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1、团队概况

团队简介

团队名称:物流先锋改善团队

成立时间:2012年3月

团队口号:物流先锋 奋勇前进

团队职责: 主要职责是负责整个物流系统、设备的维护工作，保证物流
系统正常运行，确保卷包、制丝车间正常生产以及成品正常
销售出库。团队共有成员团队成员分为管理类、技术类、维
修类三个层次很好地支撑了团队精益改善工作的开展和实施
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1、团队概况

为了更好的开展全员改善活动,团队成立了改善活动推进组织机构，由部门领
导担任组长和副组长,并对相关人员进行明确的职责分工。

组长、副组长：负责策划、组织和推动部门全员改善活动的常态化实施，培育全

员改善文化；负责部门全员改善活动的监督、检查和评价。

班组长：负责积极策划、组织和推动本班组全员改善活动的实施和创新，促进常

态化运行和氛围营造；负责本班组全员改善活动提案的及时审核、落实和效果确认；

负责落实物流部推进全员改善的其它工作安排。
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2.开展情况 P计划

为提高员工改善活动意识

，推进全员改善的顺利实施，

部门制定了《物流部全员改善

活动实施方案》，并制定了激

励、宣传和特色专题活动开展

的具体措施，旨在物流部营造

一个良好的全员改善活动氛围

，促进公司精益管理活动的开

展。



2.开展情况 P计划

同时部门制定了《物流部全员改善活动管理办法（暂行）》，并按照

PDCA的方法拟定了活动计划。



2.开展情况 D实施

活动开展的实施过程为:每季度先对班组提案进行初评，再

由部门组织评奖，并对评奖结果进行公示，最后汇总材料

至企管部。



2.开展情况 D实施

由专人负责，每季度汇总合理化建议、日常改善和OPL提

案，建立台账，并对评分表、奖励积分表进行统一管理。



个人

班组
部门

2.开展情况 D 实施

评比改善之星

召开部门表彰会

班组奖励

部门每季度根据积分排
名，评比出本季度改善
之星。

为了提高全员参与的积极
性,部门针对上半年全员
改善活动的开展情况“全
员改善携手共进”为主题
的表彰会。会议主要议程
有：
1.通报上半年部门活动的
开展情况。2.表彰在部门
评奖中的获奖个人。3.分
享部分获奖案例

