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第一部分 改善背景

鑫慧铜业熔炼车间

全员 参与 全面改 善



鑫慧铜业地处新疆喀什地区，

是南疆地区唯一一家以处理铜金精

矿为主的冶炼企业，熔炼车间是企

业生产核心单元。

熔炼工段采用侧吹熔池熔炼工

艺，产品为粗铜，副产硫酸。

鑫慧铜业熔炼车间

改善背景

车间概况



由于建设规模较小（处理量110吨/

日），员工劳动效率较低，熔炼单位产

品能源消耗相对较高，造成单位生产成

本居高不下；同时，车间内缺乏有效的

环境集烟设施，作业环境较差。

为了解决严重制约车间安全生产的上

述问题，保证TOPS体系推进扎实有效，

熔炼车间成立了多个专项课题小组进行

改善工作，取得了显著成效。

鑫慧铜业熔炼车间

改善背景

小组活动背景



第二部分 主要措施

鑫慧铜业熔炼车间

全员 参与 全面改 善



鑫慧铜业熔炼车间

主要措施

2.1工作流程—开展可持续推进的PDCA闭环管理

计划

P

检查

C

改进

A

执行

D

选择课题

设定目标

提出方案

制定对策

对策实施

确认效果

巩固措施

总结改进



鑫慧铜业熔炼车间

主要措施

2.2员工培训

激励

共享成长

学习
车间将TOPS推进有

关六项改善培训资料、
改善案例等组织培训学
习，并通过运用“激励、
学习、共享、成长”循
环技能提升模式，推动
了员工改善意识和工作
技能的稳步提高，为课
题的解决奠定了基础。



