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姻 赵云

“人类因梦想而伟大，企业因文化而繁

荣”。今年，西北油田采油三厂结合疫情防

控、低油价形势，将企业文化建设与中心工

作相结合，融入管理工作，有效促进持续攻坚

创效。

“企业文化是企业的魂，不仅凝聚着三厂

人的独特品格与非凡意志，更承载着三厂人的

美好梦想和不懈追求，是我们攻坚克难、超越

自我，不断夺取胜利的力量源泉。”采油三厂党

委书记赵德锋介绍说，“围绕文化‘软实力’融

合‘硬实力’，让企业文化多点开花，为持续攻

坚创效赋能，成为促进抗疫保产的新引擎，汇

聚高质量发展的正能量。”

执行文化：上演“闪电速度”

“行动快、质量好、信息畅。”这是采油三厂

一直以来奉行的执行文化。

8 月 19 日，采油三厂油区 12 座内涵管桥

由于年久抢修，桥下的涵管出现不同程度的损

坏，如果不及时抢修，作业车无法通过，给注

气、修井作业带来了影响。

得知情况后，采油三厂生产运行副经理杨

建顺，立即行动，及时与地方和油服中心沟通

协调，组织拉运 12 个涵管和涵管桥修建工作。

22 日，经过 4 天的抢修，顺利完成了 12
个涵管桥的涵管拉运和涵管桥修复工作，满足

TK1137 注气和 S117 井修井通行需求，同时保

证地方下游灌溉需求。

在持续攻坚创效中，采油三厂将行动快、

质量好、信息畅的执行文化，发挥得淋漓尽致。

截至目前，采油三厂完成抗疫保产紧急情

况处理 32 件，确保疫情期间，紧急情况处理及

时、安全生产稳定和疫情防控到位。

“抗疫情、勇攻坚、保上产，上演闪电速度！

快捷、高效、畅通完成各项工作，离不开良好的

执行文化。”采油三厂厂长何世伟认为，“良好

的执行文化源于对制度的敬畏和严格落实。”

安全文化：筑牢“生命防线”

“呼吸器报警哨不报警，出现气瓶压力过

低时，不能保证作业过程人员安全。请立即整

改。”8 月 27 日，采油三厂安全环保督察组督

察陈俊领在 T813-1H 拆加热炉作业（开工验

收中）对督察出的问题，要求立即落实整改。

采油三厂将“安全高于一切、健康最为宝

贵、环境始终优先”的安全文化贯穿持续攻坚

创效始终，修井作业监督、安全环保监督、作业

监督奔赴生产一线、作业现场、施工场所查处

安全环保隐患，筑牢生命防线。

但是这些人员有限，在安全生产隐患排查

治理中不可能面面俱到。

为使全员都能参与进来，8 月 27 日晚 9
时，在采油三厂油气处理部主会场通过钉钉直

播风险辨识培训，采油管理一区、采油管理二

区一线员工通过远程收听收看直播。

“通过风险辨识培训，明确了风险辨识的

方法及如何管控和削减风险，教会基层员工如

何正确辨识工作场所的风险、准确识别作业过

程安全风险，最终实现风险缓解和风险消除的

目的，确保安全风险识别准确全面，管控措施

落实到位。”采油三厂 QHSE 管理室安全环保

管理秦志刚说。

目前全厂人积极参与到安全风险识别与

管控中，形成“全面覆盖、全员参与、动态管理”

的良好氛围，从而为制定风险防范措施和管理

决策提供科学依据。

“安全高于一切、健康最为宝贵、环境始终

优先”的安全文化，潜移默化地激发职工安全

生产意识，让职工产生发自内心的自觉行动，

实现本质安全，营造了浓厚的安全文化氛围，

有力保障了“持续攻坚创效”的顺利推进。

质量文化：铸造“精品工程”

“对油田企业来说，工程质量的好坏，直接

影响着企业的经济效益和社会效益。”8 月 23
日，采油三厂副厂长兼 HSE 总监周全在生产

旬会上强调，“我们一定要保证每个项目工程

的高质量，打造成精品工程。”

持续攻坚创效期间，采油三厂把“精耕细

作、成就精品”质量文化建设融入到抗疫保产

中，不断提升全员质量意识，为采油三厂质量

管理注入新的活力。

三号联合站一号储油罐检修是一项重要

工程项目，有 20 余项的检修项目，任务重、风

险高、施工队伍多、积极打造精品工程。

储油罐大修期间，油气处理部副经理吴琨

就一直坚守在作业现场，根据工程计划，他对

施工方案进行了优化，从组织保障、资源配置、

现场监督、质量把控等方面入手，制订详细的

安全保障措施。

经过 3 个月的紧张施工，高质量完成了检

修任务，向上级上交了一份满意的答卷。

吴琨介绍说：“我们把保障检修工程作为

重中之重，采取有力措施严把安全生产每个环

节，层层压实安全生产责任，高质量铸造油精

品工程。”

