
2025 年 4 月 21 日 星期一
编辑：周君 美编：吉学莉ENTREPRENEURS' DAILY

5企业报道Enterprises Report

■ 马兰

班组是生产管理的前沿阵地和任务落地

的“神经末梢”。北重集团积极响应兵器工业

集团军品生产现场管理要求，打通基层管理

的“最后一公里”，一场管理提质效的变革在

公司拉开帷幕。

基础管理部迅速行动，组建了囊括质量、

安全、工艺、现场管理、设备管理等精通业务

的 16人专项小组。面对“规范”中的条款，
小组成员们一头扎进资料堆，日夜钻研学习，

会议室里常常灯火通明。

学习之后，便是实战。小组成员对公司的

40个军品生产车间展开摸底评估。
经过层层筛选，7 个车间参与集团公司

的检查和星级评价。

为了让这些车间管理水平持续提升，专

项小组一对一指导。他们与一线员工并肩作

战。物料摆放杂乱无章，专项小组给出优化方

案，让物料整齐有序。操作流程不够精细，他

们逐一细化，使操作更加规范高效。

功夫不负有心人，在兵器工业集团的星

级评价中，特钢事业部 106车间、防务事业部
502车间脱颖而出，被评定为兵器工业集团首
批军品生产现场星级（一星）车间。

从困境到典范
电渣重熔车间的逆袭之路
特钢事业部 106 电渣重熔车间，承载着

公司生产电渣钢锭产品的重任。曾经的它面

临诸多挑战，车间物品摆放杂乱无章，安全隐

患如影随形。电渣炉基坑没有防护围挡，设备

故障频繁，产品质量波动，生产任务时常难以

按时完成。

但变革的号角悄然吹响。车间领导提出

了“一条主线，三个聚焦”的策略，下决心改

变这一局面。

首先从打造整洁、安全的工作环境开始。

推行 5S 与目视化管理，车间里每一件物品
实现有物必有区、有区必分类，现场逐渐变得

井然有序。

老张是车间的老员工，一开始对 5S 管

理并不理解，觉得在浪费时间。但在车间的多

次培训中，他看到了工作环境的变化后，主动

承担起自己负责区域的整理工作，还经常提

醒其他同事保持整洁。

同时，风险隐患排查工作也在车间紧锣密

鼓地进行。电渣炉基坑设置了防护围挡，新设备

设施的引入实现了“人机隔离、机器换人”。

员工刘智军在操作自动加渣机时，感慨

地说：“以前手动加渣，不仅累，还有安全风

险，现在好了，新设备让工作轻松又安全。”

设备稳定运行是生产的关键。车间对所

有设备建档管理，制定详细保养计划。

何少华是设备维修人员，他通过设备档案，

很快就能找到设备故障的原因并进行维修。

“以前设备出了问题，要花很长时间排

查，现在有了档案，方便多了。”通过定期保

养，设备可动率不断提升。

产品质量更是重中之重。从原材料把控

到冶炼过程监测再到成品检验，每一个环节

都严格把关。

质量检验员石磊说：“现在每一批产品我

们都严格按照标准检验，不合格坚决不下

转。”车间通过对质量指标的统计分析和持

续改进，产品合格率大幅提高。

在生产任务方面，车间工艺攻关团队对窄

口工序进行优化，成功缩短电极坯退火时间。

庞嘉庆所在的班组通过内部沟通协作，

解决了一个又一个生产难题。员工的个人发

展和职业规划得到重视，大家干劲十足。

如今的 106 电渣重熔车间，整洁的环
境、稳定的设备、优质的产品、高效的生产及

团结的团队，让车间成为兵器工业集团的典

范。而这，只是一个开始。

从“大现场”到“大提升”
502车间的管理进阶之路
晨曦初照，防务事业部 502 车间内已开

始忙碌。身管班班组长付雷雷站在班组队伍

前，开启了每日例行的班前会。

“今天咱们要加工的这批装备产品，精度

要求严，操作过程必须遵循操作规程。同时，

千万不可疏忽岗位上潜藏的危险源。”付雷雷

神情专注，话语掷地有声。

一日，大国工匠戎鹏强到解磊所在的班组，

亲自传授身管加工的精妙技术。“看，这个角度

的拿捏至关重要，施力需均匀平稳，这样，咱们

加工出的身管内壁才能光滑如镜。”

