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柳钢在产能增长的发展过程中，厂内物流运输的局限性越来越明显。优化厂内物流，改变

物料输送的管理模式，已经成为柳钢发展的迫切需求。文章简要介绍了柳钢辅材集中整治系统

的规划与设计，优化辅材输送方式和管理模式。分析了系统的效果，提高企业综合竞争力。
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兴建于2 0世纪5 0年代的柳钢在“十五”、

“十一五”期间投入了一系列重点技改项目，大大

提高了工艺装备和技术水平，优化了产品结构，提

高了产品质量。现已具备铁1150万t、钢1250万t、钢

材1800万t以上的年综合生产能力，成为西南地区规

模最大的钢铁企业。但随着企业的快速发展，厂区

面积及老厂区布局限制导致的厂内物流运输复杂，

交通压力大，路面环境差等问题逐步体现。进入

“十二五”以来，柳钢针对复杂厂区条件下辅材物

流运输优化开展了一系列的工作，本文将重点介绍

柳钢辅材集中整治系统的规划与设计。

规划背景

钢企生产的辅助材料主要包括石灰石、白云

石、高炉水渣及烧结熔剂，每天辅材的生产及供应量

大，生产点或供应点分散，料场多，部分料场的堆放

管理工作粗放，随意堆放造成汽车二次倒运费用增

加，运输成本较高。以水渣输送为例，柳钢每天的水

渣产量约13500 t，汽车运输的平均成本约3.85元/t，
每年的汽车运输费用高达1820万元，采用汽车运输

的车次多、路线复杂，难以集中管理，目前柳钢辅

材运输进出厂车次达1120次/d，厂内交通压力大，且

汽车在运输过程撒漏物料，扬尘，渗水等问题容易

造成物料耗损，同时也影响厂区环境。

柳钢为加快淘汰落后、优化厂内物流、提高物

流效率，实现清洁生产，建设环境友好、资源节约

的绿色钢企，拟建设柳钢辅材料场集中整治项目，

以实现柳钢辅材的取样、计量、受卸、转运、存储

等全方位、全过程的集中控制和管理。该项目的实

施能有效堵住物流管理的漏洞，减少厂内汽车进出

车次，缓解厂区交通压力，解决物料撒漏污染的问

题，改善柳钢厂区内环境。该项目路由复杂，经过
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充分调研，论证，做到工艺先进、效益明显、物流

路线合理、设备可靠，为项目的有效实施奠定了坚

实的基础，证明了钢铁企业复杂厂区条件下的辅助

物料物流优化的可行性。

主要设计内容

水渣集中转运系统

目前柳钢高炉水渣池，分散于厂区各位置，每

天的水渣产量约13500 t，A区水渣已采用机械化运

输，老区采用汽车输送，输送量约9250 t/d，汽车进

出厂次约540次/d。水渣输送过程中大量渗水，不仅

影响路面环境，而且渗水中含水渣粉粒，进入排水

沟后板结容易引起管道堵塞，各高炉水渣外运无法

统一管理、计量。

本系统拟设计的水渣物流转运系统主要是通过

机械化输送设备将1#(A、B)高炉、2#高炉和5#、6#
高炉的水渣送出厂外集中料场，集中堆放、销售，

减少厂内汽车运输量，降低道路通行压力，减少汽

车运渣溢水，净化厂区环境，水渣集中转运系统工

艺流程见图1。

图2 石灰石、白云石集中转运系统工艺流程图

图1 水渣集中转运系统工艺流程图

石灰石、白云石集中转运系统

目前柳钢每天的石灰石、白云石需求量约7200 t，
汽车进出厂次约220次/d。厂内石灰石、白云石料场

容量有限，料场小且分散，经常出现汽车排队卸料

的情况。同时，石灰石、白云石进石灰窑前需经过

水洗，水洗后堆放渗水，影响周围环境。

本系统拟设计一个厂外石灰石、白云石集中供

应料场，料场内设地下受料仓及水洗筛分工序，料

场四周集中收集溢流水,解决了厂内溢水不易收集的

问题。从集中料场采用管带机等机械化输送设备运

送至厂区内各石灰石、白云石分散料场。石灰石、

白云石集中转运系统工艺流程见图2。

熔剂集中转运系统

柳钢目前共有5台烧结机，分散于厂区各位

置，每天的熔剂消耗量约8000 t，其中柳钢自产约

1800 t/d，汽车进出厂次约280次/d，厂内汽车转运

车次约80次/d。因各烧结机熔剂仓独立供应对应烧

结机，来料分配不便，汽车排队现象较为普遍。

本系统拟新建柳钢老区、A区厂外集中熔剂仓组

各1个，由外来罐车给集中仓组上料，根据各烧结机

需要通过仓下给料设备转运到管带机上，通过管带

机将熔剂输送至各烧结机配料室熔剂仓。同时建设

厂内自供石灰至厂外集中熔剂仓组系统，采用管带

机直接从转炉厂熔剂车间石灰破碎线受料，输送至

新建的厂外集中熔剂仓组，取代厂内汽车转运。熔

剂属于易扬尘物料，转运系统全程采用密闭输送，
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可有效防止转运过程中的扬尘。A区熔剂集中转运系

统工艺流程见图3，老区熔剂集中转运系统工艺流程

图4 老区熔剂集中转运系统工艺流程图

见图4。
以上3个辅材集中转运系统均需要在厂外设置

图3 A区熔剂集中转运系统工艺流程图
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集中料场或集中料仓，按照可持续发展的要求，发

