑卷烟精细生产设备保障体系

立足于企业设备管理现状，以提升设

备对工艺、品质、成本的保证能力为

目的，循序渐进引进全员规范化生产

维护（TnPM）管理思想，分阶段有

步骤地推进TnPM活动，形成设备全

员自主维护机制，夯实设备基础管理，

提高员工职业技能，构筑卷烟精细生

产设备保障体系。

依托企业综合管理信息平台、MES系

统、数采系统，搭建设备全员规范化

管理平台，全力推进设备全员规范化

管理，形成班组、轮班、车间三级设

备规范化管理机制。使员工从规范做

起，逐渐由制度化到习惯化，再转变

成性格化，促进车间设备全员规范化

良好习惯的养成，促进车间质、效、

效业绩全面进步。

搭建设备全员规范化管理平台

氛围营造



四、 TnPM氛围营造

5. TnPM管理活动推进计划：
序号 平台载体 TNPM管理活动内容 期量

1 车间TNPM管理活动之一：OPS（设备自主维护课题）活动
依托设备自主维护改进课题平台，创新技术探索新机制，改变以技术员为主角的技术改进模式，引导维修、操作人员

结合岗位技术特征，自主开展设备维护小改小革活动。
3月份-12月份

2 车间TNPM管理活动之二：OPL（一点课）活动
以OPL（一点课）案例撰写发布活动形式，鼓励员工积极提炼质量操作、维修技巧，并以讲师的身份走上OPL（一点

课）讲台，分享、交流技能心得。
4月份-12月份

3 车间TNPM管理活动之三：典型故障案例分析活动
组织维修人员对典型性、疑难性故障进行深入分析，总结、提炼故障预防与控制方法，对优秀案例进行激励，并建立

故障分析案例库，促进维修人员加强维护规范化的交流与学习。
3月份-12月份

4 车间TNPM管理活动之四：维修论文竞赛活动
通过论文竞赛平台，搭建维修人员技术交流、探索平台，鼓励设备维修人员及时总结维修技术经验，提升岗位实践应

用能力和综合技能。
4月份-9月份

5 车间TNPM管理活动平台之五：设备点检规范化竞赛活动
充分利用MES生产管理系统点检管理模块，强化点检执行效果，并组织开展点检规范化执行竞赛活动，树立维护、操

作点检执行标杠。
5月份-10月份

6 车间TNPM管理活动之六：设备应知应会知识普及强化 巩固员工设备操作、保养、点检应知应会知识掌握，确保操作人员熟练掌握各类技术标准，规范操作设备。 5月份-12月份

7
车间TNPM管理活动平台之七：设备6源排查及设备亮化保

养活动

充分利用进站、轮保预防保养维护时段，对设备的污染源、清扫困难源、故障源、浪费源、缺陷源、危险源进行排查，

并逐一进行整改，同时对设备进行亮化保养，提升设备性能。
4月份-12月份

8 车间TNPM管理活动之八：技能答辩活动 开展维修技能升级、保级技能答辩活动，促进维修人员深入开展技能学习与探索，提升维修人员设备维护综合水平。 9月份-12月份

9 车间TNPM管理活动之九：设备参数化管控推进活动 以停机次数为突破口，组织操作、维修、管理、技术人员开展设备参数管控研究活动，建立设备参数化管控规范。 9月份-12月份

10 车间TNPM管理活动之十：维修工技能考评与技能竞赛活动 开展维修人员技能比武活动，营造追、赶、比、学氛围，提升团队维护技能水平。 3月份-12月份
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五、机制运作情况

运作情况

定期举行TnPM培训

对员工进行介绍TnPM活动的宗旨、意义、

内容精髓等，调动广大员工参与的热情

各级管理人员和基层员工以自学为主，系统

地学习TnPM知识，从不同层面承担起推行

TnPM活动的责任。车间工团办利用各种宣

传手段，进行TnPM活动宣传，推动TnPM

活动顺利开展。

推行TnPM活动

2016年，在推进TnPM管理活动中，车间围绕“精

益制造匠心致和”这一核心使命，结合企业发展新

形式、新变化，聚焦内部管理进步，根据员工岗位

技能成长需求，不断创新TnPM管理的新思路、新

方法，创建“TnPM管理”新载体、新办法，搭建

TnPM管理、OPL（一点课）“沙龙”交流平台，

每月通过TnPM管理论坛与OPL（一点课）发布交

流活动，汇集员工经验与智慧，展示员工技能特长

与风采，带来了TnPM管理的新气象，开创了

TnPM管理的新局面。



五、机制运作情况

运作情况

TnPM管理论坛

OPL（一点课）“沙龙”交流平台
精益制造
匠心致和



建立“五维”TnPM考核评价机制

结合设备精益管理落地的要求

五、机制运作情况

运作情况

对班组、维修、操作人员的TnPM业绩进行评价

评价结果对接操作、维修、管理人员月度绩效与

年度评价，按成绩排名实施月度奖励与年度激励。

TnPM
技能培训

隐患整改及
疑难故障攻关

TnPM自主
维护改进能力

维修经验分析、
论文、教材、

技术标准编写

TnPM
管理协同

“五维”

建立“五维”TnPM考核评价机制



 厂级技术改进成果一等奖1个，二等奖1个，三等奖3个；

 厂级工艺改进课题成果：二等奖1个，三等奖2个；

 厂级QC成果发布：二等奖1个，三等奖1个；

 湖南中烟公司维修案例汇编入选案例：6篇；

 车间组织的OPL共收集58篇，其中操作类23篇，维修类

35篇，优秀单点课25篇。

五、机制运作情况

运作情况

2016年车间改善成果：



由车间技术员喻树洪编写的《维修的方法》面向社会发售，该维修教

材被行业内外赞誉为“TnPM维修宝典”。

五、机制运作情况

运作情况

2013年至今，

车间获国家专利60多项，推广技术改进项目250多项，

6个QC成果获得国家、行业一、二等奖，

10多篇技术论文在国家一级刊物上发表，

编写超高速维修技术教材6本，行业维修、操作专业教材5本，
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质量案例——国产高速包装机ZB48新型提升机的研制

