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■记者 边震 报道

本报讯 冶金焦率是衡量
焦炭质量的重要经济技术指标
之一，同时，冶金焦率水平的高
低对于吨焦成本也有重要意
义。今年以来，焦化厂本着向
质量要效益的思想，持续优化
生产工艺和操作规程，完善绩
效激励机制，实现了冶金焦率
的新提高。截至目前，该厂冶
金焦率月均达到90.25%，较上
年提高了0.35%。

“冶金焦率是指块度≥
25mm的焦炭占全焦的比率，
冶金焦率越高，说明焦炭的质
量就越好。”焦化厂生产技术科
技术员吴波向记者介绍说，“今
年为了提高冶金焦合格率，生
产技术科严把炼焦煤质量关，
每周对进厂煤采样抽检1到2
次，同时，持续开展配煤研究，
优化配煤结构，强调各班组的
生产过程管理，严格包括干熄
焦系统在内的各工序标准化操
作，稳定系统运行。”

围绕提高冶金焦率这一目
标，焦化厂实施了多项改善。
仅炼焦作业区就先后在焦炉上
实施了炉墙修补、温控精管、标
准化操作等综合管理手段，有
效保证了炉内温度均匀和结焦

时间的稳定。一系列新措施的推行，不仅让
焦炭实物质量迈上了一个新台阶，而且实现
了焦炉的长周期稳定运行，为工序降本奠定
了基础。

记者了解到，焦化厂通过努力，实实在
在向质量要到了效益，4月份，该厂降本预
算目标的完成率达到了112%。

“勤观察，及时清理，才能保证
烘干温度。”在峨口铁矿烘干系统，
员工正在清理烘干窑内焦块。作
为球团矿产品生产链上的一环，峨
口铁矿过滤作业区严格标准执行，
确保本工序精矿水分指标达标。

赵冬梅 摄

■通讯员 赵志华 报道

本报讯 今 年 以
来，尖山铁矿浮选作业
区紧紧围绕质量生产
指标，不断拓宽管理思
路，通过开展比技能、
比贡献竞赛活动，为生
产顺行提供质量保障。

围绕“比技能”这
一主题，在广大员工中
深入开展技术比武、专
业知识培训、标准化操
作岗位练兵等竞赛活
动，深入挖掘操作水平
高、实践技能丰富的员
工，鼓励他们相互交流、
不断创新。在完善竞赛
规则的基础上，逐步实
现技能资源共享，形成

“学技术、强技能、解难
题”的良好工作氛围。

围绕“比贡献”这
个主题，强化全体员工

“质量兴企，不断创新”
的理念，树立产品质量
与个人和企业利益息息相关的意识，
以评比合格率、纠正异常点、严抓过
程控制等方面为评比内容，通过作业
区统一考评打分，评选出在本月竞赛
活动中表现突出、技术稳定过硬的班
组，作为“明星”班组进行表彰，以此
带动质量管理水平的全面提升。

以竞赛活动为契机，不断开展
“比技能，我争先”活动，有效激发广
大员工的工作积极性和创造性，实现
岗位高质量保证产品高质量的快速
提升。

面对当前新的形势，太
钢鑫磊公司干部职工主动
作为，查找问题、分析原
因、制定措施、狠抓落实，
用实际行动对“新常态下
的太钢路在何方”作出回
答。图为回转窑系统质量
攻关组正在研究应对窑况
变化的措施。 于石 摄

（上接第一版）去年底，一
个对表面质量和内在质量要求
都极高的订单又到了型材厂。
为了拿下这个特殊的订单，型
材厂组织相关人员对订单进行
深入研究分析。按说，生产这
一品种，型材厂三条线各有优
势：保表面质量，走径锻生产
线最可靠；保内在性能，应当
走初轧生产线；既能保表面质
量又能保内在性能的当属快
锻生产线。但是，新的问题出
来了：由于这一订单是特殊规
格的产品，快锻线现有设备的
条件又欠缺，无法满足客户质
量要求。选择哪一条线生产
最好呢？这让型材厂遇到了
一个难题。

面对这个质量要求相当苛
刻的订单，型材厂反复取舍，最
终还是下决心在表面质量和内
在性能相互兼顾的快锻生产线
上生产。

实在是太难干了，设备不
给力，怎么办？讨论中，没有
一个型材人说放弃。通过这
几年的苦撑，大家知道，在当
前的型材市场中，每一个订单
都弥足珍贵。

智慧在职工的头脑中。型
材厂发动广大职工出主意、想
招数。有志者，事竟成。在一
名普通职工的提议下，对快锻
生产线新的改造思路和方案形
成了，经过认真反复论证，还真
可行！

生产进行得很是顺利。当
用户看到这批产品漂亮的表
面，疑惑地问，“你们不是用径
锻生产线生产的吧？”

“不能，我们知道订单上对
内在性能是有特殊要求的。”负
责市场跟踪的技术人员肯定地
回答。

用户对该批产品使用后非
常满意，不仅给型材厂以极高
的评价，还主动摆宴答谢。

对当初提议改造优化方案
并成功实施的这名职工和他的
同事们，厂里当即奖励1万元。

型材厂的人说起此事，深
有感触地说，要是在过去，这单
合同恐怕不至于这样费劲。要
么找个理由推掉，要么就按常
规进行生产。等用户提出异
议，大不了给解释一下，让人家
理解就行。现在，大家观念转
变了，我们真正为用户着想，用
户会永远记住我们，愿意和我
们打交道！