鑫慧铜业熔炼车间

主要措施

2.2员工培训

通过实施管理、技能双通道宽带薪酬制度，特殊奖励政策，劳务零工等一系列创
新激励机制，提升了员工立足岗位学习成长、主动干事的积极性。



鑫慧铜业熔炼车间

主要措施

2.2员工培训

通过统一培训、专家辅导、班组学习等多种方式，拓展了员工学习途
径。



鑫慧铜业熔炼车间

主要措施

2.2员工培训

针对车间民族员工较多的情况，采用聘请民族老师现场教学、现场翻译
学习的方式，以提高培训效果。



鑫慧铜业熔炼车间

主要措施

2.2员工培训

采取OPL、OPS分享，编制作业指导书，微信交流等多种方式，将员工
的经验和做法、公司指导性文件进行共享，明白易懂。



鑫慧铜业熔炼车间

主要措施

2.2员工培训

开展技能比武、“一对一”以师带徒，师徒结对共成长。



第三部分 改善案例

鑫慧铜业熔炼车间

全员 参与 全面改 善



鑫慧铜业熔炼车间

改善案例

1

2

3

降低熔炼炉能源消耗课题

熔炼作业环境改善课题

熔炼上料工段提高作业效率课题



鑫慧铜业熔炼车间

改善案例1

3.1  降低熔炼炉能源消耗课题

3.1.1 面临问题

统计2011年-2016年粗铜单

位产品综合能耗，2016年为最

低，仍达到1100kgce/t。根据

自治区节能技术服务中心所做

的《鑫慧铜业能源审计报告》，

虽然公司的产品能耗处于下降

的趋势，但仍然高于同行业同

规模企业能源消耗水平。



鑫慧铜业熔炼车间

改善案例1

3.1  降低熔炼炉能源消耗课题

3.1.2 推进目标

在现有生产规模不变的情况下，达到同行业同规模企业能

源消耗平均水平，即粗铜单位产品综合能耗≤ 1000kgce/t。



鑫慧铜业熔炼车间

改善案例1

3.1  降低熔炼炉能源消耗课题

3.1.3  推进计划

通过制定推进计划，明确责任人、节点目标，开展课题攻关。

组建课题攻
关小组，明
确责任、目
标。

2月 3月 4-5月 6月 7月

分析原因，
制定实施方
案

实施改进 效果检查 措施巩固或
再次改进



鑫慧铜业熔炼车间

改善案例1

3.1  降低熔炼炉能源消耗课题

3.1.4 原因分析

熔炼炉消耗能源：焦炭、电力

从历年能源消耗当量看，焦炭占能源消耗总量的90%以上。电力占比不足

10%，主要是供风、供水设备消耗



鑫慧铜业熔炼车间

改善案例1

3.1  降低熔炼炉能源消耗课题

3.1.4 原因分析

3.1.4.1  焦炭消耗分析：
2016年熔炼炉焦率为

8.64%，高于行业7%的
平均水平。

影响焦炭用量的主要

因素是熔炼炉混氧浓度、
焦炭质量、操作因素、
原料性质。



鑫慧铜业熔炼车间

改善案例1

3.1  降低熔炼炉能源消耗课题

3.1.4 原因分析

3.1.4.1  焦炭消耗分析

考察同规模冶炼企业—中企铜业，
其混氧浓度为29%，焦率为6.5%，
2016年粗铜单位产品综合能耗为
985kgce/t。



鑫慧铜业熔炼车间

改善案例1

3.1  降低熔炼炉能源消耗课题

3.1.4 原因分析

3.1.4.2  电力消耗分析

2016年公司粗铜单位产品电力消耗为828.78kwh/t。中企铜业为810kwh/t，基本
相当。
主要耗能设备：制氧装置1套（510kw)、罗茨鼓风机1台(75kw)、水泵3台(45kw、

