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近日，在我国最大的黄金冶炼企业——山东恒邦冶炼股份有限公司，冶炼二分公司经审核后报出的三组耀眼数据，引起了不小轰动。
一组数据：今年1-9月，流程底渣含铜品位由改造前的3.84%降至2.56%，同比下降1.28个百分点，降幅为33.33%，创历史新高。
二组数据：今年1-9月，金、银、铜三大金属综合回收率同步提升，其中黄金回收率提升0.29个百分点；白银回收率提升0.38个百分点；铜金属综合回收率提升0.43

个百分点，创历史新高。
三组数据：今年1-9月，每月可多回收黄金3.45公斤、金属铜35吨，每年净增效益7968万元，创历史新高。
这三组耀眼亮丽的数据，不仅刷新了该公司投产以来历史记录，背后还蕴藏着冶炼二分公司张伟创新团队在15个日夜里创新攻坚的动人故事。

这些年，冶炼二分公司熔炼车间的
底吹炉一直保持着满负荷生产状态，但
底渣含铜高、物料损耗大的问题，始终像
一个魔咒悬在员工们的头上。如果按月
尾矿量67000吨计算，公司要每月多损
失黄金3.35公斤、铜20吨，损失效益493
万元。看着“白花花的银子”流失，熔炼车
间主任王东和副主任王振宇向冶炼二分公
司经理张伟主动请缨，“利用年修的15天
时间，打赢科技攻坚战，不打破底渣含铜的
魔咒，不拿回丢失的银子不罢休”，王东和
王振宇立下了军令状。

他们成立攻关小组，通过对氧气、空
气压力趋势进行论证研判，深入剖析压
力参数与渣含铜的内在关联，并比对行
业主流氧枪枪型，最终定制设计出适配
本厂工况的氧枪结构，有效解决了因压
力不均衡导致的铜分离不佳问题；同时，
通过优化燃煤配入比例调控炉内气氛，
改善渣型，成功消除了磁性铁对渣含铜
的干扰。此外，针对炉体操作层面存在
的诸多盲区，车间层面也充分利用年修
开展了摸索与优化工作。

年修第一天，王东和王振宇便一头
扎进熔炼车间。经过调研和论证，他
们发现中控数据显示炉温升温后，渣
口溶体时常伴有黑流杂质流出，含铜
指标超标，主要是由于工艺不匹配、炉
况控制不合理、操作不当等多重因素

造成的，如不及时根治，将持续造成有
价金属流失。

找到问题后，他们没有按部就班地
盲目调整参数，而是采取“溯源找因、精
准施策”的办法，全程盯守炉前岗位，实
时观察渣流状态、记录炉温变化、核对氧
料比配比，还把2025年-2026年4月间
所有生产数据都纳入了统一数据分析台
账，据此逐一排查工况异常诱因。

一旁值守的操作工看着持续偏高的
指标，忍不住问道：“王主任，这次检修开
炉后渣含铜一直降不下来，是不是配料
比例出了问题？”王振宇一边紧盯渣口变
化，一边沉稳回复：“不全是配料的问题，
现在炉温上不去、炉内液面偏低，物料反

应不充分才是关键，咱们得稳温稳工况，
不能急于调参数。”

为找准问题根源，他加密取样频次，
紧盯每一组化验数据，对比不同时段炉
温、液面、投料量的变化规律。经过连续
多班的跟踪研判，他精准锁定症结：检修
复产后炉壁残留冷料形成薄炉结，导致
炉内热传导不均、物料熔炼不彻底，未完
全反应的生料随炉渣排出，最终造成铜
金属损耗超标。

找准病根，精准施策。王振宇凭借
多年炉前操作经验，有针对性地制定出
一套循序渐进的调优方案：以稳步提温
为核心，缓慢软化消除炉壁薄炉结，精准
微调氧料比，保障入炉物料充分氧化熔

炼，规范放渣操作节奏，稳定炉内液面高
度，杜绝生料残留堆积。

攻坚调整期间，他全程坚守现场，每
一次参数微调、每一次工况变化、每一组
化验结果他都亲自跟进，时刻叮嘱岗位
人员规范操作、精细把控。

调整过程中，操作工看着缓慢回升
的炉温，疑惑询问：“王主任，咱们慢慢提
温，会不会影响生产进度？”

王振宇耐心解释道：“稳炉况比赶进
度重要，盲目提速只会让炉结更顽固，损
耗问题反复出现，稳步调整才能彻底根
治问题。”

随着一整套精准、稳妥的调控措施落
地执行，炉内工况逐步趋于平稳，炉温稳
步达标，渣流通透均匀，黑流、杂料现象彻
底消失。操作工看着中控不断优化的数
据，感慨道：“跟着你一步步精细调整，炉
况越来越稳，损耗问题总算解决了！”

持续跟踪多班生产数据后，渣含铜
指标稳步回落至可控最优区间，长期困
扰车间的资源损耗难题彻底破解，9月
末，底渣含金稳定在了3.27g/T，降低了
52% ，含 铜 降 低 到 2.56% ，降 低 了
1.28%。看到流失的金、银、铜等贵金属
又回来了，员工们向王东和王振宇伸出
了大拇指！王东和王振宇的脸上也露出
了欣慰的笑容。

