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蝶变的达钢

精细管理赋能 技术创新增效 团队攻坚给力

动力厂机制车间提前完成年度产值目标

安全管理人员通过2025年
安全生产知识和能力培训与考试

青春献钢城 家风传匠心
——方大达钢炼铁厂员工肖玲的故事

本报讯（通讯员 李青全）近日，
方大达钢采取“送出去”的培训方式，
分四批组织人员参加由达州市应急
管理局组织的2025年企业主要负责
人及安全生产管理人员安全生产知
识和能力培训。公司各单位负责人、
专职安全员共 73 人参加培训，并顺
利通过考试。

培训涵盖了国家安全生产方针、

政策，安全生产管理基本知识、安全
生产技术、安全生产专业知识，以及
重大危险源管理、重大事故防范、应
急管理和救援组织等诸多内容。通
过培训，让参培人员增强了安全责任
感和使命感，进一步强化了公司管理
人员的安全生产意识，为健全和完善
公司安全生产管理体系提供了坚实
保障。

本报讯（通讯员 巨桂铭 张倩）
12月12日，从方大达钢焦化厂传来
捷报，该厂自主研发的“三级密封+
自适应补偿”集成技术体系成功投
用，标志着方大达钢 7 米顶装焦炉
装煤过程实现了“无烟化”运行，攻
克了长期困扰焦化行业的装煤烟
气逸散难题。

据悉，大型顶装焦炉装煤烟
气收集难、密封易失效，是制约行
业环保水平提升的“卡脖子”技术

难题。焦化厂历经无数次模拟推
演与现场试验，最终成功构建了
一套集高效拦截、精准阻隔、长效
补偿于一体的“三级密封+自适应
补偿”集成技术体系。凭借此项
自主创新技术，7 米焦炉装煤作业
的烟气泄漏率成功降至 0.1%以
下。该技术成果具有广泛的推广
价值，可为同类型焦炉的环保升
级改造提供“达钢方案”和“达钢
智慧”。

岁 末 将 至 ，捷 报 频 传 。 截 至
2025 年 12 月中旬，方大达钢动力厂
机制车间累计完成产值 1503.87 万
元，超额17.49%提前达成年度目标，
为企业高质量发展交出了一份亮眼
答卷。

精细管理
筑牢生产“压舱石”

走进机制车间，高速运转的机
床轰鸣声此起彼伏，身着工装的技
工们专注于切割、铣削、钻孔等工
序，每一个环节衔接紧密、高效有
序。

新厂试生产以来，面对订单激
增、交货周期缩短、技术难度加大等
多重挑战，车间主动担当，牵头成立
加工攻坚小组，以“提质、增效、降
本”为核心，对新老厂区“两线作战”
任务进行科学拆解与精准分配，制
定“周计划、日调度、时跟进”的精细
化管理方案。

针对关键零部件加工瓶颈，车
间优化生产排程，推行“一人多机、
一岗多能”弹性排班机制，合理调配
人力资源，最大限度释放设备潜能；
质量管控上，构建全流程“质量防
线”：从原材料收货验收到加工过程
互检，再到成品出货验收，每道工序

设置严格关卡，确保产品一次合格
率稳定在98%以上。“过硬品质是我
们赢得用户信任的底气。”车间副主
任彭忠良说。

在新老厂区设备迁移的关键节
点，车间科学统筹资源：优先拆除非
关键生产设备，利用生产淡季、周末
等非核心时段集中迁移设备，避免
产能中断。其间，累计完成106台设
备搬迁、4806米电缆敷设、2604米气
体管道安装、36 个利旧配电箱改造
及多项配套设施搭建，为新厂区顺
利投产奠定了坚实基础。

技术创新
激活发展“新引擎”

如果说精细管理是车间高效运
转的“压舱石”，那么技术创新则是
激活发展动能的“新引擎”。车间始
终鼓励员工立足岗位开展“小发明、
小创造、小革新”，本年度申报小改
小革 19 项、合理化建议 32 项，其中
17 项小改小革、18 项合理化建议获
奖，一系列创新成果成为产能提升
的“加速器”。

金工大班改进锯床钻杆下料工
艺的案例尤为典型：针对新高炉所
需钻杆，传统加工方法 80 根需耗时
7.5小时，技工们自主设计专用工装，

采用整捆下料方式使钻杆缝隙紧密
贴合，日下料量从 85 根跃升至 200
根，效率提升135%，每日节约人力成
本超2000元。

新产品开发领域同样成果丰
硕：成功研制炼铁厂补气调节器，将
外购薄壁管改为 9mm 厚壁管，通过
手工锻打解决变径管加工难题，18
件产品不仅使用寿命显著延长，还
创造产值 1.35 万元；利用边角旧料
制作新厂区热检保护罩 47 件，创产
值3.055万元，实现安全防护与资源
循环利用的双赢。此外，修复闲置
钻杆高频淬火设备、优化切削刀具
实现一次成型加工、改进钒渣破碎
锤工艺延长寿命6.5倍等革新，既破
解了生产难题，又降低了运营成本，
为车间持续高效运转注入强劲动
能。

凝心聚力
锻造攻坚“主力军”

人心齐则泰山移。车间的优异
成绩，离不开一支敢打硬仗、能打胜
仗的员工队伍。车间坚持以人为
本，通过技能比武、岗位练兵搭建成
长平台，激发员工干事创业的热情
与活力。

