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本报讯（记者 殷艺）物资质量是保证企
业生产经营稳定性的关键，东兴铝业公司一
直将物资检验作为重要工作。日前，记者获
悉，该公司通过一系列质量控制措施，成功将
45万吨物资检验符合率提升至97.36%，超出
既定目标，确保了生产过程中物资的质量和
设备的稳定运行。

此前，东兴铝业公司发现45万吨物资的
检验符合率与行业标杆企业存在较大差距。
为此，该公司成立专项小组，将提高 45 万吨
物资检验符合率列为重点课题，全力从源头
上提升物资质量。

小组成员从物资供应符合性、采购计划
准确性、技术协议适宜性、合同签订规范性等
四个方面入手，发现“物资供应符合性”问题
突出，占总不合格批数的71.21%，并通过进一
步对物资供应的多方面不合格批数分层分类

统计，“规格型号不符”更是关键症结，占物资
供应符合性总不合格批数的70.21%。

经过分析测算，小组成员设定了将45万
吨物资检验符合率提升至 96.5%以上的目
标。他们针对“规格型号不符”这一问题症
结，运用头脑风暴法进行分析并绘制因果图，
通过现场调查收集末端原因，制定了包括人
员技能培训不达标、物资更新换代快、型号采
集信息有偏差、标准执行尺度不统一等6条
要因确认计划，并分工负责逐一确认，最终确
定“物资更新换代快”为主要影响因素。

针对这一要因，小组成员充分讨论分
析，按照5W1H原则制定了详细对策。一方
面，依据现场设备设施、零固、辅材等物资使
用情况，摸排物资供应市场同类产品更新换
代进度，及时变更物料编码信息并追加技术
协议，确保物料编码动态管理，使采购信息

符合实际使用需求。实施后，物料编码不符
批数减少 11 批次，减幅达 78.57%，物料编码
不符现象基本消除。另一方面，提高采购
信息申报准确率，摸排现场物资使用周期，
缩短采购计划申报周期，将供货周期从 2
个季度大幅缩短至 2 个月以内，有效规避
了因产品更新换代导致的延期供货，从源
头上提升了采购效率和准确率。该措施实
施后，采购周期滞后批数较活动前减少 10
批次，减幅 90.91%，采购周期滞后不符现象
也基本消除。

在一系列措施实施后，小组成员对连续
三个月的45万吨物资检验情况进行统计，结
果令人振奋，检验符合率达到97%以上，超出
了预期目标，不仅有效提升了物资的验收入
库质量，还延长了物资使用寿命，为企业生产
稳定运行奠定了坚实基础。
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今年以来，物流
公司丝路宏聚公司打
破传统贸易思维，深
挖惠农站铁路专用线
运输效能，拓展物流
运输业务。截至11月
底，该公司物流运输
业务量超过100万吨、
营收超过1亿元，物流
运输、贸易业务收入
占比同比去年提高
11.8%。

孙志军 摄

规章制度用血写成
无需用血再来验证

苏永强

讲述
jiang shu安全

立足岗位 创新创效

宏兴股份动力厂燃气作业区煤气净
化加压班主要负责向炼轧厂、不锈钢分公
司、碳钢薄板厂等单位供应切割煤气和混
合煤气。今年以来，该班组积极探索新措
施，通过优化设备运行、细化指标盯控等
方式，实现了生产效率的显著提升和成本
的有效控制。

优化设备运行方式是降本增效的一项
重要措施。针对北区4台水泵的运行方式，
煤气净化加压班对原运行方式进行创新性调
整，关闭冷却水进入热水箱和冷却塔的控制
阀，使冷却水直接通过冷却塔，成功将4台水
泵的运行方式调整为“1运3备”。这一调整
不仅降低了水泵能耗，还确保北区煤压机、加
压机的冷却需求得到满足，采用新运行方式
后，北区水泵每月可节约电量3768kWh，超
额完成提质增效目标。

在脱萘塔蒸汽再生和氮气冷却工艺
中，相关设备没有配备具体的操作标准，
煤气净化加压班职工通常依靠经验进行
操作。为改善这一情况，该班组对各岗位
职工实际操作模式及设备运行效果进行
分析汇总，逐步将经验转化为具体可执行
的工作标准。岗位职工执行该标准后，成

功将脱萘塔蒸汽再生加热时间从20h减少
至6h，节约蒸汽9.5t；粗脱塔氮气冷吹时间
从 12h 减少至 6h，节约氮气 2744m3，有效
降低生产成本。

与此同时，煤气净化加压班将指标细
化分解至各小组，明确各小组责任范围和
工作内容，同时，建立每日公示制度，将各
小组工作完成情况在班组看板上进行公
示，形成了“比学赶超”的良好氛围。

