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6 月1日  举行2025年“安全生产月”活动启动仪式，200多名职工及承包商人员参加活动。
6月2日  公司开启了为期一个月的线上“安全知识有奖答题”，以寓教于乐、融学于趣、化教于心的形式强化员工安全意识，提高风险辨识能力，参与答题总人次7267，中奖598人次。
6月3日  公司召开专题会议，深入传达了集团公司深入贯彻中央八项规定精神学习教育警示教育会精神，重点解读了集团公司党委书记、董事长杨林的讲话精神，并结合实际就落实好会议精神作出具体安排。
6月4日  准格尔旗应急管理局入企开展第二季度执法检查，共计发现隐患23项，目前已完成整改19项，剩余4项仍在持续整改中。
6月5日  公司推出“隐患点赞卡”和“隐患排查微课堂”活动，旨在提升基层员工发现并解决隐患问题的能力，以低成本高效驱动全员参与安全管理闭环。通过这一创新举措，将冰冷的“隐患报告”转化为充满温情的“安全点赞”，确保风险管控人人参与。截至目前，已累计收到并完成整改闭环的隐患问题150余条。
6月7日  公司党委书记、董事长任安全深入水处理车间，带头践行全流程带班制度，全程参与车间班组的交接班会和班后会，实地调研班组安全生产运行情况，重点检查了工艺联锁管理、设备设施运行状态及标准化操作流程。
6月8日  公司策划开辟安全生产微视频专栏，以车间为单位，围绕安全文化建设成果、“三基 ”建设中核心亮点、岗位操作标准化示范、岗位安全风险防控优秀案例、安全操作规程演示、应急处置与救援演练、隐患排查治理实例、安全防护用品正确使用、身边的安全榜样故事、安全情景剧、安全亲情寄语等方面，征集安全生产微视频，截至目前，共征集微视频19部。
6月9日 公司举办科级管理人员公开竞聘活动，采用“笔试+面试”相结合的方式，全面评估竞聘者的综合能力、业务水平、思维应变能力及语言表达能力。此次竞聘活动旨在进一步优化干部队伍结构，激发员工活力，提升管理水平。做到了将人才选拔任用机制延伸至基层一线，为一线职工打通“公开平等、追赶超越”良性竞争通道。 
6月9日  集团公司总经济师罗翔带队到公司开展“访基层、解难题、优作风”专题调研。
6月10日 准格尔旗大路公安人员入厂对易制爆危险化学品管理开展专项检查。
6月11日 公司开展全员应急器材通关考试，检验员工对“两防”器材的熟练使用程度，经过5批次抽考，有3人使用正压式空气呼吸器不熟练，经加入“特训营”，进行“一对一”指导培训后，满分过关，实现了个个会使用应急物资的目标。
6月12日 公司安全监管部通过“五进”模式，即深入车间、班组、食堂、作业现场及外协单位，全面开展安全宣讲活动。在普及安全生产管理政策的基础上，广泛征集一线员工对安全管理的宝贵意见与建议，并针对员工在安全管理过程中存在的疑问进行详细解答。
6月16日 为全面提升突发事故应急处置能力，公司模拟成品罐区甲醇A罐出口管线泄漏爆燃场景，开展公司级综合应急演练。
6月17日 公司特邀中国化学品安全协会专家、鄂尔多斯市应急管理局驻局专家、高级工程师、注册安全工程师闫海龙，举办安全管理高端讲堂。副总师及以上领导、各单位非当班班队长及以上人员，共计50余人参与了此次讲堂。
6月18日 公司开展“以八变八为赋能安全管理提升”经验交流会，分享优秀管理经验，同时，所有安全管理人员聚焦标准化创建工作中的痛点、堵点，深入讨论、共商对策，为推进二级安全生产标准化创建工作凝聚合力。
6月19日  公司举办了消防安全技能比武，旨在增强全员安全救援意识，进一步提升班组快速反应能力和联合应急处置能力；确保在出现紧急情况时，现场员工能迅速、精准地选择应急设施，有序、安全的启动应急处置程序，提高公司应急处置能力。
6月25日  公司组织开展“双盲”应急演练竞赛，在不通知有关参演部门演练时间、地点和演练内容的情况下，检测化工车间对突发情况的准确应对和处置水平。
