
03企业经纬2025年3月11日 星期二

责任编辑：李朝婷

本报讯（记者 张志方 通讯员 李嘉昕）去年以来，宏兴宏
宇新材料公司紧盯国家“双碳”目标，通过实施超低排放改造、
绿色产品创新、管理制度改革等举措，在绿色转型道路上迈出
了坚实步伐，交出了一份亮眼成绩单。

废气和粉尘排放一直是困扰钢铁行业绿色转型的难题。
宏宇新材料公司炼钢区域原有设备环保性能难以满足国家日
益严格的超低排放标准，特别是在转炉冶炼过程中，烟尘、一氧
化碳等污染物治理难度较大。2024 年，宏宇新材料公司投入
1.2亿元，启动炼钢区域超低排放改造项目，开展了一系列技术
攻关和重点设施升级，着力解决炼钢过程中存在的废气、粉尘
等排放难题。同年，该项目全面落地，污染物排放实现稳定达
标，炼钢区域的颗粒物、二氧化硫、氮氧化物排放浓度分别控制
在 8mg/m3、30mg/m3、80mg/m3以内，全面达到了国家超低排放
标准，进一步巩固了企业在环保领域的领先地位。不仅如此，
该公司引入高效滤筒除尘器等先进设备，替代传统的布袋除尘
设备，粉尘过滤效率从98%提升至99.8%，粉尘排放浓度稳定低
于10mg/m3，远优于国家标准。

针对放散烟囱高度不足的问题，该公司对 3座转炉放散烟
囱进行改造，有效降低了地面污染物的浓度。同时，在6号连铸
机大包区域加装移动式除尘罩，在钢水浇铸过程中就能实时捕
集烟尘，作业现场粉尘浓度下降70%。

为进一步提升节能减排效果，该公司大力推进“工艺流程
优化及产品结构调整”项目，对3座转炉实施智能化改造，通过
应用副枪动态控制、AI炉气分析等技术手段，转炉冶炼周期从
38分钟缩短至 28分钟，生产效率提升了 26%。同时，这一改造
还降低了煤气回收波动率，预计年减碳量 1.2万吨。项目全面
投产后，转炉工序能耗将降至-28kgce/t。

在升级环保设施的同时，该公司同步搭建环保数据监控平
台，对1个重点排放口、3个在线监测环保设施实施24小时在线
监测，将监测数据实时传输至甘肃省生态环境厅监管系统，确
保了排放数据的准确性和透明度。

锌铝镁镀层板作为一种高性能的防腐材料，其耐腐蚀性能
明显优于传统镀锌板，被誉为“镀层材料皇冠上的明珠”，也是
该公司主打的“绿色产品”。2024年，该公司生产的锌铝镁镀层
板作为光伏电池板边框用材料，成功应用于酒钢集团金塔白水
泉三期 400MW光伏及升压站扩建工程、东兴铝业嘉峪关分公
司分布式光伏发电及新能源消纳建设等项目。与传统铝合金
边框相比，锌铝镁材料成本较低，耐盐雾腐蚀寿命可延长至 30
年以上，为项目全生命周期降本贡献了力量。凭借优异的性能
和成本优势，锌铝镁产品迅速占领西北地区光伏市场，成为国
内多家头部企业指定产品。针对高速公路护栏的防腐需求，该
公司开发出 3.0—6.0mm厚规格的锌铝镁镀层板。经国家金属
制品质量检验中心检测，该产品在模拟酸雨、冻融循环等极端

环境下，镀层损耗率大大低于普通镀锌板。2024年，首批产品成功应用于国家高速公路
改造工程，有效降低了护栏维护成本。

除了在生产层面推动绿色变革，该公司还将“绿色基因”深植于企业文化之中，以六五环境
日为契机，积极开展宣传教育、环保知识答题等活动，增强了职工的环保意识和参与度。此外，
该公司积极表彰在节能降耗、技术创新工作中表现突出的团队和个人，进一步提升职工
的环保责任感，推动绿色文化建设。

下一步，该公司将继续坚持绿色发展理念，不断探索和实践绿色转型新路径、新
方法，全力打造绿色转型新标杆，以生态优先的理念书写高质量发展新篇章。
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本报讯（通讯员 张慧珍） 今年以
来，润源公司持续深化“三抓三促”行动，
深入学习贯彻集团公司七届五次职代会
精神，上下齐心、锚定目标、铆足干劲、奋
勇争先，全力以赴促生产、抓项目、稳增
长，1—2月份，收入和产值均超额完成任
务，利润完成计划的100%。