一、超高速包装机条包提升机简介

超高速包装机条包提升机是一种垂直提升机，将

包装机生产的烟条提升至条烟输送系统，通过条烟输

送系统最终实现条烟成件封箱。目前，超高速条包提

升机主要有两种提升方式，一是国产超高速ZB48的

堆叠提升方式，提升器将ZB48输送的条烟提升进入

堆叠塔内，已经存储在塔内的条烟被之后进入堆叠塔

的条烟顶起，通过23个工位，最终到达顶部，条烟从

提升机中输出，如图1所示。第二种提升方式是进口

超高速设备FOCKE701的分离皮带式条包提升机，烟

条之间无直接接触，主机的机械传动为提升皮带提供

动力，将提升机提升，如图2所示。
图1：ZB48堆叠提升方式

图2：FOCKE701分离式皮带提升方式



质量案例——国产高速包装机ZB48新型提升机的研制

二、提出问题

国产超高速ZB48设备自投入运行生产以来，机组的条包成像检测器剔除条包挤坏的烟

条一直占条包次品剔除比较大的比重。且机台操作人员在成品自检时也偶尔发现有该类轻

微挤坏的条包进入到下一工序，成本及质量控制难度非常大，挤坏的烟条见图3：

图3：条包堆叠提升产生的压痕印



质量案例——国产高速包装机ZB48新型提升机的研制

二、提出问题

小组连续十天对BZ33#的条包成像检测因条盒挤坏导致剔除的数据进行统计：

质量缺陷次数统计表

序号 日期 剔除挤坏条包数量（条） 当天产量（箱） 挤坏条包单箱产生率（条/箱）

1 2月17号 135 301 0.448

2 2月18号 142 305 0.465

3 2月19号 130 280 0.464

4 2月20号 140 311 0.45

5 2月21号 128 282 0.454

6 2月24号 139 310 0.448

7 2月25号 133 290 0.459

8 2月26号 132 300 0.44

9 2月27号 131 305 0.43

10 2月28号 130 295 0.44

总计 1340 2979 0.45



质量案例——国产高速包装机ZB48新型提升机的研制

二、提出问题

从上表中可看出十天该机台总产量为2979箱，而剔除挤坏条包总量达到1340条，该质量缺

陷的平均单箱产生率达到0.45条/箱，更为严重的是挤坏的条包内的小盒、烟支变形，需要作为

废品返工，影响条盒、小盒、烟支消耗。

0.448

0.465 0.464

0.45
0.454

0.448

0.459

0.44

0.43

0.44

0.45 0.45 0.45 0.45 0.45 0.45 0.45 0.45 0.45 0.45

第1天 第2天 第3天 第4天 第5天 第6天 第7天 第8天 第9天 第10天

10天坏烟产生率 坏烟产生率平均值

挤坏条烟单箱产生率折线反映图



质量案例——国产高速包装机ZB48新型提升机的研制

三、设定目标

研究设计一套新型提升机替代ZB48堆叠式提升机，杜绝条烟提升过程造成烟条相

互挤压，烟条挤坏单箱所占比重由0.450876条/箱下降至0.01条/箱。

0.450876

0.01

改造前 目标值

烟条挤坏单箱产生率



质量案例——国产高速包装机ZB48新型提升机的研制

四、设计方案

1.小组通过讨论一致决定参考FOCK701分离皮带式条盒提升机的外形结构对ZB48条盒提升

机进行改造，参照FOCKE701分离式提升机，将设定改造后的分离式提升机设为10段，每

个工位为13cm，在明确使用分离式提升的基础上运用“头脑风暴法”对提升动力提出了两

种方案，并用亲和图归纳整理：

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

提升机研制方案 

主机机械传动方案 

条包机主传动提供提升动力 

对主机传动精度高，若精度

达不到要求，会降低可靠性。 

 

需改造长边搭扣热封和条包剔除 

功能优化：可实现人机交互、条

烟输送堵报警 

分离式提升外观 

伺服系统提供提升动力 

伺服电机精度可达 99% 

需改造长边搭扣热封和条包剔除 

 

伺服电机控制方案 

功能优化：可实现人机交互、条

烟输送堵报警、提升机排空 

分离式提升外观 



质量案例——国产高速包装机ZB48新型提升机的研制

四、设计方案
2、方案评估分析

根据以上分析，小组成员从结构、精度、功能优化三个维度对方案比较得出以下方案评估表：

选择依据

选择意向

结构

简单性
精度

功能

优化
合计

方案1（采用机械传动动力） ◎ △ ○ 9

方案2（采用伺服驱动动力） ○ ◎ ◎ 13

◎：优（5分） ○：好（3分） △：差（1分）

ZB48新型提升机研制方案评估表

根据评估表结果，小组采用方案2“分离式皮带结构，伺服控制传动动力”作为ZB48

新型提升机研制的总体方案。



质量案例——国产高速包装机ZB48新型提升机的研制

四、设计方案
2、方案评估分析

通过上述分析，小组成员讨论后一致决定：研发一套伺服电机独立驱动的分离式结构的条盒

提升机。改造提升机的同时，还需改造条包机不合格烟条的剔除方式，提升通道上长边搭扣的

热封以匹配新型的提升机。此外还需要考虑到新式提升机的相关其他功能优化。

提升机伺服系统

条烟剔除

透明长边
搭扣热封

其他功能优化

国产高
速包装

机
ZB48
新型提
升机的
研制

小组成员确定最佳方案 剔除方式

其他功能

伺服系统

伺服
驱

动分
离

提升前气缸控制剔除

带刹车伺服电机

长边搭扣热封

ELAU伺服系统

提升机自动排空

条烟输送堵报警

人机交互功能

单条式长边搭扣热封除



质量案例——国产高速包装机ZB48新型提升机的研制

五、制定对策

序号 方案 对策 目标 措施 地点 负责人 完成时间

1 提升机主体的安装
设计、安装提升皮
机及动力连接机构

提供临时动力源空载运行，左右两
同步皮带位移相对跑偏<10mm

1、设计提升机及连接机构。

2、拆除原提升机安装提升机侧皮带。

3、安装动力连接机构。

BZ33机台
苏文艺

仲强

2016．03．15-
6．10

2 伺服系统的安装
安装伺服电机和伺

服驱动器

伺服电机空载时精度控制在

±1%。

1. 确定电机安装位置并安装。

2. 确定伺服驱动器安装位置并安装。

3. 连接线路。

4、调试伺服控制精度。

BZ33机台
唐智

苏文艺

2016．03．15-
06． 10

3 条包剔除的安装
安装条包剔除机构
及写入剔除程序

剔除成功率

100%。

1. 延长条烟输送皮带。

2. 安装拦烟档块。

3. 安装控制气阀。

4. 写入相关程序。

BZ33机台
唐智

李伟

2016．06．10-
06．15

4 长边搭扣热封安装
安装单条式长边搭

扣热封
实际温度值在设定温度±5C°内。

1. 拆除旧式搭扣热封；

2. 安装单条式搭扣热封；

3、连接控制线路，写入程序。

BZ33机台
苏文艺

石译雄

2016．06．15-
06．20

5 其他功能实现
安装过载检测，写
入伺服排空程序，
写入人机交互界面

1、过载时，报警功能达到100%。

2、伺服排空实现率100%.

