
2023年设备预防性保养计划 设备改善方
案工作计划(实用5篇)

为了确保事情或工作得以顺利进行，通常需要预先制定一份
完整的方案，方案一般包括指导思想、主要目标、工作重点、
实施步骤、政策措施、具体要求等项目。方案对于我们的帮
助很大，所以我们要好好写一篇方案。接下来小编就给大家
介绍一下方案应该怎么去写，我们一起来了解一下吧。

设备预防性保养计划 设备改善方案工作计划篇一

一、图纸应规范详细、发放到位

下发的图纸一定要详细、标注清楚，所用的材料、轴承、标
准件、减电机组等型号规格要求详细清楚齐全。

因机加工件加工工艺繁琐，应先行投入。在给铆焊车间下达
生产任务的同时，也要给库房下达产品所需的轴承、标准件、
减电机组等型号规格及数量。以备生产所用，确保生产进度。

图纸是员工的重要工作依据，其正确理应保证。设计图纸时
一定要考虑材料和便于员工工作等因素。不然就会出现返工
误工现象。

例如：新型齿条闸门轴就返修两次，按说这种现象时可以避
免的，是不应该出现的。

还有在设计时，对其上下衔接的工件应给与同时考虑，不然
就会出现安装孔错位、安装空间不够或操作方位不对等现象。
影响安装进度。

例如：平方侧鼓式风阀与阀门在安装时安装孔方向交叉错位，
工作停顿下来。风阀因此送回金工车间返修。



再者，在装配时，因工作人员不知道轴承、减电机组的规格
型号，到处乱问，也会影响工作进度的。如果在图纸上标注
清楚，这些现象就可以避免了。

二、库房管理

库房应有库存，生产所需的材料、轴承、标准件、减电机组
等，在装配前理应备齐。常用的钻头、丝锥、板牙等耗材要
有备品。

例如：筛子轴承座、破碎机和斗提机的大链轮轴与套，是要
求配钻的。由于其工件的厚度原因，对钻头的长度有所要求。
库房所存的钻头大都已经磨损，用的时候得现去购买，这样
也会影响生产进度的。库房对这些耗材要有备品，一般情况
不外借，需要时借出去后要及时收回。

常用的板牙也要必备，总比在车床上调扣划算。常用的标准
件、阀门、法兰、的应该批量购进，总比零买划算。

三、各部门的协调、配合和沟通

责任到位、分工明确、密切配合、经常沟通。这样做可以避
免看是人人都在管事，实际上人人有都不管事的现象。不会
有唯随推脱的事情发生。

在安排生产任务的同时，要把用户所购买设备的易损件考虑
进去，适当安排些配件任务是必要的。以免在用户需要时打
乱我们的生产计划，影响生产进度。

产品主体上的焊接加工件要提前到位。铆焊车间、金工车间、
库房要经常沟通。这样做，工作进度才不会因为某一个加工
件或外购件未到位而受到影响。

班组长要把工作中出现或发现的问题或错误记录下来，及时



向领导汇报。便于领导知道误差或失误所在，做出正确调整。

由于我厂的加工工艺所限制和工件的不互换性，更需要铆焊
车间和金工车间的密切配合，才能消除在工作中出现的种种
问题。

例如：洗煤机的底轴和上轴；筛子的轴承座与压圈；斗提机
上轴轴承座压盖，都是不可互换的工件。

四、加强班组长技术培训、统一班组长的思想意识

班组长的思想觉悟高低和工作的态度，对生产进度的快慢；
产品质量的好坏；生产资料的节约浪费，起着决定性的作用。
他们身处生产第一线，是火车头、是带头人，俗话说“火车
跑得快，全靠车头带”，如果班组长对产品构造及性能了解
不够，工作上再有消极思想，行为上又是被动性的。这样的
工作效率就不会高，产品质量也就会无法保证，自然也就谈
不上什么降低生产成本或打造什么精品设备啦。

