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基于过程控制的机车状态修管理系统
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摘　要　建立基于过程控制的机车状态修管理系统 , 采用过程控制与机车状态修工作的有机结合 , 使机车状态

修的整个工作过程成为完整有机的整体 , 通过强化过程控制来实现铁路运输的安全。
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　　长期以来 , 铁路运输企业的安全管理主要注重和

强调结果评价 , 但铁路运输安全是动态的过程 , 因此

铁路安全管理绝不仅仅是对安全结果本身的评价 , 更

应该注重的是对实现安全结果的过程 , 即对正在进行

的工作进行检查与分析 , 发现潜在的问题 , 判断安全

发展的趋势 , 以防患于未然。过程化控制理论在现实

生产过程中的应用 , 对于提高生产质量与劳动生产率 ,

改善劳动条件 , 优化各种技术经济指标 , 确保生产过

程连续、安全、经济地进行等方面起着重要的作用 ,

通过强化过程控制来实现安全结果是目前铁路机务段

应迫切解决的问题。

建立基于过程控制的机车状态修管理系统 , 采用

过程控制管理与机车状态修工作的有机结合 , 要求保

证各生产环节步骤之间的关联一致性 , 使机车状态修

的整个工作过程成为完整有机的整体。

1　过程控制与机车状态修

过程控制 (process control) 通常是指工业生产中

连续的或按一定周期程序进行的生产过程自动控制 ,

它是自动化技术的重要组成部分。从控制的角度出发 ,

可以把工业分成 3类 : 连续型、离散型和混合型。习

惯上 , 把连续型工业称为过程工业 (process indus2
tries) , 有时为突出其流动的性质也称为流程工业 (flu2
id process industries) 。在流程型工业生产中 , 包括了连

续的信息流、物质流和能量流。过程控制一般对生产

过程中的有关参数进行控制 , 主要对系统的温度、压

力、流量、液位、成分和物性 6 大类参数进行控制 ,

使其保持为一定值或一定规律变化 , 在保证质量和生

产安全的前提下 , 使生产自动进行下去。

过程控制的方法源于 ISO9001质量管理体系标准 ,

强调对系统过程 (质量活动) 进行全面、连续的控制。

过程控制的要点是持续改进 , 要求所有的过程必须按

照 PDCA循环模式不断地得到改进、补充和完善并呈

螺旋式上升。遵循 PDCA 循环 , 即策划 ( P) 、实施

(D) 、检查 (C) 、处置 (A) 。循环方法如图 1所示。

图 1　循环方法

其特点是每个阶段一个也不能少 , 是大环套小环 ,

每循环 1次提高一步 (如图 2所示) 。使产品质量、工

序质量或工作质量在不断改进中完善提高。

图 2　PDCA循环模式特点

将过程化控制的思想融入到机车状态修管理系统

中来 , 力图更有效的对整个状态修检修过程进行管理。

在质量管理上 , 机务段不可能像一般工业产品那样在

事后进行检测 , 发现质量不合格再返工直到合格为止。

正是由于铁路运输产品质量的动态性和不可回溯性决

定了其在质量管理中必须最大限度地强化过程控制 ,

而安全生产是铁路运输产品最主要、最根本的质量特

征。因此在铁路安全管理中 , 只有抓好每一个环节和

细节 , 才能有效实现安全生产。为此 , 我们将检修过
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程中参与的所有部门按职能划分 , 提出通过规范领导

的检查行为、强化班组自控能力和提高职工素质等方

法强化安全过程控制。

各部门之间是相互连续的工作顺序 : 运用室在机

车入段后 , 必须及时对机车信息进行登记 , 并通过网

络公布信息 ; 这时 , 隔离区工作人员看到信息才能为

机车办理隔离手续 , 而只有办理了隔离手续的机车才

能进行检修 ; 当检修完成后通知运用室发车 , 而如果

在检修过程中发现了疑难活件 , 则要通过技术科认定

图 3　检修部门运作关系图

才能通知运用室发

车。与此同时 , 各部

门之间又是制约的关

系 : 运用不记录入段

信息 , 隔离区就无法

办理隔离 , 不办隔离

则不能进行检修 , 检

修没有全部完成就无

法发车。各部门运作

关系如图 3所示。

在图 3中 , 各个部门都是一个控制点 , 环环相扣 ,

在整个流程中都起着过程控制的作用 , 各部门之间形

成相互制约、相互促进的关系。

2　机车状态检修管理系统的设计

状态修管理系统致力于对状态修检修流程进行科

学、有效的管理。要求开发的系统能够满足整个状态

修检修流程的实际工作需要 ; 能够对检修过程中各部

门的工作进行记录、分析、统计 , 并发挥管理软件对

各部门的督促作用 ; 对工作中可能出现的问题进行动

态预测 ; 将机务段领导的管理理念融入系统中 , 最终

建立一个科学、现代化、可实施的管理模式。

该系统根据机车运行状态自动提示维修计划、记

录维修过程 , 利用计算机网络的最新研究成果 , 将相

距遥远的检测点 (如武汉、深圳、北京、广州等地)

