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摘　要 :众所周知 ,电耗是选厂磨浮车间生产的最大消耗 ,提高台效就能降低电耗 ,达到增

效的目的。与此同时 ,人们也认为磨矿台效的大幅提高 ,会影响选矿回收率指标。因此 ,

在提高台效的工作中 ,人们总是顾虑重重。通过近 2年生产指标和成本数据的统计分析 ,

对台效与电耗、钢耗等之间的关系作了探讨 ,并得出成本控制的关键是提高设备台效的

结论。
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企业追求利益最大化的目标 ,实质上是追求综

合效益的最大化 ,也就是说 ,既要保证工艺技术指标

的全面达标 ,同时又要在现有基础上提高处理量 ,但

两者之间是否会相互制约 ? 是不是处理量越大越

好 ? 三者之间在量上有什么样的关系 ,这就是本文

所要探讨论述的内容。

1　磨矿台效与工艺技术指标的关系

一般来说 ,在设备既定的条件下 ,处理量越大 ,

则入选细度、入选浓度等操作参数就会降低 ,原则上

对选矿回收率会有影响。但由于生产过程中的影响

因素很多 ,有些是不可估量的 ,介于此原因 ,笔者认

为对生产实际的数据进行统计更为可靠。

2004～2005年每日生产报表的统计结果表明 ,

在楚雄矿冶的矿石条件下 ,原则上是原矿品位与工

艺技术指标成正比。

为提高统计结果的可比性和科学性 ,统计时取

原矿品位相对稳定的数据 (取 1. 130%～1. 149% ) ,

然后按台效值分段统计 ,具体统计结果见表 1。

表 1　磨矿台效与生产指标关系

台 效
( t /h)
平均台效

( t /h)
原矿品位

( % )
精矿品位

( % )
回收率

( % )
细 度

( - 200目 , % )

≤86 82. 65 1. 138 26. 892 90. 302 66. 5

86. 01～89. 99 88. 06 1. 139 27. 395 90. 301 65. 2

≥90 93. 48 1. 139 27. 153 90. 561 65. 8

90. 0～91. 99 90. 89 1. 139 26. 822 90. 461 66. 0

92. 0～92. 99 92. 49 1. 141 27. 295 90. 908 65. 9

93. 0～93. 99 94. 08 1. 138 27. 408 90. 586 66. 8

≥95. 0 97. 95 1. 140 27. 416 90. 548 64. 6

　　由表 1可见 ,台效 82. 65～97. 95 t/h范围内 ,精

矿品位、回收率和细度的变化都不大。由此说明 ,在

目前的生产设备及工艺条件下 ,台效在 100 t/h以

内 ,对技术指标的影响不明显。基于以上结论 ,就可

以使接下来的成本分析简单化。

2　磨浮工段成本构成及控制

2. 1　成本构成

磨浮工段的成本主要由 5个部分组成 ,分别是

材料、动力、工资、福利和其它。其中又以材料的分

类最细 ,共有 10项 ,均为日常生产所必须的钢材、药

剂、辅助材料及备件等。从多年的生产消耗情况看 ,

能源消耗占了总成本的 50%左右 ,各项材料费占总

成本的 45%左右 ,其它工资、福利等约占 5%。材料

费中以钢材消耗和备件消耗最大 ,能源中以电耗

最大。

2. 2　实际消耗成本统计

2004年 1月～2005年 12月的生产成本消耗统

计见表 2。

　　由表 2可见 , 2004～2005年度 ,选矿总成本达

22. 469元 / t,超过核定成本 1. 169元。根据市场规

律倒算成本的原则 ,按各项所占实际成本的比例 ,倒

算出的成本控制数据见表 2最后一列 ,这列数据清

晰地指出了磨浮生产成本的预算化指标 ,也是成本

消耗的上限。

不难看出 ,预算化的成本指标较实际消耗低。

生产管理的目标就是要控制好这些成本数据 ,使之

达到预算化的指标 ,从而产生利润。

2. 3　成本控制方法

由于成本消耗的构成呈现明显的多样性特点 ,
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控制过程不可能面面俱到 ,所以控制应遵循 4个原

则 :一是重点原则 ;二是及时性原则 ;三是灵活性原

则 ;四是经济性原则。

表 2　成本消耗统计

成本组成名称 平均单耗(元 / t)
占实际消耗总成
本比例 ( % )

