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矿用重型卡车检修成本控制和管理措施

韩 鹏

准能集团哈尔乌素设备维修中心汽修车间 内蒙古鄂尔多斯 010399

摘 要：矿用重型卡车作为运输矿产不可缺少的工具，在矿山生产经营中发挥着重要作用。大型矿用卡车在正常运行过程中

会发生各种故障，增加了维修负荷，对维修技术提出了更高的要求。本文将对识别和管理大型矿用卡车的成本进行深入讨

论，以避免浪费成本，延长大型矿用卡车的一般使用寿命。
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目前，大型矿用卡车的具体生产材料主要包括生产材

料：机油、防冻剂、柴油、液压油；对于矿车、推土机等大

型卡车，生产物料主要由供应处、设备维修车间和大型卡车

矿山进行管理。矿山使用的大型货车对生产材料的添加和更

换有严格的要求和管理方法，因此很难降低成本。大型卡车

的人员控制和检修成本管理。

1  煤炭市场的背景

近年来，在国家生产能的调控下，煤炭销售基本处于供

需平衡状态。煤炭价格趋于稳定。而在2021年能源保供的情

况下，2021年的煤炭市场明显好于2020年。使煤炭企业处于

有利地位，从而完成了从一些煤矿及煤炭企业亏损到盈利的

过程。二是积极支持“降本增效”的理念,督促广大职工明智

地降低生产成本，提出各方面的合理化建议，确保有效降低

生产成本，实现企业扭亏为盈。

2  矿用重型卡车检修成本控制的管理措施

2.1  通过技术创新起到节能效果

为完成降本增效、提质提效的任务，哈尔乌素设备维

修中心汽修车间（以下简称：哈维汽修车间）坚持“节约无

大小，节约是效益”的理念，把全年成本分解后单机核算、

制定考核细则，实行成本考核，完善成本管理制度和奖惩办

法，充分调动职工积极性，力争完成检修任务，和既定成本

考核目标。在“降本增效”理念指引下，哈维汽修车间从技

改技革、修旧利废、创新创效、国产化开发4个方面持续推

行将本增效工作。首先，技术改进、减少损坏，优化配件运

行环境，建立技术改造小组，如某一配件短期内损坏数量明

显增加时，对这些配件损坏原因进行分析、讨论，制定相应

的防范措施，确保这类配件的领用量保持在一个可控范围

内。其次，修旧利废、深挖旧件再利用价值，2019年，在车

间领导的大力支持下，组建了创新工作室。通过学习，研究

掌握了ICM、相位模块、瞬态斩波器、启动马达、多功能开

关、喇叭等配件修复技术。2019年工作室共创造价值100.84

万元，实现了修旧利废、变废为宝。最后，自主开发、创新

思路，发挥集体智慧优势，对于价格昂贵但结构简单的配

件，工作室发挥集体智慧优势，经过研究讨论后，对其进行

设计、制作、试验、替换工作，成功的节约了可观的成本。

如GE系统母线板，原价29362元/块，自己制作仅仅花费300

元/块，对比原车母线板，自主研发制作的结构更加简单、工

作更加可靠、实现单独更换，缩短了维修时间，节约99%的

成本。同时为了提高PS电源板、启动马达等的修复率，降低

修复配件测试时间，自行设计、制作专用工具及测试平台，

使用专用工具、测试平台后，提高80%以上的工作效率。

2.2  增强设备的管理方法来降低运行材料的损耗

2019年，露天矿开始加强大型卡车和生产控制车辆的使

用和管理。首先，检查由每周五次改为每周三次，减少了生

产控制车的吨位，降低了生产保障车的油耗，延长了生产控

制车的维修时间。第二，对于矿用卡车零星故障的维修，以

前对车辆一般类故障，需要调度把设备调回检修场地进行检

修。而今，对于一般类以下的故障不返回检修场地在坑下进

行检查维修。大大降低了大型货车回收检测现场的油耗，节

约了大量油耗及时间成本。[1]其次，合理使用润滑材料，减

少润滑油的消耗，改善部件的润滑条件。目前，大型卡车的

工作强度无法适应原卡车的维护水平。经过全面论证，矿用

卡车的保养水平已从250小时、500小时和1000小时改为330

小时、660小时和1000小时。前两级保养时间略有延长，但

不会增加卡车大部件的摩擦磨损，通过改变设备维修中心的

维修水平，降低润滑条件和零件的原始使用寿命，降低卡车

大型润滑材料的生产成本。

2.3  创新检修方式来降低检修成本

为了完成降效增效任务，哈维汽修车间坚持“节约型、

高效型”的理念。哈维汽修车间将继续在四个方面促进高效

工作：五小攻关、旧件开发、技术创新和场地开发。首先，

我们应该改进技术，减少损坏，优化零件的操作环境，创建

一支专业技术改造团队。例如，由于mt5500跑道反馈开关和

mt4400跑道控制面板的设计缺陷，反馈开关触点烧焦，馈线

磨损和接地，控制面板损坏。大大减少了对反馈开关和驱动

卡的损坏，达到了优化部件工作环境的目的。第二，在车间

领导的大力支持下，建立了旧件维修研究。不断学习和掌握

ICM维修技术、相位模块、起动机、多功能开关、喇叭等部
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件。2019年，车间累计修旧利废200.32万元。其次，通过技术

