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保障生产，设备先行。近年来，酒钢各单位
紧盯生产目标任务，守正创新，深入推进设备精
益管理，不断在精细点检、隐患排查、预知维修、
岗位创新、修旧利废等方面，挖掘实用性管理措
施，助力精益设备管理全面提档换速，为生产稳
定顺行提供坚实设备保障。

本期《直击现场》继续刊登设备管理领域宣
传报道典型事迹，号召各单位持续在专业管理、
智能制造、新技术工艺方面推陈出新，在继承的
基础上谋发展，在对标的基础上求创新，真正使
设备成为安全、环保、生产、工艺指标不断刷新的
最强保障。

北方冬季气温低，煤炭在运输过程
中，箱体与外界发生热量交换，会迅速散
失热量，导致车厢外层煤炭中的水份快
速结冰并粘结，不断向车厢内扩展，形成
冻煤。1972 年，宏兴股份公司运输部第
一座解冻库正式建成并投入使用，解决
了当时原燃料冻块影响生产进度和限制
外矿种类选择的两大难题。但随着时代
进步，酒钢产能不断提高，又有新的问题
摆在了运输部职工的面前。

如何加快解冻库车辆倒调速度，提
高整个酒钢原燃料的周转效率？这是今
年压在运输部设备环保室经理寇福明心
头的一件大事。查阅大量资料和借鉴同
行业设备改造方案后，寇福明决定将“三
化”元素充分融入到原燃料解冻过程中，
彻底淘汰50年前的老旧设备。

“既然是智能化改造，首先就要为
解冻库加装一套 PLC 智能模块系统，
这就相当于控制系统有了自己的‘中

枢神经’。”寇福明说。有了这套智能
核心系统，解冻库 14 座热风炉的温度、
风量等环节可自动化控制，库温能一
直保持在 80—90℃之间，实现库温的
自动调节。

其次，高炉煤气支管改造中，可以为
支管加装电动阀门和压力监测系统，系
统可以根据库内温度自动开关煤气阀
门，减少煤气使用量，最大程度降低碳排
放。最后，再将4座解冻库的大门改成远
程控制，实现远程方式开启和关闭，改变
现有人工开关库门的作业方式，降低作
业人员劳动强度，提高作业效率。“高炉
煤气支管改造后，每年节省煤气量可达
6%以上，节省能源费用 8 万余元。”寇福
明补充说道。

解冻库改造完成时正逢嘉峪关寒冬
来临，厂区车辆里的煤炭冻结厚度较
大。但新设备还在测试当中，寇福明为
了掌握第一手资料，尽早让设备投入使

用，他每天奔走在解冻库与监控室之
间。同时为了得到设备运行准确参数，还
要在风停时背上空气呼吸机、带上煤气报
警仪走入库内对各项数据进行测量。由
于库内湿度大，不到2分钟，寇福明全身就
湿透了，但他没有丝毫退缩，第一时间掌
握了设备运行数据，制定了解冻方案，有
力保障了酒钢原燃料安全落卸。

日常工作中，寇福明总是脏活累活
抢着干。他常说：“人员紧张，我闲不
住。”特别是疫情期间，班组部分人员居
家隔离，在岗人员严重不足，为保证解冻
库热风炉能够正常点火运行，寇福明和
技术人员对解冻库1200个煤气操作阀门
逐一排查，确保煤气操作阀门完好率达
到百分之百。

设备平稳运行、生产安全高效，这是
运输部职工在寒风中默默地坚守的理
由，他们的坚守将汇成一股股暖流，让这
个冬季不再寒冷。

冬日“暖流”
通讯员 谭 畅 寇福明

2021 年以来，20 套静止无功发生器
SVG补偿装置陆续安装在了宏兴股份公
司焦化厂配煤、风选、二炼焦、5—6#筛焦
等10个配电室里。

看着手中的数据，该厂化产电气工
程师蒲胜华说道：“这些装置的安装从根
本上解决了配电系统电能质量不高，电
压畸变、电流畸变对电网造成的污染问
题，大大降低了电能的消耗……”

作为酒钢的老厂，焦化厂的低压变电
所、电磁站较多，使用的设备较为繁杂，电
气设备装备水平较低。低压配电系统采
用的是电容器补偿方式，现场检测功率因
数经常低于0.85，电压畸变率达到5.93%，
电流畸变率超过50%，而这些都意味着供
电系统中谐波分量较高。