班组对参与全员改善活
动的个人给予额外奖励
。以维保组为例，班组
根据提案是否采纳为标
准，按照50元/个的标
准进行发放。



2.开展情况 D 实施

宣传看板 宣传讲座龙烟人投稿

本年度共编制四期

宣传板报，各期侧

重点不同，有针对

提案、评奖、激励

、精益现场管理等

，旨在对全员改善

活动进行全面的宣

贯。

根据反馈的问题，及时组

织两次讲座，分别是如何

进行工作改善及提案编写

技巧、以《原料生产出库

质检流程合二为一》为例

讲授“5W1H”方法在改

善实践中的运用。

部门宣传报道组组

织通讯员，在龙烟

快讯、龙烟人发表

12篇全员改善、

精益管理相关报道

，使员工及时了解

全员改善活动的动

态。



2.开展情况 D 专题活动

安全月

开展主题为“以
改善促安全”的
安全月活动，增
强全体员工的安
全意识。

质量月

开展主题为“全
员改善，提升物
流服务质量”的
质量月活动，营
造不断提升物流
服务质量的改善
氛围。

影响生产时间

针对7月份影响生
产时间辨析出的
七大问题，进行
“全员改善提升
设备运行效率”
的专项攻关。

质量专题 设备专题安全专题



领导带头机制

部门中层领导每季度提交活动提

案，并对分管班组的全员改善活

动进行监督、指导。

2.开展情况 A

成立改善共
进小组建立
师带徒模式

成立兴
趣小组

领导带
头机制 成立兴趣小组

TnPM活动中，成立了物流先锋

改善小组，其中提高成品库出入

库效率改善案例展示获得第十二

届全国TnPM大会六项改善案例

奖三等奖。

成立改善共进小组建立师带徒

模式

部门建立改善导师带徒活动，从一二

季度获奖提案的提报人中选定一部分

改善导师，从未参与活动的人员中选

择一部分学员，由学员自行选择导师

，每季度学员提交提案后导师均可获

得一定的奖励。



一季度 二季度 三季度 四季度

3.活动成果

2016年，在全员改善活

动中物流部各班组共提报提案

1092个，经过评审采纳提案

1032个，部门共有在职员工

176人，其中82人提报提案，

部门人均采纳提案数量达5.9

个，全员参与率达到了46.6%

。

物流部全员改善活动采纳提案

192

222

258

360
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物流部采纳提案类型

3.活动成果

在采纳的1032个提案中，其中涉及质量11个、消耗2个、设备工具

250个、方法效率368个、现场安全125个、管理245个、其它31个，累

计节省费用246万元，杜绝安全隐患125个，设备故障率降低16%，极

大降低了生产运营成本，保障了车间的正常生产等。
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第二部分案例

效率案例 基于闭环控制的提升机变频器改造

成本案例 机器人吸盘改造

安全案例 穿梭车障碍物检测装置改造
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一、效率案例

基于闭环控制的提升机变频器改造

效率案例
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一、效率案例

1.提出问题

类型

次数
提升机冲顶 提升机触底 载货台掉落 外形报警 链条跳齿 合计

故障次数 15 13 8 5 1 42

百分比 35.7 31.0 19.0 11.9 2.4 100

累积百分比 35.7 66.7 85.7 97.6 100

在每个月的影响生产时间统计中,设备故障影响生产时间最长达1092分
钟,其中提升机的故障影响生产时间为982分钟,占所有设备故障的
89.93%.小组对提升机2-3月的故障分类统计,得出以下结果:

由上图表可知，提升机的冲顶、触底和载货台掉落。这三类故障
占到总故障的85.7%。而这三种故障的原因都与变频器的控制有

关。因此小组如果能解决提升机电机的控制问题，那么就能降低
提升机的故障。

结论
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一、效率案例

2.目标设定

 症结找到后，小组通过计算设定目标值，如果解决提升机电机控制问题。提
升机的故障次数可由每月的21次/月降低为3次/月 .因此小组设定目标为:
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一、效率案例
3.问题分析

提升机运行时,变频器速度输出图如右图所示梯形曲线。当
减速开光失效、检测有误时,就会出现高速冲顶或者墩低的
故障。

分析一

V

T
变频器速度输出梯形曲线
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一、效率案例
3.问题分析

小组查找了提升机的电控图纸，
采用的是开环控制，在低速时，
低频运行时，变频器出力较小，
再加上现有的变频器功率不足，
很容易出现掉落的现象。

分析二

提升机抱闸控制存在缺陷。
继电器吸合时，产生浪涌电
流击高次谐波。容易造成变
频器干扰和接触器触点粘连
造成载货台坠落。

分析三
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4.方案提出

一、效率案例

在分析了电机开环控制所带来的问题之后，小组借鉴堆垛机改造的
成功经验，决定采用闭环控制提高载货平台升降的稳定性。并提出
了解决措施。

结论:采用功率7.5KW变频器

一二区的烟包质量相等,一区堆垛
机在变频器改造之后,从未出现过
载货台掉落的现象.结合电机规格,
小组选用EmersonES2402变频器。

1.提升变频器功率
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4.方案提出

一、效率案例

2.在提升电机尾部安装反馈编码器，采用闭环控制，不但解决了在
低频时输出不稳的问题，还可以随时反馈载货台速度和方向，一旦
出现失速情况，马上报警停车。
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4.方案提出