戎大师一边耐心讲解，一边手把手示范操

作，解磊全神贯注地聆听，不放过任何一个细

节，他的操作手法在大师的悉心指导下愈发娴

熟。

安全员肖克林，每日穿梭于车间各个角

落，目光如炬，对任何潜在隐患都不放过。一

日，肖克林发现一台设备的临时用电线路杂

乱交错，存在安全隐患。他马上找到相关责任

人，严肃要求立即整改：“这绝非小事，一旦引

发事故，后果不堪设想。”凭借常态化的教育

与严谨的监督检查，502 车间的现场管理安
全稳固。

车间里，地面自流平亮化工程正如火如

荼地推进。曾经斑驳坑洼的地面，在施工人员

的精心作业下，逐渐焕发出平整光亮的崭新

面貌。“地面变得如此亮堂，咱们工作起来心

情都格外舒畅，而且安全性也大大提升了。”

一位老员工感慨地说道。

在设备保障方面，负责设备日常点检工

作的郭志强，用手机对着设备上的二维码

“身份证”轻轻一扫，设备的各项详细信息清

晰呈现在屏幕上。“这二维码简直太便捷了，

以往纸质点检极易出现遗漏，如今借助手机

扫码，所有信息一目了然，设备隐患也能在第

一时间精准捕捉。”郭志强满脸赞叹。

与此同时，车间构建的关重设备故障数

据库也发挥着不可估量的作用。有一回，一

台关键设备突发故障，维修人员迅速查询数

据库，精准锁定问题根源 ——— 原来是一个

易损件损坏。得益于之前依据数据库信息提

前储备的易损件，维修人员迅速更换，设备

短时间内便恢复正常运转，维修效率大幅提

高。

在质量提升过程中，操作工常乐每完成

一道工序，都会开展自检工作。“每一道工序

都直接关乎产品质量，必须确保自己加工的

环节毫无瑕疵。”常乐坚决地说道。

严格执行的“三检”制度，如同层层严密

滤网，让每一个产品在全方位的质量把控下，

产品质量得到保障。

通过一系列聚焦关键环节的有力举措，

502 车间的现场管理持续优化升级，向着更
高目标迈进。

在北重集团，生产现场检查和星级评价

工作还在持续，星级评价标准严苛细致，涵盖

了生产效率、产品质量、安全管理等多个维

度。这不仅是对当下生产情况的全面审视，更

是推动北重集团在未来的市场竞争中，凭借

卓越的生产管理水平，释放强劲的发展活力。

■ 徐祥涵 欧阳滨

3月 14日，中国兵器江南工业集团总装
分厂提前 6天完成了首批 A系列产品机电保
险器装配任务，确保了后期试验的有序开展。

这批任务是 2月 10日下达到总装分厂的，要
求在 3月 20日以前完成。分厂收到任务后，
立即组织召开专题布置会，就生产、质量、技

术攻关等相关工作进行安排，并组建了由部

件装配二班班长欧阳滨、分厂技术质量员谭

俊威、班组员工胡程峰等人为主的生产攻关

小组。分厂领导要求该任务进度必须往前赶，

力争提前，确保后期试验留出充足时间。

在生产前，总装分厂组织开展工艺培训，

邀请公司技术与信息化中心专业人员带样品

和工艺，到生产现场进行装拆示范。同时，让

经验丰富的员工讲述前期在科研试制装配过

程中总结出来的注意事项。员工当面进行装

拆作业，全都通过上岗前实操考核。

刚开始装配时，他们就遇到难题。短路衬

片和短路片进行粘贴，对角分布八个孔在粘

贴时要完全重叠对齐，不能有一点误差。前期

仅依靠人工手感进行对准，容易出现对准误

差大的问题。为了提高生产效率、解决质量问

题，部件装配二班员工罗爱君提出，在装配桌

面上标记八个孔的位置，人员在粘贴过程中

对准桌面标记位置进行作业。该方法确保了

短路衬片和短路片粘贴的准确性。

他们在完成点火具的热缩导线工序后，

对该部件进行检测发现，200余件产品中有 5
件短路。技术与信息化中心工艺员张军健闻