接下来，煤气净化加压班将继续秉持
“过好紧日子，才能过上好日子”理念，不
断沿着安全高效、优化指标的道路前进，
为集团公司发展贡献力量。

精细操作“跑赢”指标
通讯员 苏泽惠

现场不能埋下这样一颗“地雷”
——选矿厂保障作业区浮选鼓风机润滑站自动控制改造小记

通讯员 李彦杰

宏兴股份碳钢薄
板厂热轧作业区近日
挖掘 ACS6000 变频柜
水冷单元离子罐修复
新方法，用人工填充耗
材的方式代替以往的
整个罐体替换，每年可
节 约 备 件 采 购 费 用
3.41万元。 白鹭 摄

宏兴股份检修
工程部铁前检修作
业区职工对新 1 号
烧结机九辊布料器
进行改进，优化布
料方式，让物料分
散得更加均匀，有
效提高烧结料层透
气性，降低生产能
耗。 王继贤 摄

本报讯（记者 殷艺 通讯员 张建军） 费用管控有
力有效、低效无效资产盘活取得进展、运营基础逐步稳
健……今年以来，面对复杂严峻的经营形势，天工矿业
公司坚定信心，积极应对，紧紧围绕提质增效这一核心
任务，深入挖掘存量资源潜力，全面加强资金管理，严
格控制各项费用支出，以实际行动推动提质增效保目
标措施落实落地。经过不懈努力，1—10 月份，该公司
创效成果显著，较好地完成了多项既定任务目标。

根据集团公司2024年度经营发展计划的统一部署，
天工矿业公司以矿业权维护、地质勘查、矿山地质环境恢
复治理等要素为支撑，通过周推进、月例会、资源专班等高
效工作机制，全力推进张家沟石灰岩矿、大水峡铁矿、穿山
驯南白云岩矿等存量资源的盘活工作，为集团公司持续健
康发展注入了新的活力。

三季度以来，天工矿业公司积极响应集团公司过
“紧日子、苦日子”的号召，定方向、定目标、定任务，在
生产组织、技术创新、费用控制等方面做足文章，制定
了 8项提质增效保目标举措，全力打响提质增效保目标
攻坚战。

在确保安全生产的前提下，天工矿业公司通过优化
采掘设计，加大矿房塌落矿石的回收力度，减少掘进巷道
数量，有效降低了掘进费用，实现了成本的合理控制。

与此同时，天工矿业公司强化生产组织运行，通过
加强出矿管理，有效降低贫化现象，确保了采出矿石品
位稳定维持在 0.3%左右，增加了精矿产量，盈利能力得
到显著提升。在选矿工艺上，天工矿业新洲矿业公司
通过控制硫精矿产率，提高脱硫质量，减少脱硫过程中
钨的夹带损失，延长浮选时间，降低尾矿品位，使选矿
金属回收率从 72.4%提高到 78.2%，进一步增加了精矿
产量。

在技术改造方面，天工矿业公司对新洲矿业选矿
厂二级泵站尾矿加压泵机械密封结构进行改造，成功
解决了二级泵站尾矿加压泵密封漏水问题，节约了生
产用水。同时，该厂将蒸汽管路的圆盘式疏水阀更换
为杠杆浮球式疏水阀，彻底解决蒸汽泄漏问题，使选矿
生产蒸汽供应从原来的 3 台 4T 锅炉运行调整为 2 台运
行，大幅降低了生产用煤、用电、用水成本。不仅如此，
该公司还对电力线路进行优化改造，实现 3号尾矿库电
力供给由新洲矿业公司 35kV 水源线供给，报停 116 线

路，有效节约了生产成本。
在资金管控方面，天工矿业公司坚持“以收定支、量入为出”原则，全力提高资

金使用效率。该公司积极拓展多元化的融资途径，优化融资结构，努力降低融资成
本；严格执行资金使用的审批流程，实施精细化的资金管理策略。此外，该公司还
进一步强化预算管理力度，按照“非必要、不发生，无预算、不发生”的原则，将预算
与资金计划紧密结合，严格审核并加强费用的预算、执行、评价及考核管理，确保所
有费用支出均在预算管控范围内。

很多人的工作经历中，都会遇
到或看到一些危险瞬间，那些与事
故擦肩而过的记忆，每每回想都令
人毛骨悚然。

我是一名内燃机车司机，刚入
职时，师傅就和我讲过许多因违章
操作引发的事故，但那时我十分
自信，笃定这类安全事故不会发
生在自己身上，直到亲身经历才
让我深刻领悟到：安全操作规程
绝非空洞的条文，有些要求看似
麻烦，却都是前人用鲜血与教训
凝结而成的。

那一天，轮到我上白班，临近
中午，机车风源干燥塔排污口时不
时传来异常的气流声，在脑海里简
单判断了一下，我不假思索地关闭
了空压机，果然，异常的声音戛然
而止。以为故障已被顺利排除，我
便回到司机室向师傅报告，随后准
备重新开启空压机，就在这时，师
傅说：“你先别急，我们再去看一
下。”我很武断，但经验老到的师傅
却警觉起来，果断制止了我的行
为，并坚持要复查故障点。“声音都
没了，很明显我的判断没有问题。”
我在心里嘀咕。

