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小组名称 梦 想 小 组

组员概况

小组成员为制丝车间维修班组组员共有

30人，其中大专及以上学历23人，高级

技师3人、技师7人,高级工6名，员工平

均年龄34.5岁；

小组职责
主要担负制丝生产线设备维护、维修的

工作任务及技术改造。

1、团队简介团队概况

小组口号
勇于亮剑，有梦敢想！

创新不止 ，超越无限！
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技师

40%

高级工

40%

中级工

20%

电气维修人员技能结构
高级技

师

15%

技 师

35%

高级工

35%

中级工

10%

初级工

5%

机械维修工技能结构

是一支团结互助、技术精湛、勇于创新的优秀队伍。

1、团队简介团队概况
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实行工段小组制，根据生产工序共有四个工段，每个段有一名小组长，组员5-7名，每月定期开例会

并展示各工段绩效得分情况，6S责任分区域，各项指标按责任区域分配，有效地引导小组开展TnPM自

主管理。

1、团队简介团队概况

功能分工 6S责任分区域 奖励制度与活动指标例会制度
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团队组长由维修班组班长担任，团队管理与车间维修班组同管理，功能分工一致，建立了改善管

理组织架构，明确改善管理职责，落实责任，团队活动与班组各项工作统筹兼顾、齐头并进。

组织架构图

执行组长：
梁文斌

执行组长：
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培训管
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王新宏
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施：
李桂酉
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秦邦宪
周亮轩

巩固措
施：
李桂酉
梁湘幸
虞春华
秦邦宪
周亮轩

宣传报
道：
梁明辉
梁志远
蒋汉城
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黄鸿远

宣传报
道：
梁明辉
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2、组织架构团队概况
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通过以设备故障和
隐患处理为切入点，
不断深化故障统计分
析和隐患消除并持续
改善创新。

确保生产现场安
全有序，提高产品
品质与生产效率、
满意度，组员能力
得到不断提升。

3、改善目标团队概况

改善指标改善指标

追求设备故障率、万

箱断流率持续下降
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根据公司及厂部开展的问题导向全员改善主题活动，以问题为导向，作为改善活

动方向，不断降低设备故障率、万箱断流率，确保生产现场安全有序，持续改善各项

指标稳步提升。

4、改善思路团队概况
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指标分解

目标设定

5、 改善流程团队概况

开
始

培训学习

小组能否解决

合理化建议、
技术改造、相
关部门协助等

否

是

单人能否解决
否

六源活动、工作发现的
突出问题

改善提案、OPL活动

小组团队攻关
活动

相关部门处理
结果反馈

结
束

分享交流

形成标准巩固

是
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1、依托主题激活力

指标监控

依托公司、厂部及车间《开展问题导

向全员改善主题活动》、“党员1+3主题

活动”、“班组六力建设”活动平台，小

组内党员骨干带头引领，主动关注设备保

障指标及车间生产过程中设备存在的问题

并持续改善，充分激活小组成员的工作活

力。

活动方案

运行机制
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以问题导向，全员改善为主线，开展各类改善主题活动，全力营

造赶、帮、超的良好改善氛围，提升全员参与的氛围。

氛围
营造

2、问题导向营氛围运行机制
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3、会议交流，促改善运行机制

每月至少召开一次小组例会，总结上一阶段改善效果，探讨活动过程中存在的问

题，并寻求解决办法，同时制定下一阶段活动计划及改善措施。
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4、动态管控全过程运行机制

3

运用车间“动态故障信息看板”及内部市场活动机制等管控手段

及时处理工艺、设备存在的问题，实现设备问题全过程动态管控。

记录车间
悬而未解
故障信息

每月设备
维修关键
业绩指标

中国烟草 广西中烟工业有限责任公司 柳州卷烟厂
CHINA TOBACCO     CHINA TOBACCOGUANGXI INDUSTRIAL CO.,LTD



