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（上接第一版）几天后，一份
搬迁临钢十一辊热矫直机设备工
艺布置方案出台了。经过多次讨
论修改，方案被确定下来。在公
司的全力支持下，今年7月份，搬
迁临钢十一辊热矫直机工作正式
启动。

旧矫直机正常生产，在其前
方相距6米的地方安装十一辊热
矫直机。他们把安装十一辊热矫
直机部位的生产线辊道机座及电
机机座焊上钢板横梁进行加固

后，在下面开始进行土建施工。
他们把设备分解开来，一项项检
查、修配、更换。他们在不影响生
产的前提下，一件件安装。他们
决定停产3天，安装最后的关键
设备并进行调试投产。

从停产到再次恢复生产，3天
时间，72个小时。一位有着丰富
经验的公司领导听说后，感到非
常惊讶。圈里的人都明白，最短
也得一周时间。

8月31日凌晨4时，不锈热轧
厂2300mm中板热轧生产线停产
了。这个时间，该厂副厂长韩丙
宝记得非常清楚。从那一刻开

始，安装十一辊热矫直机就进入
了最后的攻坚阶段。每一分，每
一秒，都显得极其珍贵。也就是
从那天开始，他和这个项目的相
关人员就吃住在现场。3天，他们
只有3天时间。

9月3日凌晨3时45分，十一
辊热矫直机顺利过钢，比计划提
前了15分钟。

过钢的那一刻，提心吊胆3个
日夜的热轧人终于松了一口气。
停产多一分钟的损失在他们的精

心组织下，完全避免了。
说起这历史性的一刻，韩丙

宝感触颇深，他说，项目组多次优
化安装程序，专业之间配合默契，
巧妙合理实施天车、工器具立体
交叉作业，前期大量的准备工作
周密计划、组织、安排是这次出其
不意打胜仗的关键。

停产后，天车要将重达97吨
的设备从旁边的空地上吊运到指
定安装位置。从理论上讲，不锈
热轧厂100吨天车是完全可以吊
运97吨设备的，但是，这部天车
也是上世纪60年代投产的设备，
运行几十年后，它还能达到原设

计能力吗？这个问题一直在大家
心中打鼓。为了避免设备吊装滑
落，相关人员对吊运钢丝绳的粗
细、吊点选择、吊孔固定等进行了
严格把关、选择。随后，由专人指
挥天车起吊，离地面 300mm左
右，大车、小车分别移动3～5m，反
复试吊三次后才最后确定待用。

十一辊热矫直机来到不锈热
轧厂后，电气控制系统需要重新
配套，该厂专业技术人员自己动
手、集思广益，充分利用原有的旧

矫直机电气备件，测算、分析、论
证，快速编制出可行配套方案。
确保了设备安装完毕后，调试投
产按计划节点完成。

这是一场漂亮的攻坚战。不
锈热轧厂干群以自强不息的精
神、迎难而上的坚定信心、边生产
边改造不等不靠的工作作风，使
十一辊热矫直机获得了新生，彻
底解决了不锈热轧厂新品种开
发、拓宽市场的瓶颈和短板。他
们仅用几百万元的投资，就达到
了上千万元的效果。他们不断地
改进，必将使“太钢牌”不锈中板
的市场综合竞争力进一步提升。

自 强 不 息 的 收 获

加工厂机电维修作业区检修组由13名职工组成，
其中包含重型修理工、焊工、兼职库工、拖车司机、叉车
司机等工种，主要担负着作业区电吊的大、中、小修及维
护保养和日常维修工作。班组人员工种多样，怎样才能
更好地管理班组，实现安全保产？我根据多年班组管理
经验，深切地体会到班组的核心是职工，就从了解每一
名职工的工作能力、性格特点入手，合理搭配工作组合，
充分发挥每一名职工的积极性、工作热情，使工作更加
高效，同时也满足了设备维护的工作需要。

班前会、周三安全活动是班组人员最集中的时间，

我们班组就把安全培训教育放在这段时间，认真组织学
习《事故案例教育读本》，及时传达各类安全事故，结合

“KYT”活动，开展班组危险预知预想活动，教育每个职
工结合实际，汲取事故教训，进行危险辨识，针对可能发
生类似事故的情况，举一反三，制定预防措施，再通过学
习、讨论、演练，完善职工的安全防范措施。作为检修班
组，有着它独特的工作特性和工作要求，更需要一种独
特的管理模式，日常工作与设备运转正常息息相关，平
常就需要在设备正常运转时，细致检查，按时点检维护，
在设备有异常故障时准确判断，快速处理。在今年作业
区开展“标准化操作竞赛”活动中，我组织职工认真学习
《岗位作业指导书》，通过跟踪考核、竞赛，选拔出标准化
标兵，以标兵为榜样，以点带面，全面带动了职工的安全
标准化操作，提升了职工的操作技能，有效地推动了班
组各项工作顺利完成。

