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本报讯（记者蒋菡）国家重大工程深中通道 10 月 21 日完

成海底沉管隧道 E22管节的沉放安装，该管节是全线 32个沉

管管节中的第 31 个,其成功对接为 2023 年最后一个管节 E23
（含最终接头）的沉放对接奠定了基础。

10 月 20 日凌晨 4 时 50 分，沉管浮运安装一体船“一航津

安 1”载着 8 万吨的 E22 管节，北上开启管节沉放安装。因南

侧浮运航道不满足施工要求，项目改用北侧浮运航道，浮运距

离增加了 4公里及 3次大角度转向，并需要原地转向及横移进

入系泊位置。浮运期间，一体船开启了 DP 动力定位系统，确

保船舶长距离浮运“不迷路”，原地转向不偏轴，并于当天 19
时 50分到达沉放区域。

“E22 管节不仅要求与已沉放的 E21 管节对接精度控制

在 25毫米内，还要以东侧 E24管节为参照，严格控制其线形、

端头倾角等。”深中通道管理中心岛隧工程部部长张长亮说，

这就像在建“海底长城”，由两边往中间施工，最中间的龙口要

完全契合，与龙口相接的两侧就要在一致轴线上。

“沉管浮运安装一体船等自主研发的核心装备群提供

了技术保障，此前我们已实现连续 7 个管节毫米级对接，也

为精准对接积累了足够经验。”中交一航局深中通道项目部

副总工宁进进介绍，一体船拥有世界首套船管姿态监测系

统、可接收北斗卫星信号的测控系统等智能化系统，能实时

计算沉管三维动态，同步将数据反馈至指挥中心。此外，建

设团队还利用光的特性研制出高精度的姿态传感器，精准

跟踪管节在不同水深下的形变，进一步提高定位精度和数

据可靠性。

“海底长城”合龙在望
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本报记者 陈华 唐姝

十几年前，购买一台液晶电视需要花费几

千元，而现在千元就能买到更大尺寸、更高清

的电视机。

为什么越来越便宜了？

“因为显示产业和上游核心材料我们可以

做到国产化了。”这是合肥乐凯高性能膜材料

研究所副所长李超给出的答案。

这个研究所的研发人员耕耘十余年只做

一件事：攻克“卡脖子”关键技术难题，实现新

型显示前端光学膜材料的国产化。

终于，他们掌握了“膜”法，不仅填补了

我国在平板显示产业链最前端的光学级聚

酯薄膜领域的空白，而且成功打入国际光学

薄膜领域。

搞研发就得不怕失败

十年前，站在竣工的研究所大楼前，大家

感觉一切都是新的，对未来充满憧憬，心里也

有些许迷茫。彼时，随着平板显示产业发展，

光学聚酯薄膜等高性能膜材料在市场中需求

量巨大。然而，国内没有相应的技术，全球的

高端光学聚酯基膜市场几乎被东丽、三菱、韩

国SKC等日韩企业垄断。

研究所成立之初，第一任所长王旭亮每个

月都要坐几十个小时的火车从保定的家里到

合肥上班，后来干脆举家从保定搬到了合肥。

回忆起初创时的艰难，王旭亮说：“可借鉴

的东西不多，更多的是靠我们自己从头开始，

但是搞研发就要有冲劲，有不怕失败的精神。”

