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风行 TnPM应用创新小组
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企业简介1

1

北京现代汽车有限公司成立于2002年10月，目前拥

有5个整车工厂，整车年生产能达165万台

企业最高价值：为中国人民的幸福生活开创一片美好的

蓝天

企业宗旨：追求卓越品质，共创幸福生活”

企业精神：奋力拼搏、团结协作、知难而进、志在必得

北京现代创造的一个个奇迹离不开富有特色的、且

以和谐为中心的企业文化。
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TnPM团队概况2

风行 TnPM应用创新小组

姓名 推进组担当 职务 工作职责

罗伟明 组 长 总装车间主任 全面负责车间TnPM日常推进工作，协调各班组TnPM体系范围内的工作关系。

刘永杰 副组长 总装车间TnPM推进主管
负责编制车间的TnPM推进计划，指导各班组制定推进计划，并跟踪落实。在TnPM推进过
程中对各班组进行监督、检查、考核、评估和总结分析。

郝利国 副组长 总装车间A班系长 负责培训指导各班组TnPM工作，自主改善活动，促进车间TnPM工作持续推进。

白鹍 副组长 总装车间B班系长 负责培训指导各班组TnPM工作，自主改善活动，促进车间TnPM工作持续推进。

王志伟 副组长
总装车间高级技师推进车间

各项创新工作
负责培训指导各班组TnPM工作，自主创新改善活动，技术和智力支持，促进车间TnPM工
作持续推进。

仁和工厂轿车2部总装车间，平均年龄

26.5岁，是一支年轻、富有朝气的团队，在开

展TnPM、创新创效等活动中均取得优异成绩。

组长：罗伟明

副组长：

刘永杰

副组长：

王志伟

质量提升：

于飞

效率提升：

于键

推广应用：

付维威

工装改善：

贾文东

副组长：

郝利国白鹍

副组长：

白鹍

OKB班

班长：李昊

底盘B2班

班长：董本森

最终B2班

班长：魏建生

内饰B3班

班长：张峰

维修B1班

班长：王金良

底盘B1班

班长：吴忠

内饰B2班

班长：陈宁

内饰B1班

班长：王超

内饰B4班

班长：田晓贺

支援B班

班长：李金海

车门B1班

班长：吴雪松

车门B2班

班长：郑春龙

最终3班

班长：林红洋

维修B2班

班长：任彬

(缺员)

最终B1班

班长：于龙

FB4班

班长：谢铮

底盘A2班

班长：张学鑫

最终A4班

班长：闫磊

维修A2班

班长：刘建

内饰A3班

班长：张大勇

车门A1班

班长：梁辉

维修A1班

班长：王志君

内饰A2班

班长：刘峰

内饰A1班

班长：张大为

最终A2班

班长：刘航

车门A2班

班长：苏丽刚

支援A班

班长：陈玉磊

内饰A4班

班长：刘学

内饰A2班

班长：任卫东

最终A3班

班长：张佳伟

OK A班

班长：姚楠

(缺员)

最终A1班

班长：赵金龙
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激发

激发全员开展TnPM积极性，引领生产现场改善新风潮。

储备

强化理论知识学习，专业能力的提升，储备专业型人才。

创新

广纳创新智慧，弘扬创新精神，提升活动创新能力。

价值

通过TnPM解决生产中品质、成本、效率、安全等问题，

服务生产一线，创造最大价值。

榜样

发挥榜样的力量，树立标杆，切实营造良性活动氛围。

创新

储备
榜样

激发 价值

TnPM

TnPM团队建设关键词

TnPM团队概况2
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3 改善活动介绍

（9/46）

听10%

活动宣讲

看15%

目视看板

讨论40%

阶段会议

实践80%

革新改善

教学90%

OPL教学

多种感觉并用原则（听：10%、看15%、讨论40%、实践80%、教学90%）。

TnPM改善活动



3 改善活动介绍

针对员工TnPM管理知识了解甚少、认识不足，车间各班组从宣传教育入手，对推进TnPM的意义和目的对员

工进行宣讲，提高员工对TPM的重视程度，树立员工推行TnPM的决心和信心。

TnPM活动推进（听10%）
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3 改善活动介绍

我们还设立TnPM管理看板，将班组的工作内容在看板上进行宣传，员工能及时、全面地了解班组开展的

TnPM管理的情况和取得的成效；也可以通过展板了解更多的相关知识。

TnPM管理看板（看15%）
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3 改善活动介绍

TnPM推进会议（讨论40%）

定期召开TnPM推进会议，分析现阶段推进工作中存在的不足，提出解决措施，布置下一步推进的工作安排，

以座谈的形式展开讨论，分享参与TnPM工作的心得体会。
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3 改善活动介绍

