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鄂安沧输气管道工
程首次应用环保型
补口技术

8 月 16 日，河南油建鄂安沧输气管道

项目部防腐机组长尹太平早早来到施工现

场，今天他们的冲刺目标是补口 45 道。

“以前每天最多能补 18 道口，用了这

项新技术之后一天能补 45 道口，不仅工作

效率成倍增长，最重要的是安全环保，操作

起来没有后顾之忧啦！”尹太平高兴地说。

尹太平口中的新技术是河南油建应用

在鄂安沧输气管道工程 5 标段的环保型自

动机械补口技术。这项技术能够实现喷砂

除锈、砂料回收、管道预热、热收缩带烘烤

回火等各环节的自动化作业，核心特点在

于能够实现补口施工的环保、质量、效率三

者和谐统一。据悉，该项技术在鄂安沧输气

管道工程施工中尚属首次应用。

环保型机械补口技术采用的是密闭式

喷砂方式，喷砂除锈使用的磨料能够回收、

循环使用，相比传统的露天喷砂除锈作业，

该技术既能减少除锈磨料的浪费，也能减

少飞溅的磨料对空气、土地的污染，安全环

保。

除此之外，优质高效也是这项技术的

一大优势。传统手工补口受作业环境和施

工条件的制约，加之对施工人员经验和技

能的过度依赖，传统手工补口防腐层的质

量稳定性较差，使补口成为管道腐蚀控制

系统的薄弱环节。而机械补口作业的参数

可根据材料、环境等条件提前设置，施工中

只需进行微调，就能够保持工艺参数的稳

定性，避免收缩带碳化、褶皱、粘接力不达

标等质量缺陷，保证整体施工质量的持续

性和稳定性。同时，该项技术补口过程分自

动喷砂除锈、管口预热、烘烤回火三段自动

化完成，各工序配置合理，衔接有序，一个

自动化补口机组一天可完成补口量 35-45
道，是单机组手工补口的 2 倍，补口效率得

到大幅提升，为鄂安沧输气管道工程按期

投产创造了有利条件。

渊马兰兰 陈海林 刘绍俊冤
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上半年，北重集团特钢事业部 109 车间

完成挤压无缝钢管 1447支，比去年同期相比

增长了 55 支，在手任务全部按期完成。

增效益，精益起作用
降低成本、提高产能是企业经营管理的

主题，也是企业获得市场竞争优势的重要支

撑。今年，特钢事业部以精益生产为主线，从

生产工艺优化、设备修理改造到生产节点的

管控和合同履约率的提升等方面入手，狠抓

挤压无缝钢管生产线产出，在保证质量的同

时降低成本。

近几年，随着国内百万机组电站的普

及，大口径无缝钢管市场需求增多，重大突

破也带来了价格的调整，该类产品的价格

由每吨售价 12 万元下调至不足 3 万元，市

场竞争激烈。高端无缝钢管的技术难点已

由“如何制造”转变为“低成本制造”。如何

“降能耗、提效率”摆在了北重集团的面前，

为此，“直接挤压”工艺攻关成为了公司亟

待解决的课题。特钢事业部于 2017 年 1 月

提出立项，经过近一年的工艺攻关，通过工

艺优化、设备精度调整和工模具的结构改

进，循序渐进的扩大直接挤压适用范围，最

终在保证质量的前提下实现部分无缝钢管

的直接挤压，实现工艺定型。据统计，直接

挤压率将达到年产量的 25%，节约成本约

387.8 万元。

上半年，109 车间全力推行直接挤压工

艺研究，省略挤压坯料退火缓冷及粗加工工

序，钢锭经制坯后直接回炉挤压，极大提高了

无缝钢管挤压生产效率，共完成直接挤压

185 支，占挤压无缝管 12.78%。实现“直接挤

压”工艺流程，将会为企业直接降低大口径无

缝钢管的生产成本，不仅提高生产效率、降低

生产成本，更进一步释放了 3.6 万吨挤压机

的产能，提高了市场竞争力。

对于目前的发展，兵器集团首席科学家

雷丙旺总结道：“360 项目通过这几年的技术

突破，才使北重特钢产业有地位，更能延续发

展。该项目在 2015 年、2016 年分别荣获国防

科技工业军民融合发展技术创新奖和国家科

学技术进步奖二等奖，这样的荣誉可以看出

北重集团所具备的发展实力。”