也正因此，研究所从当初不到十个人，不断

壮大成拥有 39名专职研发人员的团队。自主

研发的FG型光学聚酯薄膜、PG型光学聚酯薄

膜、CDX型扩散膜等产品先后被国家科技部评

定为国家重点新产品，填补了我国在平板显示

产业链最前端的光学级聚酯薄膜领域的空白。

增亮膜基膜是液晶显示背光模组中的重

要组成部分，也是光学聚酯薄膜中高水平的代

表，“卡脖子”技术都掌握在日韩手中，难度高，

失败的风险也大。

“日本公司一款产品是增亮膜基膜行业

公认的标杆产品，我们为什么不可以成为标

杆？”负责光学薄膜预涂底层研发工作的 85
后孙月主动请缨，带领项目团队先从原理出

发，筛选大量的树脂和交联剂，经过反复上线

试验和测试验证，增亮膜树脂和底涂层附着

力始终不合格。这并没有让她气馁，她带领

团队继续加班加点，遇上车间上线试验时，通

宵达旦都是家常便饭。

不断总结失败的经验，项目团队终于拨开

重重迷雾，成功开发出性能优异的PG3型增亮

膜基膜，使公司成为国内第一家能够生产增亮

膜基膜的企业，也使国产光学聚酯薄膜正式进

入高端光学膜行列。

质量是产品的核心竞争力

如若不是亲眼所见，很难想象，看似普通的

薄膜成“膜”之路极其复杂，含“科”量也极高。

先将微粒配比，再熔融挤出合成为原料，

通过干燥、结晶、铸片、纵拉、横拉、牵引、收卷

等环节拉伸成膜，最后进行光学涂层，形成拥

有不同功能的光学薄膜。而这个过程需要反

复做数十次、甚至数百次的试验，等到完全成

熟才能到生产线上生产。

“通过显微镜观察可以看到，薄膜精度可达

到微米、纳米级别，质量是我们产品的核心竞争

力。”李超说。

为了保证质量，团队成员要在生产线上24
小时跟线，从而实时发现和解决问题，并加以

改进。刚从生产线上下来的程龙宝觉得，研发

就该如此，要踏踏实实，较真每一个细节，绝不

能走捷径。

在实验室里，除了常规的实验仪器和设

备，记者还看见了与周围环境有些不搭的电磁

炉和一口煮锅，不禁有些好奇。

原来，为了检验薄膜质量是否靠得住，团

队成员直接将薄膜放在沸水里煮，进行破坏

性测试。“通常情况，在 100℃的沸水中煮一

个小时都不会有任何的变化，如果煮出了问

题，就说明要重新进行试验调整。”研发人员

解释道。

据了解，研究所还通过项目制的方式激励

团队成员进行新品研发。每年 10月，开始制

定下一整年的技术创新管理计划，团队成员申

请成为项目负责人并申报项目，再经过多轮反

复研究讨论，确定是否通过。一旦立项，项目

负责人就可以支配和协调多项资源，其他部门

高度配合和支持。当然，也意味着要全权负

责，全程参与。

“每年都基本有 20个~30 个项目，围绕国

家战略性新兴产业发展方向，瞄准行业前沿性

技术创新，实现高性能膜关键材料国产化和核

心技术自主可控，我们始终要保持技术领先，

以及产品的前瞻性。”李超说。

高效合作的团队

在篮球比赛中，除了过硬的技术和高超的

技巧，队员的配合与协作更是至关重要。而研

究所的成员们日常工作中都是团队作战，配合

久了，默契就来了，因此总能在公司的篮球赛

中拿到冠军。

“我们团队平均年龄 36岁，有朝气也有活

力，沟通起来没什么障碍，都是为了把事情做

好，集体荣誉感很强。”李超告诉记者，工作之

余，大家经常一起运动，既能释放压力，又能增

强身体素质。

去年毕业就进所的郑子银是个性子有点

慢热的女生，刚加入团队时还有些担心和其他

人的相处。无论是互帮互助的热情，还是自由

的学术讨论氛围，都让她很快融入集体，并快

速成长起来。

在研究所里，没有“大小”之分，所谓的前

辈和后生可以坐在同一张桌子前各抒己见，而

为了一个数据激烈争论也是常有的事。谁都

不能说服谁的时候，那就用事实服人，用实验

说话。

“凭经验也有可能犯错误，所以我们这里

没有人是绝对的权威，要想办法证明自己的观

点。”程龙宝告诉记者，团队提倡多提问，即使

是看起来比较“低级”的问题，也没人会嘲笑和

批评。

此外，还有一条不成文的规定：每周的

例会准时开始，雷打不动。因为 12点是午饭

时间，如果一个小时内开不完会就只能饿肚

子。“这也是为了提高效率，超时只有两个可

能，要么会前准备不足，要么会上相互推诿

扯皮”。

今年，研究所被授予“全国工人先锋号”