持续的6S活动（实践80%）

彻底的6S活动是TnPM推进的基础，脱离了6S活动是不可能实现TnPM的。但是，如果企业只推行6S而不推行

TnPM，那么管理水平就无法获得更大的提高，即无法达到TnPM的零消耗目标。因此，6S和TnPM都非常重要，两

者之间相辅相成、缺一不可。
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3 改善活动介绍

持续的6S活动（实践80% ）

依据总装车间6S管理规定，制定TnPM项目管理表，分为A\B\C三级，即每月检查\每周检查\每天检查，根

据项目管理表中所规定的A/B/C分级管理项目，定期进行设备的清扫。

定
期
清
扫
记
录

T

P

M

项

目

管

理

表

设备清扫标准
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3 改善活动介绍

持续的6S活动（实践80% ）

根据车间生产现场6S标准，坚持实行每天、每周、每月的以激励为主的检查与考核，优秀的事例在班组范围内

广泛推广。

（16/46）

生产现场6S标准 生产现场6S标准



3 改善活动介绍

持续的6S活动（实践80% ）

员工每天对自己负责的设备进行整理、整顿、清扫等基础工作，时刻保持设备的清洁，找出设备潜在缺陷，及

时排除。

位置 问题点 改善日程 负责人

3#升
降机
设备
区域

设备电机及立柱覆盖大量尘土、油泥 2016.6.11 田利利

滑翘下垃圾、零部件堆积，未及时清理 2016.6.11 田利利

设备区域地面脏乱，尘土、油泥较多 2016.6.11 田利利
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3 TnPM推进活动介绍

持续的6S活动（实践80%）

完善班组定置化和可视化管理做到一目了然，使现场更加规范，更加简单透明。
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3 改善活动介绍

OPL单点课（教学90%）

我们通过对“单点课”的学习和运用，员工有了好的解决对策，随时随地的教育和培训， “单点课”教材迅速

传播到班组的每个角落，形成一种分享的班组文化。

单点课（One Point Lesson)
是指针对生产中的一个特定的问题的解决由员工自己编

写的专门的教材。内容包括设备操作技巧、维修技巧、故障
处理方法、安全、质量、工作效率提高等各个方面。
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3 改善活动介绍

革新项目分享（教学90%）

通过多方面多角度的学习和实践，班组员工齐动员，从革新意识、革新生产性、革新品质、革新环境

/安全等方面，全面推进，打造自己的革新文化。
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改善案例分析
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4 改善案例分析 1（质量提高）

问题现况：底盘2线C210工位在装配ADC车型三角板时，因该车型与其他车型三角板不同，导致员工在拿

取装配时十分费力，而且装配完成后发动机下点孔与三角板孔出现错位情况，导致操作者无法正常装配，

造成操作延时情况，这样不仅增加了员工劳动力，还给后序维修带来了压力。

制作三角板装配定位工具项目

三角板位置

装配完成 装配后出现错位现象

不便于员工拿取操作
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问题点原因分析：

因素 分析的问题点 改善对策 备注

人

1.新员工

2.多技能轮岗

3.失误操作

1.完善所装配步骤和注意事项说明书，提高质量意识

2.安排责任心强的员工在此岗位工作

3.加大员工上岗前的培训力度，提高员工质量意识和责任意识。

非问题原因

方法 操作手法
1、改变操作手法，先用工具预带备栓与备母

2、确认三角板与发动机孔对准后再进行装配
问题原因

工位器具 无

零部件
1、形状特殊

2、反手操作
制作拿取三角板工具 问题原因

针对问题现象，对操作过程中的人、机、料、法、环等相关因素分别进行分析，来查找问题的根本原

因，通过分析，最终确定三角板的形状不便于员工拿取操作，螺栓装配方式为根本原因。

4 改善案例分析 1（质量提高）
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经过研讨分析，决定制作三角板拿取改善工具，用废旧的铁板及磁石进行制作，制作完成工具后，在

拿取三角板时直接用该工具可直接拿取，而且该工具突出的定位栓正好插在车身备孔上当作定位使用，防

止三角板与车身被控发生错位情况。缓解了员工压力，并避免了因操作延时导致的停线情况。

改善措施：

确认工具备栓与标准件 使用效果测试 使用工具装配使用效果测试

装配工具初步完成确认备栓宽度确认装配孔尺寸 装配测试

4 改善案例分析 1（质量提高）
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通过对问题点的分析情况，以及班组创新出新的操作手法有效的改善了此问题的发生，保证了整车质量，
缓解了维修压力，提高了班组安装率。