的检测数据进行统一管理 , 对检修状态进行动态监控 ,

并与现有的车号识别系统、出入段管理软件、统计部

门的统计软件以及武汉客运机车检测点的检修连成一

体 , 在预防修基础上 , 开展状态修 , 换件修和主要零

部件的专业化集中修 , 形成运用、维修的现代化管理

体系 , 建立和完善客车按走行公里检修模式。

211　体系结构的选择

状态修检修管理系统采用何种体系结构 , 主要从

客户单位现有网络和计算机软硬件资源以及系统本身

的特点去考虑 , 加之机务段本身有内部局域网结构和

一定的计算机资源 , 为系统采用客户机/服务器结构提

供了硬件支持和网络环境。

由于在系统中采用过程控制的管理思想 , 使其与

以往信息管理系统的单纯数据管理不同。它必须依靠

前面信息输入的结果来决定下一个过程的开始 , 这样

必须要求输入信息的正确性 , 否则过程控制就无法完

成 , 这就要求系统所选择的结构具有一定的安全性 ,

同时检修系统的作业特点比较多 , 数据交换量大 , 对

网络流量也提出了要求。检修系统包含几个相对独立

的子系统 , 它们分别运行在几个部门 , 子系统之间需

要进行数据交换 , 而且机务段的办公信息网也要求对

机车检修信息能够浏览 , 这就要求数据要有一定的开

放性。根据以上的情况 , 以及对机车状态修工作流程

和功能的分析 , 在本系统中 , 我们采用基于 C/ S (客

户机/服务器) 模式的数据库应用系统。

212　状态修检修管理系统组成

状态修检修管理系统软件分为 4个子系统 : 状态

修软件平台 ; 内燃机车检修子系统 ; 电力机车检修子

系统 ; 机车质量分析。其结构框图如图 4所示。

图 4　状态修管理系统结构框图

其中 , 内燃机车及电力机车检修子系统包括 :

(1) 机车状态修基础设置 : 状态修项目设置 , 状

态修计划设置 , 状态修周期设置 ;

(2) 机车状态修生产管理 : 车号识别系统数据管

理 , 走行公里数据管理 , 检修范围管理 , 检查记录录

入管理部分 , 状态修故障报告 , 状态修故障施修 , 状

态修故障复检管理验收 , 状态修合格证发放管理 ;

(3) 机车状态修统计报表 : 故障分类统计 , 故障

周期统计 , 故障周期对比统计 , 故障明细报表 , 状态

修统计报表 ;

(4) 调整原出入段部分数据结构、模块 : J T6 报

活 , J T6施修 , J T6复检 , J T6合格证 , 机车信息设置 ;

(5) 历史记录查询 : 按机车类型、机车号、时间

段、故障类型等条件约束查询检修记录、故障报告、

施修记录等信息。

机车质量分析包括状态修检修管理系统录入的大
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　　随着铁路发展 , 机车牵引朝着高速、重载的方向

发展 , 柴油机性能面临着越来越严峻的考验。增压器

作为柴油机的一个关键部件 , 其状态好坏直接关系到

行车安全。2006 年我段发生柴油机方面的机破 8 件 ,

其中由于增压器故障而导致的机破就达到 4 件之多 ,

增压器已成为影响机车运用安全的关键因素之一。新

型的东风型机车如 DF8B等 , 都有增压器转子转速的记

录功能 , 但 DF4B型机车却无任何监控柴油机增压器运

用状态的装置 , 增压器的检修都处在事后维修的状态 ,

这是增压器故障失控的主要原因。因此 , 如何经济而

有效地对现有 DF4B型机车柴油机增压器的运用状态实

行动态监测 , 做到增压器质量的事前控制 , 是每个检

修工作者迫切关心的问题。通过对多台运用机车故障

和正常增压器压气机进气道壳体温度数据进行采集分

析后发现 , 柴油机高负载运行时 , 增压器压气机进气

道壳体温度能够直接反映增压器的工作状态。

1　故障实例

2005年2月DF4B6399机车废气总管发红 , 库检时

量机车状态信息 , 给机车质量分析提供了第一手资料 ,

通过大量的信息可分析得到哪些部件是易损件、哪些

部件影响机车的正常运行 , 这些分析结果有助于机务

段领导及相关人员了解机车的状态 , 确定合理的检修

范围和备品配件的数量等。

机车质量子系统中操作人员只需选择关键词 , 系

统即可据此对机车质量进行分析 , 并借助于图、表、

曲线直观显示各种分析数据。

3　总结

由于机车状态修检修的范围不是一成不变的 , 检

修、清洁、油润又是分段分类作业的 , 作业人员分为

4班制 , 机车质量状态是动态的 , 整备作业时间又很

短 , 这些因素造成了状态修数据量大、管理节点多、

数据处理时间少、过程控制复杂等特点 , 如果用传统

的手帐管理很难完成状态修修程 , 因此 ,“状态修管理

系统”是进行状态修必不可少的载体。

目前该系统已投入武昌南机务段的实际应用中 ,

并在逐步向其他机务段推广 , 其应用情况基本达到了

设计本系统的初衷 , 它能够满足机车进行状态修的日

常管理工作 , 大大减轻了现场工人的劳动繁琐程度 ,

减少了操作工人的数量 , 提高了劳动效率 , 有效管理

大量状态修检修数据 , 减少了人为的技术操作失误 ,

确保状态修高效、准确、顺利完成。
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Locomotive State - overhaul Management System Based on Process Control
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Abstract : In order to establish the locomotive state - overhaul management system based on process control , the organic integration of process control

management and the routine of locomotive state - overhaul is adonted to malke1The whole operation course of the locomotive state - overhaul become in2
tact and organic whole1And then , the railway transportation security through the strengthening process control is realized1
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