30kw、11kw)。
制氧装置、罗茨鼓风机均为24小时连续运转，变频控制，设备选型适当；由于取

消了烟道的水循环冷却系统，水泵有调整的空间。



鑫慧铜业熔炼车间

改善案例1

3.1  降低熔炼炉能源消耗课题

3.1.4 原因分析

员工技能差，
操作不规范

制氧装置小，
氧浓低；设备
能效低。

作业环境差，
影响操作

熔炼工艺落后 焦炭质量差；
原料含硫低

全面分
析，绘
制鱼刺
图。



鑫慧铜业熔炼车间

改善案例1

3.1  降低熔炼炉能源消耗课题

3.1.4 原因分析

3.1.4.3  要因确认



鑫慧铜业熔炼车间

改善案例1

3.1  降低熔炼炉能源消耗课题

3.1.5 确定对策

课题小组针对每个要因
提出了相关对策，经综
合评价选定方案。



鑫慧铜业熔炼车间

改善案例1

3.1  降低熔炼炉能源消耗课题

3.1.6 对策实施

确定对策后，小组

成员召开会议，经过
细致研究和反复讨论，
并制定了实施对策表。



鑫慧铜业熔炼车间

改善案例1

3.1  降低熔炼炉能源消耗课题

3.1.6 对策实施

3.1.6.1   新制氧装置

经多方考察论证，我们选取了鼓风机和

真空泵两台罗茨风机采用一台电机拖动方式，

装机容量200KW；而如果采用每台设备各

一台电机方式共270KW以上。年可节电约

50万度，节省电费22万多元。

同时，为缩短安装工期，联系供应商设

计了整体撬块模式，设备就位后固定即可，

不用灌浆，包括管路连接、设备调试三天完

成，保证了整个生产系统顺利提前开车。



鑫慧铜业熔炼车间

改善案例1

3.1  降低熔炼炉能源消耗课题

3.1.6 对策实施

3.1.6.2   水泵重新配置

停用了45KW水泵，30KW、
11KW水泵供水管路进行了优

化配置，合理分配，保证熔炼
炉和其他用水设备正常运行。



鑫慧铜业熔炼车间

改善案例1

3.1  降低熔炼炉能源消耗课题

3.1.6 对策实施

3.1.6.3  员工培训



鑫慧铜业熔炼车间

改善案例1

3.1  降低熔炼炉能源消耗课题

3.1.7 实施效果

实现推
进目标



鑫慧铜业熔炼车间

改善案例1

3.1  降低熔炼炉能源消耗课题

3.1.8 巩固措施

为保证实施效果，持续降低能源消耗水平，为此我们一是加大培训力度，将

规范操作指导融入到日常的培训当中，提高全员技能水平；二是加强现场监

督管理，严控指标，及时指导。



鑫慧铜业熔炼车间

改善案例1

3.1  降低熔炼炉能源消耗课题

3.1.9 总结改进

为进一步降低能耗，
在总结6-7月份生产的基
础上，8月份又采取了以

下改进措施，取得良好效
果。

1.降低鼓入熔炼炉空气
量，提高氧浓至29.5%以
上，焦炭消耗进一步下降。

2.改善配矿，提高冰铜
品位至45%，增加粗铜产
量，降低单位产品能耗。



鑫慧铜业熔炼车间

改善案例2

3.2  熔炼作业环境改善课题

3.2.1 面临问题

熔炼车间由于熔炼炉工艺

较为落后，且缺乏有效的环境

集烟设施，车间内炉顶、溜槽

等处烟气外逸，作业环境较差。



鑫慧铜业熔炼车间

改善案例2

3.2.2 推进目标 控制外逸烟气，净化室内环境，实现清洁生产。

3.2  熔炼作业环境改善课题

通过制定推进计划，明确责任人、节点目标，开展课题攻关。

3.2.3 推进计划

分析原因，制定实
施方案

实施改进

效果检查

组建课题攻关小组，
明确目标、责任。

2月
4-5月

3月 6月



鑫慧铜业熔炼车间

改善案例2

3.2.4 原因分析

1.炉顶负压不足，炉顶观察孔冒烟严重。

可能原因：风机风量不足，无法保证炉顶负压；上下工序协调不够，连吹炉负

压过高；烟道有漏烟现象。

2.炉顶、溜槽无集烟设施，烟气四处逸散。

3.2  熔炼作业环境改善课题



鑫慧铜业熔炼车间

改善案例2

3.2.4 原因分析

要因确认

3.2  熔炼作业环境改善课题



鑫慧铜业熔炼车间

改善案例2

3.2.5 确定对策

课题小组针对每个要因
提出了两个对策，经综
合评价后选定方案。

3.2  熔炼作业环境改善课题



鑫慧铜业熔炼车间

改善案例2

3.2.6 对策实施

确定对策后，小组成员召开会议，经过细致研究和反复讨论，并制定了实施
对策表。

3.2  熔炼作业环境改善课题



实施后

鑫慧铜业熔炼车间

改善案例2

3.2.6 对策实施

实施中

改造SO2风机—风量增加13%

3.2  熔炼作业环境改善课题



炉顶加设集烟装置

鑫慧铜业熔炼车间

改善案例2

3.2.6 对策实施

更换钟罩阀

3.2  熔炼作业环境改善课题



鑫慧铜业熔炼车间

改善案例2

3.2.7实施效果

实施前

改善实施后车间内作业环境焕然一新

3.2  熔炼作业环境改善课题

实施后
实现推
进目标



鑫慧铜业熔炼车间

改善案例2

3.2.8 效果巩固

为巩固实施效果，我们在炉后烟气
管道上又安装了在线压力检测仪，
数据实时传输至下游工段--制酸车

间，以便及时调整风机频率，保证