改进效果

月节俭总金额=月节俭停线时间+月节俭维修工时=41536元+13750元=55286元

月节俭停线金额=（改善前停线时间-改善后停线时间）x停线费用x月工作时间

=4分钟 x 472元x 22天

= 41536元

月节约维修工时费=（改善前操作工时-改善后操作工时） x工时费x生产车数x工作日

=20/3600小时 x22.5元 x5000辆x22天

= 13750元

4 改善案例分析 1（质量提高）
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4 改善案例分析 2（改善员工疲劳强度）

问题现况： TLC高配车型的后尾门采用电动关闭和开启的模式，在对后牌照等相关岗位进行装配作业时，

需要将尾门关闭进行装配，而电动尾门支撑杆为电机齿轮驱动结构，没有电源情况下，很难顺利实现关闭

状态，如强行关闭会导致支撑杆损坏或尾门变形。

制作TLC车型电动尾门控制装置项目

后
尾
门
相
关
岗
位

造
成
不
良
现
象

TLC电动后尾门 装配后牌照固定卡豆 装配后牌照

后尾门关闭杂音 后尾门关不上 支撑杆内部损坏
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设计改善方案：

1. 目 的： 制作一个可以对电动后尾门进行独立操作的控制装置，驱动后尾门内部电机进行开启和关闭。

2. 设计过程： 根据电动尾门控制原理，设计具有独立形成回路的控制装置对后尾门进行操作，减轻员工劳

动强度

P-TAIL-GATE  

5 4 3 2 1

10

7

89

6

1113 1214

连接器 P-TAIL-GATE  A

1

10

2

3

4

5

8

6

7

9

GND （HALF_SNSR）

H+ (HALF_SNSR)

M2 (SPINDLE_MOTOR)

M1 (SPINDLE_MOTOR)

H1 (HALF_SNSR)

GND (SHIELD)

H2 (HALF_SNSR)

连接器 SPINDLE    RH

1

10

2

3

4

5

8

6

7

9

GND （HALF_SNSR）

H+ (HALF_SNSR)

M2 (SPINDLE_MOTOR)

M1 (SPINDLE_MOTOR)

H1 (HALF_SNSR)

GND (SHIELD)

H2 (HALF_SNSR)

连接器 SPINDLE    LH控制模块方案

设计

4 改善案例分析 2（改善员工疲劳强度）
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电动尾门控制装置设计思路：

根据电动尾门的工作原理，由控制模块对连接器 P-TAIL-GATE  A  提供工作电源，连接器
再分别经过左右两侧的支撑杆内部电机，通过模块切换电流走向实现对后尾门的开启和关闭控制。

设计要求：

1、控制装置具有独立电源系统，自身形成控制回路。

2、体积小，便于员工操作后尾门的上升和下降。

3、具备内部保护装置，能够在紧急状态下对车辆实现自我保护。

4、一定长度的电源导线，便于操作者在尾门外侧进行操作。

主要部位说明：

1、电源及卡座：电源卡座采用绝缘尼龙材质，用于固定电源，可为支撑杆内部电机提供工作电
压，并在电源内形成回路，实现独立控制。

2、控制开关：控制开关选择能够实现对电路进行切换的LMC左后门玻璃升降开关。

3、控制装置导线：连接导线使用四线制电路导线，分别与电源和控制开关相连，并在控制开关
内实现电源提供与电路切换。

4、控制盒：用于线路集中，放置电路保护装置，并形成电极对外输出端口。

方案

设计

4 改善案例分析 2（改善员工疲劳强度）
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电动尾门控制装置制作完成：

我们制作出的控制装置经过生产线测试使用，能够满足在线员工的操作使用要求，达到了预期
的使用效果，为了进一步完善电动尾门控制装置的外观，以便于长期的使用，对外部壳体和控制
开关等进行了加工和制作，将充电电池改为内部结构电源，最终完成的控制装置如下图：

方案实施

最终

制作

完成

控制装置端口 控制装置主体部分 电动尾门控制装置

4 改善案例分析 2（改善员工疲劳强度）
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1. 降低员工劳动强度：使用电动尾门控制装置，操作人员连接端口插头后，按下控制开关便可
完成对电动尾门的关闭，减少了劳动强度。

