


3、提高柴油机运转率

4、降低履带故障频次
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1 、TnPM推进概况

2、创新导向轮拆装工具



背 景 介 绍



2013年3月初召开硫酸钾厂TnPM启动大会，成立厂级推进组

织机构。由此TnPM管理体系在硫酸钾厂正式拉开帷幕。

硫酸钾厂TnPM推进历程回顾



全厂TnPM推进工作联络员：
聂勇



为了更好的推进TnPM体系，进行了全员全覆盖式培训。

硫酸钾厂TnPM培训



在生产现场、维修间等人员流动多的地方制作TnPM宣传标语、展板，进行宣传
。
在生产现场、维修间等人员流动多的地方制作TnPM宣传标语、展板，进行宣传
。

硫酸钾厂TnPM展板宣传



宣传推广

随着TnPM体系的不断推进，印刷TnPM专题内容的厂级内刊38期、 TnPM知识宣传手册

930本、亮点简报20期、6S可视化成果汇编3期，下发全厂进行传阅学习。目的在于巩固推进
成果，形成规范、标准，便于广大员工学习TnPM知识、执行已形成的标准。

宣传推广



6S可视化、定制化

打造“一目了然”的可视化管理工程，严格按照“定点、定人、定方法、定标
准”原则，持续改善和全面推进车间各岗位TnPM管理工作，为实现设备长期
的平稳、高效、安全运行提供坚实保障。



2016年共计举办厂级TnPM主题活动10次，2017年截至到目前为止，共计举办厂级TnPM主

题活动8次，其中利用班组建设平台举办TnPM对标活动，加强内部交流及经验分享，让更多

的员工能够参与其中，实现共同学习共同进步的目的。

2016年共计举办厂级TnPM主题活动10次，2017年截至到目前为止，共计举办厂级TnPM主

题活动8次，其中利用班组建设平台举办TnPM对标活动，加强内部交流及经验分享，让更多

的员工能够参与其中，实现共同学习共同进步的目的。

共计举办
厂级活动

18次

举办OPL/OPS兑标活动



开展前 开展后

现场标准化作业



2017年最大的设备管理突破就是正式启动了信息化管理系统MES平台中的设备管理模块
，设备管理模块是集设备管理、故障缺陷、维护保养于一体的设备管理系统，告别了纸质
版的记录，形成网络集中化的设备管理大数据库，为今后的设备管理提供科学的数据分析
。

MES平台—信息化管理



Endeavour QC group



硫酸钾厂共有水采机14条，锚机14条，
它们共有640个导向轮。导向轮是水采机和
锚机控制行驶方向的重要部件，也是易损件
之一，更换导向轮需要3人配合作业，耗时4
小时，作业时间长且存在较大安全风险，给
生产造成影响！