3、人机交互模拟操作可控率100%。

1、安装调试过载报警功能；

2、写入伺服排空程序；

3、写入人机交互界面。

BZ33机台
何建军

苏文艺

2016．03．15-
06．25

对策实施表
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六、对策实施

实施一：提升机主体的安装

1、组成员通过实地测量，设计了分离式提升机，并画出了图纸交外协单位加工完成:

伺服电机

搭扣热封

左右提升皮带

2、提升机加工完成后技术人员拆除原堆栈提升

机，在原有位置安装提升机左右两侧提升皮带。

3、提升机皮带安装完后，按照图纸，在提升机

上安装相应动力连杆。

4、小组临时安装380V的普通电机放在伺服电机

安装位置，从电柜内引出电源线，通电后对提升

机皮左右同步皮带进行调试。
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六、对策实施

实施一结果确认：

提升机主体结构及连杆安装成功，及调试完成后，任意工位对应的左右两边皮带的齿均处于同

一水平面上，为验证提升机左右皮带的同步性，当空运转两周时间后，用水平尺测量13组工位内

左右两侧齿的相对位移。统计如下：

第几个工位 左右两边齿相对位移（mm） 第几个工位 左右两边齿相对位移（mm）

1 0 8 0

2 0 9 0

3 0 10 0

4 0 11 0

5 0 12 0

6 0 13 0

7 0

提升机左右同步皮带相对位移统计表

由上表可以看出，主体结构安装成功、调试后，提升机空运转两周，左右同步皮带间未发

生相对位移，小于设定值10mm，实施一实现目标要求。
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六、对策实施

实施二：伺服系统的安装

1、按照整体设计图安装伺服控制电机于

提升机顶部。

伺服电机的安装

2、小组确定伺服驱动器安装位置：ZB48条包机

的控制系统安装于机身后侧内部，已安装C400的伺

服控制器和两个MC-4的伺服驱动器，该空间内还可

以安装一个MC-4的驱动器，因此决定将提升机伺服

驱动安装于此。

伺服驱动的安装
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六、对策实施

实施二：伺服系统的安装

3、备件到位，技术人员连接伺服驱动器与电

机：伺服电机的动力线从伺服驱动的X4接口牵

出，伺服电机的码盘线插入到伺服驱动器的X8

端子口。

伺服电机与驱动的连接

4、调试伺服电机精度：设置驱动器相关参

数，构建速度闭环控制，设以不同的速度，

根据伺服驱动器转速显示的一致性，调节

伺服电机精度。
动力线和编码线
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六、对策实施

实施二结果确认：

安装伺服系统并连线后，构建闭环回路，空载时分别对伺服驱动器设置不同的转速观察反馈值。

设置最小速度误差前加负号，最大反馈速度前加正号以示区别，统计如下表：

伺服电机空载转速反馈统计表

由上图所示：伺服电机空载时，以不同速度控制其转动，精度控制在±0.6%以内，其当转

速越快，精度越高，符合设定目标设定值误差±1%以内。

编号
设置
速度

最小反
馈速度

最小反馈
速度误差

最大
反馈
速度

最大反
馈速度误

差

1 500 497 -0.6% 505 +0.6%

2 1000 995 -0.5% 1004 +0.4%

3 1500 1496 -0.3% 1505 +0.34%

4 2000 1996 -0.2% 2005 +0.25%

5 2500 2497 -0.12% 2504 +0.16%

6 3000 2996 -0.1% 3002 +0.07% 伺服电机空载精度控制图

-0.80%

-0.60%

-0.40%

-0.20%

0.00%

0.20%

0.40%

0.60%

0.80%

-500 500 1500 2500 3500
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六、对策实施

实施三：条包剔除机构的安装

1、技术人员装配提升前剔除机构，延长条

包输送部位皮带，安装拦烟档块。

分离式提升机提升前剔除机构

2、安装气阀：在条包机阀岛控制部位，

加装气阀。

分离式提升机提升前剔除阀岛

拦烟档块

延长皮带

3、写入程序。
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六、对策实施

实施三结果确认：

安装及调整完毕后，小组成员测试提升前剔除机构效果，在控制

程序中以3分30秒为一周期设计循环剔除指令，一个周期内分别在30

秒，1分钟、2分钟发出剔除指令，监控剔除效果发现,50次周期的模

拟剔除效果成功率达100%，条烟在主机和提升机的输送保持连贯性，

实现了目标值要求。
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六、对策实施

实施四：长边搭扣热封的安装

2、在内、外安装单条搭扣热封。

单条式长边搭扣热封装置

3、连接控制线路。将长边侧面搭扣电热的4块电

热的温度控制做到主机温度控制管理内，写入相

关程序，实现实时监控和参数的修改。

热封控制界面

1、拆除旧式热封。

单条式热封
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六、对策实施

实施四结果确认：

 对加热器设置不同温度，监控30分钟后温度实际
值。

单条长边搭扣热封加热器监控统计表

从上表中可以看出，加热器的4块电热，在不同的温度下，实际值与设定值间误差不超过

±5°,加热器加热温度实施四成功。

左后堆叠塔长缝 右后堆叠塔长缝 左前堆叠塔长缝 右前堆叠塔长缝

设定值 实际值 设定值 实际值 设定值 实际值 设定值 实际值

50 50 50 50 50 50 50 50

80 81 80 80 80 80 80 80

130 130 130 130 130 130 130 129

140 138 140 140 140 140 140 141

160 160 160 160 160 160 160 160

200 200 200 200 200 200 200 201
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六、对策实施