一、效率案例

3.报闸控制，报闸采用PLC和变频
器双向控制，防止设备异常时不报
闸，比如接触器粘连、变频器不出
力松闸等。

4.提升机以S曲线运行。提升机运行
时,采用以时间计算S曲线的方法，以
S曲线运行，提高载货平台的平稳
度。S曲线示波图如下图所示。



24

一、效率案例
5.对策实施表

序
号
问题 措施 目标 措施 地点 负责人

完成时
间

1

变 频

器 选

型 不

合理

更 换

变 频

器

使变频器输

出功率与电

机速度比值

大于4070

1、接线图纸绘制

2、变频器按装

3。变频器接线及调试

二区

片烟

库

林庆亮

黄许立

4 月 30

日

2

电 机

控 制

方 式

不 合

理

更 改

电 机

控 制

方式

电机运行达

到 S

曲线的控制

目标

1、提升电机尾部安装编码

器

2.PLC和变频器同时控制抱

闸

3.变频器参数设置及程序

修改

二区

片烟

库

李 文 灿

马 志 远

黄哲源

4 月 31

日
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一、效率案例
6.对策实施

1.变频器安装

接线图绘制 变频器安装 变频器接线

2.控制系统安装

刹车继电器安装 刹车接线
编码器安装

变频器参数设置
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7.目标验证

一、效率案例

对策实施后,小组对升降机5月份的故障次数进行了统计。统计图表
如下图。

故障

时间
冲顶 触底

载货台

掉落

外形

报警

链条

跳齿
合计

6月 0 0 0 3 1 4

7月 0 0 0 2 0 2

平均 0 0 0 2.5 0.5 3 0

5

10

15

20

25

改善前 改善后 目标值

从统计结果为,电机采用闭环控制后，彻底的解决了载货台冲顶、
触底和掉落的问题。提升机的故障次数也由原来的21次/月降低到
了3次/月。达到了实现了目标值。
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一、效率案例

8.效益分析

1/时间
通过提升机变频器改造,将升降机的故障次数由21次/月降低为3次/月.同时也降低了物
流设备影响车间生产时间由原来的1092分钟/月降低为125分钟/月.每月减少了故障影
响生产时间16.1小时.

2/能耗
节约制丝车间能耗为=车间每小时能耗*节约时间

=0.24Kwh/kg*6000*16.1
=23184Kwh

1
升降机故障降低后,有效保障了制丝车间生产作业的连续性,降低了制丝车间原料断料
的风险.成功解决了制丝开包线经常断料的问题

2 降低了操作和维修人员的工作强度,提高了生产效率
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一、效率案例

9.巩固措施

标准化

持续跟踪

序
号

项目内容 标准化形式 文件名称 编号

１ 在二区配方库点巡检项目中增加提升机变频器、编码器等
新增设备的点巡检内容。

作业指南 二区物流配方库
点巡检

Q/FJLYT13
-WL13

２ 将提升电机及编码器、固定装置的改造零件图、实施过程
等相关文件资料进行完善和存档工作。并改进零件编入备
件库目录

作业指南 提升电机控制电
路图

Q/FJLYT13
-WL17

３ 将改造后的提升机的操作及维修方式制作成物流课堂，并
给全体物流人员进行培训。

培训 201７年第三期
物流课堂

0

2

4

6月 7月 8月
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二、成本案例

机器人吸盘改造

成本案例



1、问题提出

二、成本案例

为构建循环型烟草物流体系，全行业推广成品烟箱二次回收利用的要求,龙岩烟草工业有限
公司积极响应号召,有计划地对烟箱的二次回收利用展开实践。回收烟箱的使用，使机器人
的掉烟率明显增加，从而导致废品烟支大幅提升。

1.1背景
部门

消除浪费源,降低生产成本
厂部

节能减排,降低消耗
公司

推进精益管理



1、问题提出

二、成本案例

小组对2017年1月机器人
的掉烟展开调查,对比了使

用回收烟箱和新烟箱的掉
烟次数.