前言



导向轮
（净重40KG）

履带提升机构

改善前



问题1、 如何避免高处坠落和挤伤
的风险？

问题2、 如何提高工作效率，节约
人力资源？

改善前



改善后

导向轮更换工具



1

2

3

4

导向轮

弧形托架

托架吃力面

顶丝

改善后



改善前无安装托架 自制拆装工具 改善后安装托架

效果对比



亮点一、维修人员不需要登高作业，

避免了高处坠落的风险；维修人员不

需托举导向轮，避免了挤伤的风险。

亮 点 二 、 经过统计计算，仅更换导向

轮工作，三个月累计节省1344个工时

，单个更换效率提高12倍。

亮点



Endeavour QC group



改善前

工作船柴油机，在使用过程中出现动力不足，特别是遇到大风天气，工
作船柴油机更显得无能为力。出现冒黑烟、负荷过载现象，直接影响工
作效率和进度。



改善前

同型号柴油机相比

经过对同型号柴油机的江淮农运调查情况对比，我们工作船柴油机平均少运行900公里
。

平均保养周期（公
里换算）

设计使用公里换算小时
计算 2014年 2015年 2016年 平均值（公里）

硫酸钾厂266B柴
油机 2万公里

1号工作船266B
柴油机4700公里

2号工作船266B
柴油机4600公里

3号工作船266B柴油
机4800公里 4700公里

江淮农运266B柴油
机 2万公里

江淮农运266B柴
油机5800公里

江淮农运266B柴
油机5600公里

江淮农运266B柴油机
5500公里 5633.3公里



改善前

问 题

一、工作船操作工操作不当

二、柴油过滤不彻底

三、现有涡轮过滤器达不到过滤要求



改善后

措施一、由维修技术骨干员工编写工作船操作方法单点课，在现场组织员工进行理论
和实操培训讲解，达到熟练操作，掌握使用技巧。



改善后
1

2

3

4

滤网

油路转换开关

排气阀

壳体

措施二、在油气分离器前端加装一个自制的“柴油沉淀器”通过沉淀器过滤网，将柴
油中的杂质在输油过程中先进行一次沉淀过滤。



改善后

措施三、在原有过滤器上设计“旋转蜗壳净化器”，空气经过蜗壳净化器旋转一周，使
空气中的沙尘沉入附有机油的滤网中，再进入原有过滤器，保证进入涡轮增压器的空气
是纯净的，以减少对机油的污染。

附有机油的滤网

机壳



改善后 旋转蜗壳净化器工作原理图：（一级过滤区）

附有机油的滤网

净化过的空气

吸入的空气

倒入的少量机油



效果对比

经过为期一年的维护周期统计，工作船柴油机的平均维护周期为7500公
里，提高了2800公里的维护周期、超额完成了设定目标。节省了维护人
力以及维护费用。

4700

7500

5633.3
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活动前 活动后 目标值



亮点

亮点二、故障维修及维护费：一年节省费用23
万元。

亮点三、柴油机运转率得到提高，通过计算共14
条工作船：一年节省29万元的柴油费用。

亮点一、员工发挥聪明才智，发明了“旋转蜗壳
净化器”和“柴油沉淀器”，实现将空气和柴油
充分过滤。
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logo 小组成立日期 2015年4月 活动时间 2016.11.05—2017.04.25