为做好废钢保供工作，1 月份，该公
司积极应对生产任务重、时间紧、天气
寒冷等方面的严峻挑战，提前谋划，相
关部门积极主动深入废钢作业区协助
解决难题，并结合实际制定生产计划和
应急预案，合理调配人员和设备，确保
各项工作高效有序进行；加强与外部各
单位的沟通协同，及时了解生产需求，
确保废钢供料及时率达 100%，日供料量
达 3300 吨左右；提高设备巡检频次，提
前发现并消除潜在隐患，为设备长周期
安全稳定顺行提供了可靠保障。1 月
份，该公司累计保产供料 10.21 万吨，完
成计划的 13.4%，达到历史最好水平。

在固废减量化方面，该公司进一步明
方向、定目标、树信心、定措施、抓落实，2
月份渣钢、粒铁粉回供量持续呈增长态
势，不仅提升了资源回收利用率，也为企
业带来了一定的增利空间。异地单位榆
中分公司凭借精准的市场预判和高效的
运营策略，精心策划预售工作，成功实现4
万吨的预售量，环比增量显著，有力推动
了整体固废减量化目标的实现。

优良工作作风是抓好工作的关键，
该公司各级管理技术人员不定期深入生
产一线，与一线职工并肩作战，查隐患、
保安全、解难题、抓落实。同时，该公司
大力实行销售激励机制，有效提高销售
人员积极性，促使固废产品销售取得新
突破；不断激发职工创新热情，鼓励职工
提出合理化建议，开展改造攻关，使设备
在现有基础上提高产量、降低单耗，更加
平稳高效运行。

润源公司生产
经营实现“开门红”

深化深化““三抓三促三抓三促””行动行动

今年以来，宏兴股份西沟矿紧盯全年任务目标，以“三抓三促”行动为抓手，
优化生产运行，加强成本管理，实现了“开门红”。1—2月份，该矿石灰石成品矿
输出量同比增加13.92万吨、单位成本同比降低11.60元/吨。 张泰阳 摄

“不好了，咱们为润源公司生产的蒸压
砖模板出现质量问题了！”2023年12月，一
声焦急的呼喊，瞬间打破了西部重工公司
备件修造作业区车间的宁静。

原来，该作业区一批蒸压砖模板送检
结果显示：模板不平度5.2毫米/米至8.1毫
米/米，远超过规定的 4 毫米/米以内。如
此一来，这些模板基本失去了正常使用价
值，部分甚至直接被判了“死刑”，只能报废
处理。

蒸压砖模板是生产蒸压砖的核心工
具，外形尺寸巨大，制作要求极为严苛，任
何细微的瑕疵，都如同千里之堤上的蚁穴，
极有可能让产品沦为废品。

面对这一情况，西部重工公司备件修
造作业区突出贡献QC小组组长杨万全眉
头紧锁：“模板上表面不平度不合格，兄弟
单位的整个生产流程都会受影响，我们得
赶紧找出问题所在。”

突出贡献QC小组由10名经验丰富的
钢结构制作员工组成，他们个个技艺精湛，
是备件修造作业区当之无愧的技术骨干。
日常工作中，他们严格遵循PDCA工作模
式，不断攻克生产难题，曾多次在行业QC
活动中获奖。这次也不例外，在杨万全的
带领下，一场紧张而有序的QC攻关迅速
展开。

小组成员首先从不同摊位的制作情况、
模板不同位置的测量数据以及焊接变形这
三个方面入手分析问题症结。经过细致调

查，他们发现不同摊位生产的模板不平度都
在7毫米/米左右，没有明显差异，模板不同
位置的测量结果也大致相同。随后，他们把
目光聚焦在焊接变形上，发现“模板整体焊
接变形”在所有因素中占比高达81.7%。

接下来，小组成员开展了一次又一次
的头脑风暴，从人、机、料、法、环五个方面
展开讨论，列出几个可能的原因，并决定逐
一验证。

小组成员首先紧锣密鼓地开展了针对
性技术培训。从模板制作工艺的精细流
程，到操作过程中的关键要点，培训老师都
进行了全面且深入的讲解与实操指导。可
当培训结束，班组人员依照所学制作出新
一批模板经测量，发现模板对角线差值并
未明显改善。紧接着，小组成员又将矛头
指向焊接电流大小这一关键因素。然而，
一番测试比对后，发现焊接电流的变化对
模板变形的影响微乎其微。就这样，两个
原本看似极有可能的原因，均被排除在外。