因此，对班组长的定期培训和加强学习是有必要的。

例如：平方侧鼓式风阀的安装孔，如果班组长对风阀的装配、
操作了解的话，就不会按照图纸去钻孔啦。他们就会把这一
问题反映上去，也就不会出现返工的现象啦。

五、健全规章制度、建立奖罚条例

人天生就有“惰”性。规章制度是约束员工工作行为的自由
性和随意性的。奖罚条例也是激发员工对工作的热情和责任
感的。所以，健全规章制度和建立奖罚条例，是企业走向正
规和长期发展的保障。

建立有效的奖罚条例。对向企业提出合理化建议的，采纳后
一经实施有奖，对积极工作和对厂里有贡献的员工奖。对不



遵守制度者和违反操作规程的员工罚，对经常性迟到早退的
员工罚，对工作不负责任造成严重后果的员工严罚。对奖励
者和受罚者，都给予张榜公布。

如此长期坚持下去，企业何愁不发展壮大呢？

例如：值班和厂区卫生，之前，是令人最头痛的事情。现在
已形成惯例和制度，已不是问题啦！

六、安全生产、重大设备定期检修

安全生产和重大设备定期检修，是保证企业效益和生产进度
的前提。靠侥幸心理，只能是要到后来花费大量的金钱和更
多的时间去弥补。

例如：50型摇臂钻在对外加工钻孔期间，应按一点点所谓的
工期而没有维修彻底，就投入使用。后来又连续修了两次，
这样做即花费了不少的费用和时间，有影响了工期，得不偿
失。

劳动防护是安全工作的前提，防护用品要及时或定期发放。
气压表、气带和电器开关要定期检修更换。不然也会影响生
产进度和造成工伤事故的。

例如：20xx年元月份一电焊机空气开关发现问题后，因不影响
使用而未及时更换。造成空气开关内部连电，烧坏配电盘、
护线管、窗纱，险些酿成重大事故。还有因未戴眼镜，在清
理焊渣溅入眼内，电焊面罩破损被弧光灼伤眼睛，气带因老
化而漏气烧伤，工件钻孔时电源插座接触不好断电挤住腿，
角钢、铁板砸住脚等等工伤事故不下少数。

如果细算的话，我认为还是将劳动防护做到位和及时检修更
换电器配件划算。



七、丰富员工业余生活、提升企业文化底蕴和内涵

适当地增加些员工的文化生活，可联谊员工对企业的情感，
可增强企业的凝聚力，可激发员工的工作热情和爱厂敬业的
精神。既丰富了员工的业余生活，又提高了企业员工的整体
素质。使企业的形象、文化、内涵都能有很大的提升，从而
立足于洗煤行业，引领潮流。

设备预防性保养计划 设备改善方案工作计划篇二

3 ）每月检查电机皮带张紧度(从静止位置能压下2cm为正
确)，

4 ）拧紧电机固定螺丝，

5 ）检查各水、风阀门、驳接法兰是否渗漏、异常，

6 ）保温层有无翻松，传感器、压力表是否正常，冷凝排水
是否顺畅，

8 ）每季用水压冲洗翅片，

9 ）每半年对风阀的转动部分加注润滑油，

11 ）地面卫生打扫，

12 ）检查标识是否完好清晰。

执行人：专业空调维保公司/维修组配合跟进

设备预防性保养计划 设备改善方案工作计划篇三

资产管理部定期监督、检查各吊车起重机及机械保养情况，
定期或不定期抽查保养质量，并进行奖优罚劣，做好维护保



养工作。

2 保养作业的实施和监督

机械保养坚持推广以“清洁、润滑、调整、紧固、防腐”为
主要内容的“十字”作业法，实行例行保养和定期保养制，
严格按使用说明书规定的周期及检查保养项目进行。

例行保养是在机械运行的前后及过程中进行的清洁和检查，
主要检查要害、易损零部件（如吊车起重机及机械安全装置）
的情况，冷却液、润滑剂、燃油量、仪表指示等。例行保养
由操作人员自行完成，并认真填写《吊车起重机及机械例行
保养记录》。