实施五：其他功能实现

过载报警的实现

1、2016年6月16日，技术人员对伺服电机过载报警进行安装，并写入报警程序。

感应支架

金属感应器

模拟过载，将提升机一个工位上条烟竖直放立，推烟推杆将烟推出时出现过载，此时,

电机停止转动，主机屏幕上出现过载红色信息。共模拟100次，检测器报警达到100%。

安装结果确认：
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六、对策实施

实施五：其他功能实现

2、实现人机交互界面：技术人员在应用软件中新增伺服提升机人机互换界

面，通过在主机IPC界面的操作，实现人机互动对提升伺服的控制。

小组逐一修改参数，实现100%可控，人机交互的目标任务完成。结果确认：

3、提升机排空功能：写入相关程序，实现提升机排空控制。



质量案例——国产高速包装机ZB48新型提升机的研制

七、效果检查

1. 对策目标完成情况汇总表

2. 提升机效果验证表（2016年7月至9月）

序号 统计时间
提升机过载报警

次数（次）

条包成像剔除挤
压烟条数（条）

现场抽检挤压烟
条数量（条）

不合格烟条

总计（条）

产量
（箱）

挤坏烟条产生率
（条/箱）

1 7月 1 1 0 1 6100 0．000163

2 8月 1 1 0 1 6173 0．00016

3 9月 2 2 0 2 6075 0．000329

合计 4 4 0 4 18348 0．000218

序号 对策目标 目标完成情况 对策目标实现

1 左右两同步皮带位移相对跑偏<10mm 两皮带同步跑偏<10mm

100%

2 伺服电机空载时精度控制在±1%。 空载时精度控制在±0.6%

3 剔除成功率100%。 坏条烟剔除率100%

4 实际温度值在设定温度±5°内。 实际温度值<±5°

5

1、过载时，报警功能达到100%。

2、伺服排空实现率100%.

3、人机交互模拟操作可控率100%。

实现均为100%

6
确定提升相位、提升结束相位、限制电机电流，最佳参数。 提升开始相位：130°

提升结束相位：330°
电机限制电流:0.75A
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七、效果检查

3. 效果检查与目标对比柱状图

0.450876

0.01 0.0002180

0.1

0.2

0.3

0.4

0.5

改造前 目标值 改造后

烟条挤坏单箱产生率

挤坏条包单箱产生率由改造前的0.450876条/箱降至为0.000218条/箱,

大大超过最初设定目标。

结论：



成本案例——降低包装工序小盒消耗

一、提出问题

历年来，我们小组在中速包装机成本控制方面开展过多项课题攻关，而高速包装机成本控制方面

的课题攻关还较少，并且高速包装机由于设计原因理论上成本消耗要高于中速包装机。小组对

2015年包装工序小盒消耗指标进行了统计分析如下表：

序号 类别 小盒消耗（张/箱）

1 厂部下达目标值 2504.6

2 全车间实际值 2503.9

3 中速包装机实际值 2503.2

4 FOCKE高速包装机实际值 2514.3

从以上可以明显看出，全车间整体以及中速包装机小盒消耗都达标，而FOCKE高速包装机小盒消

耗与厂部下达目标值差距很大。全车间整体达标得益于中速包装机小盒消耗较低。随着我厂高速包装

机的不断引进，中速包装机数量减少，全车间整体小盒消耗将不断增大。因此小组决定以降低FOCKE

高速包装机小盒消耗为课题展开攻关。
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一、现状调查

现状调查一：

为了准确地掌握目前现状，小组对2013年10月-

12月连续三个月FOCKE高速包装机小盒消耗进行收

集如下表：

月份 10月 11月 12月 平均

小盒消耗（张/箱） 2515.2 2513.6 2514.1 2514.3

FOCKE 高 速 包 装 机 小 盒 消 耗 高 在 哪 里 ？ 小 组 对

BZ36#2015年12月23日至27日连续5个工作日15个班

进行数据调查，对小盒消耗原因进行分类整理见下图：

从上图表中可以看出，主机废品剔除是

影响小盒消耗的主要原因，占总小盒消耗

的77.4%。

因此小组认为：要降低FOCKE高速包

装机小盒消耗就必须降低主机废品剔除量。
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二、现状调查

现状调查二：

小组为了找出FOCKE主机废品剔除高的问题

症结，继续对BZ36#2015年12月23日至27日连

续5个工作日15个班的调查数据整理分类见下图：

从以上图表可以看出，运行中剔除所占比重较大，

停机启动后剔除次之，待机启动后剔除最少。

小组继续对BZ36#2015年12月23日至27日连

续5个工作日15个班的调查数据整理并分层分析，

抽取排名前五的剔除原因见下表：

序号 运行中剔除原因 废品剔除（包） 所占百分比（%）

1 空头 4635 60.0

2 小盒开口 990 12.8

3 缺支 825 10.6

4 ccd引起剔除 660 8.5

5 铝箔接头 630 8.1

6 合计 7725 100

从上表可以看出，运行中剔除空头和小盒开口所占比

重较大，特别是空头烟剔除，达到了排名前五剔除的

60%。排列第二的是小盒开口，达到了12.8%。
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二、现状调查

现状调查三： 现状调查四：

小组继续对BZ36#2015年12月23日至27日

连续5个工作日15个班停机启动后剔除数据进行

分层分析见下表：

0 50 100 150 200 250

5S后剔除

30S后剔除

50S后剔除

从以上图表可以看出，停机启动后剔除原因中，

5S后剔除、30S后剔除、50S后剔除三项剔除班平均

数量比较均衡，在100-200包之间，占总剔除量的

百分比为15%左右。

小组继续对BZ36#2015年12月23日至27

日连续5个工作日15个班待机启动后剔除数

据进行分层分析见下表：

序
号

待机
启动后
剔除

总待机
次数

（次）

总废品
剔除

（包）

班平均待机
次数

（次/班）

班平均废品
剔除

（包/班）

1
上游机
停机

80 1320 6 88

2
下游机
停机

30 660 2 44

3 合计 110 1980 8 132

从上表可以看出，尽管平均每班待机次数不多，

但废品剔除数量达132包/班，占总剔除量的百

分比为：

132/（16815/15）=11.8%。
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三、设定目标