从“闭门造车”到“对标市场”，从“从属

于订单”到“从属于市场”，从“简单搭配”到

“有机匹配”，铜陵有色铜冠机械公司“三个转

变”助推新产品研发，管理创新带动科技创

新。

铜冠机械公司是集产学研于一体的国家

高新技术企业，目前已形成以矿山井下无轨

设备、矿山脱水环保设备和矿山冶炼大型非

标设备三大系列为主导产品，并向煤炭、冶

炼、露天开采等领域拓展的产业体系。该公司

技术中心是“省认定企业技术中心”，并与多

家科研院所联合组建了“安徽省井下采掘无

轨化装备工程技术研究中心”，拥有先进的试

验检测仪器。该公司为进一步释放研发与技

术人员的潜能，今年年初对技术中心的内设

机构进行了重新调整，将技术中心原有按照

产品类型设置的无轨设备研发室、环保设备

研发室、矿冶设备研发室等内设机构进行优

化整合，按照产品实现的流程，组建设立了产

品开发室、产品技术室和工艺定额管理室，打

破了研发、技术、工艺职权分工形式，将产品

研发和技术人员的职能予以明确与归责，促

进了各类专业技术人员尽显专业能力。今年

上半年，公司产品研发取得了新的进展，新研

制的高原 20T 运矿卡车完成首批 2 台已经交

付客户；30T 运矿卡车、6 立方铲运机已完成

初期研发；厄瓜多尔搅拌槽项目实现顺利交

付。

为加大科技研发力度和提高产品创新

能力，铜冠机械公司在产品研发上力求实

现三个转变，不断提升企业核心竞争力。该

公司主要负责人胡卫章告诉笔者，首先是

实现产品研发由野闭门造车冶向野对标市场冶
转变遥积极对接国家“2025 制造”战略，重点

解决产品研发短板，在井下无轨设备大型

化、控制技术智能化和核心产品的零部件

技术专利掌控及自制，以及市场需求较大

的机械加工整设备制造、烟气处理设备制

造等几方面重点研发加快形成突破，从核

心技术这个源头上向行业金字塔的“塔尖”

攀登；二是实现产品研发由野从属于订单冶
向野从属于市场冶转变遥 让技术人员走出去，

感受市场竞争的瞬息变化特点，增强研发

人员的紧迫感和忧患意识，极力缩短新产

品的研发周期；三是实现研发重心由野简单

搭配冶向野有机匹配冶转变遥 加强产品组件之

间的匹配度和融合度，在产品组装的细节

上重点关注，极力提高新产品的成熟度和

保鲜度，提高产品核心市场竞争力，提高产

品盈利率。

据了解，铜冠机械公司是我国首家研发

生产环保设备陶瓷过滤机的企业，也是国内

首批生产高气压环形潜孔钻机和井下无轨设

备的企业。近十年来，该公司每年科研开发投

入均占销售收入总额的 4%以上，目前拥有 67
项国家专利（其中发明专利 17 项），公司已被

认定为国家高新技术企业和国家知识产权试

点单位。先后获得“全国专利工作先进单

位”、“国家重点火炬计划高新技术企业”、

“国家知识产权试点企业”等荣誉。公司产品

已进入江铜、云铜、山东黄金等数十家国内大

型企业，并远销俄罗斯、荷兰、印度、韩国、赞

比亚、智利等近 20个国家。

渊方咸达 胡传强冤
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如果不是亲眼所见，笔者怎么也不会相

信：过去人见人愁的大量煤炭工业的废弃物

煤矸石和作为垃圾处理的建筑废渣，“摇身一

变”竟然成了新型墙体材料，而且是市场上抢

手的“香饽饽”。

8 月 18 日，笔者走进安徽庐江县白湖镇

乐川新型建材有限公司，亲眼目睹了“吃干榨

尽”企业生产过程中产生的废弃物的全过程，

真正体验了这里看得见、摸得着的科技创新

发展新成果。

笔者在现场发现，整个厂区干净、有序，

生产车间看不见粉尘的飞扬。停车场挤满了

排队拉砖的货车，生产线传输带不停送出红

色长方形的空心砖，十几名工人正在紧张有

序地搬运装车。

陪同笔者采访的白湖镇负责人周跃玲

说，这家公司利用煤炭、建安企业废弃的煤矸

石和建筑废渣生产空心砖，在保护土地资源，

做到利废、节能、环保的同时，砖的质量高，市

场销路好。

据了解，煤矸石、建筑废渣一直是生产企

业的烦心物，不仅占用土地，还严重污染环

境。如今，乐川新型建材推进资源循环利用，

变“废”为“宝”，实现了经济、社会和生态效益

多赢。

该副总经理李建祥对笔者说：“这种煤矸

石烧结空心砖是一种可代替传统、黏土空心

砖、砼砌块的轻质墙体材料，广泛用于框架建

筑中非承重的分户墙，硬度高，防潮、隔音效

果非常理想。”

