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降本增效永远在路上

坚 定“ 一 切 成 本 皆 可 降 ”的 理 念 ，变“ 干 了 算 ”为“ 算 着 干 ”
“三降两增”大家谈——

编者按〈〈〈
今年以来，复杂的国内外经济形势和严峻的疫情形势，对中国宝武生产经营各方面提出了更高的要求和挑战。为此，中国宝

武对“三降两增”专项工作提出了具体要求，强调这是全集团各个业务板块、各家子公司实现全年稳增长目标的重点工作方向，要
求各单位要全力以赴，常态化、体系化推进“三降两增”，全面对标找差，持续提升效率效益，建立长期持久的竞争优势，加快推动
企业高质量发展。

为快速落地落实中国宝武关于推进“三降两增”重要工作的要求，营造干事创业氛围，掀起降本增效热潮，我们请部分单位干
部员工谈一谈在立足岗位开展“三降两增”行动中的认识和实践体会。

勇挑重担突破瓶颈贡献力量

太钢不锈热轧厂技术质量科科长 仵文涛

升级改造创绿色物流减污降碳促降本增效

太钢物流中心设备技术室副主任 郭璐生

今年上半年，太钢不锈热轧厂认真贯
彻落实中国宝武及公司总体安排部署，积
极推进“三降两增”专项工作，持续提升产
品竞争力，实现了“时间过半任务过半”，
产量、降本、市场化利润全部超预算目标。

作为一名技术质量管理人员，今年以
来，按照厂里安排，我认真领会“三降两
增”工作的重要性和必要性，不断提高自
己的产品经营意识，以市场为导向，持续
深化从“干着算”到“算着干”的生产经营
方式。今年不锈热轧厂面临旧生产线正
常生产经营和4300mm中厚板新产线的
建设双重压力，在旧中板线设备老化、投
入减少、人员紧张等不利条件下，我们只

有苦练内功，下大力气降低生产成本，才
能获得好的生产效益。在质量降本方面，
热轧厂将减少不锈钢质量非计划、废品作
为重点，围绕预算目标，将指标分解到每
个岗位，对非计划、废品每日进行监控，出
现异常情况技术人员及时进行分析改
进。狠抓操作标准化管理，管理技术人员
坚持每天现场质量检查纠偏，同时开展操
作人员岗位竞赛，有效促进了生产过程的
质量稳定。今年上半年热轧厂不锈钢质
量非计划率较去年降低47%，废品率降低
41%。在成材率降本方面，面对逐年提高
的预算目标，我们进一步坚定“一切成本
皆可降”的理念，动态优化系统坯材设计

参数，精细控制轧制尺寸，严格原料的收
料把关，执行成材率投料审批规定，同时
建立成材率降本预测机制，真正做到“算
着干”，上半年产品成材率降本完成146.6
万元，已超额完成了全年预算目标，有力
地提升了产品竞争力。

当前国内外经济下行压力巨大，钢
铁行业已出现大面积亏损，市场形势异
常严峻，这种情况下，企业更需要挖潜增
效。下半年，我们将围绕“三降两增”工
作，进一步提高认识，摒弃“指标到顶，潜
力挖尽”的思想，转化思路，突出重点，解
决难点，争取在降本工作上取得更大的
突破。

为进一步落实公司关于“三降两增”的总体工作要求，
物流中心全面对标找差，号召全体干部职工积极参与挖潜
降本，围绕物流降本增效展开各项工作。

近年来国内柴油价格一路攀升，物流中心目前运用机
车38台，每月仅柴油单项费用同比增长近22万元。为促
进降本增效，物流中心提前布局，率先针对两台车况老旧、
排放超标的内燃机车实施混合动力改造，优化能效指标，强
化能效约束，大幅减少柴油消耗。经过实际运用跟踪测评，
相比同等作业的原机车，混动机车较原机车节油率达61%
左右，1台混合动力机车每年仅柴油单项，可直接实现能源
费降本43万元、同时改造后机车检修维护的投工量大幅度
减少，维修费降本约15万元。截至今年6月末，物流中心
月均工序能耗指标实现 0.214kgce/t，较公司预算指标
（0.22 kgce/t）降低0.006kgce/t，节能、减排、降碳工作成
效卓越。随着混合动力机车在节能、降本方面优势日益凸
显，在公司的大力支持下，物流中心2022年继续全力推进
混合动力机车改造，预计2022年9月，新改造的三台混动
机车将逐步运抵太钢，进一步实现低成本运营和清洁生产
运输双达标。

公司对“三降两增”专项工作提出了具体要求，作为基层
设备管理人员，我将始终以“三降两增”为工作核心出发点，
从设备运用、管理、检修三方面开展降本增效工作，带头研究
设备管理中存在的漏洞和短板问题、查找问题根源、明确降
本控制措施、完善设备检维修管理制度并监督问题整改落
实，持续性推动开源节流、降本增效，不断提升经营效率。

热连轧厂的两线罩式炉工序是公司重点关注
的瓶颈工序，自公司推进“三降两增”工作以来，我
厂两线积极推进罩式炉热装率工作，并不断取得了
进步。不仅在生产效率提升，节能降耗方面效果体
现明显，更在一直困扰的以4003性能均匀稳定性
问题为代表的钢种上得到良好的性能改善。

作为一名罩式炉区域的负责人，为了提升热装
率我们从工艺危险辨识、作业标准制定、人员安全
培训、合理制定组织生产方式、优化工艺流程到现
场数据积累、过程工艺曲线跟踪、退后性能检测等
一系列过程进行了改进和跟进，最终确定了最优执
行方案。各专业之间协同配合、紧密衔接，通过一
系列过程提效管理手段，使瓶颈工序产能得到更好
的发挥。

通过大家的共同努力，两线罩式炉突破了设备
原始设计200℃装炉上限，实现400℃以上高温热
装。目前，两线罩式炉热装率已达到20%以上，提
升罩式炉工序产能5-8%，节约能耗8%以上，减少
加热罩废气排放量5%左右，预计四季度热装率将
达到30%以上。

在今后的工作中，我将继续发挥以技术创新引
领低碳降耗，对产品质量发扬攻坚克难的精神，注
重日常工作积累，践行大国使命担当，以“卡脖子难
题”为己任，勇挑重担，突破瓶颈工序的限制，为公
司下一步创新发展贡献自己的力量。

太钢热连轧厂2250精整作业区见习副主管 谢 璐