1.2现状调查1:机器人掉烟的实际情况

目的:了解机器人掉烟的情况
类型 品牌 次数

新烟
箱

七匹狼(白) 12

七匹狼（古田) 10

七匹狼(石狮) 14

回收
烟箱

七匹狼(白) 47

七匹狼(古田) 53

七匹狼(石狮) 50

合计

结论:通过对比，回收烟箱的掉烟率明显高于新烟箱,不符合企业节能减排,
降低消耗的要求



2、目标设定

32

二、效率案例

 小组通过EAM系统调
查了回收烟箱使用以
前的烟箱掉烟情
况.2016年1月-6月的
机器人掉烟情况.如右
表所示.取每月掉烟次
数小于12为小组的活
动目标

12

8 9

13 14
11

0

5

10

15

一月二月三月四月五月六月

次数

结论:小组通过讨论,决
定将活动的目标值设
定为:机器人掉烟次数
小于12次/月



二、效率案例
3、原因分析

分析一 烟箱质量的问题造成掉烟

掉烟烟箱统计分析表

烟箱类型 掉烟原因 次数

新烟箱 吸盘问题 10

烟箱问题 1

胶带问题 12

回收烟箱 吸盘问题 13

烟箱问题 32

胶带问题 10

小组对掉烟的烟箱进行比较发现,在
新烟箱中,主要是由于吸盘问题和胶
带问题造成的掉烟,而回收烟箱的掉
烟主要是因为烟箱问题.而进一步对
二次烟箱的观察发现.回收烟箱破
损、不平整和烟箱软化造成掉烟。



二、效率案例
3、原因分析

分析二 橡胶吸嘴与烟箱适应性差

1.圆形橡胶吸盘对烟箱质

量要求较高，不适合抓取
回收烟箱。烟箱透气性较
好、表面破损、不平整、
柔软等都可能导致机器人
掉烟。

2.吸盘上总共有12个吸嘴，圆
形吸嘴与烟箱的接触面积小.
如果有一个吸嘴漏气,会造成
整体真空不足



4.方案选择

二、成本案例

方案一：采用椭圆形真空吸盘

描述：二区精品线采用的是椭圆
形真空吸盘。小组通过调查“精
品线”机器人的掉烟情况。了解
椭圆形吸盘的使用情况。调查结
果如下。

类型 品牌 次数

新烟
箱

七匹狼(红) 11

七匹狼(尚品) 9

七匹狼(软灰) 12

回收
烟箱

七匹狼(红) 38

七匹狼(尚品) 46

七匹狼(软灰) 50

合计 结论：不采用

方案缺点：测试中发现。椭圆形
吸盘在吸取回收烟箱时虽然会比
圆形吸嘴较低，均值为45件，与
小组设定的目标值差距较大。

方案优点：椭圆形吸盘与烟箱接
触面积大，吸盘固定结构牢固，
不易松动。



4.方案选择

二、成本案例

方案二：采用海绵吸盘

描述：小组对海绵吸盘能
否抓取烟箱进行了受力分
析

序号 尺寸（长×宽×高）单位（mm）重量（KG）

烟箱一 440×230×540 12

烟箱二 450×245×565 16

烟箱三 440×240×545 15

G=P*S 

通过计算得出， S=34.1cm2就可以吸取起整件件烟，
而小组选取的吸盘规格为20*40CM,有效吸附面积
1049CM2，所以烟箱在静态的情况下，完全能达到
要求。

机械手吸盘真空发生器所产生的负压为 0.46Bar

其中 G 为件烟的自重，取最重的烟箱16KG

海绵吸盘规格
20*40CM
单孔直径1.2CM
有效吸附面积:1049CM2 



4.方案选择

二、成本案例

小组调查了真空吸
盘的技术参数,只要
吸盘面积达到
200*400,抓起力在
真空度达60%真空
度时,可抓取力大
650N.能达到烟箱
要求.所以方案可行.

结论：海绵吸盘具有克服烟箱破损、软化、不平整的优点，只要有效吸
附面积达1/3，就能将烟箱抓起，不易掉烟。小组决定采用海绵吸盘。
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二、成本案例