2. 成本节省：使用电动尾门控制装置，有效的保证了尾门的下降控制由内部电机齿轮的驱动来
完成，避免了施加外力而导致支撑杆损坏的问题。

3. 质量保证：支撑杆内部电机驱动后尾门，使后尾门上升和下降平缓，受力均匀，防止出现后
尾门受力偏移出现变形的问题。

改善效果

效果

对比

控制装置连接端口 电动尾门关闭操作 后尾门相关装配

4 改善案例分析 2（改善员工疲劳强度）

（37/46）

1. 通过控制装置的制作，在降低员工劳动强度的同时，避免了施加外力而导致的支撑杆损坏，
还可以防止因受力偏移出现的变形问题。



4 改善案例分析 3（成本节俭）

问题现况：YBX—50A电动工具就是生产线使用的数量较多的电枪，主要由驱动电机和控制开关组成，出现

故障后并不能直接判定是哪个位置有问题，只能更换系统总成，维修成本过高。每日（双班）的检修数量大

约在15到20件。

制作YBX—50A电动工具检测平台项目

电
动
工
具
故
障
检
修

工
具
内
部
连
接
结
构

YBX—50A电动工具故障

需要更换的驱动电机和控制开关

驱动电机与控制开关连接结构 电机与开关的连接位置
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设计改善方案：

1. 目 的： 制作一个驱动电机和控制开关的检测设备，可以独立的对单个部件进行检测，

准确判定出具体故障部件，由总成更换变更为单独部件更换，提高维修效率，降低维修成本。

2. 设计过程： 检测平台使用与电动工具相同型号电源，各部件分别制作后进行组装、测试。

方案

设计 检
测
平
台
设
计
图

D开关固定台

C控制开关检测插座

A电源卡座

E电机检测控制开关
B电源夹固定台

G被测电机及电机护罩

4 改善案例分析 3（成本节俭）
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设计

要求

YBX—50A检测设备部件说明：

A . 电源卡座：设备电源可同时为两个检测区域提供检测电源，电池与工具使用电池为同一型号。

B . 电机检测电源夹：与被检测的电机导线连接，电源夹固定电机导线触点，并牢固的使其夹在

电源板上。

C. 开关检测插座：与被检测的控制开关电源接口相连，由电源卡座提供稳定电压。

D. 开关固定台： 将被检测的开关插入固定台内，调节左右进行测试。

E. 电机检测区域控制开关：将电机固定在护罩内，连接导线后，打开开关进行检测。

F. 安全保险：电源电路经过保险与被检测部件进行连接，避免出现短路损坏电源。

G. 电机及电机护罩：安装和固定被检测电机，与被控制开关连接进行检测。

检测设备使用要求：

1 、能够在短时间内对驱动电机和控制开关进行检测，提高维修效率。

2 、检测平台重量轻、体积小，便于操作和使用。

3 、检测平台内装有保险装置，使用电源与被检测工具为同一电源，确保电路的安全和稳定。

4 改善案例分析 3（成本节俭）
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方案实施

最终

制作

完成

被检测电机护罩

电动工具检测平台 开关检测插座固定台金属触点

开关固定台被检测开关插座

4 改善案例分析 3（成本节俭）
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1. 节省维修成本：检测平台的制作，由总成变更为部件独立检测并更换，提高使用效率。

2. 提高维修效率：通过检测，无需进行再次装配，节省了工具维修检测的时间。

3. 操作安全方便：使用与工具同型号电源，采用导线和保险连接，保证了操作的安全性。

改善效果

效果

对比

电动工具检测平台 驱动电检检测方向 控制开关检测方向

4 改善案例分析 3（成本节俭）
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通过检测平台的制作，我们不但可以独立检测并更换问题部件，还节省了维修时间，提高了工作效率。
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心得总结5

在TnPM的推广及指导下我们做好基础工作的同时也开展了形式多样的革新性工作。在这里

我们不断的摸索，试验，并在TnPM工作中融入创新方法TRIZ，攻克设备、工具、工装方面的

难题。为企业在质量、效率、成本、安全、士气等各方面得到了不断的优化提升。

生产现场革新展板 生产现场最终线

2016年我们团队完成了41项改善项目，其中一项获得了现场革新改善一等

奖，同时改善成果申请了8项专利，有3项获得授权，5项推进中，许多优秀改善

案例也得到了其他各工厂的推广应用。
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心得总结5

创新才是关键

想象力比知识更重要，因为知识是有限的，

而想象力概括着世界上的一切。

——爱因斯坦

 人无创新，将会被企业淘汰。

 企无创新，将会被对手淘汰。

提高整
车质量

杜绝安
全隐患

企业
文化

提升团
队士气

创新

确保生
产正常

降低
成本

提升个
人素养

创新文化鼓励超越，讲究的是推陈
出新，是一个企业永续发展的动力。
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致谢6

谢谢！

随时欢迎各位专家评委参观访问北京现代
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