这一荣誉，而这次评选让李超在回顾梳理团队

的发展历程中由衷地感到骄傲。“有时候都感

觉不敢相信，但我们确实做到了，打破了国外

垄断，引领了行业标准”。

对于未来，研究所成员深知，还有更大的

担当，不仅要做国内领先，还要做到世界领

先，跻身世界一流膜材料供应商，继续为推动

中国光学级聚酯薄膜产业发展做出更大贡献，

真正实现产业报国。

他们耕耘十余年只做一件事：攻克“卡脖子”难题，实现新型显示前端光学膜材料的国产化
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合肥乐凯高性能膜材料研究所不仅填补了我国在平板显示产业链最前端的光学级

聚酯薄膜领域的空白，而且成功打入国际光学薄膜领域。他们生产的薄膜精度可达到微

米、纳米级别，质量是他们产品的核心竞争力。

张洪海

针对工序低效现状，他在班组营造良好的的

创新氛围，努力寻找突破点，创下工序产能新高，

让喷粉班组的面貌焕然一新。他就是青岛海尔

智慧厨电互联工厂喷粉工序生产经理李浩南。

李浩南在加入喷粉班组初期，恰逢喷粉产

能遇到瓶颈期，每日新增物耗都在不断增加，大

家士气低沉，也不被其他班组看好。

李浩南盘算怎么鼓舞士气，把大家的干劲

激发出来。他在日常工作中与大家不断总结经

验，完善工作步骤。在新员工第一天来到喷粉

班组时，他会告诉老员工对新人要有耐心。渐

渐地，大家觉得团队氛围不一样了。

随着订单的增加，大家的工作变得更繁忙，

一些人因为做事没有头绪而显得手忙脚乱，这

时李浩南会为大家理顺思路，明确分工，杜绝了

推诿扯皮现象，提高了工作效率。在每日的班

后会上，他们还会选出两名优秀员工进行表彰，

把团队的信心和士气调动起来了。

李浩南在和团队交流中发现，过去喷粉的

一些老式挂具，单一上挂固定部件浪费了很多

时间。如果制作新的挂具，是不是可以做到一

个挂具上挂多种工件？李浩南不断尝试，反复

绘制图纸，又向专家请教，终于制作出二层、四层

和五层挂具。经过不断完善，三种挂具可以做

到一挂六、一挂八甚至是一挂十二。

此外，李浩南还发现，以前如果前一工序供

应不上工件的话，浪费产能，现在利用这些新型

挂具搭配着上挂不同工件，可以增加喷粉产能。

在李浩南的带领下，原本不被看好的喷粉

班组成了榜样。在这样的工作氛围中，喷粉不

再是工厂里的瓶颈工序，产能连创新高。这带

给团队的不仅是工作上的改变，更是心态上的

改变，如今每一位喷粉班组员工都以自己在喷

粉工作而自豪。

创新改变了一个
“不被看好”的班组 一线资讯G

本报记者 彭冰 柳姗姗 通讯员 谭欣洁

吉林石化化肥厂丁辛醇车间小包装岗位

有 13名员工，平均年龄 43岁，承担着丁醇、辛

醇、异丁醛等产品装运外发工作。这是产品

交付用户前的最后一道关口。为确保产品质

量合格、装运车辆平安顺利，即来即走，员工

们坚守“质量就是生命，安全就是效益”的理

念，全力为企业高质量发展护航。

丁醇、辛醇、异丁醛等产品易燃易爆，对

危化品装车来说，安全是第一位的。姚艳冬

是班组里为数不多的女性，长相秀气，说话温

柔，却有个“铁面娘子”的称号。一旦有罐车

进站，她的双眼就会开启“雷达扫描”模式。

“每次装车前，我们都要从外观、安全附

件、灭火器、静电跨接等方面逐一进行细致检

查，对不合格的车辆立即勒令整改，并在整个

充装过程中旁站监管。”姚艳冬说，甚至对车

辆轮胎的纹路磨损、车内是否存放塑料桶等

细节，班组成员也会用“火眼金睛”细细识别，

无一遗漏。

一次，姚艳冬发现一辆运输罐车的导电