5、新机制，凝心聚力运行机制

问题描
述

讨论

提出
各种
意见

制定改
进措施

依托新媒体微信群“背包侠”，作为 传授及积累工作经验，解答工作

疑问，“会诊”技术“顽疾” ，进行机电专业知识回炉，开展设备

故障分析、 ， 组成员维修技能及为现场突发情况快速制定

改进措施的 。
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6、成果汇报机制运行机制

小组成员根据活动计划把已经解决的疑难故障、隐患及攻关课题且效果显著

的活动成果进行整理汇编并积极参加厂级发布会，不断提升组员的编写及发表

等综合能力。
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7、成果展示运行机制

人才育成

01

指标提升

03

持续改善

02

指标提升传技能、练技能、验技能，促使

技能水平不断提升

运用5Why 、PDCA循环深入设

备、质量改善对技术难点开展重点

攻关

师徒
结对

内部
比武

OPL

造工具，提效率

0.00%

0.20%

0.40%

0.60%

0.80%
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0.73%
0.63%

0.57%
0.53%

制丝车间设备总体故障维修率
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万箱断流次数
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一、背景描述提高膨胀线叶丝膨胀热风温度cpk达标率

车间要求 膨胀线叶丝膨胀热风温度cpk≥1.33达标率94%以上

车间现状

选择课题 提高膨胀线叶丝膨胀热风温度cpk达标率
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二、设定目标提高膨胀丝线叶丝膨胀热风温度cpk达标率

80.00%
94.00%

0.00%

10.00%

20.00%
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60.00%

70.00%
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三、原因分析提高膨胀丝线叶丝膨胀热风温度cpk达标率

月份 燃 烧
炉 熄
火

加 热 器
热 效 率
下降

联 动 风
门 调 节
异常

来料流
量波动
大

其
它

1月 16 1 0 1 1
2月 14 0 2 0 0
3月 12 2 0 0 1
4月 20 1 2 1 0
5月 18 1 0 1 1
6月 16 1 0 1 1
7月 16 2 2 0 0
8月 20 3 1 1 1
9月 18 2 3 0 0
10月 16 2 1 1 1
11月 18 3 1 0 2
12月 12 1 2 2 0
总计 196 18 14 8 6
合计 242

热风温度cpk不达标影响因素
100%

97.52%
94.21%

88.43%

80.99%
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燃烧炉熄火 加热器热效率下降 联动风门调节异常 蒸汽流量波动大 其它
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症结：
燃烧炉
熄火

分析 1:
 

           

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

5 油枪喷嘴密

封圈碳化 

操作工技能水

平低 

油枪故障 

柴油在管道碳

化 

油枪舌孔堵塞 

管路水汽过

多 

油管路堵

塞 

8 蒸汽控制阀

PID 参数设置

不合理 

4 过滤器不能

有效过滤杂质 

 

燃烧炉熄火 

助燃风引起火

焰不稳定 

废弃风机通入

气流不稳定 

工艺气流和含尘

空气比例波动变

化大 

3 油管道没有

吹除干净 

 

柴油不能充

分雾化 

柴油流量控制阀

调节能力差 

 

7 柴油流量控制阀

PID 参数设置不合理 

2 焚烧前含氧量

浓度不达标 

蒸汽流量大 

油和压缩空气压

差不平稳 

6 差动式调节阀没有

调节作用 

分析 2:  关联图

通过关联图找到8条末端因素：

1.培训不达标
2.焚烧前含氧量不达标
3.油管道没有吹除干净
4.过滤器不能有效过滤杂质
5.油枪喷嘴密封圈碳化
6.差动式调节阀没有调节作用
7.柴油流量控制阀PID参数设置不合理
8.蒸汽控制阀PID参数设置不合理

热风温度影响排列图
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三、要因确认提高膨胀丝线叶丝膨胀热风温度cpk达标率

