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济钢物流管理中心设备点检修实践
于 晓 溪

（山钢股份济南分公司 物流管理中心，山东 济南 250101）

摘 要：济钢物流管理中心构建设备设施点检修管理新机制，完善组织机构，建立制度流程，设定6道设备防护保障体系，

在隐患诊断、维修方式、点检职责等方面推行差异化管理，实现了设备安全稳定运行，设备故障损失降低32.11%，年度减少

维修费用300余万元。
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备管理工作。

1 前 言

济钢物流管理中心主要承担大宗原料的接卸

和产成品入库发货及铁路运输倒运工作。主要设

备有大型堆取料机12台、多斗卸车机10台、翻车机

2台、卸料小车6台、皮带机24 400 m、起重机101台、

配电室14个，微机联锁4套，道岔242组，铁道线路

85.02 km、内燃机车25台、鱼雷罐车42辆、铁水车62

辆、工程机械15台等，分布于铁前、钢后、铁运三大

区域。设备检修一直沿用计划大中修管理模式，过

剩修理和失修现象时有发生，在当前钢铁行业市场

严峻、资金紧张情况下，已经无法适应设备管理的

要求。为此，物流管理中心及时调整了设备设施检

修的管理思路，以事故故障隐患为总抓手，构建设

备设施点检修管理新机制，重新建立完善设备管理

制度及管理标准。设定6道设备防护保障体系，在

隐患诊断、维修方式、点检职责、设备管理等几个方

面推行差异化管理，实现了设备安全稳定运行，降

低了物流成本，保证了企业最大效益。

2 设备点检修机制实施情况

2.1 完善组织机构，建立制度流程

完善组织机构。物流管理中心成立了点检修

组织机构，明确了点检修决策层、管理层、操作层的

责任。点检修领导小组由设备经理任组长，全面负

责点检修工作的组织、计划、决策、落实、指导、协调

和检查工作；由主管工程师任副组长，负责根据状

态监测数据、设备探伤情况和设备不良性能检验报

告，决定设备检修时间、检修项目、检修方案、检修

人员等；重新疏理确认点检修网络人员；点检修网

络小组设在机动科，由区域专业责任工程师负责日

常、专业点检修工作。点检中发现问题，相关的专

业人员应立即进行相关设备异常分析、趋势分析，

提出设备不良状态综合报告和检修建议，由相应车

间和检修单位进行检修处理，专业工程人员监督检

查验收。

重新建立完善设备管理制度及管理标准。建

立完善设备点检管理作业文件，明确机动科和各车

间责任，分清车间所管理记录、台帐；建立完善设备

管理绩效考核办法，确保设备安全、稳定、高效、经

济运行；建立健全四大规程体系，即点检规程、维护

保养规程、检修规程、操作使用规程；建立健全标准

体系，即点检标准、维修技术标准、润滑标准、维修

作业标准；建立健全管理制度体系，即B类作业文件

17个；管理制度18个；统一物流管理中心各车间、作

业区、工段，整理设备点检隐患整改台帐、设备检修

台帐、设备润滑台帐、设备日常点检记录共计118

种。同时建立设备点检实名制配制表及月度绩效

评价标准。点检修小组每月召开1次点检修例会，

例会的主要内容包括：对整体设备运行状况的分析

评价，对主要设备设施在运行中目前和今后可能受

到影响及后果严重性的评估，对点检修工作建议及

下月重点工作安排。

2.2 组建6道设备防护保障体系

第1道防线是以设备操作者或岗位人员为第一

责任人，操作设备前对设备进行点检，首先确保设

备良好运作。严格执行本岗位点检标准，履行本岗

位职责，实名对设备日常点检进行记录。

第2道防线是以车间专业技术人员组织的，对

所属设备每周进行最少2次专业点检。填写车间设

备点检隐患整改台帐。

第3道防线是机动科专业工程师，对所管区域

设备进行专业点检，填写设备点检隐患整改台帐。

第4道防线是用点检仪器，对主要重点设备进

行精密点检测量，根据监测数据输入ERP（EAM模
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块）进行分析，动态管理。

