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降本增效
从我做起

今日今日
图闻图闻

■通讯员 罗旭 报道

本报讯 近日，不锈冷
轧厂6号纵切线实现了计
量系统和全线库区管理系
统的“一键切换”，也就是在
一个手持智能终端（PDA）
通过程序按钮切换，可快速
完成钢卷计量、出入库两个
不同应用程序的转换，极大
地简化了职工的现场操作，
同时降低了PDA的备件消
耗。

计量系统和全线库区
管理系统在该厂近百台手
持智能终端（PDA）上运行，
承担着全厂所有在制品、成
品钢卷（板）的跟踪及计量
任务，是不锈冷轧厂日常生
产常用的信息系统。但由
于两个系统分别在两个
PDA上独立运行，现场每
生产一个钢卷，工人必须操
作两个手持终端，才能完
成计量及出入库操作，操
作繁琐，备件消耗大。不
锈冷轧厂与自动化公司积
极沟通，经过近一个月紧
张的软件开发和现场测
试，克服诸多技术问题，最
终实现了两个系统的整合
并将推广应用。

■通讯员 李美胜 报道

本报讯 加工厂超细粉作业
区以降本增效为抓手，从点点滴
滴降成本，近期，对运输皮带清
扫器进行改造，节约了备件成本
费。

超细粉作业区用来传送水
渣的运输皮带有很多条，每条皮
带根据长短，都分别安装了1到
2个清扫器，清扫器主要是清理
粘在运输皮带上的残余水渣，防
止皮带洒料，减少职工劳动强
度，美化现场环境。以前使用的
皮带清扫器都是由厂家制作进

厂的，由于运输皮带长期运行，
使用不到三个月，清扫器就失去
了作用。超细粉作业区为了降
低备件成本，把废旧皮带进行利
用，一个经过改造的清扫器就成
功了。通过试验，效果十分明
显，比原来从厂家购买的还能多
用两三个月。

■通讯员 赵瑞文 报道

本报讯 峨口铁矿穿爆作业区在
成本管理中，以“强化全员危机意识，
深挖自身潜力，坚决打赢生存保卫
战”为指导思想，展开成本指标的落
实管控，通过成本分解、单耗控制、过
程管理、精细检修等措施实现成本预
算目标的圆满完成。

穿爆作业区是矿山生产的前部工
序，担负着采矿穿孔爆破任务，在保
证爆堆质量的前提下，其穿孔米道单
耗是主要自主控制指标，为此，该作
业区进一步细化责任指标分解，将空
压机油、备件、链条、柜板等机物料全
部按区域分解到班组，落实到个人，
实施月统计、季度结算的办法，班组
机长掌握每班指标消耗数目，对个人
进行结算，将指标的管控从模拟数字
状态转化到现实控制中来。钻头、钻
杆、稳压器等主要大件则按单耗指标
控制，由作业区按全年指标进行调
节，该作业区将钻孔成本单元划分为
单耗指标、机物料指标、机动成本三
部分，实行成本控制的分类管理和严
格运行，在实际操作中，进一步强化
责任制过程问责，成本结算的多少直接与每台钻机职
工绩效挂钩，将成本压力传递到职工，指标运行办法
使职工明确了每一步作业成本费用的多少，自己干了
多少消耗了多少，做到心中有数，促进了全员成本运
行能力的提升。

在单耗控制方面，该作业区对钻头质量进行严格
把关，按照钻头正常更换统计出每月的米道数，及时
反馈供应站，由供应站和厂家进行结算，为降低采购
成本费用提供支持；加强生产组织管理，关注过程控
制，根据存在作业空间固定有限、测量放炮有时间间
隙的实际情况，先期组织钻机到位、待机点检，精益检
修、5S管理推进等，保证设备作业率，提高设备效率，
为满足穿孔、爆堆产量、质量需求提供硬件基础；实施
自修项目的操检合一检修机制，除“减速箱、提升链条
大扬、液压机检修”外，作业区将日常故障处理纳入降
本范围，组织开展好自主检修，稳定控制修理费用的
额外产生。

自动化公司话务作业区测量组肩负着太钢电话、宽带用
户安装、迁移、故障判断、派修处理等通讯业务，为公司生产经
营建设做好通讯保障工作。图为测量线务员正在配线架上进
行电话故障测试。 刘君 摄

■通讯员 宋东毅

“激光扫描是否正常？”“正常。”
“液压传感数据是否在正常范围？”

“在正常范围。”
“托架小车有无异常声响？”“没有，都

正常。”
……
此时，矫直机操作工正在设备前进行

认真交接班。日复一日，他们始终如一。
由于该设备为进口设备，部分非标备件加

工周期较长，维护有一定难度，所以对操
作工日常检查和使用要求也很高，故认真
交接对正常的生产是不无裨益的。而在
型材厂大力提升TPM自主维护活动中，该
岗位也成为径锻后工序的重点之一。