序号 末端因素 验证内容 验证方法 验证标准
影响程
度

负责人 完成日期

1
操作工技能水平不达

标
操作人员技能水

平情况
抽查现场操
作人员

《柳州卷烟厂制丝车间
膨胀线岗位操作说明书》

100%取得上岗证
重要

韦波
杨扬

6月30日前

2 氧气浓度不达标 燃烧含氧量
现场跟踪验

证
氧气浓度≥18% 重要

常征
胡德永

6月25日前

3 油管道没有吹除干净 油管道吹除情况
现场跟踪验

证
油管道无碳化柴油 一般

韦波
杨扬

6月25日前

4
过滤器不能有效过滤

杂质
过滤器过滤情况

现场跟踪验
证

油管路无杂质 重要
韦波
邓为仁

6月25日前

5 油枪喷嘴密封圈碳化 油枪碳化情况
现场跟踪验

证
油枪喷嘴垫圈无碳化 一般

胡德永
全志昭

6月25日前

6
差动式调节阀没有调

节作用
油和压缩空气压
差

现场跟踪验
油气压差

0.100±0.010Mpa
重要

韦波
邓为仁

6月25日前

7
柴油控制阀PID参数
设置不合理

柴油油波动情况
现场跟踪验

证
柴油流量

55±5kg/h
重要

胡殿国
熊科

6月25日前

8
蒸汽控制阀PID参数
设置不合理

蒸汽流量波动
现场跟踪验

证
蒸汽流量

900±100kg/h
重要

韦波
杨扬

6月30日前

要因确认计划表确定要因

1.焚烧前含氧量浓度不达标

2.油管道残留柴油碳化

3.油枪喷嘴密封圈碳化

4.差动式调节阀没有调节作用

5.燃油控制阀PID参数设置不合理
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四、改进方案提高膨胀丝线叶丝膨胀热风温度cpk达标率

改进方案及计划表
要因 对策 目标 措施 地点 负责人 完成时间

焚烧前含
氧量浓度
不达标

将冷却振槽、冷却皮带
的回收空气罩拆除，不
回收冷却振槽、冷却皮
带吸入的含尘空气

使含氧量浓度
达≥18%

1.依据改造思路，设计具体管道拆除方案，提交厂部相关部门审
核；
2.改造方案批复后，依据改造方案，现场施工
3.现场试运行，验证含氧浓度达到目标值

热端 韦 波
杨 扬

8.30

油管道残
留柴油碳

化

编制吹除程序，对熄火
后的管道进行吹除

油管道无残留
柴油碳化

1.依据改造思路，设计柴油管道吹除程序编制方案，提交厂部相
关部门审核 ；
2.设计方案批复后，由电工进行程序编制
3.吹除程序试运行，验证改造后柴油管道后积碳情况

热端 韦 波
邓为仁

8.30

油枪喷嘴
密封垫圈
碳化

制作新的密封圈 油枪喷嘴无碳
化

1.依据改造思路，对油枪喷嘴密封垫圈重新设计，提出具体设计
方案及安装方案，提交厂部相关部门审核 ；
2.设计方案批复后，由修理工进行具体改造；
3.新的密封垫圈安装后，试运行，验证改造后油枪喷嘴密封垫圈
无碳化

热端 韦 波
全志昭

8.30

油气比差
动式调节
阀改造

对差动式调节阀进行改
造

油气压差在
0.100±0.010
Mpa

1.依据改造思路，对差动式调节阀改造进行设计，提出具体改造
方案，提交厂部相关部门审核；
2.改造方案批复后，由车间修理工进行具体改造；
3.对差动式调节阀，设备试运行，验证改造的油气比

热端 韦 波
邓为仁

8.30

柴油控制
阀PID参数
设置不合
理

用正交实验法寻找最优
的PID参数

将柴油流量控
制在50-
60kg/h，cpk
值在1。33以上
。

1.依据改造思路，设计实验方案，提交厂部相关部门审核；
2.设计方案批复后，进行具体实验；
3.找到最佳的参数后，验证改造后柴油流量达到控制范围

热端 韦 波
邓为仁

8.30
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五、方案实施提高膨胀丝线叶丝膨胀热风温度cpk达标率