第5道防线是以机动科科长和副科长组织的每

月2次的，对重点设备重点部位进行专业点检，填写

机动科（正副科长）重点设备点检表。

第6道防线是设备厂长组织的每月2次的，对

重点设备进行重点部位的点检，填写设备厂长重点

设备点检表。

通过6道防线·管理，实现了设备分责任、分层

次、分重点、分区域的全方位管控。

3 实施差异化点检修管理

隐患诊断差异化。依据设备原始配置状态、设

备历史事故及故障情况，分别对不同的设备故障诊

断方式进行明确。微机联锁系统及机电系统，多是

依据设备运行参数如电流、电压变化趋势进行诊

断；机械机构、旋转部件、走行机构等通过温度、振

动参数变化进行状态诊断，并利用操作及点检人员

的经验进行会诊，同时融入“问、看、听、嗅、触”五字

法、隔离法、互换法等不同的诊断方法；对于自动化

程度较高、技术含量较高的设备，利用制造厂家提

供的专业设备进行诊断［1］。

维修方式差异化。根据故障状态，视维修范

围、技术难度、维修周期、维修成本及对生产的影响

程度等分为自修、停机维修、部件更换、局部项修、

大修等几种模式，做到不欠修，不过剩。对于维修

方式的控制，由专业点检人员和设备管理人员进行

综合评定后，下达维修计划书［2］。

点检职责差异化。依据设备现场运行状态，全

员点检与实名制点检结合。全员点检是在岗就有

点检范围与点检职责，突出在岗的责任；实名制点

检是为明确设备点检责任，使设备基准及技术标准

明晰，做到生产设备运行技术状态可控，并在管理

的基础上熟练掌握设备运行状态，为隐患故障处

理、检修计划制定、设备综合性能评估及延长设备

使用寿命提供可靠依据，为开展各种技术创新及改

造打下铺垫，避免流动式点检造成的浮于表面的现

象，突出设备主体与点检人员的关联度。

设备管理差异化。设备ABC等级管理是根据

设备对生产、成本、安全和环保等方面影响的重要

程度，将设备分为A、B、C 3个等级。3个等级设备

所占比重为：A级，一旦故障或停机，会对生产、安全

产生较大影响的设备，必须有详细完整的设备档案

管理，维修维护方式以时间为基准的计划维修和状

态基准的预知预防性维护为主，占5%～7%；B级，

该类设备故障或停机一般不会对生产、安全产生较

大影响，需要有较详细的设备档案，该类设备以预

知性维修为主，以现场检查为主要维护、维修依据，

占60%；C级，该类设备故障或停机不会对生产、安

全产生影响，可以采用事后维修。

4 设备点检修取得的成效

点检修的有效实施，打破了按周期进行的计划

检修，年度减少维修费用300余万元；设备故障及隐

患得到有效控制，设备故障损失降低32.11%；设备

维护检修保养流程逐步规范，形成了即修即改的设

备检修模式，全员参与设备管理的氛围浓厚。车间

开展差异化特色的设备点检管理，为设备良好运用

奠定基础。
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（上接第75页）辊边缘参考点靠近或远离细钢丝1～

2 mm即可，调整大小量根据筒体大小和实际情况而

定。调整完4组，再检验安装尺寸。

2）“倒八”字调整法，调整办法同对角位移调整。

3.3 筒体和传动部分的安装

筒体和齿轮装配后整体吊装，在筒体落到托辊

之前，合紧底座螺栓，用橡胶皮垫或材质较软的物

品铺盖在托辊上，以防吊落过程碰伤筒体或托辊。

筒体即将落到托辊时，抽掉所垫物品，筒体落下后

将筒内支撑筋板拆除，然后运转筒体，检查有无异

常振动和声响，检查托辊与滚圈接触产生的压痕，

再微调托辊装置。根据齿轮装配要求，正反方向转

动筒体，检查安装精度。利用调整螺栓微调，配合

垫片和楔铁，直至达到要求。

安装后注意事项。安装完毕后整体二次检查

基础以及托辊装置的安装尺寸，并检查运动中有无

摩擦。对全部轴承注加润滑油，试运转2～4 h。检

查托辊与滚圈接触情况，查看运转是否平稳和有无

噪音。测温枪检测托辊轴承座内轴承温度，温差不

得超过20 ℃，其稳定后最高温度不超过65 ℃。

4 结 语

通过对多家钢铁企业冶炼设备中的混料机的

安装和按以上方法的调整经历，总结和比较后认

为，此调整方法省时省力，简便可行，给生产带来了

较大的帮助，并且延长了设备的使用寿命，提高了

混合料的质量。
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