按比例计算的 2005年
核定项成本 (元 / t)

一、材料　　　

1、钢球　　 3. 829 17. 009 3. 623

2、钢棒　　 1. 654 7. 363 1. 568

3、铸锻　　 0. 468 2. 083 0. 444

4、氢氧化钠 0. 092 0. 408 0. 087

5、硫化钠　 0. 285 1. 267 0. 270

6、乙黄药　 0. 278 1. 237 0. 264

7、浮选油　 0. 324 1. 441 0. 307

8、异丁黄药 0. 398 1. 773 0. 378

9、材料　　 0. 428 1. 904 0. 405

10、备件　　 2. 383 10. 606 2. 259

二、动力　　　

1、电费　　 9. 562 42. 554 9. 064

2、水费　　 1. 202 5. 350 1. 139

三、工资　　　 1. 119 4. 982 1. 061

四、福利费　　 0. 156 0. 697 0. 148

五、其它　　　 0. 298 1. 324 0. 282

合 计 22. 469 100 21. 300

　　基于这些原则 ,成本控制的重点必然是占成本

比例最大的项目点。从表 2可看出 ,磨浮成本控制

的重点应是 :钢球、钢棒、备件、电费、水费。5项重

点中 ,占成本比例最大的还是能源消耗 -电耗量占

了成本的 42. 554% ,其次是钢球和备件。

从常识可知 ,难点在差距最大的项目上 ,因此 ,

对实际消耗值与控制目标值作了比较 ,找出 5个重

点中的难点。计算结果见表 3。

表 3　实际消耗与成本控制目标的差值

比较项目
实际消耗

(元 / t)
控制目标值

(元 / t)
目标 -实耗

(元 / t)

钢球 3. 829 3. 623 - 0. 199

钢棒 1. 654 1. 568 - 0. 086

备件 2. 383 2. 259 - 0. 124

电费 9. 562 9. 064 - 0. 498

水费 1. 202 1. 139 - 0. 063

　　表 3的数据显示 ,降成本的难点在电耗 ,其次是

钢球消耗和备件消耗 ,最后是钢棒和水费。由于电

费占的比例过大 ,因此在管理控制过程中 ,只要把电

耗量降下来 ,成本就基本控制住了。

3　台效与主要成本控制因素的关系

3. 1　台效与电耗量的关系

人们都知道 ,电能消耗主要是由装机容量和负

荷所决定的。但装机容量只决定启动时的电耗 ,而

在生产过程中 ,负荷对电耗的影响却很难直接用理

论计算出来 ,为找出两者间的关系 ,对 2004～2005

年两年间的实际电耗与生产台效情况作了进一步统

计 ,统计分析结果表明台效与电单耗量之间的关系

值为 0. 911 kW h / t,不同台效段的处理量与电耗量

之间的关系见图 1。

图 1　处理量与耗电量变化趋势

　　由于统计数据量少 ,而且处理量与电耗量在数

值上相差较大 ,因此 ,图 1只能反映出变化的趋势。

但从图 1仍然可以看出 ,随着处理量 (台效 )的增

加 ,电耗也呈下降趋势。由此 ,可以认为 0. 911

kW h / t是台效与电耗关系反比的量值。即当台效在

90 t/h以上时 ,台效的增加 ,会使电耗呈一定幅度的

下降 ,下降幅度为 0. 911 kW h / t。照此计算 ,要降低

电耗成本 0. 498元 / t (合 1. 423 kW h / t) ,就应该提高

台效 1. 56 t/h。

3. 2　台效与钢耗的关系

不同台效段的处理量与钢耗量的计算结果见

图 2。

图 2　处理量与钢耗量变化趋势

　　由统计结果可见 ,钢耗量随着处理量的上升而

呈上升趋势。即当台效在 90 t/h以上时 ,台效的增

加 ,会使钢耗呈一定幅度的上升 ,上升幅度为 5. 22

kg/ t。照此计算 ,要降低钢耗成本 0. 285 元 / t

(0. 080 kg) ,就应该降低台效 0. 015 t/h。

3. 3　台效与其它因素的关系
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机构 ,主要安全生产规章制度和管理规定等。