质量干好了有重奖，出了
质量问题也会受到重罚。为强
化全员质量意识，严肃质量责
任追究，型材厂出台了《质量奖
惩管理规定》，对于造成质量问
题的责任者，要按照所造成损
失的比例进行相应的处罚。力
度之大，前所未有。但能不能
执行起来，落实下去，一些人抱
着走走看的态度。

去年，在型材厂径锻作业
区，一名职工因锯错了尺寸，按
照型材厂《质量奖惩管理规定》
被处罚 1 万元，分三个月执
行。刚接到这样的处罚，这名
职工难以接受，这是他以及他
的同伴们工作几十年来从未见
到过的“天价罚单”。他想不
通：我干了一个月的活，只错了
这一次，怎么扣我这么多钱？

他一次次地找厂相关部门、找
厂领导，甚至还找到厂长，诉说
心里的委屈。

抓住这个典型事例，型材
厂在全厂进行深入讨论，层层
剖析和查摆不重视质量可能带
来的严重后果：承诺用户的交
货期交不了货，用户生产衔接
不上耽误了工期会向太钢索
赔；影响了太钢的形象，用户
还会不会有后续订单成了问
号；前部工序认真精心干出来
的产品到自己手上却成了废
品；从炼铁到炼钢到轧材，还
必须再重新生产给用户补上
订单，在现代化大生产条件下
带出来的非计划品没有人要
就成了积压品……

一条一条摆出锯错尺寸造
成的后果，让这名职工沉默了。
通过反复做工作和谈心，这名职
工最终认识到，自己不认真、不
经心的一个动作，其实造成的损
失远不止1万元。这一次，给了
他一个深刻的教训，也在全厂敲

响了质量警钟：质量是锻造搏击
市场的利器，质量这条“红线”任
何人都不可以逾越。

质量工作上的重奖重罚、
奖罚分明，在型材厂已经形成
了一种共识和文化。

在“重奖重罚”之下，该厂
还实施了一系列的配套质量保
证措施：成立四个质量攻关组，
分别针对重点品种、车轴钢表
面质量、电渣钢钢锭质量、锻造
方扁锭进行质量攻关；制定并
推行便于一线操作工领会和执
行的质量“红线和底线”，加大
质量考核力度；全面梳理优化
径锻线、轧材线、快锻线和特冶
生产线的工艺规程，加大工艺
规程执行的监督和奖惩力度；
进一步强化质量监管，严把产
品出厂质量关。

全员质量意识的强化、严
格质量管控措施的到位，使质
量状况显著改善。今年一季
度，型材厂质量异议同比降低
了60%还多。产品质量的大幅
进步，接踵而至的订单，指标在
预算目标上的运行，让型材厂
职工尝到了重视质量的甜头。

以质取胜：锻造搏击市场利器
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■通讯员 白旭峰 报道

本报讯 2015年以来，复合材料厂
在产品质量大提升活动中，每周围绕不
同的质量讨论分题目进行讨论，并将具
体讨论结果合理、循序渐进运用于产品
质量提升实践中，效果明显。

根据产品质量大提升活动时间节
点，该厂结合实际，制定以下讨论分题
目：以“不懂”为借口搪塞责任、质量管
理中的好人主义、我们是否有“产品能
用就行”的观念、质量是全员的事情、
人人都是质量管理的主角、不认真执行
工艺规程导致的过程失控、我们的直通
率为什么不高、为什么有那么多让步放
行、工序合格品量等于每日的生产任务
完成量、我能信任从自己手中流出的产

品质量吗、怎样服务好我的下工序、为
什么能做好的事情得不到保持、如何真
正做到“用户至上”。

讨论要求结合分题目，从“我”的
岗位谈起。这样一来，讨论的话题不
再空泛，职工人人都可结合自己的岗
位，谈今后在岗位上应该改变哪些观
点，如何去精心操作，应该如何用自
己的言行影响和带动身边的职工与

“我”一起为产品质量提升而努力。
为保证讨论效果，该厂要求作业区组
织不同岗位的职工每次讨论时间不
少于1小时，要求人人发言，有记录、
有签字、有心得体会。厂领导每周参
加包片作业区的讨论并进行指导。
作业区主管领导积极参与班组讨论
和质量改善活动，收集基层职工质量

改善意见和建议，分析汇总后反馈技
术科。由技术科组织提炼分解，督促
整改落实。

积极开展讨论活动的落实。作业
区对本周职工讨论提出的现场质量问
题改进、工艺执行及技术经济指标改
进、规程及管理制度修订等问题进行描
述，制定改进措施，指定责任人，限定
完成时间，展开质量提升工作。在下一
次质量讨论前，作业区要对各项目的完
成情况进行简要说明。

截至目前，该厂在质量大提升活动
中，修改、完善了4个规程17项制度，
完成了38个现场质量问题改进和7个
工艺执行及技术经济指标改进，提高了
全体职工的质量意识，从管理和技术上
提高产品质量受控度。

复 合 材 料 厂 质 量 大 讨 论 针 对 性 强
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