实施一：1、将冷却振槽、冷却皮带的

回收空气罩拆除，不回收冷却振槽、

冷却皮带吸入的含尘空气，实现燃

烧炉焚烧前含氧浓度在控制范围内。

2.效果验证：

序
号

含氧量
%

序
号

含氧
量%

序
号

含氧
量% 

1 19.2 11 19.0 21 19.5

2 19.0 12 18.9 22 19.1

3 18.8 13 19.0 23 19.3

4 19.1 14 19.1 24 18.9

5 19.4 15 18.6 25 18.8

6 19.0 16 19.1 26 18.7

7 19.1 17 19.1 27 19.3

8 18.6 18 18.9 28 18.9

9 18.8 19 18.7 29 19.2

1
0

18.7
20

19.0
30

19.1

均
值

19.0

19.419.219.018.818.618.418.218.0

LSL

LSL 18

望目 *

规格上限 *

样本均值 19.007

样本 N 30

标准差（组内） 0.232758

标准差（整体） 0.222105

过程数据

Cp *

CPL 1.44

CPU *

Cpk 1.44

Pp *

PPL 1.51

PPU *

Ppk 1.51

Cpm *

整体能力

潜在（组内）能力

PPM < 规格下限 0.00

PPM > 规格上限 *

合计 PPM 0.00

实测性能

PPM < 规格下限 7.57

PPM > 规格上限 *

合计 PPM 7.57

预期组内性能

PPM < 规格下限 2.89

PPM > 规格上限 *

合计 PPM 2.89

预期整体性能

组内

整体

含氧量 的过程能力

3．结论：由表及图可知，在进行了改在之后，
焚烧前含氧量的达到了19%，过程能力cpk为1.44，
过程能力充分，对策目标达成！
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五、方案实施提高膨胀丝线叶丝膨胀热风温度cpk达标率

实施二：1、编制吹扫程序，对熄火后
的管道进行吹扫，防止柴油残留碳化。

以温度为主，小组成员根据实际的生产条
件，确定了停止吹除的燃烧炉温度的范围：
400-500℃。选取了5个水平，即温度为：
400、425、450、475、500 。400℃的中位

数最小，即可判定，400℃时，效果最
好。

2.效果验证：

时间 有无碳化柴油

8月11日 无

8月12日 无

8月13日 无

8月14日 无

8月15日 无

3、结论：改进后，油管道无碳化柴油，对策

目标实现。！
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五、方案实施提高膨胀丝线叶丝膨胀热风温度cpk达标率

实施三：1、制作新的油枪喷嘴密封圈

油枪改造效果图

2.效果验证：
在进行了改造之后，有效地避免了因为密封垫圈是橡胶而碳化的情况。
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五、方案实施提高膨胀丝线叶丝膨胀热风温度cpk达标率

实施四：1、对油气比差动式调节阀进行
改造

阀门拆除及更换：修理工对阀门弹簧6进行

拆除，其长度为30mm，计算其弹性模量为

3N/mm，更换弹性模量为4.8N/mm 。

3、 结论：改进后，油气压差达到了0.100Mpa，

且过程能力充分！

序
号

油气压差Mpa 序号
油气压差

Mpa
序号

油气压差
Mpa

1 0.101 11 0.102 21 0.101

2 0.101 12 0.100 22 0.100

3 0.102 13 0.099 23 0.099

4 0.100 14 0.101 24 0.101

5 0.099 15 0.100 25 0.101

6 0.098 16 0.101 26 0.101

7 0.099 17 0.099 27 0.099

8 0.100 18 0.100 28 0.101

9 0.100 19 0.098 29 0.101

10 0.099 20 0.099 30 0.099

2、效果验证：
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五、方案实施提高膨胀丝线叶丝膨胀热风温度cpk达标率

实施五：1、用正交实验法寻找最
优的柴油流量PID参数

综合评定，最优参数组合是
A2B2C3，即P、I、D的取值为
0.020、0.010、100.00。

2.效果验证：

5 9 . 25 7 . 65 6 . 05 4 . 45 2 . 85 1 . 2

L S L 规 格 上 限

L S L 5 0

望 目 *

规 格 上 限 6 0

样 本 均 值 5 4 . 8 5 0 9

样 本  N 3 0

标 准 差 （ 组 内 ） 1 . 1 6 7 4 6

标 准 差 （ 整 体 ） 1 . 0 8 8 2 4

过 程 数 据

C p 1 . 4 3

C P L 1 . 3 9

C P U 1 . 4 7

C p k 1 . 3 9

P p 1 . 5 3

P P L 1 . 4 9

P P U 1 . 5 8

P p k 1 . 4 9

C p m *

整 体 能 力

潜 在 （ 组 内 ） 能 力

P P M  <  规 格 下 限 0 . 0 0

P P M  >  规 格 上 限 0 . 0 0

合 计  P P M 0 . 0 0

实 测 性 能

P P M  <  规 格 下 限 1 6 . 2 6

P P M  >  规 格 上 限 5 . 1 6

合 计  P P M 2 1 . 4 2

预 期 组 内 性 能

P P M  <  规 格 下 限 4 . 1 5

P P M  >  规 格 上 限 1 . 1 1

合 计  P P M 5 . 2 6

预 期 整 体 性 能

组 内

整 体

柴 油 流 量  的 过 程 能 力

2 82 52 21 91 61 31 0741

5 8

5 6

5 4

5 2

观 测 值

单
独

值 _
X  = 5 4 . 8 5 1

U C L = 5 8 . 3 5 3

L C L = 5 1 . 3 4 9

2 82 52 21 91 61 31 0741

4

3

2

1

0

观 测 值

移
动

极
差

_ _
M R = 1 . 3 1 7

U C L = 4 . 3 0 3

L C L = 0

柴 油 流 量  的  I - M R  控 制 图

结论：由表及图可知，在PID参数为0.02，
0.01，100.0时，柴油流量的过程能力达到
了1.35，过程能力充分，对策目标实现可行。
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六、效果检查提高膨胀丝线叶丝膨胀热风温度cpk达标率