其他保养

换季保养：主要内容是更换适用季节的润滑油、燃油，采取
防冻措施，增加防冻设施等。由使用部门组织安排，操作班
长检查、监督。

走合期保养：新机及大修竣工机械走合期结束后必须进行走
合期保养，主要内容是清洗、紧固、调整及更换润滑油，由
使用部门完成，资产管理员检查，资产管理部监督。

转移保养：吊车起重机及机械转移工地前，应进行转移保养，
作业内容可根据机械的技术状况进行保养，更换机油，必要
时可进行防腐。转移保养由机械移出单位组织安排实施，项
目部、资产管理员检查，资产管理部监督。

停放保养：停用及封存机械应进行保养，主要是清洁、防腐、
防潮等。库存机械由资产管理部委托保养，其余机械由使用
部门保养。

维修保养计划完成后要经过认真检查和验收，并编写有关维



修保养的实计资料，做到记录齐全、真实。

设备预防性保养计划 设备改善方案工作计划篇四

1．维保人员一般夜间工作。必要时，维护人员参与值班。

2．维保人员要熟悉现场设备的位置；熟悉现场设备的安装、
调试、维修方法。

3．熟悉各设备的操作。尤其要熟悉集成系统、硬盘录像机回
放、语音内容及播放、历史数据的查看方法；能处理现场的
常见问题处理。

4．维保人员应按计划对监控室设备、现场摄像、传输、广播、
对讲系统、电缆等进行巡检，并做好巡检记录。定期对摄像
机进行保洁、镜头及焦距对准。

5．维修要及时，必须做到当天发现的问题，当天现场检查。
检查、维修要留有记录。维修记录交值班人员输入电脑。

6．维保人员发现意外情况应及时准确地向管理人员报告。

7．要熟记贵公司常用电话与人名、职务，维护体系，保持工
作沟通。

9．管养要把安全放在第一位，配备安全带、安全帽、绝缘鞋、
验电笔等必须安全用具。

10．不论在值班室还是在其他场所，遇到领导要主动使用尊
称打招呼。领导来参观要主动起立迎接，礼貌回答领导的提
问。遇到领导批评，不论正确与否，都要虚心听取。批评对
的立即改正，不对的婉转解释。

11．维保人员现场与其他协作单位工作时，要注意文明礼貌，



使用“请”、谢谢”、“不客气”等礼貌用语。

设备预防性保养计划 设备改善方案工作计划篇五

1.1交货地点：用户指定地点。

1.2交货时间：合同前签订后15日内交货。

1.3交货方式：设备到达指定的场所后经用户检验合格方可交
货。

1.4运输条件：专车汽运，运费由我方承担。

2、投标货物的质量标准及验收方式说明：

2.1产品到达用户指定地点后，由用户组织对设备进行验收。

2.2验收标准：

2.2.1质量验收方式：按照国家标准、行业规程或其他相关标
准进行产品验收;按照企业产品说明书进行产品验收。

2.2.2数量验收方式：按合同要求及装箱清单、产品配置清单
与产品组件三者一致并且随附产品说明书、产品出厂合格证，
使用手册等全套技术资料。

3、备品备件状况：

3.1设备中包含的易损、易坏的原件，备品备件由厂家在装箱
清单中列出，交货时与设备一同交付;若设备中的原件是由于
非正常操作仪器而损坏，公司根据实际状况保修，带给相应
的备品备件，公司备有足够的易损件给用户，为用户仪器运
行带给强有力的支持。



4、质量保证期内发生问题的处理期限：

4.1产品使用过程中遇到问题时，我方保证在2小时内给于答
复，如需要技术人员到现场解决问题时，我方将立即安排技
术人员随本公司自备车24小时内到达现场。

5、投标技术方案：

5.1本公司根据招标文件中的产品技术参数以及用户单位的实
际状况，我公司选取了中档以上的优质产品，保证了设备与
材料性能的稳定、质量可靠、价廉物美的优质产品。

6、其他：

6.1本公司与生产商签订了技术支持合约，生产商承担所有的
技术支持，公司代理的产品技术指标均能满足标书的要求，
为了保证供应商、购买方、制造商三方职责落实到位，我公
司拟在商务运作中采用三方技术服务协议，以便最终用户随
时能够找到有关单位和人员，处理遇到的问题。