学会维护自己设备，真正参与到
TPM活动中去，执行标准是最为有效的
方法。经过多年的学习与摸索，该厂已自
觉地将推行TPM提升变成了一种行为习
惯，并使之固化为日常的工作模式。矫直
机操作工每一次的夹爪支座的更换，他们
都自己拆装，生怕碰断细小的数据线；每
一个参数他们都是逐一测量，以保证矫直
的高精度。功夫不负有心人，今年3月，
他们通过实践，确定了合理的机床参数，
取得了该主体设备零故障的好成绩。

（上接第一版）令太钢人
引以为豪的是，这其中所用
到的重载车轴钢是太钢生产
的，中国铁路总公司选择了
太钢，太钢也不负所望。

王玉玲说：“重载、提速，
这是对车轴钢性能最大的考
验，目前世界上还没有哪一
个国家在时速80公里的列车
上部署这么大重量的载重
量。也没有任何一家钢厂生
产过这样的车轴钢。”

王玉玲攻关团队从2010
年7月开始工作，在1个月的
时间里就完成了第一批钢坯
试验。9月份试制出的第一
批车轴经过铁科院检验全部
合格。10月份中国铁路总公
司召开了试制总结会认为，
太钢的材料最好。2011年，

太钢重载车轴钢研发进入工
业试生产阶段。没有经验可
供借鉴，他们就盯在现场，一
个数据一个数据地收集，一
个方案一个方案地调整。根
据铁路总公司的进度安排，
他们在 2014 年按期生产出
了合格的重载车轴钢，多家
用户用这些钢材制造的车
轴，在2014年6月，全部通过
了铁路总公司组织的运行评
审，并用于大秦线（C80车）和
新建的中南通道（C96车），运
行情况良好。这次 5000 辆
重载车有 4500 辆车的车轴

采用了太钢钢材制造。
紧接着，他们又投入了降

低判废率的攻关中。为了降
低判废，王玉玲和团队成员
一起通过艰苦努力、反复研
究分析，优化炼钢、浇铸工艺
方案，采取各项措施，最终，
取得了突破性进展，降判率
下降了 9 个百分点。2014
年，从太钢车轴钢使用反馈
情况看，全部情况良好。降
判攻关的成功为公司创造了
新的价值。

要在研发中保持“首发、
首创和首用”三个第一，这既
是太钢发展战略，也是王玉
玲团队信心的来源。有着钢
铁企业技术中心排名第一实
力的技术中心，不仅在硬件
设施上始终保持了较高的投
入，还在机制和人才培养上
有着得天独厚的条件。这里
有着坚持了多年的研发激励
机制、优秀人才成长机制、项
目实施保障机制，依靠这些长
效运行机制，太钢形成了完善
的创新体系，科技人员放下包
袱迸发出无限的活力。

与此同时，注重为用户开
展全方位服务是太钢坚持

“首发、首创、首用”的产品研
发战略中又一项重要工作。
王玉玲团队完成产品研发的
同时，也积极参与了为用户
服务的整个过程。通过这种

与用户面对面的技术交流，
王玉玲深深体会到了技术人
员参与营销服务的重要性。
她说：“用户不一定了解每个
钢种的性能差异，如果选用
了不合适的钢种，使用效果
不好，就会影响太钢产品在
用户心目中的印象，而这往
往并非产品本身的质量问
题。技术研发人员直接与用
户交流，可以在用户心中建
立起对我们产品的信任。而
我们从用户那里得到产品的
信息，对我们技术人员也非
常重要，这种接触会促使我
们回头审视我们的工作、我
们的产品。也许有一天，太
钢营销人员成了技术咨询的
行家里手，不再需要我们了，
但是，我们这些技术人员永
远都不能不倾听来自用户的
声音。”

多年以来，太钢车轴钢
在行业内是公认的优质产
品，曾经获得过首届中国质
量协会质量奖。此次，王玉
玲团队成功研发的世界级新
型重载车轴钢，又一次证明
了太钢的技术创新优势，在

“不断创新”核心价值观的引
领下，太钢正信心百倍步入
科学发展的春天。一个更加
美好的未来，正等待着更多
的王玉玲和她的团队，去奋
进，去开拓。

信心开启新征程

东山矿制粉作业区
从生产流程、工序衔接、
质量检验、工艺参数确
定、用户沟通等细节苦
练内功，积极寻求降本
增效新举措。图为与用
户进行沟通中。

康玉梅 摄

不
锈
冷
轧
厂
计
量
和
管
理
系
统
实
现
﹃
一
键
切
换
﹄

加工厂超细粉作业区

巧动手小改造降成本

峨
矿
穿
爆
作
业
区

加
强
成
本
指
标
落
实
管
控

为设备高效运行献力