80.00%

94.00% 95.83%

0.00%

10.00%

20.00%

30.00%

40.00%

50.00%

60.00%

70.00%

80.00%

90.00%

100.00%

活动前 目 标 活动后

小组成员调查了2016年9月—11月的膨胀线总共360批膨胀丝热风温度

cpk，结果显示，有15批不达标，达标率为：（360-15）/360%=95.83%

活动后热风温度cpk达标率为95.83%，超额完成目标！
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六、效果检查提高膨胀丝线叶丝膨胀热风温度cpk达标率

课题目标实现了！那么问题症结得到解决了吗？

从排列图可以看出，燃烧炉熄火因素所占的百分比下降到了6.67%，已经变为

次要因素。

热风温度cpk不达标影响因素

40.00%

100%

93.33%

66.67%

86.67%

0

1

2

3

4

5

6

7

8

9

10

11

12

13

14

15

加热器效率下降 联动风门调节异常 蒸汽流量波动大 燃烧炉熄火 其它

0%

10%

20%

30%

40%

50%

60%

70%

80%

90%

100%

序号 项目 频次
累计频

次
频率（%

）
累计频率
（%）

1 加热器热效率下降 6 6 40.00 40.00

2 联动风门调节异常 4 10 26.67 66.67

3 来料流量波动大 3 13 13.33 86.67

4 燃烧炉熄火 1 14 6.67 93.33

5 其它 1 15 6.67 100

合计 15 15 100 100

热风温度影响排列图
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七、经济效益提高膨胀丝线叶丝膨胀热风温度cpk达标率

有形效益： 无形效益：

项目 小计（万元） 合计（万元）

节约成本

柴油 5.7

11.3电气水 3.5

维修成本 2.1

投入成本

对策实施
一

0.2

0.2

对策实施
二

0

对策实施
三

0

对策实施
四

0

实际有形收益 节约成本—投入成本 11.1

（1）提高了膨胀丝的产品质量，
确保了膨胀丝掺配的稳定性，提
升了成品卷烟的整体质量，为进
一步满足卷烟消费者的需求，扩
大公司卷烟的市场占有率打下坚
实的基础。
（2）此次改善成果在公司已经
推广实施
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八、制定巩固措施提高膨胀丝线叶丝膨胀热风温度cpk达标率

标准化：

1、 重新制定燃烧炉焚烧前含氧量点检标准，严格考核制度

2、 重新制定油管道点检标准

3 、重新制定油枪喷嘴密封圈点检标准

4 、优化燃油控制阀PID调节参数，写入热端燃烧炉工序岗位作业指导书；

序号 项目 标准化形式 编号

1 燃烧炉焚烧前点检标准 纳入制丝车间技术标准 Q/GY.LY 107 536-2015/12

2 燃油管道点检标准 纳入制丝车间技术标准 Q/GY.LY 107 536-2015/12

3 油枪喷嘴密封点检标准 纳入制丝车间技术标准 Q/GY.LY 107 536-2015/12

4 燃油PID参数设置标准 纳入制丝车间技术标准 Q/GY.LY 107 536-2015/12
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九、巩固后指标验证提高膨胀丝线叶丝膨胀热风温度cpk达标率

在巩固措施后，小组成员对12月份110批的膨胀丝的热风温度CPK的情况进行统

计由统计可得，达标率为：（110-5）/110=95.45%。

达标率达到了95.45%，巩固措施是有效的！
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三、案例分享
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2、改善质量

加香加料管路过滤装置改造

海 韵



一、背景描述加香加料管路过滤装置改造

制丝车间8个加香加料管路，生产

过程中均出现过加香加料泵卡滞、漏

料或流量计堵塞等故障，造成加香加

料不稳定，影响加料精度，达不到工

艺要求，严重影响了烟丝内在品质，

甚至成为不合格品；
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二、现状调查加香加料管路过滤装置改造