750气锤安装现场，技工们克服

设备重达 26 吨、安装精度要求高的
困难，采用“吊车+平车横推”创新
方案，仅用 20 余天完成初装与基座
浇筑，18天保养期后试车一次成功，
为大型锻造毛坯件制作提供了强力
支撑。加工炼钢厂水冷罩时，面对
方管三角连接处焊接难题，团队重
新设计水冷线路，两个半月完成 82
件加工，创造产值 8.36 万元。接到
焦化厂 17.4 米长平煤杆制作任务
后，铆焊团队克服钢板变形等问题，
将常规3至4天的加工周期压缩至2
天，助力公司超低排放技改项目快
速推进。

从经验丰富的老师傅精准破解
复杂加工难题，到青年技工快速成
长为技术骨干，再到班组协作连续
奋战完成紧急订单——“拧成一股
绳、劲往一处使”的拼搏精神，在机
制车间汇聚成攻坚克难的强大合
力。

风好正是扬帆时，策马扬鞭再
奋蹄。提前完成年度产值任务，是
对机制车间过往努力的肯定，更是
新征程的起点。未来，机制车间将
持续以昂扬姿态深耕精细化管理，
以创新思维破解发展难题，以团队
合力锻造核心竞争力，为方大达钢
打造行业标杆企业注入更强动力。

□通讯员 袁彬

在方大达钢这片铁水奔腾、炉
火不熄的工业热土上，肖玲的身影
宛如一道独特的风景线。1979年出
生的她，身材不算高挑，留着一头始
终利落的短发，走起路来步伐坚定
有力，仿佛每一步都契合着钢厂轰
鸣的节奏。自 2010 年 12 月加入方
大达钢，她将最美的青春年华，默默
奉献给了炼铁厂那喧闹却关键的第
一道工序——原料工序。

十五年坚守
练就“火眼金睛”与“顺风耳”

在老厂时期，肖玲是一名行车
工，同时担任班组负责人。她的“战
场”是高高的行车驾驶室，她的“武
器”是巨大的钢铁抓斗。作为炼铁的

“先锋官”，她负责对运输到场的各类
铁矿原料进行精准分类堆放，再依据
生产指令，将成千上万吨的物料抓取
至指定料仓，为后续的配料、混匀、烧
结、炼铁奠定坚实基础。

肖玲的工作，考验的不仅是技
术，更是高度的责任心和耐心。在机
器的轰鸣声中，肖玲练就了一双“顺
风耳”。设备运转的任何一丝异常声
响，都逃不过她敏锐的听觉。一旦发
现疑点，她绝不放过，必定立刻停下
手中工作，赶到现场进一步确认，无
数潜在的设备故障就这样被她悄然
化解。

当方大达钢迎来老厂搬迁、新厂
升级转型的历史性时刻，一座为实现
环保化、智能化、产能最大化而建设
的现代化原料综合料场投入使用。
科技的进步改变了生产方式，也改变

了肖玲的工作岗位——她从一名熟
练的行车工，转型成为一名刮板取料
机司机。面对全新的设备、陌生的操
作系统，对于一位在旧岗位上工作多
年的老员工来说，这无疑是巨大的挑
战，但她依旧保持着一贯的坚韧与好
学。她全身心投入学习，捧着厚厚的
说明书逐字钻研，虚心向年轻的技术
员请教，在模拟器上反复练习操作。
不久后，这位“老将”再次凭借那股不
服输的钻劲和惊人的学习能力，成为
了新岗位上的佼佼者，用实际行动证
明了经验与学习结合所能迸发的巨
大能量。2025年，她被评为“方大达
钢巾帼标兵”。

家风传承
一家三口成“战友”

肖玲对企业的热爱与忠诚，早已
超越了工作岗位本身，成为一种深沉
厚重的情感，并深深感染着她的家
庭。她的丈夫同样是方大达钢的一名
技术骨干，夫妻二人伉俪情深，在各自
的岗位上为同一个目标奋斗，他们既
是生活中的伴侣，更是事业上的战友。

更令人动容的是，这种“爱岗敬
业、甘于奉献”的精神，在这个家庭形
成了宝贵的传承。在母亲以身作则
的感召下，他们的儿子在 2024 年也
毅然选择加入方大达钢，成为一名新
的“钢铁战士”。儿子以父母为榜样，
投身到火热的生产中。从此，一家三
口两代人，共同守护着同一座钢城，
这份独特的“钢铁情缘”，成为厂里的
一段佳话。

□通讯员 唐凤翔 赖治光

本报讯（通 讯 员 钟倩茹）
近日，方大达钢检测部成功攻克
ICP-OES测定石膏中铬含量、矿石
中砷含量的关键检测技术难题，为
原料质量管控与生产安全提供了精
准数据支撑。

石膏作为钢铁生产中的重要
工业副产品，对铬元素进行准确
检测是确保产品质量、保障环境
安全的关键。在“ICP-OES 测定
石膏中铬含量”项目中，技术人员

通过优化样品消解体系，调整仪
器光谱参数，实现了石膏中微量
铬元素的快速精准测定。在“矿
石中砷含量检测”项目里，攻关小
组引入基体匹配技术，解决了矿石
中多种金属元素对砷检测的光谱
干扰问题，通过优化样品前处理流
程与仪器检测条件，将检测结果的
重复性误差控制在 3%以内，完全
满足国家标准对矿石中砷含量的
检测要求。

焦化厂攻克行业“卡脖子”难题检测部解决两项检测技术难题