小组名称 奋进小组

活动类型 自选型

注册号 LS-15-06

小 组 成 员表

序号 成员 姓名 性别 小组职务 年龄 学历 组内分工

1 组长 赵林桥 男 组长 31 本科 全面负责

2 组员 常国军 男 副组长 31 大专 现场技术指导

3 组员 喜士东 男 组员 31 大专 数据采集

4 组员 肖朋 男 组员 30 大专 成果汇编

5 组员 武世强 男 组员 32 中专 现场实施

6 组员 李腾腾 男 组员 28 本科 现场实施

小组简介

“水元素”
QC小组



人

2016年水采机平均运行周期

水采机 T1 T2 T3 T4 T5 T6 T7 T8 T9 T10 T11 T12

履带平均使用周期
(月）

3 4 3 3 4 4 3 3 3 2 2 3

0

2

4

6

T1 T2 T3 T4 T5 T6 T7 T8 T9 T10 T11 T12

2016年水采机平均运行周期折线图

班组员工反馈：水采机履带故障频繁运行周期短，使用周期处于3个月，达不到设
计使用周期6个月的要求，影响水采机正常运转，直接影响生产供矿需求。

选题理由



直接影响生产效率 维修劳动强度大

确定课题：降低履带故障频次

配件经济成本高

选题理由



制
定
P
D
C
A
推
进
表

活动阶段
11月 12月 1月 2月 3月 4月

上 中 下 上 中 下 上 中 下 上 中 下 上 中 下 上 中 下

P

选择课题
计划

实际

调查现状
计划

实际

确定目标
计划

实际

原因分析
计划

实际

确定主要原因
计划

实际

制定对策
计划

实际

D 按对策实施
计划

实际

C 检查效果
计划

实际

A
巩固措施

计划

实际

总结及下一步
打算

计划

实际

计划时间 实际时间

制表人：鲍 涛 审核人：赵林桥 日期：2016年11月1日



现状调查

小组统计整理了2015年10月-2016年9月的履带维修记录，统计发现：履

带故障平均月频次10.8次。

2015年10月-2016年9月履带维修统计表（次）

时间
种类

10月 11月 12月 1月 2月 3月 4月 5月 6月 7月 8月 9月

履带维修次数 11 13 12 13 15 12 9 9 10 检修 7 8

制表人：鲍涛 日期2016年11月10日

平均：10.8次

5
6
7
8
9
10
11
12
13
14
15

10月 11月 12月 1月 2月 3月 4月 5月 6月 8月 9月

2015年10月至2016年9月履带故障次数折线图



选题理由
进一步调查发现：2016年水采机履带故障主要有螺母松脱、液压胶管磨损、
履带油管漏油、顶杆螺母退丝、链接销轴磨损、其他故障。

2016年水采机履带故障统计表

故障次数 占比 累计百分比

螺母松脱 46 38.66% 39%

液压胶管磨损 35 29.41% 68%

履带油管漏油 18 15.13% 83%

顶杆螺母退丝 11 9.24% 92%

链接销轴磨损 6 5.04% 97%

其他故障 3 2.52% 100%

0%

39%

68%

83%

92%
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100%

0.00%

20.00%
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螺母松脱 液压胶管磨损 履带油管漏油 顶杆螺母退丝 链接销轴磨损

2016年水采机履带故障统计排列图

结论：螺母松脱故障和液压胶管磨损故障是履带故障频次高的症结所
在。



设定目标

1、由现状调查可知，螺母松脱故障和液压胶管磨损故障占履带总故障的68%，如将这两个
问题解决80%，那么平均每月故障频次为[119-（46×0.8+35×0.8）]÷11=4.92次/月。

2、考虑到具体实施过程中的不可控因素，小组最终目标是将水采机履带故障频次降低到5次
/月。

10.8
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制定对策

序号 要因 对策 目标 措施 完成时间 地点 负责人

1 液压胶管磨损 改变油管材质
降低油管磨损，
保证油管在6个
月内无变形

用不锈钢无缝
钢管代替钢丝
胶管，连接面
从履带外侧改
为履带内侧。

1月6日-1月14日
盐田水采机履

带
王玉柱

2 螺母松脱
逐行焊接履带
螺栓链接

焊接全部达到
100%

将螺栓统一紧
固，先点焊、

然后封焊

1月6日-1月14日
盐田水采机履

带
肖朋

制表人：鲍涛 审核：赵林桥 日期：2017年1月5日

小组运用头脑风暴法，按5W1H原则，制定出了相应对策实施表，并落实专人
负责，分项实施。



按对策实施

按对策实施：用不锈钢无缝钢管代替钢丝胶管,根据尺寸弯折好角度，连接点从履带外

侧改为履带内侧，在现场进行安装。

钢丝胶管 不锈钢无缝钢管



按对策实施

按对策实施：将螺栓统一紧固，先点焊、然后封焊。

履带链板的螺栓紧固点 先点焊、然后封焊



水采机履带月故障频次由活动前10.8次降低至4次，超额达到
设定目标。

1月15日-4月14日水采机履带故障记录统计表

水采机履
带故障

螺母松脱 液压胶管磨损
履带油管漏

油
顶杆螺母退丝链接销轴磨损 其他故障 螺母松脱 合计

改善后 0 1 3 4 3 1 0 12

制表人：鲍涛 审核：赵林桥 日期：2017年4月15日
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检查效果

目标达成



有形效果

1
降低了因设备故障所
造成的停机，提高了
生产效率

2
降低了劳动强度，节省
了维修耗时

3
降低了维修成本，提
高经济效益



经济效益

按照履带更换一条单价3.3万元计算，由以前每年更换44条履带降

低至22条，共节约设备经费：22X3.3 ≈70.4万元。

增加产值

节约维修经费

一次故障需要处理4—8小时，取平均6小时，按故障70次计算
=420小时停机；按水采机采矿每停机1小时减少采矿量250吨计
算，改进后可增加420X250≈10.5万吨原矿采矿量，提高产量约

1.5万吨硫酸钾成品，按现在每吨硫酸钾成品的单价2300元计算，

间接提高了3900万元的产值。



就新作业标准编制OPL进行全员培训，并

写入机动车间《水采机维修作业一本通》

 为确保新作业标准持续执行，制订并实施了以下巩固措施：

车间会议通过将新作业标准写入

《机动车间设备维修标准》

巩固措施



在以上改善活动过程中，小组成员分工协作，各展所长，
充分发挥了各自的主观能动性，提高了团队成员协同作
战的能力。改善解决了生产过程中的关键性问题，延长
了设备使用寿命。我们会再接再厉勇往直前把今后改善
继续开展下去，为实现我们的罗钾梦保驾护航。

回顾总结



请各位评委批评指
正！