人才文化：打造“硬核人才”

“在疫情防控常态化的大背景下，我们大

力做好人才培养工作，深入推进‘一人多技，

一岗多能’人才培养，积极打造‘硬核人才’，让

关键岗位员工掌握更多技能，完善人才梯队建

设，助力持续攻坚创效。”8 月 17 日，采油三厂

人力资源室经理付虎子针对疫情期间人员比

较紧张的情况下，强化人才培养。

疫情防控期间，许多干部员工需要居家隔

离观察，岗位人员无法集中培训，人员临时紧

缺问题，这给安全生产带来了很大挑战。

针对这一难题，采油三厂结合成全、成才、

成功的人才文化，及时对人员、岗位进行灵活

调整，开展技能培训到一线活动，最大限度盘

活人力资源，使“一人多技，一岗多能”的优势

得到了充分发挥。

金化线是采油管理二区的高级技师，在

持续攻坚创效期间，他可是个大忙人，每天

穿梭在各油井、计转站现场，开展技术会诊、

技术咨询、一对一培训、解决现场生产难题等

活动。

“疫情期间，我们不能参加集体培训，技师

们上门培训，现场监督，指导我们操作，指出缺

点与不足，把专业知识与生产实际相结合，让

我们成长更快。”TP-1 计转站的祁永璐在岗

位技能受训确认单上签字时如是说。

姻 陈凤海 孙小

“集团公司级关键技能带头人、全国劳动

模范，全国技术能手、吉林省技术能手、中央企

业技术能手、首届吉林工匠”……数不清的奖

项和荣誉的背后，是他 37 年如一日的拼搏与

创新。他是吴宏立，中国兵器工业集团东北工

业集团吉林东光奥威汽车制动系统有限公司

车工、高级技师。

今年 8 月底，吉林省总工会命名了 20 个

“吉林省示范性劳模和工匠人才创新工作室”，

吴宏立创新工作室榜上有名。

刻苦学习提技能

吴宏立参加工作 37 年来，一直在一线工

作，他吃苦耐劳、勤奋好学、刻苦钻研技术，自

学了车工工艺学、机械制图、机械基础、金属材

料、数控技术、CAD、CATIA 软件设计等相关知

识，掌握了过硬的操作技能，曾以扎实的理论

知识和实践经验，以精湛的技艺取得吉林省车

工竞赛第二名，全国职工职业技能大赛车工决

赛取得第六名，中央企业职工职业技能大赛车

工决赛取得第八名，获得银牌，第二届全国职

工职业技能大赛车工决赛取得第十六名的好

成绩。

为更好地发挥技能创新引领作用，吴宏立

考入长春理工大学机电一体化专业进行深造，

利用所学到的知识与实践相结合，对生产中存

在的工艺难点热点问题大胆的进行研究，不断

的技术革新创新取得优异成绩。截至目前，累

积完成重点技术创新、工艺改进、技能攻关项

目 70 余项，创造经济效益 2300 多万元，他独

自发明设计的工装夹具获得发明专利 1 项，实

用新型专利 5 项，发表论文一篇，获得省市 QC
小组优秀奖 3 项，集团公司技能创新竞赛优秀

奖一项、二等奖一项。他主持的国家级技能大

师工作室完成技术攻关 73 项，创效 1055 万余

元，获专利授权 20 项，省部级 QC 成果 11 项，

提出合理化建议 260 余条。

潜心钻研克难关

目前，国内外珩磨头大都是利用皮圈或弹

簧套在油石座凹槽内的，利用弹性力驱使膨胀

的油石回缩。操作工在利用该珩磨头加工主缸

孔时经常出现问题，内孔珩磨后油石不回缩，

取下工件时内孔留下油石划痕或拉伤孔壁，每

年都出现不同程度的废品损失，这些难题困扰

企业多年。吴宏立知难而上，对珩磨工艺难点

进行攻关。他利用 CATIA 设计软件独自发明

设计了锯齿滑动式自动伸缩珩磨头，这种珩磨

头是利用齿形结构啮合滑动，膨胀回缩灵敏度

高，解决企业、行业珩磨加工难题，为企业每年

因质量问题减少索赔 10 万余元，该珩磨头获

专利授权，属于国内外首创，填补空白。

他所在分厂的每条生产线都是利用两台

加工中心使用普通夹具加工主缸体，由于夹具

在性能方面无法实现工件翻转加工另一面，需

要多次装夹才能完成，影响产品质量，生产效

率低，操作工劳动强度大，他所在的企业计划

对这些设备改造升级，但因设备较多，投资较

大，一直没有实施。2014 年，面对这种普通夹

具、落后工艺，吴宏立充满着一种强烈的欲望，

一定要改变现状。他绞尽脑汁在电脑软件上勾

画着，不知经历了多少个不眠之夜，成功的设