■记者 潘明明

9月23日，太钢第35届职工标准化操
作热轧宽带钢轧钢工技术比武实践部分
比武在热连轧厂精彩上演。虽然当天的
秋雨带来了丝丝凉意，但这丝毫没有影响
选手们参赛的热情，大家摩拳擦掌、跃跃
欲试，力争在比赛中取得好名次，展现出
热轧宽带钢轧钢工的风采。

随着裁判长宣布比赛开始，8名在理
论考试中表现突出的选手一一走进考场，
在答题的12分钟里让理论与操作相互交
流，让经验与智慧相互碰撞。准确说出问
题的缺陷在哪里？该如何预防废钢的出
现？如何抓好生产中质量的控制？看着
屏幕上的一道道题目，选手们仔细观察，

认真思考，谨慎回答。每位选手答完题
后，评委们都将会指出选手答错的地方，
找出他们的薄弱环节，帮助他们明确改进
提升的方向。

在现场点检故障排查环节，考评组为
选手们设置了20个考点，内容涉及安全生
产、质量管控、故障排查等方面，每位选手
只有5分钟的排查时间。短短5分钟里要
找出20个考点，这不仅考验选手对生产的
关注度，也考验着选手的操作技能和经
验。一双眼睛、一支手电筒，选手们先后

“钻”进轧机，仔细排查。进入轧机前采取
哪些安全措施、发现问题后该如何处理，评
审们仔细观察着选手们的表现。在排查结
束后，评委们还会跟选手们一起排查考点，
指出选手们在操作流程中存在的问题与不

足，帮助他们进一步提升故障排查的能力。
这不仅仅是一场技术比武，也是对职

工一年来职业技能提升的检验，对“师带
徒”成果的检验，更是一场生动的现场教
学。考核将关注点放在现场，突出生产工
序、操作规程所占的比重，重点考察选手
的岗位操作技能，引导职工在生产中更加
关注现场、关注操作规程、关注产品质量。

高标准、严要求是技术比武的出发
点，逐步提升职工操作技能是比赛的落脚
点。技术比武不仅是比赛，也是提升，是
职工们相互学习、取长补短的良机，是青
年职工丰富现场操作经验、老职工提升理
论水平的平台。提升职业技能没有止境，
相信下一次技术比武时，职工们将带来更
多的惊喜。

■记者 边震 报道

本报讯 物流中心以
公司“质量月”活动为契
机，认真听取用户意见，
持续优化管理制度和流
程，全面提升工作质量和
效率，推动公司生产经营
物流水平不断迈上新台
阶。

物流中心在认真听
取铁路部门、联运单位对
本工序的意见和建议的
基础上，由该单位技术科
牵头对“钢材产品长途配
送管理办法”“钢材产品
短途配送管理办法”“钢
材发运途中因运输原因
的质量异议处理流程”

“用户查询管理办法”等
质量管理制度进行优化，
进一步完善和细化内部
管理流程。设备科全面
梳理和细化设备管理流
程及操作标准，进一步完
备机车、车辆等关键设备
的检验、检修工艺规程和
判定细则，提高设备检修
质量。调度人员合理编
制作业计划，提高作业效
率，要在保产的同时兼顾
检修质量，为设备检修创
造条件。运用作业区结
合生产保供的关键环节
和重点区域的特殊要求，
开展常态化班前班后安
全提醒教育，强化岗位人
员“优质服务、安全第一”
意识。调车、信号、货运
人员严格执行调度命令
和标准化操作，确保安
全、高效地完成各项生产
任务。
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既 是 比 赛 ，也 是 提 升
—— 记 职 工 标 准 化 操 作 热 轧 宽 带 钢 轧 钢 工 技 术 比 武

在“质量月”活动期间，型材
厂全员参与，用设备的功能精度、
人员的标准化操作保证产品质
量，开拓产品市场。图为点检员
正在点检锯机定尺碰头的精度情
况。 郭波 摄

马建文：加工厂机电维修作业区检修组
组长

岗位感言：以人为本，激发职工主观能动
性，强化安全管理，确保安全生产。

我我是是班班组组
长长

调动每名职工热情
高效开展班组工作