“早年生产黏土砖以不可再生的黏土为原

料，生产过程中会排放出大量有害的烟尘，既

造成环境污染，又破坏耕地。”李建祥说，实

现对废弃物综合利用，是环境保护的必要之

举。

李建祥随即算了一笔账：“今年以来，我

们公司已生产标砖 7000 万块，消耗了煤矸石

28 万吨，建筑废渣 7 万吨。据测算，节约煤矸

石、建筑废渣占地 110 亩，还节约黏土 5600
万立方米。”

“以煤矸石代替黏土，利用煤矸石自身的

发热量内燃烧砖，生产煤矸石烧结砖，又节约

了一大笔生产开支。”从李建祥的语气中，笔

者感受到乐川新型建材尝够了生产煤矸石标

砖的“甜头”

李建祥还告诉笔者，去年通过技改，公司

安装了硬塑真空挤出机，引进 2 台机器人，建

了 3 条隧道窑和 3 条隧道干燥窑，采用一次

码烧工艺，年生产能力大幅提升，年产标砖将

达到 1.5 亿块。

据介绍，乐川新型建材的项目为全自动机

械操作，废水、废气、废渣 100%零排放，实现

了绿色发展和可持续发展。科技手段的运用

提高了产品品质，降低了生产成本，使产品更

具竞争力。

“以前巡检都是眼看、耳听、鼻闻、手记，

不能准确反映设备运行状态和判断故障，现

在只需用巡检仪，就能实时上传设备的温度、

振动等运行数据到智能供电大数据服务器。”

8 月 9 日，在山东能源临矿集团古城煤矿自动

化控制中心，副总工程师、机电科科长赵燕军

手持智能巡检仪向记者介绍说。

顺着他的手势，记者从一个个高清大屏

上发现，远在千米井下的中央泵房、中央变电

所和井上的主井绞车操作室、扇风机房集控

室竟空无一人。“下一步我们还将引进智能巡

检机器人，实现无人化智能巡检。”赵燕军说，

目前，古城煤矿井上下变电所全部实现了无

人值守，共减少岗位用工 40 人，每年可节省

人工费用 400 余万元。

智能供电和跳闸说“拜拜”

“以前设备送电时间需要一个小时，现在

只需几秒钟，最多半个小时就能搞定，不仅跑

腿走路少了，而且故障排查、维修更加简单便

捷。”古城煤矿机电工区电工朱峰说，智能供

电系统具有故障报警、故障拍照、故障定位和

故障分析功能，通过远程操控，很快就能锁定

故障原因，轻点鼠标或者滑动手机就能轻松

实现分合闸、停送电等功能。

去年 12 月 1 日以来，古城煤矿引入大

数据、物联网、云计算、移动互联网技术理

念及思维模式，通过应用新设备、新材料以

及先进的传感技术、信息技术，先后对地面

35KV 变电所、井下-505 中央变电所等 14
个变电所进行无人值守自动化改造，更改

或加装 29 台高压微机综合保护测控装置以

及 4 套视频联动系统，搭建了设备定位管

理平台、视频监控平台、电力监控平台，扁

平、开放、多元、互动、高效的智能供电系

统，能够对井上下供电高低压电气设备、供

电线路和用电负荷进行全面安全保护、运

行、监测、计量和远程操作控制，让矿井供

电更加安全智能、高效可靠。

“我们率先在全国采用基于‘异频信号注

入，分散信号检测’的漏电保护原理保护器，

确保了井下选择性漏电保护的准确性。同时

采用网络化拓扑算法，准确快速切断距离故

障点最近的故障开关，实现了井下‘防越级跳

闸’功能，提高了电网送电恢复速度。”古城煤

矿副矿长李宗珠说。

为解决因供电环节多、供电线路长，供电

损耗大威胁设备安全运行等隐患，今年初，古

城煤矿引进了防爆高压动态无功补偿装置。

“据测算，仅 31 采区一套高压无功补偿装置，

每年可减少用电 230 万度，节约电费 103 万

元，目前我们正在调研引进低压无功补偿装

置，投入使用后，每年还可节约电费 14 万

元。”古城煤矿机电科常勇说。

物料下井可“快递”