6月28日  公司以持续强化安全生产红线意识、普及应急处置知识，提升员工安全素养为切入点，紧密围绕安全生产基础知识、风险防范措施及高危特殊作业安全措施的落实等内容，举办了一场安全生产知识竞赛。这不仅全面检验了专职安全员的业务能力水平，更是一次以赛促学、提升员工安全知识的良好契机。






【经验成果】

乏汽回收技术改造研究项目

一、课题简介
净化合成车间除氧器0.04MPa放空蒸汽及硫回收硫冷器副产0.1MPa蒸汽均现场放空，每小时放空量约为5t/h。通过设计院设计，新增乏汽回收装置，将此部分乏汽热量及凝结水进行回收，采用喷射式乏汽回收装置，新增2台喷射泵，利用喷射泵工作原理，乏汽作为动力，分别来回收除氧器对空乏汽及硫回收硫冷凝器乏汽，回收后的热水送入气液分离罐，在气液分离罐中除去氧气后，通过增压泵送入除氧器补水系统再次利用，新增的水泵运行信号可接入DCS系统，以便远程监控系统整体的运行状况，整套系统为开式回收，新增系统独立运行，不影响原有设备的正常运行。系统改造完成后，每小时共可回收近5吨左右二次乏汽及凝结水。全年节约动力煤1453.7吨，每吨动力煤按400元计算，全年创效58.2万元。全年回收的冷凝液6.4万吨，每吨按20元计算，全年创新120万元，项目投入35万，其中设备采购19.78万元，钢材采购15.22万元。，按照十五年折旧，每年为35÷15=2.3万元，全年电耗7.5KW/h×8000h×0.42元=2.5万元，总经济效益58.2万+128万-2.3万-2.5万=181.4万元/年。
二、关键技术及技术方案
关键技术：采用2台喷射泵分别来回收除氧器对空乏汽及硫回收硫冷凝器乏汽，回收后的乏汽给脱盐水加热，加热后的脱盐水送入脱氧罐除去氧气后，通过增压泵送入除氧器补水系统再次利用，新增的水泵运行信号可接入DCS系统，以便远程监控系统整体的运行状况，整套系统为开式回收，新增系统独立运行，不影响原有设备的正常运行。
方案：将硫回收硫冷凝器对空排放0.1MPa乏汽，引至除氧器厂房顶部，接入1号喷射泵被抽侧，温度119℃，1号喷射泵动力侧来自脱盐水总管，温度30℃，压力0.3MPa。将除氧器对空排放0.04MPa乏汽接入2号喷射泵被抽侧，温度103℃，2号喷射泵动力侧来自脱盐水总管，温度30℃，压力0.3MPa。
通过脱盐水流速及喷射泵工作原理，使用乏汽对脱盐水进行加热，热量消耗后的乏汽形成冷凝液，与脱盐水混合，进入脱氧罐，温度76℃，用脱盐水流量来调整加热温度，加热后的脱盐水使用除氧罐底泵送入除氧器，实现乏汽热量及冷凝液回收。
三、实施过程说明
1、成立攻关小组
（1）调研组：负责调研已投用乏汽回收的公司，咨询投入使用后的运行情况，存在的不足之处，通过调研结果制定实施方案。
（2）方案编制组：负责改造项目作业方案、吹扫方案、投用方案、操作规程编制，方案编制要符合现场实际情况，确保项目有序推进。
（3）工艺对接组：根据现场实际工况，负责与改造厂家对接，提出工艺路线改造方案，为改造厂家提供基础资料，配合改造厂家做好改造方案，确保乏汽回收改造项目顺利完成。
（4）施工协调组：对乏汽回收改造施工作业，进行现场票证办理及作业协调，分析作业风险并制定防范措施。项目负责人要紧盯现场，逐条管道与施工图核对，严禁出现实际与图纸不符问题，确保改造项目顺利完成。
（5）验收组：负责收集乏汽回收改造后的运行数据，与厂家提供的技术方案进行比对，更具对比结果及实际运行情况出具验收意见。
2、建立项目推进会
（1）每周组织工艺、电气、仪表、设备、安全、采购等相关相关部门，召开乏汽回收项目推进会，汇报推进情况。
（2）记录会议中各专业提出的问题，会后逐条跟踪落实，在下周开会前解决本周会议中提出的问题。
（3）每次方案编制完成，必须经过各专业会上审核，弥补方案短板，保证方案的合理性及可操作性。
四、结论及创新点
改造后，达到预期效果，彻底消除因乏汽造成的现场噪声，回收除氧器及硫冷凝器对空排放的乏汽，且乏汽回收装置可以跟随主装置全年运行。
