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一、企业的基本情况

中联重科股份有限公司(简称中联重科)创立于 1992年，前身是原建设部长沙建设机械研究院，拥有 50余年的技

术积淀，是中国工程机械技术发源地。公司是中国工程机械首家 A+H股上市公司，员工近 3万人，在国内拥有十三

大园区，在海外拥有意大利 CIFA工业园、印度工业园、巴西工业园等，在全球 40多个国家建有分子公司，以及营销、

科研机构，拥有覆盖全球的销售网络和服务体系。2013年，公司实现总收入近 800亿元，利税总额近 90亿元，2014

年全球最大的 50家建筑设备制造商排名中，中联重科排名全球第七，国内第一。

其中混凝土机械公司在混凝土机械产品的研发、制造和销售领域，2013年生产销售规模 200多亿元。主打产品

涉及混凝土搅拌站（楼）、混凝土搅拌运输车、混凝土泵车、车载式混凝土泵车、混凝土拖泵、混凝土布料机、干混

砂浆成套设备、机制砂成套设备、混凝土喷射机械手等 9大类产品、100多个品种。拥有中国唯一的国家混凝土机械

工程技术研究中心，在产品研发和技术创新上取得了丰硕成果，先后荣获 100多项国家、部、省级科技成果奖和进步

奖，获得 600多项专利，引领全球混凝土机械行业的产品创新与技术进步。

二、创新事由

搅拌桶是搅拌车的核心部件，由许多钢板结构件拼焊后，再经立式或卧式合模后焊接而成；不管是立式合模工艺

还是卧式合模工艺，在目前的制作工艺流程下，不管是搅拌桶的后锥还是整个搅拌桶都必须经过用行车吊装、再翻转

过程才能完成搅拌桶的制作。工作时钢丝绳一直都在吊钩上磨擦，随着时间的推移，在吊钩危险断面上就形成一定深

度的沟槽，当危险断面磨损达原尺寸的 10％时，此吊钩就必须报废。一个 10T的吊钩价值是 1300多元，一个 16T的

吊钩价值约 2000元。根据我们平时的维修统计，平均生产 100个搅拌桶报废一个吊钩计算（我们园区生产搅拌桶的

结构车间每一条生产线每天生产8个桶，平均每隔12天就必须报废并更换一个行车吊钩），如果每年生产搅拌桶10000

个，就必须消耗吊钩 100个，即使不把其它维修费用算在内，每年更换吊钩的费用也在 13万以上。13万元维修费用

是一个不小的数字，怎样降低行车吊钩消耗，节约维修用已成为我们搞好精益生产的一个重要课题。根据公司对园区

各部门生产成本控制要求，2013年设备维修部门组织攻关，并成立了以设备保障部门为主的攻关实施小组。

磨损后的吊钩照片（已报废） 后锥拼焊后吊装翻转（第一次）
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后锥叶片焊接后吊装翻转

（第二次）

搅拌桶拼焊后整体翻转

（第三次）

三、解决方案

2013年 4月，攻关小组在接到任务之后，立马着手对相关问题进行现场考察，研究对策，并设计了三个不同的

方案在现场进行模拟或实际操作并确定最终方案：

在行车吊钩上加装一个吊钩保护套。具体设计方案是：

用一个报废的吊钩在锯床切去多余的部份做成保护套模具；

用 8mm厚的 A3板切割余料下料成 200mm×200mm正方形板材；

然后把型材放在保护套模具上加温并手工敲打成型；

再在保护套上面适当位置堆焊 5~14mm厚；

打磨保护套；

加焊保护套防脱落装置；

现场试用。

2013年 5月 6日设备管理部门召集相关骨干员工召开会议，在对如何降低行车吊钩磨损对策进行集体商讨后，

最后确认采用在吊钩上做保护套的方案。

四、具体做法

在确定方案后，依照既定的设计方案：

1、首先把已报废的吊钩在带锯床上锯去多余的部份制成保护套制作模具（如图 1）；

2、将备好的型材放在模具上用割炬烧红，并通过手工制作成保护套粗件（如图 2）；

3、在粗件上用气体保护焊进行堆焊 5～16mm(如图 3）；

4、同时在保护套的一端加焊防脱落装置，再打磨成型（如图 4）。

制作时，保护套必须在自然条件下冷却，不能用水等其它外部物质强制降温，否则会改变保护套的材质，在保护

套使用时会对钢丝绳造成损伤。构件制作完成后，再到生产现场调试。

图 1 保护套制作模具 图 2 保护套制作中
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图 3 保护套制作后

（未打磨）

图 4 保护套制作后（已打磨，但已使用一个星

期）

五、实施效果

经过一年半的时间验证，此吊钩保护套非常实用：

1、选用的型材符合生产要求。硬度刚好，既耐磨，又不会对钢丝绳造成额外的损伤，与吊钩对钢丝绳的磨损程

度几乎一样；同时还可以保护吊钩不受磨损。

2、此保护套便于制作加工。人工制作一个保护套只需半个工作日；待保护套磨损到一定程度时，只需将保护套

拆下，再进行堆焊、打磨复原即可重复使用（但吊钩磨损超限后只能报废）。

3、维修更换方便。更换保护套时，只需用铁锤在保护套的防脱落支架上轻轻向上敲几下，就可将其拆下；安装

时，只需将保护套内侧沟槽沿吊钩尖滑下，然后用现场配重块负重压到位即可，再固定好防脱落支架。拆装一个保护

套只需 10分钟，比更换一个吊钩至少节约时间 30分钟，每年可节省大量的维修时间；可充分保证生产的顺利进行。

4、维护成本非常合算。制作保护套用的是车间的切割余料，且磨损后的保护套拆下来后只需补焊、打磨即可；

可重复使用。结构车间三台 10T行车、一台 16T行车按每 100个搅拌桶消耗一个吊钩（平均成本 1300元/个）、人工

制作和修复费用 4000元/年计算，全部改善后每年每万台搅拌车可节约费用为 10000÷100×1300-4000=126000元。

2015年 1月 21日下午现场吊钩使用照片 2013年 6月吊钩保护套现场调试一个星期后照片

六、持续改进措施

2013年 5月共制作 10T吊钩保护套 5个（其中两个备用）、16 T吊钩保护套 2个（其中一个备用）。在行车吊钩

上加装吊钩保护套后，日后维护工作得到了园区领导及现场员工的大力支持，对于在生产中磨损后更换下来的保护套

的修复工作都是由现场员工自己完成。 到现在为止，此种型号的吊钩保护套仍在使用中， 装有吊钩保护套的行车再

也没有更换过吊钩。

生产现场现在使用的吊钩保护套均为手工制作，如果有条件的话，可以用 16mm厚的 A3板一次锻压成型；对于

那些在日常工作中钢丝绳经常在吊钩上滑动的吊钩，均可加装保护套，减少吊钩的消耗量，节约成本。

吊钩保护

套防脱落支架
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