我跟着师傅仔细检查了一遍，
冷汗“唰”地冒了出来，我发现自己
犯了一个极其严重的错误：阀门关
错了。一般情况下，阀门的开合状
态是要依据表盘中央的指针进行
判断的，而此刻，明晃晃的指针指
向的是关闭位。

还没来得及思考，我的脑海
中瞬间涌现出空压机开启后可能
发生的可怕场景：干燥塔内的气
压会在空压机的作用下迅速攀
升，一旦超过设备承受极限，爆炸
将在所难免，而爆炸产生的冲击
力会如同一头失控的猛兽，“撕
毁”人体和机车，造成巨大经济损
失，我和师傅都有可能因此受伤
甚至失去生命。

这次与死神擦肩而过的经历
如同一记重锤，彻底敲碎了我的
傲慢与自负。在后来的工作中，
我时刻如履薄冰，面对安全不敢
有丝毫的懈怠与麻痹。每一个操
作步骤，我都严格按照安全操作
规程执行，每一次检查，我都全神
贯注，不放过任何一个可能存在
的隐患。因为我深知，安全是家
庭幸福、班组和谐、单位发展的基
石。

“规章制度用血写成，无需用
血再来验证。”如今，这句箴言深深
烙印在我的心底，成为我职业生涯
中永不熄灭的警示灯塔。

开展“五小”活动的目的是引导青年
职工从“小”做起，立足本职岗位，促使青
年职工在生产实践中发挥聪明才智，动脑
筋、想办法，解决生产岗位上存在的问题，
促进生产发展。在宏兴股份选矿厂保障
作业区就有这样一群年轻人，以“五小”活
动为抓手，主动发挥干事创业的积极性、
主动性和创造性，为企业发展注入了新的
生机与活力。

今年，保障作业区二选电气责任工程
师刘成洋等青年管理技术人员成功实施了

“浮选鼓风机润滑站自动控制改造”创新项
目，获评该厂“五小”成果一等奖。

在浮选区域生产线上，8号浓缩机配备
有2台鼓风机，共用1台润滑站。但是岗位
职工在日积月累操作中发现，润滑站存在
一个制约生产的关键问题：保护功能缺
失。润滑站仅有油管压力参与控制，无法
对鼓风机轴瓦、电动机实施安全可靠的联
锁保护，同时，原润滑站系统缺乏对各类运
行参数的存储记录功能，若是突然发生故
障，会导致鼓风机轴瓦烧损，进而造成2台
鼓风机同时停机，严重影响浮选区域正常
生产乃至整个生产流程的正常运行，带来
重大经济损失。

“润滑站每年总会发生一至两次故障，
鼓风机轴瓦一旦烧毁，我们就要抽出6—8
名职工停机检修，每次至少要8个小时，对
浮选区域的生产影响很大，而且更换一个
轴瓦的成本就要 3 万多元，这对我们控制

成本非常不利。”刘成洋向记者说。
生产经营形势严峻，生产线上可不能

埋下这样一颗“地雷”。刘成洋和团队成员
深入现场调研，仔细观察润滑站运行状态
及参数，查阅设备资料和同类型设备改造

方案，慢慢心里有了底，设计出一套适用于
生产实际的“浮选鼓风机润滑站自动控制
改造方案”。

“我们首先要解决的就是设备容易集
体‘罢工’的问题。”刘成洋说，为了提高设

备运行的可靠性，要增设一台独立的润滑
站，为每台鼓风机配备专门的控制系统，保
证2台鼓风机运行状态互不干扰。紧接着
就是给润滑站换换“脑子”，PLC系统适应
性高、控制性好，成为首选，再加装一块触
摸屏幕，有效提升了系统的可操作性和可
靠性。

项目团队还完善了联锁保护功能，在
过滤器前后安装了压力检测装置；在鼓风
机两端轴瓦进口处安装了油流检测器，实
时监测油路流量；在鼓风机及电动机两端
安装了温度与振动检测仪器，可及时发现
设备异常。这些检测装置不仅能够确保系
统实时监测鼓风机的运行状态，在异常情
况下及时报警，避免生产事故发生，还能帮
助岗位人员通过上述装置运行数据形成的
趋势图，判断设备运行情况，以便及时进行
保养维护。

经过改造后的浮选鼓风机润滑站，实
现了对鼓风机状态的实时监测和故障预
警，有效保障了设备稳定运行。自改造完
成以来，鼓风机故障率为零，显著提高了生
产效率和产品质量，节约了大量维修成本
和人力资源。

“我觉得有一点很重要，在项目实施
过程中，我们集思广益，通过实践取得了
技术上的进步，对促进生产作出了贡献，
还形成了团结协作、勇于创新的良好氛
围，这对我们以后开展工作很有帮助。”刘
成洋笑着说。