经过小组全体人员的详细现状调查和认真分析，我们将本次活动的目标值确定为：

2508张/箱
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四、原因分析

小组成员根据调查情况，集思广

益，针对FOCKE高速包装机主机废品

剔除高的各种情形进行了原因分析，

并绘制出影响因素的原因分析关联图。

主
机
废
品
剔
除
高

运行中剔
除

停机启动后剔除

长时间待
机启动后
剔除

空头剔除

小盒吸取堵塞

长时间待机无
自动排空功能

停机启动剔除参数
设置不合理

小包成
型不好

小盒开口

质量检测
器误检

小盒输送通道
保养不及时

操作培训
不到位

真空负压管路堵

真空负压管路
保养不及时

小盒无胶
停机启动
后喷嘴堵
塞

小盒吸嘴
磨损

乳胶变性

乳胶储存环境温度
不稳定
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五、要因分析

要因确认表

序号 末端因素 确认内容 确认方法 标准 负责人 是否为要因

1 操作培训不到位 查询操作工培训记录和上
岗资格

检查记录 车间所有操作人员都通过内部培训，
考核合格后才能具备上岗资格

何建军 非要因

2 空头剔除
FOCKE包装机的主机空头

剔除率
现场写实 空头剔除占比 苏文艺 要因

3 质量检测器误检 检测器误检是否导致废品
剔除高

现场检查 FOCKE高速包装机质量检测器的检
查合格率为100%

周凤芝 非要因

4 小盒吸嘴磨损
FOCKE高速设备小盒吸嘴

的换件记录情况
检查记录

小盒吸嘴更换周期按照国产件15天，
进口件30天进行周期性更换

李伟 非要因

5 停机启动后喷嘴
堵塞

主机停机启动时喷胶嘴堵
塞次数的情况统计

检查记录 主机停机启动时喷胶嘴堵塞次数小
于1次/班

喻树洪 要因

6
乳胶储存环境温

度不稳定
测量乳胶储存环境温度 现场测量

乳胶储存环境温湿度工艺规定，要
求温度在20-30℃

焦亮 非要因

7 停机启动剔除参
数设置不合理

检查设备停机启动
剔除参数

现场检查 FOCKE高速机停机启动剔除多了5S
后剔除和30S后剔除两项

高军 要因

8 长时间待机无自
动排空功能

检查设备是否具备
自动排空功能

现场检查
当等待时间超过烟包胶水干涸设置
剔除时间后，再次启动时会将机器

内22包已上胶的烟包剔除
林辉 要因



成本案例——降低包装工序小盒消耗

六、制定对策

序号 要因 对策 目标 措施 地点 负责人 完成时间

1 空头剔除
降低空头剔除对
小盒消耗的影响

空头剔除时烟包
100%停止小盒吸取

设计新的程序控制空头烟包
停止小盒吸取。

技术室、

生产现场

何建军

苏文艺

2016年3
月9日

2
停机启动后
喷嘴堵塞

降低停机启动后
喷嘴堵塞次数

喷嘴堵塞次数由平均
单班单台4次下降到

1次以下

1、增加停机或待机自动间隔
喷胶功能。

2、找出自动喷胶间隔时间、
喷嘴孔径、驱动电流调节电
阻、胶管压力最佳参数。

技术室、

生产现场

喻树洪

何建军

2016年4
月11日

3
停机启动剔
除参数设置

不合理

优化停机启动剔
除参数设置

停机5秒后剔除下降
50%，停机30秒后

剔除下降100%

1、设计新程序控制停机5S后
剔除由4包改进为2包。

2、设计新程序取消停机30S
后剔除。

生产现场
何建军

苏文艺

2016年4
月19日

4
长时间待机
无自动排空

功能

设计长时间待机
自动排空功能

长时间待机废品剔除
下降为0

1、设计新程序控制上下游停
机时，FOCKE主机在小盒胶
水干燥之前将设备内的烟包
自动清空，将本来需要剔除
的烟包全部转化为正品烟。

2、对控制程序进行优化设计，
预留741储烟柜20%的空间。

技术室、

生产现场

苏文艺

高军

2016年4
月26日

降低包装工序小盒消耗对策表
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七、对策实施

实施一：降低空头剔除对小盒消耗的影响

实施思路：

F0CKE高速包装机由于空头废品剔除时

连带小盒一起剔除。如果改进控制程序，

使空头剔除时停吸小盒，就可以降低小

盒消耗。

程序设计：

通过对控制程序进行改进，利用

原空头检测器作为输入信号，机器

一旦检测到空头烟支，程序控制小

盒吸取电磁阀，停止小盒吸取并且

自动剔除无小盒的空头烟。右图为

空头烟小盒停止吸取示意图：
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七、对策实施

实施一：降低空头剔除对小盒消耗的影响

实施后效果验证：

改进前 改进后
空 头 烟 包
吸取小盒

空 头 烟 包
停吸小盒
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七、对策实施

实施一：降低空头剔除对小盒消耗的影响

为验证实施后具体效果，小组于2016年3月5日对改进后的BZ35#进行

空头烟停吸小盒数据写实如下表：

机台
空头剔除
（包）

停吸小盒
（张）

未停吸小盒
（张）

空头剔除停吸小
盒百分比（%）

BZ35# 367 325 42 88.6

从上表可以看出，改进后空头剔除停吸小盒百分比只有88.6%，没有达

到100%的目标值，小组再次认真分析原因，修正以下对策表：

序号 要因 对策 目标 措施 地点 负责人 完成时间

1
空头
剔除

降低空头剔除
对小盒消耗的

影响

空头剔除时烟
包100%停止

小盒吸取

1、设计新的程序控制空头烟
包停止小盒吸取；

2、在吸风电磁阀上接入正
压抵消负压余气；

3、空头烟停止小盒吸取前
降速到700包/分钟。

技术室

生产现场

何建军

苏文艺

2016年3
月12日
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七、对策实施

实施一：降低空头剔除对小盒消耗的影响

 小组在BZ35#机台实施了两项改进：

机台
空头剔除
（包）

停吸小盒
（张）

未停吸小盒
（张）

空头剔除停吸小
盒百分比（%）

BZ35# 389 389 0 100

为验证再次实施后具体效果，小组对改进后的BZ35#进行空头烟停吸小盒数据写实如下表：

从上表可以看出，再次改进后空头剔除停吸小盒百分比达到了100%的目标值。

改进一：主机压缩空气管路改进，在吸风电磁阀上接入正压抵消负
压余气，有效防止小盒吸风停不住现象；

改进二：继续优化控制程序，空头烟停止小盒吸取时判断机器速度，
当机器速度小于700包/分钟时保持原速，当机器速度大于
700包/分钟时降速到700包/分钟。
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七、对策实施