当大家绞尽脑汁、苦寻无果之时，小组
成员灵机一动，将目光聚焦到制作模板的
原材料——钢板上。经过仔细观察与深入
分析，他们有了关键发现：倘若在采购钢板
时，未对钢板的不平度提出明确、严格的要
求，那么后续制作出的模板，其变形程度往
往会愈发严重。同时，钢板尺寸不够、未校
平组装、组装顺序不合理等都可能导致模
板变形。

最终，QC小组确认了 5个关键因素：

采购钢板未要求不平度、钢板尺寸不够、钢
板未校平组装、组装顺序不合理、焊接方法
不当。

找到问题根源后，小组成员决定从采
购、组装和焊接三个方面入手，对症下药。
首先，他们要求供应商严格按照标准提供
钢板，并在进货时严格检查，确保钢板不平
度符合精度要求。其次，优化组装流程，确
保钢板在组装前经过校平处理，并采用合
理顺序进行组装。最后，改进焊接方法，采
用二氧化碳气保焊和断续焊接的方式，有
效减少了焊接变形情况。

一系列措施实施后，成效初显。2024
年 6月，第一批新模板制作完成。检测结
果显示，模板的对角线差值从 16.5毫米降
低到4毫米，上表面不平度也降低到3.7毫
米/米，达到了目标值。小组成员们看着检
测报告，露出了笑容。

这次改进不仅解决了模板不平度的问
题，还带来了可观的经济效益。活动期间，
他们制作了42件模板，每件模板的成本降
低 480元，总计节约 20160元。同时，产品
质量的提升也赢得了客户的认可，带来更
多的订单。更重要的是，通过这次活动，小
组成员们的专业技术水平得到提升，管理
方式更加科学。

为确保改进成果的持续性，小组成员
决定修订《润源模板制作作业指导书》，并
将改进后的工艺流程纳入质量管理体系，
为企业高质量发展贡献力量。

蒸压砖模板的“平整之路”
——西部重工公司突出贡献QC小组攻关记

记者 张志方

本报讯（通讯员 赵述超 卢耀溥） 今
年以来，宏兴股份选矿厂焙烧作业区持续深
化“三抓三促”行动，直面挑战、勇挑重担，紧
紧围绕技术经济指标提升这一核心任务，运
用体系化管理思路，强化工艺管控，各项指
标稳步提升。1—2月，该作业区一次溢流
回收率较计划提高0.12个百分点、台时处理
量较计划提高2.66t/h。

在生产经营指标管控过程中，该作业
区构建出一套严密的全流程闭环管理体
系，从精心策划到有力实施，再到对过程
的持续改善，每一个环节都严谨把控。具
体落实过程中，通过日例会及时通报生产
情况、技术问题、措施效果等，班组长利用
周例会深入分析、查找问题并迅速整改，

确保生产技术指标稳步提升。同时，组织
管理技术人员修订工艺规程，截至目前修
订12项，进一步明确了各层级技术人员的
工艺管理职责，让每一项工作都有章可
循、责任到人，为指标提升筑牢制度根
基。此外，该作业区高度重视设备的清理
维护工作，充分利用竖炉停机时间，对废
气系统、导火孔等进行全面清理维护，共
清理竖炉废气、排矿系统8台次，进一步优
化了设备性能，为指标稳步提升奠定了基
础。

下一步，该作业区将充分发挥“五小”
成果优势，以科学的方法、高效的行动，全
力抓好指标优化提升工作，为全面完成生
产经营任务目标努力奋斗。

选矿厂焙烧作业区各项指标稳步提升

创新创效

本报讯（通讯员 范宇翔 王东宁） 宏
兴股份不锈钢分公司冷轧作业区以创新
为驱动、以实干为基石，近日成功攻克
6Cr13 马氏体不锈钢成材率较低的难题，
并巧妙利用富余磨床承接外委磨削任务，
为企业降本增效贡献了力量。

6Cr13马氏体不锈钢轧制一直是行业
内的技术难题，其对设备精度、工艺参数
以及操作人员的技能水平都有着极高要
求。近年来，酒钢 6Cr13马氏体不锈钢一
直存在成材率较低的问题。为啃下这块

“硬骨头”，冷轧作业区组建技术攻关小
组，对每一个轧制环节进行细致入微的研
究和调试，同时查阅大量国内外技术资
料，不断优化轧制工艺。经过反复试验，
技术人员找到了产品轧制的最佳工艺参