展循环经济，保护生态环境，推进节水、节地、节

能和资源综合利用的要求。将以上3个系统的厂外设

施布置在相近位置，建设统一处理、办公、安保设

施、信息采集设施等，建成资源节约型、环境友好

型的大型物料集中处理中心。

效果分析

辅材集中整治系统的主要目的在于集中管理、

调度辅材的输送和供应，控制进厂车辆，改善厂内

环境，机械化运输的转运成本相比汽车运输具有较

大优势，长期运行经济效益明显，系统功能的实现

是企业转型升级，提高装备水平和企业综合竞争力

的有效手段，主要体现在以下几个方面。

用机械化运输取代汽车运输，经济效益明显

机械化运输是钢铁企业内不可缺少的重要物

流输送方式，具有自动化、连续化程度高的运行特

点，有利于物流输送与企业生产节奏的协调，在复

杂厂区条件下的物流优化工作中体现出越来越重要

的作用。同时，机械化运输设备运行成本低，维护方

便，以机械化运输取代汽车输送，经济效益明显。

以柳钢水渣机械化输送为例，水渣产量约490万t/a，
运送距离3.5 km，汽车装卸、运输的成本约8元/t，运

输费用约3920万元，依据目前已投入使用的A区水渣

机械化运输成本情况，采用委托管理维护的吨运行

成本约1.13万元/(km·a)(不含设备折旧费)，全柳钢水

渣机械化运输成本1938万元/a，每年可节约运输费用

1982万元。

集中调度，统一管理，推进物流运输的信息化建

设，提升企业管理水平

本项目的规划设计是基于现代物流科学技术的

观念和方法，把持续加强运输管理体制的建设，构

建顺畅、高效的物流输送体系，纳入到企业的经营

决策上。将目前还比较分散的物流运作及管理职能

进行重组、整合，集中调度进出厂区的辅材运输和

相关储存、转运作业。解决柳钢辅材运输涉及的单

位和部门较多，条块分割，资源不能共享，不能科

学合理的进行运输配载，物流无效作业环节多，内

耗较大，车辆空载、等待时间长，物流速度低，影

响正常的生产秩序的现状。同时，集中料场的建设

有利于物流运作信息平台的建设，实现运输车辆管

理、调度、库存控制、调剂配送等方面的集中控制

和统一管理，更好的实现科学调配，提升企业的管

理水平和装备技术水平。

优化道路资源配置，推进无轨化运输建设

无轨化运输以其布局合理、占地小、投资少、

机动灵活、运营成本低、易于维修等优越性，已成

为现代钢厂内部物流优化的趋势。但由于历史的局

限性，钢企在扩大产能的规划中缺少前瞻性，厂区

物料运输长期以铁路运输为主导，而随着产能扩

大，钢企内部铁路站间距离短，运输作业速度慢、

机动性差、效率低、运输成本逐年增高的缺点逐渐

体现。本项目拟将辅材所有的厂内运输作业利用机

械化运输转移到厂区外，释放了厂内道路的运输能

力，使厂内的其它无轨化运输和铁路运输可以更好

的衔接、调度，为企业逐步推进高效无轨运输的建

设提供了空间和条件。

完善辅材仓储功能，提高物流配送效率

在现代物流运作体系中，合理有效的物料储存

场所是保障生产、销售和客户需求的重要节点，是

企业物流运作的重要环节之一。本项目厂外集中料

场的建设完善了辅材的仓储功能，缓解汽车排队、

等待等问题，增强了辅材生产、供应的调节作用和

保障能力。

改变厂内汽车转运模式，缓解交通压力，强化道

路安全，改善职工工作环境

本项目中采用的机械化运输方式，可有效减少

汽车进厂车次约1120次/d，极大缓解厂区交通压力，

道路安全可得到较好的保障。同时控制物料输送过

程中的撒漏及扬尘等问题，实现清洁生产，改善了

职工工作环境，建设环境友好的绿色钢企。

控制外来车辆进出厂区，防止厂内物资被盗

钢铁企业因物流运输复杂，量大，外来汽车偷

盗、夹带厂内物质出厂的情况较多，给企业造成了

非常大的损失，但因为进出厂内车次多，厂区范围

大，安全保卫难以有效控制。本项目将极大控制外

来车辆进厂的数量，从源头上杜绝物资被盗情况。
( 下转第 80 页 )
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较原珠光体轧辊提升4~5倍，负差率提高0.18%，每

班可以节省20 min的换槽时间，表面光洁度有大幅度

的稳定提高，产品投放市场后受到广大用户的一致

好评，年经济效益可以增加200万元以上。

结束语

综上所述，要想将铸造高速钢轧辊应用到生

产中，使之产生效益，机床、刀具、操作者的技术

水平是决定高速钢轧辊加工效率的主要因素，其中

刀具对于高速钢轧辊的加工效率的影响最大。在不

改变现有机床装备和人员的前提下，要提高加工效

率，只有选择合适的刀具材料和规格，不断对操作

人员进行技术培训，提高操作水平，才能达到理想

的效果。
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结束语

目前，国内钢企对辅材的处置基本上采取就近

处理，点对点汽车输送的方式，在钢企谋求提升企业

形象，升级转型的阶段，对厂内辅材的集中整治、管

理是比较有效的手段。柳钢辅材集中整治系统项目的

是符合柳钢“十二五”发展规划要求的，是柳钢提高

企业综合实力的重要手段。该项目符合国家产业发

展政策和相关法规的要求，项目先进、科学、效果明

显，具有较高的实施价值和参考价值。
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师，E-mail:gxhrtsm@sina.com。


	10���ˆº[(Ä�¾¡�Õ�á)