2016年1月-6月份生产过程中均出现过加香加料泵卡滞、漏料或流量计堵塞

等故障进行数据统计：

5

4 4

3

1

0

1

2

3

4

5

6

设备故障维修次数图

中国烟草 广西中烟工业有限责任公司 柳州卷烟厂
CHINA TOBACCO     CHINA TOBACCOGUANGXI INDUSTRIAL CO.,LTD



三、原因分析加香加料管路过滤装置改造

小组成员，通过5WHY通过分析，找出主要是过滤器过滤效果不佳，导致硬质块状物进

入加香加料管路内，造成杂物堵塞流量计和加快加香加料泵磨损失效。

过滤器
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四、改造方案加香加料管路过滤装置改造

针对硬质杂物进入加香管路引起加料泵的加速磨损以及引起流量计

堵塞的问题，制定改进方案如下：

3.1 保留原过滤器的滤芯壳，
作为料液容器，为料泵工
作时提供足够的料液，保证料
液流量的稳定性。

3.2 在料液容器入口管路上加
装一套重新设计的过滤装置，
该过滤装置为卧式结构,，使
用活接能连接将过滤器装置整
体拆下清洗。确保在清洗过滤
器时能彻底清洗干净，也能有
效避免在清洗过滤器时硬质杂
物进入管道内。

改造前管
路示意图

改造后管
路设计示
意图

加装过滤器

改装为料液容器
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五、实施方案加香加料管路过滤装置改造

滤芯骨架使用不锈钢冲孔板卷制

成圆柱型，一端用圆形钢板密封，

另一端焊接螺牙，便于与过滤器壳

体连接配装。滤芯圆柱中间部分使

用60目的钢丝网作为滤网。

4.1 过滤器设计

4.1.1 滤芯设计

图为设计制作的卧式过滤器滤芯

实物图。
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五、实施方案加香加料管路过滤装置改造

外壳分两部分，一部分为圆柱筒体，圆柱直径80mm,一端使用不锈钢圆钢板密封后，在圆

钢板正中间打孔，引出一通径为25 mm管道，便于与香料管道连接。另一部分为端盖，端盖焊

接一节内螺牙，便于滤芯通过螺牙与端盖连接安装；并且在端盖的正中间引出一通径为25 mm

管道，便于与香料管道连接。过滤器外壳体两部分通过管夹连接密封，使用管夹紧固密封，方

便过滤器的拆卸，对滤芯清洗方便。

4.1.2  过滤器外壳设计

图为设计制作的卧式过滤器实物图。
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五、实施方案加香加料管路过滤装置改造

将制作好的卧式过滤器安装在原有

过滤器的入口端管路上，过滤器的两端

通过活接与香料罐管道连接，使用活接

与香料管路连接的目的是方便拆洗过滤

器，可以整体将过滤器拆下清洗，避免

过滤器清洗不干净或清洗过滤器时硬质

杂物进入加料管道内。

4.1.3  过滤器的安装
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五、实施方案加香加料管路过滤装置改造

在过滤器壳体顶端引出一通径为20mm的管路，在引出管路上安装一气动球阀，引出

管路及加装气动球阀的目的是对料液容器工作时进行排空，便于料液充满容器，满足加

料泵的供料需求。解决生产加料时由于管路供料不及时导致的加料跟踪波动。

4.2  原过滤器的改造
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气装置



五、实施方案加香加料管路过滤装置改造

加装一组电磁阀对新安装的气动球阀进行控制，并编写控制程序，当管路处于

生产加料状态时，气动球阀受电磁阀的控制处于开启状态，确保料液容器时时处在

排空状态，料液充满容器，当加料结束后，气动球阀处于关闭状态，避免在管路料

液回收时，料液通过该气动球阀喷出。

4.3 电控系统改进
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六、效果检查加香加料管路过滤装置改造