讯后立即赶到现场。大家现场分析讨论后，认

为问题可能是出在热缩到导线焊点粘接位置

时，热量释放后导线出现短路现象。于是，他

们将导线粘接位置的封胶工艺调整到热缩工

序以前完成，起到了绝缘效果，避免了导线遇

热而短路的情况再次出现。

将闭锁体装入机电保险器本体的过程

中，需要将 1.35毫米的孔对准。一旦装配完

成，想再调整位置较为困难。欧阳滨提出，在

闭锁体孔洞位置上方，划一道白线进行标记，

这样就能在安装闭锁体过程中边调整边压入

进去。该方法将装配成功率从 10%提升至
70%。对于没有一次完成装配对准的闭锁体，
谭俊威制作了一个类似老虎钳的软包夹具和

一个类似擀面棍的软顶工装。通过先微微顶

出闭锁体位置，再夹住闭锁体上端进行旋转

微调，最后重新对准压实安装，确保了装配的

准确性。

在壳体旋转进本体进行装配的过程中，前

期可以用手进行拧紧，后期只有借助活动扳手

完成作业。活动扳手模型较大，在旋转壳体过程

中受到部件底板影响，左右两边留出的活动空

间较小，作业效率非常低。胡程峰发现了这个瓶

颈问题后，提出可以自制一个短边细小的固定

扳手，这样在旋转过程中工具的左右活动空间

将会变大。谭俊威很快自制完成固定扳手，大大

提升了该道工序的装配效率。

就这样，通过攻关小组不断地改善创新，

攻克了一道道部件装配的难关，不但消除了

质量隐患，还有效缩短了生产周期。

江麓集团：
以信息化赋能
解锁降本增效新路径
中国兵器江麓集团深入学习贯彻集团公

司数智工程大会会议精神，积极开展“数智工

程三年行动”，以技术创新、管理创新、模式创

新为核心驱动力，以实现研发、制造、运营三

大领域的数字化转型、智能化升级为核心任

务，紧紧围绕“以目标为引领、以问题为导向，

全方位增强成本控制能力，稳步提升经营效

能”的核心思路，将“过紧日子”与信息化手段

深度融合，开启降本增效新篇章。

在物资管理信息化建设方面，公司完成

物资保质期管理功能的开发。该功能实现了

对临期和超期物资的精准管控，有效杜绝了

失效物资进入生产环节，为存货成本的精细

化管理提供了坚实的数据支撑。同时，借助可

视化看板，实现临期物资的及时预警、超期物

资的醒目报警。

在财务与物资协同管理上，公司信息中

心、财务经济部、物资采购部三个部门联合开

展应付暂估清查工作。重点针对年份较久、供

应商放弃债权或失去联系等特殊情况的暂估

数据进行清理，累计核销暂估金额达 770余
万元，有效优化财务数据质量，释放了资金占

用空间。

在采购管理优化方面，通过优化采购计

划编制与下达管理功能，在 ERP系统中，物
资采购部计划编制过程中，累计减少采购金

额几千万元，减少通用物资采购 18523项，
极大程度地避免多采购、错误采购和非必

要采购现象。针对临时需求多且需分批下

达的难题，新增按指定需求号下达采购计

划的功能，大幅减少人工筛选数据的时间，

临时需求采购计划下达实现一键生成，时

效缩短超 300%。此外，开发的采购执行情
况风险统计分析功能，从需求和计划双维

度对执行数据进行深度剖析，真正做到“一表

观全局”。

在生产车间信息化助力方面，江麓集团

开拓推进，成效显著。一方面，大力推进热处

理车间工艺快速输出功能上线。该系统能

够自动输出在制产品的工艺路线与技术要

求等关键信息，省去收发人员人工抄写环

节，不仅大幅降低了生产单位收发人员工

作量，同时提高收发工作的效率与准确性。

另一方面，完成生产日计划排产以及需求

清单管理功能优化升级。新功能全面覆盖

机加任务和装备任务两种不同的管理，能