通过此次技改，为现场乏汽的回收利用提供了有利的基础，在接下来的工作中，可以继续使用此技术，回收其他装置排放的乏汽，为公司降本增效贡献更大的力量。
五、成果评价（应用成效及存在问题）
成效：系统改造完成后，有显著成效，每年可回收6.4万吨左右二次乏汽热量及凝结水，乏汽回收装置投入成本低，装置后期运行稳定，维护成本低，收益明显。
（1） 全年节约动力煤1453.7吨，全年创效58.2万元。
（2）全年回收的冷凝液6.4万吨，全年创收128万元。
（2） 项目投入35万，其中设备采购19.78万元，钢材采购15.22万元。，按照十五年折旧，每年为35÷15=2.3万元
（3） 全年电耗7.5KW/h×8000h×0.42元=2.5万元
总经济效益58.2万+128万-2.3万-2.5万=181.4万元/年。
存在问题：冬季如因外排乏汽装置停车，导致无乏汽产生，要及时对乏汽回收管线进行低点排液，防止管线冻堵无法正常使用。
六、成果推广建议
乏汽回收装置投用后，运行效果较好，消除了现场噪声并回收乏汽中所含的热量及冷凝液，在集团公司化工板块、电力板块可以推广使用。
















【他山之石】
万华化学的“基层创新+数字化赋能”模式
1. 企业背景与挑战  
万华化学是全球领先的MDI（二苯基甲烷二异氰酸酯）供应商，业务涵盖聚氨酯、石化、精细化学品等。随着产能扩大和技术复杂度提升，传统管理模式面临挑战：  
基层活力不足：一线员工创新动力弱，工艺改进依赖技术部门；  
基础管理粗放：设备故障频发，非计划停车损失高；  
技能断层：新员工对复杂工艺掌握速度慢，隐性知识流失。  
为此，万华以“三基建设”为抓手，融合创新激励与数字化工具，形成独特的管理体系。
2. 核心实践与创新点
（1）基层建设：激活“最小作战单元”
“微创新”全员参与机制  
机制设计：设立“金点子”平台，一线员工可随时提交工艺优化、设备改造等提案（如“反应釜搅拌器密封结构改进”），经评审后快速落地。  
 激励方式：按贡献等级给予奖金（100元~10万元）、专利署名权，并纳入晋升考核。  
  成效：2024年基层提案超1.2万条，年降本超3亿元，员工参与率达85%。  
班组长“赋权+赋能”  
 权力下放：班组长可自主调配5万元以下备件采购，缩短故障响应时间；  
  能力提升：与浙江大学合办“班组长特训营”，培训TWI（一线主管技能）和数据分析工具。  
（2）基础管理：数字化驱动的标准化  
设备全生命周期管理  
  智能巡检系统：通过AR眼镜+AI算法识别设备温度、振动异常，自动推送维修工单；  
 预测性维护：基于历史数据建立设备健康模型，故障预警准确率达92%。  
  成效：2024年设备非计划停车时间同比下降40%。  
工艺操作标准化（SOP 3.0）  
  动态优化：利用数字孪生技术模拟工艺参数，实时更新操作手册；  
  防呆设计：关键步骤嵌入“双人确认+电子签名”机制，杜绝误操作。  
（3）基本功训练：场景化+师徒制  
“岗位技能矩阵”认证：
将每个岗位技能分解为5级（如初级操作工需掌握20项标准操作），每季度考核并公示排名；  
未达标者进入“技能强化班”，由内训师一对一辅导。  
隐性知识显性化：
“老法师”经验库：录制资深员工操作视频，标注关键诀窍（如“反应终点判断技巧”）；  
 应急演练：模拟有毒气体泄漏、火灾等场景，员工需在虚拟环境中完成处置流程。  
3. 关键成功要素  
（1）机制设计重于技术堆砌 
万华并非简单引入数字化工具，而是通过“微创新”机制将员工利益与企业降本增效目标绑定，形成自下而上的改进动力。  
（2） 数据贯通破除部门墙 
生产、设备、安全数据全部接入“工业互联网平台”，班组长可一键调取历史故障案例辅助决策。  
（3）文化融合传统与创新 
保留“师带徒”传统，同时用游戏化设计（如技能等级勋章）激发年轻员工兴趣。
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