在加料泵前将原有的过滤器壳体改造成料液容器，确保料泵供料充足，满足物料

瞬时波动跟踪要求。

改造前，流量计经常出现堵塞的情况，据统计平均3个月堵塞一次，改造后，至今

没有出现流量计堵塞的情况，按照设计原理分析，可以完全避免流量计堵塞的情况，

杜绝因流量计堵塞而导致停机断料问题，提高产品质量。

改造前 改造后

流量计堵塞

平均周期

3个月 12个月

加香料泵更换
频次

8台/年 4台/年

改造前后对比：流量计平均堵塞周期延长了9个
月；加香料泵每年更换减少4台。

中国烟草 广西中烟工业有限责任公司 柳州卷烟厂
CHINA TOBACCO     CHINA TOBACCOGUANGXI INDUSTRIAL CO.,LTD



七、经济效益加香加料管路过滤装置改造

加香加料使用的是齿轮泵，一台加料泵2.5万元，硬质杂物进入加料泵容易引起料

泵卡阻，损坏料泵，据统计，在过滤器改造前，平均1年更换一次泵，改造过滤器以来

，加料泵没有出现过卡阻现象，避免了因杂物进入加料泵引起加料泵损坏的问题。

每年可以节约4台加料泵，节省费用：25000元×4=100000元

通过本次改进，确保了料泵供料充足，满足物料瞬时波动跟踪要求，提高了产品

质量；同时减少了停机维修次数，满足了制丝线连续生产的要求。

6.1 有形效益

6.2 无形效益

中国烟草 广西中烟工业有限责任公司 柳州卷烟厂
CHINA TOBACCO     CHINA TOBACCOGUANGXI INDUSTRIAL CO.,LTD



三、案例分享
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3、改善成本

干冰线膨胀丝加香回潮筒加水系统改进

中国龙



一、背景描述膨胀丝RC-80加香回潮筒加水系统改进

1、膨胀丝加香回潮筒采用喷嘴加水进行

烟丝回潮，回潮筒加水压力要求(0.3～

0.5)MＰa,根据生产膨胀丝牌号的不同，加

水流量要求(70-100)Kg/h 不等；

2、在生产过程中水压波动较大，且一旦

动力车间供水或厂部外界供水压力变小，回

潮筒水压就不能满足(0.3-0.5)Mpa 要求，

致使加水流量达不到工艺要求，不合工艺要

求的烟丝只能通过风选剔除，造成生产中

断，烟丝浪费。
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二、现状调查膨胀丝RC-80加香回潮筒加水系统改进

1、调查统计2016年3月份水压：3月份总上班26天，水

压≥0.3MPa天数只有10天，水压合格天数只有38.5%。
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二、现状调查膨胀丝RC-80加香回潮筒加水系统改进

2、统计3月份双喜品牌平均每批次膨胀丝风选的烟梗及湿团重量如下表：

表2  当水压≥0.3 Mpa是风选剔除量（烟梗及湿团）

双喜品牌平均每批次烟梗及湿团风选剔除量（水压≥0.3 Mpa）

日期(3月） 1 3 5 10 14 15 16 18 21 26

水压（Mpa) 0.31 0.31 0.30 0.30 0.33 0.34 0.30 0.35 0.32 0.30 

每批次风选剔除量
（烟梗及湿团）（Kg)

35.0 36.0 36.3 36.1 35.8 35.0 36.0 35.2 35.6 36.0 

平均批次剔除量（Kg) 35.7 

表3 当水压＜0.3 Mpa是风选剔除量（烟梗及湿团）

双喜品牌平均每批次烟梗及湿团风选剔除量（水压＜0.3 Mpa）

日期(3月） 2 4 7 8 9 11 12 17 22 23 24 25 28 29 30 31

水压（Mpa) 0.25 0.21 0.25 0.26 0.27 0.24 0.18 0.29 0.24 0.28 0.25 0.27 0.29 0.24 0.22 0.28

每批次风选剔除量（烟
梗及湿团（Kg)

37.5 38.0 36.8 37.8 38.0 38.6 39.4 36.2 38.0 37.0 37.1 38.8 36.0 39.0 38.8 37.4 

平均批次剔除量（Kg) 37.8 
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二、现状调查膨胀丝RC-80加香回潮筒加水系统改进

3、当加水满足要求时（水压≥0.3 MPa），烟梗及湿团平均剔除量为35.7Kg

；当加水压力＜0.3 MPa时，烟梗及湿团平均剔除量为37.8Kg，水压偏小或波

动导致烟丝湿团增加，造成烟丝浪费约2.1 Kg（37.8-35.7）。

图1  烟梗及湿团剔除量柱状图
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三、原因分析膨胀丝RC-80加香回潮筒加水系统改进