炉顶负压在100Pa以上。

3.2  熔炼作业环境改善课题



鑫慧铜业熔炼车间

改善案例3

3.3.1 面临问题

熔炼车间上料工段所有物料全部经铲

车倒运至料池，再经行车抓运到料仓。

1.作业效率低：行车工作量大，效率

低；每班需专职行车工、料仓碎大块工

各1人，三班作业人员共14人。

2.行车作业频繁，故障率增加 ，平均

每年维修时间在100小时以上。

3.3 熔炼上料工段提高作业效率课题



鑫慧铜业熔炼车间

改善案例3

3.3.1 面临问题 行车故障停车统计表

3.3 熔炼上料工段提高作业效率课题

2016年共发生故障35次，平均每月近3次，平均每次维修时间3.46小时。



鑫慧铜业熔炼车间

改善案例3

3.3.2 推进目标

1.改变块料上料方式，由行车间断上料改为皮带运输连续上

料，实现减员增效。目标：每班减员1人，上料工段员工由

14人缩减至11人。

2.行车故障次数、停车时间分别下降50%。

3.3 熔炼上料工段提高作业效率课题



鑫慧铜业熔炼车间

改善案例3

3.3.3 推进计划

3.3 熔炼上料工段提高作业效率课题

组建课题攻关
小组，明确目
标、责任。

分析原因，制
定实施方案 实施改进

效果检查

2月

3月 4-5月

6月



鑫慧铜业熔炼车间

改善案例3

3.3.4 原因分析

块料上料方式不合理：上料方式为所

有物料全部经铲车倒运至料池，再经1台

10t抓斗式行车运到料仓，且无备用行车。

熔炼渣粒度50-200mm，比重4.5t/m3，

行车不易抓起，每天需抓运110多吨；同

时每天需要抓运焦炭、石灰石40吨，造

成行车工作量大，效率低；每班需专职

行车工、料仓碎大块工（料仓格筛

120×120mm)各1人，三班作业人员共

14人（2 人替休）。

3.3 熔炼上料工段提高作业效率课题

吹炼渣 焦炭

石灰石 粒度测量



鑫慧铜业熔炼车间

改善案例3

3.3.4 原因分析

行车作业频繁，故障率增加。一旦行车因

故障停车，短时间内人工上料可以应付生产；

一旦停车时间超过2小时，则熔炼炉就会被迫停

料停产。

考察其他冶炼企业上料方式，一般为利用地

势高差，料仓处于低位，铲车能够直接将块料

运送至料仓内；使用行车运输的均为两台行车，

一开一备。

3.3 熔炼上料工段提高作业效率课题



鑫慧铜业熔炼车间

改善案例3

3.3.4 要因确认

3.3 熔炼上料工段提高作业效率课题



鑫慧铜业熔炼车间

改善案例3

3.3.5 确定对策

1.车间内料仓处设备设

施不用变更改造，工作
量小；

2.投资最小；

3.行车日常仅作为抓运

精矿使用，工作量减少
70%。行车还可作为

本方案设备故障停车时
备用上料。

大倾角皮带输送方案优点

3.3 熔炼上料工段提高作业效率课题



鑫慧铜业熔炼车间

改善案例3

3.3.6 对策实施

对策实施表

3.3 熔炼上料工段提高作业效率课题



B650大倾角皮带输送机

倾角：50°，垂高7.5米，选用140mm

高档板，防止掉料。

鑫慧铜业熔炼车间

改善案例3

3.3.6 对策实施

3.3 熔炼上料工段提高作业效率课题

料仓:5m3，上设120×120
隔栅，铲车上料

B500平皮带



B650大倾角往返
式皮带输送机

鑫慧铜业熔炼车间

改善案例3

3.3.6 对策实施

3.3 熔炼上料工段提高作业效率课题

料仓（5个）:12m3

在5个块料料斗上安
装

一台6米B650往返式

皮带输送机，且电动
滚筒可正反转，以减
少运输机长度，并保
证5个料斗均可布料。



鑫慧铜业熔炼车间

改善案例3

3.3.7 实施效果

3.3 熔炼上料工段提高作业效率课题

1.块料上料由三班改为白班作业，上午、

下午各一次，每次2小时，即可满足生产

需要。

2.行车作业时间由每班4小时缩短为1小

时，因此行车工兼上料工段混捏机工，

每班减少1人。车间内上料工9人。

3.块料上料2人除负责上料工作外（4小

时），其余时间替班。

4.上料工段最终由14人减为11人。

实现推
进目标



鑫慧铜业熔炼车间

改善案例3

3.3.7 实施效果

3.3 熔炼上料工段提高作业效率课题

行车作业时间由每班4小时缩短为1小时，因此故障率大幅下降。

实施后6-8月份共计发生故障3次，停车5.5小时，未影响生产。

2.9

1

2016年

月均故障次数

2017年6-8月

月均故障次数

3.46

1.83

2016年月均
故障停车时间

2017年6-8月月
均故障停车时间

66%
47%

实现推
进目标



鑫慧铜业熔炼车间

改善案例3

3.3.8 效果巩固

3.3 熔炼上料工段提高作业效率课题

为防止大块损伤皮带，

保证上料系统安全正

常运行，实行维修工

每日检查制和班长负

责制，及时检查，消

除隐患。
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感谢您的聆听！

新疆鑫慧铜业有限公司