实施二：降低喷嘴堵塞次数

1. 设计程序增加停机或待机自动间隔喷胶功能

每次停机或待机后,胶嘴立即到达海绵辊位置保湿，当停机时间达到设定值时，启动喷胶气缸至

试喷胶位置，喷胶1秒然后停止，并回位至海绵辊位置继续保湿。计时器重新计时，如此循环。为

防止出现试喷胶满而溢出，程序设计如果一个班内自动喷胶达到200次，则会报“喷胶盘满”错误。

当出现此错误时，必须抽出一次喷胶清洁单元才能复位故障（倒掉喷胶接胶盒内的胶水）。胶嘴自

动间隔喷胶动作示意图如下：

试喷胶
位置
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七、对策实施
实施二：降低喷嘴堵塞次数

2. 找出自动喷胶间隔时间、喷嘴孔径、驱动电流调节电阻、胶管压力最佳参数

小组以1天连续三个班为一个实验号进行实施，试验结果如下：
实验计划 实验结果

因素 喷胶间隔时间A 喷嘴孔径B 驱动电流调节电阻C 胶管压力D 喷嘴堵塞次

（次）实验号 1 2 3 4

1 1（20S） 1（300Um） 3（280Ω） 2（260KPa） 2

2 2（30S） 1（300Um） 1（220Ω） 1（180KPa） 3

3 3（40S） 1（300Um） 2（240Ω） 3（340KPa） 4

4 1（20S） 2（350Um） 2（240Ω） 1（180KPa） 0

5 2（30S） 2（350Um） 3（280Ω） 3（340KPa） 3

6 3（40S） 2（350Um） 1（200Ω） 2（260KPa） 4

7 1（20S） 3（400Um） 1（220Ω） 3（340KPa） 1

8 2（30S） 3（400Um） 2（240Ω） 2（260KPa） 3

9 3（40S） 3（400Um） 3（280Ω） 1（180KPa） 5

T1 TA1 =3 TB1 =9 TC1 =8 TD1 =8

∑Y=25
T2 TA2  =9 TB2  =7 TC2  =7 TD2  =9

T3 TA3  =13 TB3  =9 TC3  =10 TD3  =8

R 10 2 3 1

 根据极差R确定各因素重要程度的排序为：

A＞C＞B＞D

 直接看：A1B2C2D1

 算一算：从位级之和（越小越好）可以看出：

最佳参数组合为A1B2C2D1 或A1B2C2D3

 趋势分析见下图：
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七、对策实施
实施二：降低喷嘴堵塞次数

2. 找出自动喷胶间隔时间、喷嘴孔径、驱动电流调节电阻、胶管压力最佳参数

试验结果验证（一周）:

序号 日期
甲轮班

喷嘴堵塞（次）

乙轮班

喷嘴堵塞（次）

丙轮班

喷嘴堵塞（次）

单班平均

喷嘴堵塞（次）

1 4月6日 0 1 0 0.33

2 4月7日 1 0 1 0.66

3 4月8日 0 0 0 0

4 4月9日 1 0 0 0.33

5 4月10日 0 0 0 0

平均 0.44

从上表可以看出，FOCKE高速机单班单台喷嘴堵塞次数为： 0.44次，实现了目标值。
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七、对策实施

 小组进行了以下两项程序改进：

改进一：设计新程序控制停机5S后剔除由4包改进为2包；

改进二：设计新程序取消停机30S后剔除。

实施三：优化停机启动剔除参数设置

程
序
优
化
改
进
对
比
图

改进前 改进后
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七、对策实施

实施三：优化停机启动剔除参数设置

实施后效果验证：为验证实施后具体效果，小组对改进后的BZ35#停机启动剔除数据写实如下表：

类别 剔除次数（次） 剔除包数（包） 减少剔除包数（包） 下降百分下降百分（%）

停机5S后 88 176 88 50

停机30S后 22 132 132 100

从上表可以看出，改进后停机5秒后剔除下降50%，停机30秒后剔除下降100%，达到目标值。
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七、对策实施