(3) 介绍企业内设置的各种警告标志和信号装

置等。

(4) 讲解一般救护常识及安全防范知识等。

公司级安全教育由公司安全环保部、人力资源

部负责落实。时间为 4～8 h。讲解应和看图片 ,参

观主要生产车间、公司展室等活动结合起来 ,并应发

一本浅显易懂的规定手册。

3. 2　坑 (厂、车间 )级安全教育

(1) 介绍坑 (厂、车间 )概况。如主要产品、工

艺流程及其特点 ,人员结构、安全生产组织状况及活

动情况 ,劳动保护方面的规章制度和劳动保护用品

的穿戴要求和注意事项 ,常见事故和典型事故案例

的剖析 ,单位发展概况等。

(2) 根据单位特点 ,介绍必要的安全技术基础

知识。

(3) 组织新工学习国家相关法律法规 ,公司、坑

(厂、车间 )安全管理规定等。

坑 (厂、车间 )级安全教育由单位安全环保股负

责 ,授课时间一般为 8～16课时。

3. 3　工区 (段 )级安全教育

(1) 介绍工区 (段 )基本概况。如本工区 (段 )

的生产特点、作业环境、危险区域、设备状况、发展概

况等。

(2) 根据单位特点 ,介绍必要的安全技术基础

知识。

(3) 组织新工学习公司、坑 (厂、车间 )安全生

产管理规定 ,从事工种安全管理规定、岗位安全操作

规程等。

工区 (段 )级安全教育由工区 (段 )管理人员及

安全员负责 ,授课时间一般为 16～24课时。

3. 4　班组安全教育

(1) 本班组的生产特点、作业环境、危险区域、

设备状况、消防设施等。重点介绍高温、高压、易燃

易爆、有毒有害、腐蚀、高空作业等方面可能导致发

生事故的危险因素 ,交待本班组容易出事故的部位

和典型事故案例的剖析。

(2) 讲解本工种的安全操作规程和岗位责任。

教育新员工时刻重视安全生产 ,自觉遵守安全操作

规程 ,不违章作业 ;爱护和正确使用机器设备和工

具 ;介绍各种安全活动以及作业环境的安全检查和

交接班制度。告诉新工人出了事故或发现事故隐

患 ,应及时报告领导 ,采取措施。

(3) 讲解如何正确使用爱护劳动保护用品 ,安

全文明生产的要求 ,日常安全防范知识和简单自救

常识等。

(4) 实行安全操作示范。组织重视安全、技术

熟练、富有经验的老工人进行安全操作示范 ,边示

范、边讲解 ,重点讲安全操作要领 ,说明怎样操作是

危险的 ,怎样操作是安全的 ,不遵守操作规程将会造

成的严重后果。

班组安全教育由班组长或带班人员负责 ,授课

时间不得低于 24 h,培训方式多为现场实作培训。

综上所述 ,有效的安全教育培训形式和方法 ,完

备的安全教育培训体系 ,是完成培训任务、保证培训

质量的关键。只有根据本单位的培训任务和目标 ,

积极改进并创新安全培训形式和方法 ,就能不断地

提高培训质量和效果 ,就能促进员工队伍安全素质

的整体提高 ,就能不断开创安全技能培训工作的新

局面。
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备件、水费因其所占比例很小 ,在此不做计算过

程的阐述 ,只作结果说明。据计算 ,台效与水费成正

比 ,变动值为 0. 0033 m3 / t (合 0. 0026元 / t) ;备件与

台效成反比 ,变动值为 0. 019元 / t。

4　结　论

提高台效可降低电耗、备件消耗 ,但同时又会增

加钢耗和水耗 ,以 2004～2005年平均台效为基准 ,

设备小时台效每提高 1. 56 t,综合效益为 0. 476

元 / t。

换句话说 ,就是在目前的设备条件下 ,只要保持

正常的生产秩序 ,选矿成本是可以控制的 ,而控制的

重点在电耗和钢耗上 ,通过统计分析和计算 ,当台效

每提高 1. 56 t/h时 ,综合效益可达到 0. 476元 / t,且

此时的选矿回收率不会受到太大的影响 ,因此 ,生产

实践中 ,应尽量提高台效至 96. 45 t/h以上 ,以取得

较好的利润效果。

53　华光平 : 　员工安全技能培训初探
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