够自动生成各单位工序级任务与需求清

单，并实现自动排产到具体人员、机台以及

日期。这一智能化的改进，极大地简化了生

产计划管理流程，大幅度提高了管理人员的

工作效率，为生产计划的精准制定与高效执

行提供了强有力支撑，有效提升了生产管理

的精细化和科学化水平。

通过一系列信息化手段的创新应用与深

度实践，公司在降本增效工作中取得了阶段

性的显著成效，为提升企业综合竞争力和可

持续发展注入强劲动力。 渊梁力元冤

招贤矿业：
立井煤仓施工新工法
提升施工效率和质量

立井煤仓施工是煤矿建设中的关键环

节，传统施工方法存在效率低、成本高、安全

隐患多等问题。近年来，随着技术的进步，新

工法不断涌现，招贤矿业立井煤仓整体金属

套管快速成井施工新工法结合了机械化、模

块化和智能化技术，显著提升了施工效率和

质量。

张乾龙、刘传玉、桑立柱、龙二鹏、席明、

巨文超六人合作完成的《立井煤仓整体金属

套管快速成井施工新工法》，是一种通过预制

成型金属套管，结合机械化设备和智能化技

术，实现快速、精准施工的创新方法。该工法

通过模块化设计和整体安装，减少了传统施

工中的多次支护和重复作业，提高了施工效

率，降低了安全风险。这个新工法采用大孔径

反井钻机一次成孔，大直径金属套管整体浇

注施工工艺进行煤仓施工，保证煤仓快速、高

效、安全地施工。采用大直径金属套管整体浇

注技术，成孔后仓内采用定制 渍2.0m，L=1.5m
无缝合金钢管配合卡箍及上口绞车进行自上

向下安装固定，套管松至下口调整与下口横

梁固定。下口喷浆封堵后，对套管与仓壁间进

行整体浇注施工。

新工法特点是采用模块化设计，金属套

管在工厂预制成型，现场直接安装，减少了现

场加工和焊接作业。采用大孔径反井钻机等

机械化设备，大幅提升施工速度。通过 BIM
技术和红外线水平仪等工具，实现精准定位

和实时监控，确保施工质量。安全性高，整体

金属套管结构稳定，减少了施工过程中的塌

方和掉渣风险。采用大孔径反井钻机一次成

孔及大直径金属套管整体浇注工艺，避免人

员进入煤仓内进行扩刷、支护施工，将作业人

员从劳动强度高、安全风险高的作业环境中

解放出来，保障了煤仓施工期间安全。从效率

提升方面分析，采用大直径金属套管整体浇

注工艺，人员集中安装及浇注施工，一个班只

需要 4—5人即可，整体安装及浇注施工仅用
时 6天完成，相较于人员进入仓内锚网喷支
护用时 15天，提升效率一倍。 渊吴琼冤

■ 李娜

1克煤如何被最大限度“吃干榨尽”？火电
行业内广泛流传着“十年磨一克”“十克煤耗，

一代技术”的说法。

超超临界发电技术是当前世界最先进的

火力发电技术，可用最少的煤发出最多的电，

同时实现污染物超低排放。620益机组是目前
超超临界最高参数机组，过去十余年间，其

99%的核心零部件已陆续实现了国产化，唯剩
下耐 620益高温转子部分，始终处于受制于人
的状态，成为中国“超”能力最难跨越的“最后

一公里”。

尖端的耐热钢材料转子是火电机组工作

参数从 600益向 620益迭代升级的核心关键。
十年磨剑，2022年 11月，国机重装所属二重
（德阳）重型装备有限公司（简称二重装备）实

现了世界最大等级超超临界发电机组转子从

实验室走向生产线的突破，标志着我国超超

临界机组正式进入国产化时代。“0到 1”的重
大跨越是怎样实现的？近日，记者走进德阳进

行了深入采访。

锅炉、汽轮机和发电机合称为火力发电

的三大主机。转子是汽轮机里面的转动装置，

上面装配有叶片，通过高温高压蒸汽推动叶

片使转子高速旋转，从而带动发电机发电。