计出多工位翻转夹具，填补国内外空白，获发

明专利授权。2018 年，吴宏立深入调研，寻求

翻转夹具制造，国内多家液压缸制造商均表示

难度大，无法实现。他与当地一家机械制造公

司开展合作，在技术方面给予支持，工艺方面

进行指导，制造出翻转夹具，实现专利转化，可

通过程序 M 指令控制，实现工件在夹具中自

动翻转，完成多道工序加工，解决困扰企业二

十余年工艺落后难题，达到世界先进水平，现

已推广应用。两台加工中心工序合并到一台上

加工，优化工艺，节省一台加工中心，每件加工

时间由原来的 2m43s 缩短到 2m13s，创造经济

效益 72 万元。

技能创新结硕果

企业投产的柱塞式主缸体，是国内新型助

力器主缸。该产品结构复杂，精度要求较高，在

数控车床上加工一年有余，生产效率依然很

低，每班只能生产 50 多件。吴宏立通过对定心

钻、铰刀、内孔槽刀刀具材料、结构和加工方法

的改进，解决企业生产瓶颈难题，提高生产效

率 50%，达到行业领先水平，累计多生产柱塞

式主缸体 8.5 万余件，创造效益 170 万余元。

为增加经济效益，企业承揽了汽车转向柱

管产品，利用马豪卧式加工中心对产品两端进

行加工。由于工序较多、机床换刀较慢，每班只

能生产 70余件，满足不了用户需求。为扭转被

动局面，吴宏立进行工艺攻关。该产品属于畸

形零件，如果安装数控车床上分两道工序采用

镗孔车槽组合刀具加工就能提高生产效率，可

如何装夹却成了大难题。他把三爪卡盘摆放在

电脑桌旁，两手拿着转向柱管翻来覆去的研究

琢磨，凭借多年的车工经验，找到了装夹方法，

设计了台阶式和内胀外夹式专用夹具。同时，

为保证质量，设计出带有千分表的深浅量具和

位置量具，成功把转向柱管挪到数控车床上加

工，提高效率 3倍多，解决了企业的后顾之忧，

该产品采用数控车床加工属国内首创，达到行

业先进制造水平，创造效益 426.8 万余元。

柱塞式主缸体产量剧增，导致企业产能不

足。吴宏立想到两台多年退库封存，专门加工

小型活塞零件的数控车床，可转眼又流露出一

种忧虑。该机床主轴细，导轨行程短，能不能使

用呢？为弄个明白，他来到库房，实地勘察一

番，心里有了可行的措施，设计小型液压夹具

可以精加工柱塞主缸体。方案得到领导高度重

视，连夜将机床搬回分厂对机床夹具、液压缸

拉杆拆卸测绘。可意想不到的事情发生了，夹

紧液压缸行程只有 15 毫米，是现使用机床的

一半，对不同长短的主缸体安装夹紧受到限

制，怎么办？吴宏立左思右想，反复琢磨，终于

想出好的方法，设计小型回转体夹具、长短不

同顶尖、内孔尺寸不同的法兰盘、以及内冷刀

座、快换顶尖扳手。通过安装调试，夹具达到行

业先进制造水平，可以切换不同产品。吴宏立

成功地将机床利用起来，节约购置设备费用

70 多万元，年创造效益 200 多万元。

心系企业传技艺

吴宏立同志不仅善于技术创新、解决生产

瓶颈难题，同时，乐传身教。他结合生产实际，

利用班组板报向大家讲授加工经验，利用业余

时间作 PPT 课件，制定学习计划，组织员工学

习车工技术。通过考核，选派选手参加东北工

业集团举办的数控车工技能竞赛，获得团体第

一名，有三名选手分别取得前三名的好成绩。

他领衔的工作室现有成员 14 人，在他的主持

下，大家学习氛围浓厚，不断开展理论与实际

培训，都已成长为企业的技能骨干人才，在参

加技能比赛中多次获奖。其中，一人参加东北

工业集团车工技能竞赛取得第一名、吉林省车

工技能竞赛取得第二名，一人参加长春市职工

职业技能竞赛冲压工取得第一名，一人参加第

八届全国数控机床装调维修工职工组取得二

等奖，为企业争得了荣誉。

“这次，我的创新工作室被省总工会命名

为‘吉林省示范性劳模和工匠人才创新工作

室’，我非常开心。我会一如既往地为技术创

新，技能攻关，工艺改进，导师带徒、技能报国

续写新的篇章，发挥好劳模的示范引领作用，

为企业实现高质量发展贡献我的全部力量。创

新，是我前进的不竭动力。”吴宏立坚定地说。

创新，是我前进的不竭动力
———记中国兵器工业集团公司级关键技能带头人、东北工业集团奥威公司车工、高级技师吴宏立

企业文化为持续攻坚创效赋能