数，成功实现了 6Cr13马氏体不锈钢轧制
的稳定生产，提高了产品成材率。

与此同时，冷轧作业区敏锐察觉到
富余磨床的潜在价值，对磨床磨削能力
进行充分分析后，决定承接外委磨削任
务，精心挑选一批技术精湛、经验丰富
的磨削工人，对他们进行专业培训，确
保能够满足外委客户的高标准要求，切
实将富余设备能力转化为实实在在的生
产力。

攻克 6Cr13 马氏体不锈钢轧制难题、
承接外委磨削任务，是冷轧作业区开展挖
潜增效工作的缩影。未来，冷轧作业区将
继续秉持创新发展理念，不断探索新的技
术和业务领域，持续深化挖潜增效工作，
为企业带来更多经济效益。

不锈钢分公司冷轧作业区开动脑筋挖潜增效

本报讯（通讯员 张爱龙 任行） 近
日，物流公司炼铁运输作业区顺利完成 2
号高炉南场D338信号机的迁移施工，有效
解决了信号机距离道岔过近，影响倒调作
业的问题，进一步提升了运输作业的安全
性与效率。

据了解，原信号机距离道岔仅 25 米，
导致 2 号高炉南场正线铁水调运过于频
繁，倒调作业效率低下，且存在安全隐
患。对此，该作业区协调相关人员，对
D338信号机进行迁移，并同步开展电缆敷
设与填埋工作。

施工前，该作业区与各相关单位进行
多次沟通与协调，决定将D338信号机向北
移动25米，缩短2号高炉南场正线铁水倒调
距离，提高作业效率。

信号机位移涉及线路重新布置、旧信
号机拆除、新址开挖填埋等工作。针对信

号机迁移期间对倒调作业的潜在影响，该作
业区提前采取有效控制措施，确保生产任务
顺利进行。

迁移过程中，当班班组根据生产任务
调整作业人员，预留信号机挖道、填埋人
员，辅助电务、工务专业人员完成信号机
位移工作，待电务确定改址位置后，组织
人员开挖、填埋。当班调度加强与各岗位
的联系，在不耽搁生产的同时确保现场作
业人员人身安全。施工人员在开挖电缆
沟时，严格控制深度，确保电缆在地下得
到充分保护；敷设过程中，特别是在道岔
附近，额外加强防护，确保电缆在日后运
行中的稳定性与安全性。

目前，信号机迁移工作已经完成，进
一步提升了铁路运输整体运行效率与职
工工作环境质量，也为主线铁水、钢渣的
安全高效运输提供了坚实保障。

物流公司炼铁运输作业区调运效率进一步提高

本报讯（通讯员 韩守林） 今年以来，
宏兴股份动力厂制氧作业区制氧丙班通
过一系列精细化管控措施，在降低能耗和
提升效益方面取得了显著成绩。

1月份，制氧丙班齐心协力，通过策划
并组织研讨，制定一系列降本增效措施：
在确保 2 号空分水冷塔稳定运行的基础
上，调节引入1号空分水冷塔的污氮气量，
实现冷却水的高效循环利用；在 21000 制
氧机组1号空分和3号空分系统操作过程
中，对氮气进行优化平衡，累计节约电量
4000kWh，降低成本0.12万元。

针对液体区后备液氧泵运行频繁导致
汽化器蒸汽消耗增加的问题，制氧丙班大胆
探索创新，在保障后备液氧泵安全稳定运行
的前提下，逐步将运行期间的汽化器水温下

调10℃，累计节约成本0.17万元。
在氧气产量紧张的情况下，制氧丙班

深挖内部潜力，充分利用膨胀机的制冷
能力，调整膨胀机增压机压力参数，促使
每班次液氧产量增加1.5m3，累计创效约1
万元。

在电量消耗控制方面，制氧丙班同样
表现出色。班组通过优化设备运行参数
和加强用电管理，成功将电量消耗控制在
较低水平，在四个制氧运行班组中名列前
茅，出色完成了能耗指标任务。

涓涓细流汇成海，点点纤尘积就山。
班组职工们表示，这些降本措施虽“小”，
但汇聚起来可节约不少成本，今后将更加
积极投身降本增效行动，为企业完成全面
目标贡献力量。

动力厂制氧作业区丙班降本增效成果显著

2 月份，集团公
司产销比调整后，钢
材汽运缩量、库存上
升。面对严峻形势，
宏兴股份产成品服
务分公司审时度势、
提前部署，加强与生
产、销售部门的协
同，实时掌握钢材生
产进度和客户需求，
科学制定发运计划，
及时调整生产组织
策略，全力保障钢材
物流畅通，节约销售
费用约90万元。

汪小敏 摄