膨胀烟丝RC-80回潮筒加水流量不达标，湿团增多，增加物耗，为保证产品质

量，节能降耗，需要对加水系统进行改进。小组人员利用5WHY分析法查找膨胀丝

回潮筒加水压力波动及偏小的故障根源，缺少水路增压稳压装置。
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四、改造方案膨胀丝RC-80加香回潮筒加水系统改进

3.1  回潮筒加水管路增压稳压装置主要部件包括：
（１）储水箱：根据现场布局及空间设计水箱尺寸大小 ，

要求储水量≥100Kg,即至少满足1小时的加水要求；水箱水
位利用浮球阀控制；
（２）增压水泵，水泵出口压力要求（0.3～1.0）Mpa，

出水流量要求≥200Kg/h；
（３）增压水泵出口加装溢流阀，出口压力可调范围（0.2

～0.6）Mpa；
（４）增压稳压系统自动控制。

3.2 回潮筒加水管路增压稳压装置原理及示意

图如下：

图2 方案研究现场图片 图3  水路增压稳压系统原理图

增加水路增压稳压装置
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五、实施方案膨胀丝RC-80加香回潮筒加水系统改进

4.1 制定项目实施计划表，落实各分步骤项目的完成时间及责任人员。

表4 项目实施计划表
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五、实施方案膨胀丝RC-80加香回潮筒加水系统改进

储水箱采用1.2mm厚的不锈钢板焊接制作，根

据现场设备布局、空间及出水量要求，水箱尺寸设

计为：长*宽*高=650mm*600*400mm=0.144 

m3 ,储水量为144.0Kg。

4.2 制作安装储水箱

回潮筒加水水压要求为(0.3～0.5 )MPa，根据目前生产牌号

，加水流量最大为100Kg/h左右，故以此为依据进行水泵选型

，选用格兰富管道增压泵CM1-8型， 增压泵性能参数：

最大流量 Lmax=0.8 m3/h =800kg/h；最大压力Pmax =1.0 

MPa

4.3 增压水泵选型

图5  水泵选型图片图4  储水箱及进水浮球阀图片
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五、实施方案膨胀丝RC-80加香回潮筒加水系统改进

依据现场设备布局，在回潮筒底安装水路增压稳压系统，

主要包括进水储水装置、增压水泵、调压溢流装置、储能稳压

装置及管道附件等。

4.5 现场安装增压稳压系统4.4 溢流阀选型

选用自力式过压阀，调压范围(0.2～0.6 )MPa ，

而工序现场水压要求为(0.3～0.5 )MPa ，在其调

节范围之内，选用该阀满足要求。

图6  溢流阀泵选型图片 图7 增压稳压系统现场安装图片
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五、实施方案膨胀丝RC-80加香回潮筒加水系统改进

（１）利用原有的电控子站箱，安装水泵控制
单元器件

4.6 安装控制单元，编制自动控制程序

（２）编写调试加水控制程序：

图9  增压稳压系统控制程序截图图8  电控系统现场安装图片
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六、效果检查膨胀丝RC-80加香回潮筒加水系统改进

项目于9月份实施调试完毕，统计10月份回潮筒的水压情况,水压都能保持在0.40 MPa以上，平均

水压达到0.41Mpa，实现水压≥0.3Mpa，且水压波动量＜0.05 Mpa，使用效果良好。

1、水压稳定性效果

表5  １０月份回潮筒水压统计表 图10  １０月份回潮筒水压折线图
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七、经济效益膨胀丝RC-80加香回潮筒加水系统改进

1. 有形效益

通过对加香回潮筒加水系统的改进，提高并稳定了加水压力，提高加料回潮出口水分过程能力

，每批烟的可节产生湿团烟约2kg, 膨胀丝成本81元/kg，平均每天产量4批，全年按250个工作日，

预算全年可节省成本费用：

直接经济效益=250天×4批/天×2.0 kg×81元/ kg =16.2（万元）；

2.无形效益

解决加香回潮筒因为水压偏低而造成的故障停机，降低膨胀线设备故障率。
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四、改善心得

通过不断地开展六项改善活动，车间安全、成本、质量、效率等指标得

到不断提升，同时小组成员的素质能力也得到明显地提升，增强了组员们

的自信心，提高了组员的技能水平与主动性，进一步加强了团队协作力，

团队价值得到充分体现。
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