4.方案选择

控制方式的选择

方案名称 技术分析

方案一 电磁阀控制 优点：控制简单，成本低，可以继续使用原有的
控制器件，无需更换气源。

缺点：可靠性不高，经常发生吸放时间不准确而
产生的掉烟。

方案二 真空发生器
控制

优点：可以很好的控制真空的建立与取消。控制
可靠稳定。
缺点：需要正加真空发生器，需要更换气源

根据以上分析，小组成员把提前机器人抓烟的稳定性为首要目标。通过
讨论选择真空发生器的控制方式



5、制定对策

二、成本案例

序
号

方案 目标 措施 地点 负责人
预期完成时

间

1
海绵吸

盘安装

1。海绵与吸盘间隙

不大于1mm

2.海绵吸盘与烟箱

无间隙

1.取下旧的橡胶吸嘴

2.安装海绵吸盘
成 品

库

林庆亮

黄许立
6月28日

2
真空发
生器安
装

1.吸盘的负压值不

小于报警值0.25bar

2.烟箱取放100次无

异常

1.图纸绘制

2.气源改造

3.气路管线安装

4.安装真空放生器及电

磁阀等各配件

成 品

库

李文灿

马志远

黄哲源

6月29日

3
烟箱取
放点调
整

1.吸盘与烟箱无间
隙
2.烟箱垛形突出托
盘不大于20mm

1.机器人程序微调

成 品

库
林庆亮

李武镇
6月30日



6、对策实施

二、成本案例

实施1海绵吸盘安装
安装完成后，小组对安装的效果
进行检查。分别测量四边的海绵吸
盘间隙，得出以下数据改善前 改善后

0

0.1

0.2

0.3

0.4

0.5

0.6

长1 长2长 3宽1 宽2 宽3 长4 长5 长6 宽4 宽5 宽6

检查:测量数据显示安装后,海绵与
吸盘直接间隙小于1mm.并且测试
了海绵与烟箱的密合程度,通过观
察30组烟箱,海绵与烟箱均无间隙,
达到实施要求.海绵与吸盘间隙 海绵吸盘与烟箱无间隙



6、对策实施

二、成本案例

实施2真空发生器安装

2.1绘制图纸

绘制草图 查看原有线路 设计电路图 设计气路图

2.2气源改造 2.3气路管线安装

由于控制
方式的改
变,需要将
原来的负
压气源改
为正压气
源,相应的
气路也需
要改变



6、对策实施

二、成本案例

实施2真空发生器安装

2.4安装真空放生器及电磁阀等各配件

2.5安装效果验证

目标 测试次
数

成功次
数

成功
率

吸盘的负压值不小于0.25bar 100 100 100

烟箱取放100次无异常 100 100 100



6、对策实施

二、成本案例

实施3:烟箱取放点调整

描述:1.通过更改工作坐标系的XYZ的参数,来
调整烟箱码垛外形.选中rPosition程序来调节
抓烟点

调整完后,小组测试了烟箱的抓取成功率及码
垛偏移量.抓取的成功率测试了100次,成功率
达到100%,码垛偏移量为:

1

2

3

4

0

10

20

1 2 3 4 5 6

边 1
边2
边3
边4



7、效果检查

二、成本案例

对策实施后,小组统计了2017年6
月机器人的掉烟次数为10次/月.实
现了设定的目标值

效果检查1:机器人掉烟的检查

类型 品牌 次数

新烟
箱

七匹狼(白) 9

七匹狼（古田) 8

七匹狼(石狮) 11

回收
烟箱

七匹狼(白) 9

七匹狼(古田) 10

七匹狼(石狮) 12

合计



8、效益分析

二、成本案例

时间：每台机器人的故障每次掉烟故障处理时间约为20min.每月的
故障次数减低40次,那么每月处理机器人掉烟故障处理的时间减少
20*40=800分钟,公司五台机器人吸盘均改造,那么故障次数可以减
低200次,减少操作人员故障处理时间4000分钟.

直接效益

成本：小组测算平均每次掉烟损坏成品烟为5箱,那每台每月能节省
200箱烟的重新新包装,公司共五台机器人,每月可以节省1000箱烟
的重新包装的成本.

无形效益

降低了操作人员的劳动强度,减少了掉烟故障对设备的损坏.

推广

成品入库所有机器人均完成海绵吸盘改造



9.巩固措施

二、效率案例

标准化

序
号

项目内容 标准化形式 文件名称 编号

１ 在一区点检基准书中增加机器人吸盘点检内容 作业指南 一区机器人点检
基准书

Q/FJLYT1
７-WL1５

２ 机器人吸盘相关文件资料进行完善和存档工作。 作业指南 物流维保组资料

３ 将改造后机器人吸盘的操作及维修方式制作成物流课堂，
并给全体物流人员进行培训。

培训 201７年第四期
物流课堂

持续跟踪

时间 次数

一区３
＃

６月 1１

７月 ９

８月 1２

11
9

12

6月 7月 8月

次数

次数
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三、安全案例

穿梭车障碍物检测装置改造

安全案例
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三、安全案例
1.问题提出

缺陷：穿梭车没有设计相关的安全保护装置，当穿梭车在运行
过程中出现辅料掉落、现场人员直接进入穿梭车运行区域时，
穿梭车不会停止运行，系统也不会报警，给设备和人员安全带
来隐患。