FB2是尖端先进耐热钢材料。“造不出
FB2转子，就实现不了先进火电机组的国产
化，这是一块难啃的硬骨头。”二重装备副总

工程师、大型铸锻件先进制造技术及装备国

家工程研究中心副主任沈国劬告诉记者，转

子工作环境每提高 10益，发电机组可以节约
标煤 1.5万吨，减少二氧化碳排放 4万吨。
“在国机重装梳理出 60余项‘卡脖子’问

题清单，FB2转子国产化就是其中之一。”沈
国劬介绍，FB2成分复杂，比例要求苛刻，冶炼
出合格的材料十分不易。后续制造过程中，组

织调控、工艺设计、质量控制等要求非常高。

因此，完全掌握 FB2转子制造技术的企业在
全球范围内屈指可数。此前，我国所需 FB2转
子均依赖进口，不仅采购周期长，而且采购成

本高。

国机重装高级工程师罗玉立对此感触深

刻。2010年，二重装备启动 FB2转子的研发项
目，由于熟练掌握大型铸锻件行业冶炼设备

及技术，对大型铸件典型质量问题预测、分析

及处理研究深入，她被任命为冶炼工序负责

人，全面开展 FB2新材料、新工艺的研发工
作，“这是对极限制造的一次全方位挑战”。

“合金含量高，控制范围窄，化学元素反应

复杂，冶炼工艺研究需要从零开始。”罗玉立告

诉记者，FB2材料仅主成分就有 11个元素之
多，还要兼顾 8个残余元素的超低含量要求，而
在 1600益的高温作用下，钢铁炼化成液态，即便
是非常惰性的金属元素也会异常活跃，交互反

应极为敏感，很难把握成分的精确控制，“常常

是按下葫芦浮起瓢，不知从何下手”。

“特别是硼元素，含量几乎可以忽略不

计，却是材料高温耐热非常关键的‘药引

子’。”罗玉立介绍，如果是 50吨的 FB2材料，
只需匹配差不多一水桶硼铁足矣，但必须符

合行业限定的 0.008%耀0.011%的极窄区间，而
且要加在恰到好处的时刻，只能反反复复试

验研究，“就像是遥控玩具火车和能够稳定运

行的高速铁路，中间隔着‘万里长征路’。”罗

玉立如是比喻 FB2转子锻件从实验室研发走
向生产一线的攻坚过程。

“实验室工艺往往是在理想条件下进行

的，而在实际生产环境中，需要考虑的因素更

多。”国机重装二重装备火电及燃机锻件产品

总工程师秦江说。他也是 FB2材料转子锻件
研制的“挑战者”之一。2019年以来，他从材料
成分优化、工艺设计等方面深度参与 FB2转
子国产化的攻关，因此特别理解罗玉立团队

在冶炼阶段所面临的困境。基础材料研发就

像是“晋升和考级”，必须一个步骤一个步骤

进行，否则一切只能停留在实验室和计算机

层面。

关关难过关关过。至 2022年底，二重装
备 FB2转子锻件研发团队成功攻克冶炼、锻
造、热处理全流程的关键核心技术壁垒，完全

掌握了 620益超超临界机组 FB2转子制造技
术。国产化首件 1000MW超超临界机组 20吨
级 FB2转子当年便交付用户使用，实现 620益
耐热钢国产化“从 0到 1”的突破。2023年至
今，二重装备又在短短两年里相继完成了 30
吨级和世界最大等级 50吨级 FB2转子的国
产化研制。

北重集团：打造“星级”班组 激发创新活力

日前，安徽淮北矿业集团临涣焦化公司一期年

产能 20万吨甲醇生产装置检修完工后开车产出合

格产品，日产精甲醇近 600吨，产品销往山东、河

南、江苏等地。

图为该公司员工正在精心操作生产工艺阀门。

魏玉东 摄影报道

披荆斩棘克难关
———江南工业集团产品机电保险器装配生产纪实

实现 620℃耐热钢国产化
二重装备用最少的煤发出最多的电

临涣焦化
一期装置检修完工后
开车并顺利出产

荫防务事业部 502车间