在自动化运输方面，该矿面对千米深井、

三水平开采，运输战线长、环节多的复杂局

面，充分利用人员定位系统、监测监控系统和

信息通讯系统对物料运输进行全程在线追

踪，建立起“井下 3000 米超远距离物料速递

系统”，能够对物料运输进行实时监控、精准

调度。投资 1000 万元，推广使用永磁电机，对

运输皮带进行自动化改造，年节电量达 168
万度，使皮带运输能力翻了一番，为下一步实

现两班生产创造条件，从而最大程度简化了

运输环节、提升了运输效率、减少了运输人

员。

“目前我们实现了一站式运煤、运料，打

造了 45 分钟运煤圈、八小时运料圈，下个月

主进风巷贯通后，1 小时运人马上成为现实，

将彻底告别人拉、肩扛、步行的困扰，有效解

决矿井运输最后一米。”赵燕军说。

针对主井提升瓶颈制约，古城煤矿安装

了全国第一部主井定量装载皮带永磁电机+
变频控制器驱动装置，并且对提升绞车进行

无人值守自动化改造，将每钩提升时间缩短

了 2.3 秒，每天可增加原煤提升量 200 多吨，

年增效益 3800多万元。“只有在煤仓满仓、绞

车检修等情况下我们才上岗手动操作，这些

天‘闲下来’还真有些不适应。”古城煤矿主井

绞车班长杨继英有些无所适从，以前原煤提

升都是人工操控绞车，使她们练就了耳聪、目

明、反应快的超强本领，创造了连续 6300 余

天主井提升“零失误、零隐患、零事故”的“三

零”奇迹，被誉为高塔上的“9 朵金花”。“目前

‘9朵金花’中有的分流到了其他岗位，剩下的

除了调节装载煤量、检修和巡检外，就是打扫

一下卫生。”杨继英说。

防冲监控“一图”搞定

随着矿井采深的不断加大，古城煤矿冲

击地压严重威胁矿井安全生产，导致掘进速

度慢，巷道变形大，卸压、巷修频繁。为此，该

矿突出防冲工作在安全管理中的首要位置，

经过 10 余年的研究和现场防治经验形成了

适用自己的一套行之有效的超深井厚煤层开

采冲击地压防治体系。

近年来，古城煤矿积极探索冲击地压互

联网+、大数据管理模式，通过开展 CT 震动波

主动反演，形成了工作面冲击危险区域云图，

使冲击区域危险程度直观可视，并将探头位

置、钻孔密度、监测区域、施工记录等信息全

部集中反映在冲击地压综合预警平台上，实

现了防冲工作的“一张图”管理，冲击地压灾

害智能监控、预警、分析准确率达到国内领先

水平。此外该矿还完成了矿井“安全监控系统

平台”改造，实现了在同一平台下的多系统监

控及报警信息综合管理，目前该项目已被列

入山东煤矿企业风险预警与防控系统试点工

程项目。

古城煤矿抢抓实施新旧动能转换的重

大机遇，将机械化换人、自动化减人作为矿

井发展的重点方向，建立了自动化控制中

心，通过对主副井、压风机房、供水泵房、架

空乘人装置、主运皮带等系统实施无人值

守、自动化、智能化改造，累计减少岗位工

260 余人，每年可节省人工费用近 2800 万

元。

“我们将牢牢把握新旧动能转换发展契

机，坚持‘安全高效’和‘稳产创效’两条主线

不动摇，全面深化矿井自动化、无人化、智能

化建设，为打造‘创新型临矿’不懈努力。”古

城煤矿党委书记、矿长鲁守明说。 渊丁悦冤

在日前结束的河北省质量管理小组成果

交流会上，河北兴泰发电公司选送的《降低

#2 硫酸铝计量泵故障率》等 6 项成果荣获

2018 年河北省优秀 QC 质量成果一、二、三等

奖。

河北兴泰发电公司一直坚持班组质量管

理，积极推动科技创新工作，结合自己工作的

特点积极开展 QC 小组活动，围绕提高质量、

安全生产、节能减排、降本增效、技术革新等

方面选择课题，利用 PDCA 循环程序针对生

产中发现的问题去探索解决方法，增强广大

职工钻研技术、提高技能的积极性，提高了班

组的工作效率，圆满地解决了一些生产工作

中的技术难题，为公司安全生产稳定发展增

添了活力。

河北兴泰发电公司特别注重加强班组

管理，积极开展 QC 活动。QC 小组围绕优

化机组指标、改进检修工艺、优化设备管理

等方面进行自主创新，从关注现场、提升班

组执行力入手，运用精益化思路和创新性

思维，切实解决班组管理和生产工作中遇

到的实际困难和问题。其中燃料分公司化

