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        长江水运通道
黄石新港有色化工码头建设加速推进

3 月 27 日下午，随着“港色趸一号”趸船

在黄石新港有色化工码头停泊安装到位，标志着

该码头建设取得关键性进展。

加快有色化工码头工程的建设和经营工作，

是进一步加快物流产业建设步伐的需要。黄石新

港有色化工码头副总经理刘立介绍，去年 4 月 11

日 , 大冶有色物流公司、黄石新港港口股份有限

公司和黄石新港开发有限公司相关负责人，共同

签署了“黄石新港有色化工码头”合作协议，三

家单位本着平等自愿、友好协商的原则组建一家

合资公司——黄石新港有色化工码头有限公司。

由此拉开了 3 家单位合作共建的序幕。

码头建设工作自 2016 年 9 月份进入筹备阶

段，得到了黄石市委市政府及相关部门和单位的

大力支持。工程于去年 5 月开工。集团公司领导

对此工程高度重视，多次到工地指导工作。

物流公司驻该项目负责人肖红海介绍，工

程建设期间，所有的管理人员轮流跟班作业，在

现场盯住质量、进度、安全等管理工作，物流公

司、建安公司等工程参建单位，攻克泥塘淤泥导

致施工困难、工期紧等多种难题，加快推进工程

进度，用不到一年的时间，就将码头建设推进到

收尾工作阶段。

该码头工程分为陆域部分、水工部分及趸

船建设三个项目。陆域部分综合车间电气设备定

位安装、低位槽罐体、栏杆除锈刷漆等完成，设

备安装调试等工作正在进行之中；水工部分已完

成桥面土建部分等施工任务，正在进行 60 米钢

引桥现场制作、管道支架现场下料制作焊接等工

作。趸船已安装到位，正在进行系统调试。

目前，物流公司相关负责人与集团公司相

关部室、单位密切配合，正在跟踪办理水工、陆

域工程质量监督报监及各项收尾工作等。预计 4

月份该化工码头即可进行试运行。

据 了 解， 该 码 头 位 于 长 江 下 游 蕲 春 水 道

右岸，岸线总长 150 米。该码头建成后，拥有

5000 吨级危化品泊位一个，设计年吞吐量 115

万吨，陆域建设有 3.5 万立方米储罐，将解决硫酸、

液碱、盐酸的进出港通道问题。 （张国平  孙媛）

“港色趸一号”趸船进驻有色化工码头    张国平  摄

“全年 20 项厂级科研项目取得了较好效果，实现科技创新创利约 1200 万

元。”在 3 月 15 日举行的冶炼厂科技创新工作会上，科技成果频频“惊艳”了

在场职工，其中“设备国产化攻关”成果更是成功吸引了大家的目光。

冶炼厂围绕设备“全生命周期”的要求，加强设备维护工作，延长设备、

设施使用寿命，降低日常生产材料、备件消耗。从零星的进口备件以修代换的“小

试牛刀”到抱罐车、稀酸泵关键设备备件国产化的大显身手，冶炼厂在设备国

产化攻关上走出了一条极不平凡的道路。2017 年，该厂开展延长抱罐车使用寿

命攻关，抱罐使用寿命延长 1 年以上，节约成本约 200 万元；硫酸车间三系一

动稀酸泵的国产化后，每年可节约修理费 42.8 万元。

把攻关当作练兵场

进口设备普遍存在备件采购周期较长、费用较高、设备结构复杂、检修耗

时较长的难题。而进口设备常常又是生产线上的关键设备、单台设备，有没有

既保证备件随时完好备用，又能够降低成本的两全其美办法？冶炼厂科技攻关

队伍以逢山开路、遇水架桥的姿态，直面难题。

在抱罐车备件国产化攻关中，该厂首先聘请设研公司特种检测人员对车辆

后桥承重部位进行探伤测试，除了厂里给予的支持，渣缓冷车间发动了全车间

职工参与。针对现场作业高温、高热的特点，职工将车厢内衬改为不锈钢材质，

并对整车进行防腐，车间还为裸露部位液压油管加装耐磨、耐高温材料的保护

装置，有利于车辆长周期运行。并且，由于车辆长周期重载运行，油缸连接孔

座被反复冲击后变形，如整体更换，达不到首次焊接质量，还可能存在安全隐患，

职工们采取现场镗孔的修复方式，有效保证了再次使用的技术要求、安全要求。

在此过程中，车间先后申报了“一种抱罐车的高温防护装置”“一种支腿油缸

连接轴的万向节连接方式”“一种可移动的抱罐车维修承油盘”3 项专利。

用攻关成就大舞台

在设备国产化的探索研究中，冶炼厂始终坚持“精准”攻关，在挖掘技术

潜力的同时，也挖掘科技团队的潜力。为了充分发挥科学技术在稳产高产、市

场化对标中的关键保障作用，厂攻关团队一心扑在生产现场，找准症结，对症

下药，保质保量地完成了科研任务。

硫酸车间三系原一动进口泵所有过流部件的主要材质均为氯丁橡胶，在长

期运行后，橡胶易开裂发胀，导致泵运行阻力增大。以前检修时，都是更换大

部分的过流部件，修理费较高。并且，进口泵为皮带传动，皮带的寿命仅为 3

个月左右，皮带轮需定期打磨除锈，维护困难。检修时，进口泵需断进出口管、

整体吊出、解体，检修较为复杂。通过研究，攻关团队确认了三系一动稀酸泵

的流量、扬程、介质、尘含量、介质比重、粘度、介质温度等一系列关键工艺

要求，确认了设备型号及厂家，在安装调试的过程中，攻关团队实时关注电机

轴承、外壳温度、轴振动等参数，设备单体可开动率国产泵提高至 99.45%，故

障次数和检修频次大幅降低。不仅如此，技术人员还对国产化后的稀酸泵运行

情况进行了跟踪，确保其能完全满足工艺要求。

在市场化对标进程中，降本增效工作依然任重道远。2018 年，厂着力破解

制约生产经营的技术瓶颈难题，努力建成适合冶炼厂管理特点的全员设备管理

体系，加大设备国产化攻关推进力度，为市场化对标工作提供科技支撑。

（张珊）

      冶炼“智”造  降本增效
——冶炼厂设备国产化攻关小记

建设中的有色化工码头    王克礼  摄  

低位槽建设基本完成    王克礼  摄   

有色化工码头效果图