难度，延长周期，提高零件的使用价值，延长零件的使用周

期。24V充电器和冷却风扇价格高，更换麻烦，设备运行环境

不好，因此部件的运行时间往往小于正常运行时间。经过长

期跟踪，发现缩短24V充电器和冷却风扇运行时间的主要原因

是充电器轴承损坏和风扇电源不稳定。在我们发现原因后，

我们更换了一台每100小时带一次的充电器，延长了1500小时

的使用寿命，每季度向冷却风扇注入润滑脂，改造了冷却风

扇的供电线路，使用寿命提高了一倍，充分扩展充电器，解

决了缩短冷却风扇运行时间的缺陷。2019年，更换了12个轴

承，创造了8.41万元的价值。对于一些价格高但结构简单的部

件，充分发挥了集体智慧的优势。经过研究和讨论，我们设

计、建造、测试并更换了它们，成功节省了大量成本。[2]

2.4  打造职业检修管理团队

人才是利益，技能是素质，人力资源是重型矿山车辆

维修和大修的第一保证。我们秉承“打造优质人才品牌，检

修队伍品牌，”的管理理念。车间制定相关机电培训计划，

定期和不定期在检修现场组织实践培训。近年来，职工队伍

的技术技能和检修责任心有了显著提高。维修行业最显著的

特点是工作能力和维修人员的能力直接决定了工作的结果。

该车间努力克服成本压力、设备老化、人员不足、天气恶劣

等不利因素，制定有效举措，统筹推进“设备机电、安全环

保与能源保供”三项工作，不断提升设备检修效率与检修质

量，进一步降低设备故障率，发挥设备最大效能。该车间还

提出了独具特色的“四包两角”新理念，即：（车间领导包

班组、管理人员包设备、责任班组包区域、班组成员包部

位、AB角色转换）车间领导包班组，该车间成立了以车间主

任为组长，支部书记、副主任为成员的领导机构，全面贯彻

落实中心各项工作方案。该车间领导班子分别指导、参与日

常管理，积极协调、有效沟通、及时解决班组建设中存在的

实际问题，定期、轮流参加各班班前会，不断提升班前会召

开质量。此外，该车间全面落实“三单三会一挂牌”制度。

车间班子成员和班组长审点检保养单、审工作单、审高危任

务工作单；参加班前会、参加碰头会、参加现场交底会；检

修负责人监督挂牌、摘牌，进一步保障了车间安全生产规范

化、制度化和标准化。管理人员包设备该车间技术员、安监

员等管理人员经常深入现场、深入一线，检查设备渗漏情

况。按照设备不同类型，划分不同责任人，力争做到职责明

确、责任清晰，保证设备安全可靠平稳运行。截至目前，

该车间管理人员共检查设备渗漏162台次，发现隐患问题184

条，均已整改消缺，实现闭环管理。第一时间消除故障，极

大延长设备运行时间，减少不必要发生的检修成本。责任班

组包区域，该车间各班组全面做好设备分类，按照车型，包

给班组，班组对所辖设备直接负责，设备的出动率与班组的

绩效考核挂钩，此举，调动了检修人员的责任心，让设备包

机到班组，实现故障可控，成本可控。班组成员包部位，各

班组针对设备不同部位，不同结构以及不同系统，分别安

排、指定具体责任人，对卡车每个部位进行认真、细致、全

面点检，进一步提升点检人员责任心和设备点检质量，做到

设备故障早发现、早预警、早诊断和早解决。该车间在每个

岗位、每个工种均设置了至少两名负责人，当一名员工有事

请假或公休时，另一名员工可以接替负责，坚决杜绝“空

岗”现象，这样更有利于工作衔接、工作开展和信息对称。

极大的提升了检修效率，缩短了检修时间。无形中降低了检

修成本。[3]

2.5  制作检修专用工具缩短检修时间提升卡车出动率

我们发明了许多能缩短检修时间的特制工具，在实际

运用中能到良好效果。如：在安装与拆卸MT5500卡车电动

轮时采用吊车与吊架配合，使用吊车耗费周期长两天才能安

装一个轮。使用专用工具安装与拆卸电动轮，周期短效率高

一个轮的安装与拆卸4小时就可完成。使用吊车装配两天需

要消耗100L柴油，而使专用工具与叉车配合装配4小时只需

要消耗25L柴油，每年电动轮至少装配30次，能节约2250L柴

油。又如：卡车在工作中由于排烟管帽的长度比厢斗稍稍长

出一点，所以装卸货料时很容易被滑掉的石料砸扁，导致排

烟受阻产生排烟窝压，长时间工作会导致发动机受损严重，

所以我们在点检维修时需要及时修复。每次遇到这样事故卡

车必须开回检修场地，使用平台小车，两人以上对其进行校

正或是更换，在校正过程中还得等待其温度降冷却（大约一

小时）后方可进行，避免被高温的排烟管烫伤，维修时间需

要1.5小时以上。无论在人力上还是维修成本上都很浪费。所

以根据故障的高危险作业特制作专用工具。用一根长约1.5

米左右的铁管，在一头上焊接一厚度为2-3cm，长30cm，宽

20cm的椭圆型铁板，在其中部切割一个宽1-1.5cm，长15-

20cm的槽，其开口角度与后端的手柄成10-15度。在维修过

程中，人员减少，一个人使用对其变形部位直接校正即可。

不需要待其冷却后再进行校正，维修时间短检修效率提高

了。上述工具的制作在节约成本方面做到了节约燃油、节约

时间、节约人工，节约维修设备，节约维修成本。

结束语

节约成本一直以来都是各个领域长期发展的一个重要

环节。而重型卡车也作为矿产作业最为重要的一个重要工

具，其检修工作与检修过程中的成本节约也是矿业发展的

一个重要内容。因此，找出最为高效的方法，为行业的发

展提供帮助。
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