验班 QC 小组选择了《降低 #2 硫酸铝计量

泵故障率》作为攻关课题。该课题紧贴生

产实际，解决了影响计量系统稳定运行的

重点、难点问题，取得了良好的经济、社会

效益。热控分公司程控班、电气分公司继

电保护班等 QC 小组从选择课题、设定目

标到原因分析，严格按照 PDCA 开展 QC
活动，活动中充分体现了班组智慧，团队意

识、创新做法、质量意识贯穿于活动始终。

活动开展以来，成功解决了实际工作中多

项技术难题，机组运行的可靠性得到了显

著提升。

近年来，河北兴泰发电公司领导高度重

视质量管理工作，始终将 QC 小组活动作为

实现全面协调可持续发展的基础性工作来

抓，定期组织全公司 QC 小组围绕技术革新、

节能减排等展开课题研究，在全面质量管理

和推广质量管理工具方法应用等方面取得了

丰硕成果。

30 年来河北兴泰发电公司共计注册

QC 课题 2752 个，累计有 423 个 QC 成果在

省级以上 QC 活动中获奖，创直接经济效

益 9000 多万元。在 QC 活动中，该公司通

过多种激励措施鼓励员工参与 QC 活动，

强化过程管理、质量管理，拓宽思路、加强

培训，使得 QC 小组创新意识和活动水平

不断提高。通过 QC 课题优秀成果应用于

生产，形成了领导重视、全员参与的良好局

面，有效地提高了工作效率，改善了设备安

全性能，完善了企业生产、管理中的部分薄

弱环节，部分 QC 成果直接创造了良好的

经济效益和社会效益，有力促进了企业安

全生产，为建设创新型、节约型企业起到了

积极推动作用。

渊何卫东 张瑞兵冤

管理创新带动科技创新

铜冠机械公司“三个转变”助推新产品研发

大连长之琳：
从钣金加工厂创新
转型为科技型企业

“我们为外企生产冲压件等配套产品，

在 2010 年时销售额达到 1400 多万元，今

年可能不到 400 万元，但企业的总销售额

接近 2 亿元。”大连长之琳科技发展有限公

司总经理夏健钧说。

产业链低端、劳动密集型、产品附加值

低……作为一家利润不高的加工配套企

业，夏健钧最头疼、最无奈的就是“大客户”

年年要求降价。

订单降价与成本上升的双重挤压逼得

这家民营企业必须作出抉择，是在低端行

业继续挣扎还是通过产品研发大胆转型。

“2008 年，中国商飞公司成立后，我们看到

了中国航空产业的广阔前景，下定决心转

型研发生产航空零部件。”夏健钧说，这看

起来是个遥远的梦，但自己相信转型与创

新就需要梦想和十年磨一剑的努力。

航空卡箍，一个飞机上不起眼的零部

件，却有很高的工艺要求。尽管有生产地面

产品卡箍的成熟经验，但“飞上天”的一步

跨越让这家民企整整探索了 3 年时间。从

2009 年开始研发到 2011 年通过产品鉴

定，航空卡箍产品在 2012 年第一年“闯市

场”就实现销售额 1300 万元，一年几乎追

平原来低端冲压件配套产品通过 10 多年

发展才达到的销售额。

一炮而红的航空卡箍产品去年销售额

已占到该公司总销售额的 1/3。“我们的航

空卡箍产品现在进入了国内全部飞机和航

空发动机的主机厂，市场占有率领先。”夏

健钧说，在产品创新基础上的转型升级，才

是企业最大的竞争优势，“一个看似简单的

航空卡箍产品，就有公司自主研发的 5 项

专利技术。”

280 名员工中科研人员达到 35 人，年

科研投入占总产值 8%以上，自主创新让

长之琳公司的发展前景越来越广阔。夏健

钧说，航空零部件产品是冷门、小众产品，

因此必须心无旁骛地走“专精尖”路线，有

一种追求极致的“工匠精神”。

从依靠代工生存的钣金加工小工厂到

自主创新的科技型企业，长之琳公司逐步

在国内航空零部件领域站稳脚跟。“去年首

飞的国产大飞机 C919 的 APU 仓后防火墙

隔热毯也是我们研发的产品。”在夏健钧看

来，从航空卡箍到隔热毯，企业自主创新和

转型发展归根结底离不开国家航空产业不

断发展壮大，离不开这个伟大的时代。

渊郭翔冤

兴泰发电：30 年 QC 创新活动成果丰硕

“吞下”废弃物 “吐出”环保砖

远程操控 无人值守 智能预判扁平高效

古城煤矿开启“智控”新时代