低功率因数和高分量谐波会给供电
系统的安全运行带来严重威胁，同时增
加周边设备的故障率，一些电子元件经
常受到干扰甚至损坏，严重影响到正常

的生产秩序。此外一大部分电能浪费在
无功损耗上，每年预计损耗电能约288万
千瓦时，导致该厂用电成本居高不下。

“看着刚修好的机器自停，只能干着
急，但师傅蒲胜华让我静下心来，和他一
起解决问题 。”青工常玉龙说道。

为了尽快解决这些棘手难题，蒲胜
华与徒弟多次进行现场数据检测，对影
响该厂电能质量的因素进行统计汇总，
学习借鉴其他单位先进的技术与方法，
并邀请专业技术人员对需要改造的回路
进行电能质量测试。最终师徒俩和技术
人员通过引进静止无功发生器SVG补偿
装置，从根本上解决了这些问题。

静止无功发生器 SVG补偿装置采用
可关断电力电子器件组成自换相桥式电
路，经过电抗器并联在点网上，适当地调
节桥式电路交流侧输出电压的幅值和相
位，或者直接控制其交流测电流，迅速吸
收或发出所需要的无功功率，实现快速

动态调节无功的目的。作为有源补偿装
置，它既可以跟踪冲击型负载的冲击电
流，还可以对谐波电流进行跟踪补偿，使
焦化厂供电系统因数从 0.75提高至 0.98
以上，保证了供电系统高功率因数运行，
有效滤除了电网谐波干扰，从本质上提
高了该厂供电系统的品质，让电力“血
液”更畅通，运转更安全、运行更高效。
经测算，每年可创造经济效益110万元。

近年来，焦化厂利用信息化手段降
低设备故障率，大力推进设备预知维修
工作，积极创建设备“零故障”示范区，量
化示范区各项设备管理指标，增强了示
范区全员设备管理的理念，设备质量管
理水平得到质的提高。

今后，焦化厂将始终坚持一丝不苟、
严精细实、专业专注的工作作风，推行以
状态维修为主的检修模式，加大对设备
管理人才的培养，深化设备隐患排查治
理，确保设备安全稳定运行。

技术引进让设备管理更高效
通讯员 张 静

2020 年 11 月的一天，宏兴股份公司
检修工程部仪表检修作业区管理技术人
员对炼铁厂 7#高炉现场设备进行检查
时，正赶上两名仪表工背着正压式空气
呼吸器办理工作票。“出什么问题了？”代
理作业长乔治问。点检黄友毅回答说：

“料罐压力取压口又堵塞了，再不处理要
影响高炉上料了。”办理完作业手续后，
两人拿着钢钎等工具，立即冲出操作室，
沿着陡峭的楼梯往高炉顶部跑去。20分
钟后，料管压力测量参数恢复正常，两人
返回操作室。看着满脸汗水的工友，大
家都沉默了。

当天的作业区例会上，大家一致认
为，不能再依靠人力疏通了，技术人员应
该拿出方案，解决料管压力堵塞的问
题。随后，作业区决定由高技能人才范
军牵头，由责任工程师孙忠玉、协理工程
师张晓东、炼铁仪表班班长王建毅、点检
黄友毅和王灵山六人组成“提高 7#高炉
料罐压力测量准确性”项目组，针对高炉
料管压力经常堵塞问题进行技术攻关。

通过分析，取压口堵塞物是一种质
密的红褐色氧化物。由于料罐中有氧

气，高炉下料时炉内热态水蒸气上升至
料罐，同时铁粉中含有碳元素，铁与碳形
成了原电池，经化学反应形成三氧化二
铁逐渐覆盖取压口。因此取压口堵塞是
必然的，只有通过疏通才能解决堵塞的
问题。但依靠人力疏通取压口，料罐内
存在一氧化碳等有害气体，安全风险高，
作业难度大。

项目组提出设计一种自动清堵取压
装置，当发现取压口有堵塞时，点检人员
在操作室启动疏通按钮自动疏通取压
口，或者观察堵塞规律，利用PLC程序提
前进行自动疏通，可以有效解决取压口
堵塞问题，还能大大降低安全风险和作
业强度。

范军通过查找资料和反复试验，利
用长行程气动推杆，配合五位三通电磁
阀，完成了自动清堵取压装置设计制
作。为了料罐压力测量更加可靠准确，
张晓东提出，利用料罐料位测量孔较大
的优点，在料位测量孔上再引出一路取
压口，安装压力变送器，实现料罐压力

“双取压方式”测量方式。经过现场试
验，两个取压口测量的料罐压力值完全

一致，一个料罐压力进行自动控制时，另
一个料罐压力作为参考值，更加有利于
提前判断哪个取压口存在堵塞的问题。

2021年 5月，经过充分准备，项目组
成员利用高炉项修期间，对 7#高炉料罐
压力进行了改造，通过修改 PLC 控制程
序和计算机操作界面程序，实现了项目
既定的功能。