实施四：设计长时间待机自动排空功能

 设计新程序控制上下游停机时，FOCKE主机在小盒胶水干燥之前将设
备内的烟包自动清空，将本来需要剔除的烟包全部转化为正品烟。

 对控制程序进行优化设计，预留741储烟柜20%的空间。

停机超过50秒
自动剔除机器

内22包烟

在停机45秒
后将设备内
的22包烟包
自动清空变
为正品。

改进前 改进后
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七、对策实施

实施后效果验证： 为验证实施后具体效果，小组于2016年4月19日对改进后的BZ35# 
长时间待机数据写实如下表：

从上表可以看出，改进长时间待机废品剔除下降为0，达到目标值。

实施四：设计长时间待机自动排空功能

机台
上游机长时间待机

（次）
下游机长时间待机

（次）
长时间待机废品剔除

（包）

BZ35# 4 2 0
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八、效果检查

为了检验本次活动的效果，小组对2016年6月-8月卷包

车间的FOCKE高速包装机小盒消耗进行了统计，具体见下表：

月份 6月 7月 8月 平均

小盒消耗（张/箱） 2508.2 2507.6 2507.1 2507.6

从上表可以看出，通过我们的改善活动，卷包车间

FOCKE高速包装机2016年6月-8月单箱小盒消耗平均值达

到了2507.6张/箱,达到并超过了我们的预期目标。

改进前后效果对比柱状图

改善取得成功后，小组完成了项

目在其他10台高速包装设备上

进行推广。

应用推广
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九、巩固措施

1.     将活动中设计、改造的部件图纸和改进程序存档，按《技术

改进管理》制度，经设备管理部审批后进行统一管理。

2． 制定“降低FOCKE高速包装机小盒消耗”技术改进及操作规

范，并纳入作业指导书,文件编号为：CY/JBCJ/2016.08.07。

3． 制定“防止喷嘴堵塞最佳参数设定作业指导书”，车间所有

班组和机台按要求落实。



效率案例——降低GDX2小透美容器堵烟次数

一、提出问题

GDX2小透美容器的安装有效提升了小包透明的质量，但是同时带来了一定的负面

影响：从车间生产管理系统的设备故障统计数据和操作人员的信息反馈来看，GDX2

小透美容器堵烟频次较高，平均达到12次/台.班左右，频繁的堵烟影响生产效率。

二、现状调查

 为了更加准确地掌握目前现状，小组制定了针对小透美容器堵烟频次及分布的调查数据饼图：

40%

22%

20%

18%

a入口堵塞

b出口堵塞

c箱体内堵塞

d其他

从小透美容器堵烟原因分布饼分

图上可以明显看出，小透美容器入

口堵塞达到了40%，其次分别是出

口堵塞和箱体内堵塞，分别达到了

22%和20%。
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三、设定目标

小组将本次攻关的目标制定为：

将GDX2小透美容器堵烟次数由 11.4次/台.班降低到5次/台.班。

11.4

0

2

4

6

8

10

12

现状 目标值

单位:次/台.班

5
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四、原因分析及要因确认

小组成员根据调查情况，集思广

益，针对小透美容器堵烟的各种情形

进行了原因分析，并绘制出影响因素

的原因分析关联图。

小
透
美
容
器
堵
烟

箱体内
堵塞

分层
时推
杆阻
力大

下层
烟包
错位

箱体
内烟
包错
位

箱体
内烟
包粘
连

出口
烟包
导向
块过
松

出口
烟包
粘连

下层烟
包后退

入口
堵塞

出口
堵塞

分烟器分烟
时烟包未完

全分离

分层时烟
包受阻

加热板
支撑导
条松动

烟包运动中
缺少支撑

箱体内烟
包表面温

度高

出口烟
包导向
块磨损

出口处烟
包表面温

度高

停机时烟包
接触温度过
高的冷板

入口分烟器
设计不合理

烟包进入前
变形或粘连

下层烟包无定
位止退装置

操作工培
训不到位

加热器温
度波动大

出口吹风时间
设定值过短

冷板与加热
板隔热性差

运行时打
开防护门

加热器温度
设定值过高

出口吹风
时间过短
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四、原因分析及要因确认

要因确认表

序号 末端因素 确认内容 确认方法 标准 负责人 是否为要因

1
入口分烟器设

计不合理

设备入口分离器原因而导
致的堵塞次数占入口总堵
塞次数百分比超过了50%

现场写实
设备入口分离器原因而导致的
堵塞占入口总堵塞次数百分比

何建军 要因

2 烟包进入前变
形或粘连

验证烟包进入小透美容器
前是否存在变形或粘连

现场写实 进入小透美容器前烟包小透无
粘连现象

苏文艺 非要因

3 下层烟包无定
位止退装置

小透美容器入口部位烟包
推进后下层烟包是否后退

现场检查 无由于下层烟包后退引起的堵
塞现象

周凤芝 要因

4 加热板支撑导
条松动

在加热板的进入和退出过
程中支撑导条是否松动

检查记录 抽查了十台小透美容器加热板
支撑导条固定情况，全部合格

李伟 非要因

5
操作工培训

不到位

出现操作失误如加热器温
度设置过高、运行时突然

打开前防护门等

检查记录

查询了操作工关于小透美容器
的培训记录，车间所有操作人
员都通过内部培训，考核全部

合格

喻树洪 非要因

6 加热器温度
波动大

对加热器做温度稳定性验
证实验

现场测量 温度控制过程处于受控状态 焦亮 非要因

7
冷板与加热板

隔热性差
冷板温度与出口堵塞次数

之间的关系
现场检查

冷板温度与出口堵塞次数之间
存在强正相关

何建军 要因

8 出口吹风时间
设定值过短

检查小透美容器出口吹风
控制时间

现场检查
所有小透美容器出口吹风控制
时间，结果全部大于20秒，出

口温度已经稳定下降
苏文艺 非要因

从以上验证表明入口分烟
器设计不合理、下层烟包无
定位止退装置、冷板与加热
板隔热性差是造成小透美容
器堵烟的主要原因。
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五、制定对策