背景



2.分析问题

49

三、安全案例

问题调查

是否有必要对
穿梭车加装安
全保护装置，
小组对穿梭车
的运行情况进
一步调查

故障 故障现象 原因 处理方法 处理时间

１ 件烟卷入
车轮

机器人掉烟条
烟卷入车轮

将条烟取出，校验
穿梭车是否跑位

６０分钟

２ 包装纸卷
入车轮

包装纸输送过
程中掉落

辅料取出，检查车
轮并校验

５０分钟

３ 丝束包与
车相撞

丝束包输送过
程中掉落

丝束包取出，检查
车轮并校验

１２０分
钟

４ 纸箱卷入
车轮

纸箱输送过程
中掉落

纸箱取出，检查车
轮并校验

４５分钟

结论 通过调查穿梭车的故障发现，穿梭车的故障虽然较少，但
是每次故障处理的时间较长，有可能造成堵料和断料,而

且维修操作人员也时常需要进入穿梭车区域，有必要安装
安全保护装置.
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三、安全案例
3.方案选择

选定改善方向

小组针对穿梭车障碍物检测装置提出了两种方案。

课题方案汇总表

序
号

内容 设计思路 调查分析 结论

１ 采用Sick障
碍物检测

穿梭车两测安装，当
有物体接近时，能立
即检测并报警

1.检测距离：20Ｍ
2.成本分析：１０万元
３.难易程度：施工难

度大，需专业人员配
合。

不采
用

２ 采用光电管
检测

在巷道两侧安装六组
对射光电管，如果巷
道内出现障碍物，会
触发报警

1.检测距离：40Ｍ
2.成本分析：１２００
元
３.难易程度：施工简
单，小组可完成

采用
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三、安全案例
4.方案可行性分析

小组绘制了光电管检测的原理图，并对其分析。

1.发射端全部装在穿梭车车体上，接收端分别装在穿梭车轨道的两端
2.三对光电开关发射光的频率不一样，避免相互干扰。
3.穿梭车在运行时，人或物一旦遮挡任何一个关电开关，穿梭车紧急停车
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三、安全案例
5.对策实施表

序
号

方案 目标 措施 地点
负责
人

预期完成时
间

1
固定支架

设计

1．支架长1500Ｍ，

高500M

2.支架横板孔径

15MM

１．测绘图纸

２．支架加工

３．支架安装

成 品

库

黄 许

立
6月28日

2
光电关安
装及调式

1.光电管触发穿梭

车紧急停止准确率

达１００％

1.绘制电路图

２．安装光电

管

３．程序编写

４．测试

成 品

库

李 文

灿 马

志 远

黄 哲

源

6月29日
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三、安全案例
6.对策实施

实施一：固定支架及设计安装

前端接受支架 后端接受支架

检查：通过测量，安装支架均达到设计要求
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三、安全案例
7.对策实施

实施二：光电管安装及报警停车调试

绘制控制草图
安装光电管

ＰＬＣ接线 程序编写
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三、安全案例
8.效果检测

小组分别测试了装置对人及坠物的检测效果

障碍物检测装置测试实验

序号 测试对象 次数 报警次数 成功率

1 人 100 100 100

2 物料 100 85 85

总结：小组通过分类测试了检测装置的稳定性。检测装置对人的检
测成功率为100%，而一些较小的辅料可能会掉入检测盲区，造成
穿梭车不报警。但小组测试的实验结果表明，检测装置的报警触发
率为85%。解决了人的安全隐患及大件物体掉落对小车带来的损坏
。
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三、安全案例
9.效益分析

1.提高操作人员的安全性.
2.减少设备由于无法检测辅料而导致的设备与掉落物相撞.很好的保护了设备

8.推广
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通过全员改善活动，小组成员的

专业能力、分析能力、团队协作能力

有了很大的提升。

总结

谢谢！