项目实施后一年时间里，除利用项修
时间检修自动清堵取压装置外，7#高炉料
罐压力检测系统取压口堵塞的问题再没
有发生过，维护工人需佩戴空气呼吸器进
入高炉顶部进行取压口疏通的重大危险
作业活动再也没有出现过。目前该项成
果已在酒钢4#、6#高炉上得到应用，为后
续其它高炉料罐压力测量和其它厂矿解
决此类问题，总结积累了自动化升级改造
的经验，具有很高的推广应用价值。

“提高7#高炉料罐压力测量准确性”
项目荣获2021年度集团公司五小成果一
等奖，荣获“2022年全国机械冶金建材行
业职工技术创新成果”二等奖，2022年 5
月推荐为2022年度甘肃省职工技术成果
奖。

高炉料罐压力测量的“诀窍”
通讯员 范 军 廖贞琴

“汇报值班长，现场巡视发现兴铝4#
站 3347 整流变主变 3#油风冷却装置出
现漏油现象急需处理，请指示。”

“现场巡视人员，现下令现场手动拉
开兴铝 4#站 3347 整流变主变 3#油风冷
却装置控制电源及主电源。”

“汇报作业长，巡视发现兴铝 4#站
3347整流变主变3#油风冷却装置出现漏
油现象急需处理，现场已将此组冷却装
置停电隔离，请指示。”

“现场做好安全措施，维修人员马上
进厂处理。”

……
今年年初，330kV兴铝3#、4#站整流

变压器油风冷却装置频繁出现漏油现
象，其夜班岗位人员巡检发现隐患后按
既定预案立即停电隔离，东兴铝业公司
动力二作业区及时组织维修人员进厂进
行消缺处理。之后，该公司设备管理部
门组织动力二作业区召开会议，对整流
变压器漏油问题进行讨论分析，寻找切
实有效的解决办法。“整流变压器2013年
8月投入使用，2017年后油风冷装置逐步

出现油泵轴承异常、密封垫漏油、翅片冷
却管破裂漏油等异常情况，造成整流变
检修工作量急剧增大。尤其是油泵漏
油、冷却装置铝翅片管破损，严重影响整
流机组的长期稳定运行，而采取的临时
措施无法彻底解决此项隐患。“今年以
来，冷却装置的劣化趋势越来越明显，严
重时可能被迫降低系列电流，影响电解
生产。”动力二作业区作业长张涛对整体
情况进行了介绍。“建议对整流变压器油
风冷却装置重新选型整体更换，可以实
现变压器本质安全。”动力二作业区技术
人员郭喜鹏建议。

为了彻底消除整流变压器油风冷却
装置存在的严重缺陷，结合整流变压器
冷却装置形式及现场实际情况，技术人
员最终选取了“不锈钢穿片式全焊接密
封结构”的冷却装置。119组冷却装置全
部更换为新型的不锈钢管穿片式冷却装
置，冷却装置选择 350kW 的不锈钢穿片
式全焊接密封结构。此外，在冷却装置
的进出油口设置联管，以便后期检修和
维护，从根本上解决散热管及密封垫漏

油的问题。
2022 年 4 月 11 日，第一台整流变压

器油风冷却装置开始更换安装，8月30日
16台整流机组油风冷却装置全部完成更
换。该公司设备管理部门组织对更换后
的油风冷却装置进行总体评价：“油风冷却
装置整体运行工况良好，冷却容量满足整
流变压器冷却需求。”此次改造选用的不锈
钢穿片式全焊接密封结构的冷却装置，消
除了油风冷却装置上下油盒密封垫老化
漏油问题。同时，管板采用焊接工艺，解决
了冷却管与管板直接渗漏油问题。

比较330kV兴铝3#、4#站自用电量，
2022年7月、8月、9月较2021年同期用电
量分别减少15.32万千瓦时、18.84万千瓦
时、11.87万千瓦时，即夏季高温季节节约
用电量 46.03万千瓦时，预计全年可节约
用电量95万千瓦时。新油风冷却装置冷
却效率更高，节能效果明显。

从评价结果来看，此次整流变压器
油风冷却装置升级改造，不仅消除了变
压器运行风险隐患，在节能降耗方面也
作出了巨大贡献。

标本兼治全面提升本质安全
通讯员 邓 涛
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寇福明监测热风炉电动蝶阀数据。谭畅 摄

焦化厂职工检查静止无功发生器 SVG 补偿装
置。 段伟 摄

检修工程部职工组装高炉料罐压力自动清堵
取压装置。 于娟丽 摄

东兴铝业公司运行岗位人员对整流变压器油
风冷却装置进行测温。 谢毅 摄