序号 要因 对策 目标 措施 负责人 完成日期 实施地点

1
入口分烟器设

计不合理
对入口分烟器

优化设计

将因入口分烟器原
因造成的入口堵塞

次数降为0次

改固定式分烟器为活
动式分烟器

仲强
唐智

2016年
6月10日

GD24#机台

2
下层烟包无定
位止退装置

增加防止下层
烟包后退的止

退装置

将因下层烟包后退
造成的入口堵塞次

数降为0次
下层烟包导轨处设计

止退倒角
喻树洪

仲强
2016年
6月20日

GD11#机台

3

冷板与加热板
隔热性差

降低冷板温度 小透美容器正常工
作时，箱体内室温
在35---40℃之间
，冷板温度控制目

标在40℃内

改进冷板材料；
冷热板之间增加

隔热层
何建军
喻树洪

2016年
6月30日

GD23#机台

降低GDX2小透美容器堵烟次数对策表
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六、对策实施

实施一：改固定式分烟器为活动式分层器

实施思路：

小透美容器入口分烟器为固定式分

烟装置，主要缺陷为烟包推进过程中阻

力大，烟包分层时容易与分烟器发生碰

撞，产生挤压痕迹，严重时引起入口堵

塞。因此该部位需要进行优化设计。
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六、对策实施

实施一：改固定式分烟器为活动式分层器

现场实施和效果验证：

5 月 31 日 小 组 成 员 利 用 周 日 设 备 停 机 时 间 在

GD24#机台实施了改进，6月1日白班进行一个班的

现场写实论证，结果为因入口分烟器原因造成的堵塞

次数为2次，比别的机台低但未达到我们的预期目标

，需要进一步的改进。

为了缓冲烟包推进过程中阻力，在分烟器两侧

设计增加弹性活动块，将固定式分烟器改进为活

动式分烟器。如右图所示：

实施设计：
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六、对策实施

实施一：改固定式分烟器为活动式分层器

现场实施和效果验证：

进一步改进：

组成员通过现场的实验和分析，认为我们设计使

用的弹性活动块在工作过程中的运动轨迹是直线运

动，直线活动的弹性块有可能产生呆滞现象而导致

烟包受阻堵塞。因此我们决定设计新型铰链式的活

动块代替直线滑动的弹性块，如右图所示。

6 月7 日 小 组成 员利 用 周日 停机 时间 继 续在

GD24#机台实施改进，6月8日白班进行一个班的

现场写实论证，结果未出现因入口分烟器原因造成

的入口堵塞，达到我们的预期目标。
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六、对策实施

实施二：下层烟包导轨处设计止退倒角

实施思路：

小透美容器入口部位烟包推进后下层烟包如果后退，

容易导致下层烟包错位而出现入口堵塞，改进的思路

就是要从小透美容器入口部位的结构进行改进，防止

设备运行过程中出现下层烟包倒退现象。

实施改进：

修改小透美容器入口部分的外形尺寸，改变入口

通道结构，在入口部位下层烟包增加止退倒角，避

免烟包后退产生卡烟现象。如右图所示：

效果验证：

小组成员利用周日停机时间继续在GD11#机台

实施改进，改进后进行一个班的现场写实论证，根

据GD11#小透美容器入口部位高速摄像机记录，结

果未发现因下层烟包后退造成的入口堵塞，达到我

们的预期目标。

此处增加烟
包止退角
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六、对策实施

实施三：改进冷板材料；冷热板之间增加隔热层

实施思路：

小透美容器采用汽缸控制两块冷热

板，每块板上有冷热两个部分，其中

加热板上有电热管加热，冷板上无加

热。停机时，两块加热板都脱离烟包，

防止烟包烫坏（见右图）。

导致出口部位的堵烟，原设计的热板和冷板直接无缝连接，而且冷板有一定的导热性，热量通过热板传

导至冷板，导致冷板温度较高。我们的改进思路就是以下几个方面：

1、改进冷板材料、降低冷板本身的导热性；

2、在冷板和热板之间增加一定厚度的隔热材料，有效隔离热板热量；

3、将热板温度设置为合理温度，降低热源温度。
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六、对策实施

实施三：改进冷板材料；冷热板之间增加隔热层

实施设计：
小组成员分析导致冷板温

度过高的主要因素是热板温度、

冷板材料、隔热层厚度和隔热

层材料。对这四个因素的三个

水平进行正交试验，共进行了

9次试验，每个试验时间为设

备正常运行2小时，试验图表

如下：

降低冷板温度改进实验因素水平表

因
素
位
级

热板
温度

（℃）

冷板
材料

隔热层
厚

（MM）

隔热
层材
料

1 95
聚四
氟乙
烯

2 空气

2 100
铁氟
龙

3
纳基
隔热
软毡

3 105 铝 4 石棉

列号

实验号

热板温度（A） 冷板材料（B） 隔热层厚度
（C）

隔热层材料（D）
冷板温度
Y（℃）

1

2

3

4

5

6

7

8

9

1（95℃）

1

1

2（100℃）

2

2

3（105℃）

3

3

1（聚四氟乙烯）

2（铁氟龙）

3（铝）

1

2

3

1

2

3

1（2MM）

2（3MM）

3（4MM）

2

3

1

3

1

2

1（空气）

2（纳基隔热软毡）

3（石棉）

3

2

1

2

3

1

Y1=48

Y2=42

Y3=62

Y4=38

Y5=39

Y6=63

Y7=40

Y8=53

Y9=65

T1

T2

T3

TA1=152

TA2=140

TA3=158

TB1=126

TB2=132

TB3=190

TC1=164

TC2=145

TC3=141

TD1=152

TD2=142

TD3=153

T=∑YI=50

R RA=18 RB=64 RC=23 RD=11

正交实验表 L9（34）

正交试验采用极差分析法
进行结果分析：

 找出最佳参数组合为

A2B1C3D2。

 由于极差R的大小排序为
RB＞RC＞RA＞RD，
因素A、B、C、D对Y影响

的重要程度
进行排序如下：
B＞C＞A＞D。

趋势分析：
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六、对策实施

实施三：改进冷板材料；冷热板之间增加隔热层

试验结果：

根据以上正交试验结果我们确定热板温度设置为100℃、冷板材料选定聚

四氟乙烯、隔热层厚度设定为4MM，隔热层材料选定纳基隔热软毡。
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七、效果检查

为了检验本次活动的效果，根据卷包车间生产管理信息

系统，对7月至9月H区14台GDX2辅机停机次数按原因统

计，作出停机次数统计表：

故障原因 七月份 八月份 九月份
频数

（次）
累计频数

累计百分
比

美容器堵烟 922 706 697 2325 2325 29.4%

手动停机 693 605 504 1802 4154 52.2%

安全防护门打开 636 536 524 1696 5850 73.7%

飞条透故障 295 321 314 805 6655 84%

加热温控器故障 276 237 230 629 7284 91.9%

其他 145 131 125 640 7924 100%

GDX2辅机停机原因统计表

从本次统计结果可以看出，通过活动后，

单机台日均美容器堵烟次数下降到2.52次/台.

班（2325次÷14台÷66班=2.52次/台.班），

极大地减少了美容器堵烟次数，达到并超过

了我们的预期目标。

11.43

5 2.52

0

2

4

6

8

10

12

改进前 目标 改进后
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七、效果检查

效益评价：
通过这次改善活动，我们取得了以下经济效益：

单台设备节约费用：

以每次小透美容器堵烟造成2包烟挤坏，自动剔除3条烟浪费3张条
盒计算，单台每班平均堵烟11.4次降低到2.5次，可节约资金：

（2*1.03+3*0.2）*（11.4-2.5）=23.67元；

所有GDX2设备节约总费用：

以单台GDX2包装机每天三个班计算，每天可节约资金：

23.67*3=71.022元；

活动期间按250个工作日计算节约资金：

71.022*250=17755.5元；

全厂28台GDX2设备节约：

28*17755.5=49.72万元。
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八、巩固措施

 为保证措施得到长期有效实施，我们将相关要求纳入文件制度，

图纸资料进行归档。

1. 将活动中设计、改造的部件图纸存档，按《技术改进管理》制度，

经设备管理部审批后进行统一管理。

2. 制定“防止小包美容器堵烟相关调整说明”和“小包美容器操作

注意事项”,文件编号：CY/JBCJ/16.07.049。

3. 分别组织对维修工和操作工进行以上两个制度文件的培训和考试。



通过开展改善活动，小组成员逐步领会到TnPM的精髓，增强了

改善问题的能力，提高了工作热情和团队精神，在活动开展的同时，

提高了自身技能水平。

在今后的改善活动中，小组将继续围绕效率、质量、成本、员工

疲劳状况、安全与环境、态度等六个方面精准寻找设备运行中的问题

点，为湖南中烟打造世界级品牌，培养职业化团队，构建生态型系统

打下坚实的基础。

能力提升及今后改善方向



感 谢 聆 听！