在冶炼二分公司熔炼车间，砷回收
率一直在80%左右，且低而不稳，砷品位
低下，电收尘故障频发，这些问题就像一
块巨石压得员工们喘不过气来。冶炼二
分公司经理张伟据此在公司摆起了擂
台，经过几轮打擂，主动请缨的熔炼车间
副主任曲耿进扛起了擂主大旗。

收砷与电尘系统是熔炼车间烟气处
理的核心关口，受原有工艺设计局限，烟
气喷水增湿降温衍生诸多问题：电收尘
极板极线极易结瘤糊板，电场被迫降负
荷运行，除尘效果大打折扣；粉尘堵塞分
布板，员工需要频繁进入设备内部人工
清灰，作业条件艰苦；钙盐杂质混入砷
灰，拉低三氧化二砷品质，金、银、铅等有
价金属随之流失。同时滤袋、石灰辅料
消耗大，风机电耗居高不下，稀酸系统砷
含量波动，后端环保处置压力陡增。压
榨工序也故障频发，堵料问题反复出现，
班组整日疲于处置突发状况，成为制约
车间提质降本的老大难。

看着设备反复出故障，贵金属白白
损耗，曲耿进心里憋着一股劲：“不能年
年修、年年堵，要从根源上把病灶找出
来，把指标提上去，不夺胜利不收兵！”
为了攻克顽疾，白天，曲耿进穿梭在电
尘壳体、烟道、压滤机之间，爬平台、钻
通道，记录各项运行参数。深夜，他泡
在中控室，翻看连日化验报表，归档整
理砷灰成分和耗材消耗等数据。设备
一旦异常，不管几点，他都第一时间出现
在生产线上。

一次夜班，电尘电场突发跳停。曲

耿进3分钟就出现在生产现场，现场粉尘
浓重，他打着手电逐组排查电场。班组
操作工跟在身后劝道：“曲主任，都后半
夜了，要不咱们等天亮再细查？”

“电尘问题拖不得，早一分钟修好，
风险就少一分。”曲耿进一边回话，一边
仔细检查极板积灰、接线端子与振打机
构。连续忙活4个多小时，设备恢复送电
时，天际已经泛起了晨光。

“仅靠现场观察远远不够，根治顽疾
还需要完整的改造思路。业内大多靠增
加喷淋、提高清灰频次缓解问题，这个办
法只能治标”。曲耿进大胆跳出喷水降
温的老路子，拿掉了喷水增湿工序，对余
热锅炉和换热系统进行了全面改造。这

个方案是要改动锅炉与烟道，牵一发而
动全身，不少人心存顾虑。也有人提出
担忧：“改动幅度这么大，万一影响熔炼
主线生产怎么办？”

“风险咱们提前预判，把预案做足，
‘不入虎穴焉得虎子’，不能总是一直困
在老路子里。”曲耿进回应道。

仅过两天，曲耿进硬是拿出了最优
的技术改造方案，并将这个方案挂在墙
上，挂图指挥。改造期间，他两头盯守，
几天几夜没合眼，从改造锅炉出口方箱
到拆除绝热蒸发器，从增加两组管束到
更换振打套件，从解决压榨堵料到联动
调试，每一个环节他都亲力亲为。

改造完成后，曲耿进还带领员工进

行梯度工业试验，小幅调试参数，同步取
样化验，记录上千组数据。调试中，锅炉
局部超温、压榨脱水波动等问题接连出
现，有的员工泄气说：“要不还是恢复喷
水的老法子吧，至少运行稳当。”

“遇到波动很正常，退回老路，之前
的努力就白费了，咱们一点点找原因，功
夫一定不负有心人。”他的这句掷地有声
的话，坚定了大家攻坚克难的信心，他们
很快拿出了精准施策的好办法，终于稳
住了锅炉温度和指标波动。

经过十几个日日夜夜的攻坚实战，
熔炼车间生产成效立马显现，电收尘满
负荷运行，极板结瘤糊板问题得到根治，
员工进入设备清灰频次大幅减少；砷灰
纯度显著提升，风机电耗、各类耗材消耗
明显下降，稀酸指标改善，环保压力减
轻。压榨岗位堵料故障大幅减少，生产
秩序焕然一新。到9月底，冶炼二分公司
的砷灰中三氧化二砷含量由近几年的
80%，一下提升到93%，每年可节约成本
2200万元，创出历史最好水平，实现了产
品提质、降本增效、岗位减负、绿色环保
的多重收益。

看到冶炼二分公司创新团队取得的
优异成绩，恒邦股份董事长、党委书记肖
小军给予了高度评价：“冶炼二分公司张
伟创新团队，克服难以想象的困难，依靠
自律自强、攻坚克难的创新精神，破解了
许多冶炼技术难题，创出了三组冶炼技术
指标的新高度，这是我们恒邦股份永续发
展、勇创第一的强大动力和宝贵财富。”
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破解底渣含铜魔咒，流失的“宝贝”回来了

破解生产技术瓶颈，砷回收创历史新高

王振宇正在观察回水流量王振宇正在观察回水流量，，测量法兰相关数据测量法兰相关数据。。

曲耿进正在检查阴极振打瓷轴是否存在故障曲耿进正在检查阴极振打瓷轴是否存在故障。。