橡胶托地带没有触及地面，坚决拒绝充装要

求。“现在是空车，装了货，车一沉，自然就拖

地啦。我这着急上高速呢，你可别太较真

啦。”司机非常不耐烦。“车辆不符合安全规

定，肯定不能充装。”姚艳冬态度坚决，寸步不

让，直到司机把导电带调整到标准位置后，方

才允许装车。“我觉得严点儿没毛病，都按规

矩来，是对工厂、对司机，也是对我们自己的

负责。”姚艳冬说。

当市场需求火爆时，产品装车量就会激

增，班组员工常常要加班加点地忙活。去年

8 月 21 日这天，班组收到 18 辆火车和汽车的

丁醇产品装运任务。尽管正逢周六，组员于

文、李静接到指令后二话不说准时赶到岗位。

“当最后一辆汽槽车驶离栈台时，我们还

没来得及喝口水，又接到紧急通知，增加 2辆

车且必须当日装车外发。”于文哈哈一乐，说：

“我们立即再次投入战斗，等顺利完成最后一

辆装车任务，已是夜里 10 点多。那天，我们

可是打破了当时单日装运车次的最高纪录！”

今年 3月，吉林市疫情形势严峻，工厂封

控，员工驻厂。身为班组最年长的员工，57岁

的孔德海也义无反顾选择了留守岗位。

当时，受疫情影响，运输产品车次锐减，

但丁醇生产负荷如常，因此库存量急速上升，

短短 2 天时间，就出现了堵库迹象。火车运

输受限，公司多方协调，改为汽运。面对翻番

的汽车装运量，孔德海始终忙碌在装车现场，

开启罐盖、插拔鹤管、拧紧螺丝……频繁操作

让他腰疾复发，他贴好膏药、戴上护腰板，咬

牙坚持。经过 3 天的连续奋战，库存压力得

到了根本缓解。

5 月工厂解封，部分居家员工不能按时

返岗，原本可以离厂的孔德海再次主动请缨，

白班夜班轮换接替，直到 6月份，所有员工都

能正常上班了，他才第一次回家。

在小包装岗位全体员工的共同努力下，

今年 7月份以来，累计外发车辆 1600余次，输

送产品超过 6万吨，装运过程全部安全受控，

产品合格率达到 100%。

小包装岗位有 13名员工，守护着产品交付用户前的最后一道关口

“小班组”有大担当

李定俊

10 月 20 日 10 时许，在中国铁路南宁局集团有限公

司南宁南车辆段南宁南检修车间检修库一角，阵阵巨响

不断传来，是车体班的 3名铆工在进行热铆接作业。

在铁路货车检修工艺中，车钩、心盘、立柱等重要部

位需要采用热铆接，以保证重点钢结构间连接稳固。张

天晖是铆工小组的组长，主要负责铆钉的加热，看似简单

的工作，做起来却不容易。

2014 年，刚毕业的张天晖被分配到湛江检修车间铆

焊班从事车体检修工作，首先跟着师傅周浩学习铆接作

业。第一次接触热铆接作业时，张天晖看着师傅在加热

铆钉，而其余两人在使劲地进行铆接，不禁暗自嘀咕：“师

傅也太会挑活了，选的都是简单的。”

“铆钉的加热温度要保证在 800℃~1000℃之间，过

高过低都不行……”周浩一边作业一边指点张天晖，当察

觉到徒弟兴致不高且一副满不在乎的表情时，便猜到了

他的那点小心思。

休息时，周浩对张天晖说：“我看你好像都清楚了，一

会换你来操作一下。”“没问题，师傅你就看我的吧。”张

天晖爽快地应承下来。

让张天晖没想到的是，他一连加热两颗铆钉都失

败了：第一颗加热时间和温度没把握好，直接把铆钉

给烧融了；第二颗加热温度不达标，铆接后铆钉不稳

固，需要重新切割再铆。这给了张天晖当头一棒，想

到之前信誓旦旦的样子，他看都不敢看师傅一眼，生

怕被嘲笑。

这时周浩走过来，语重心长地说：“小伙子，铆钉加热

看似简单，做起来不简单吧？别小看一颗铆钉，每个钉子

都很重要。”

从那天起，张天晖记住师傅的教导，在岗位上稳扎

稳打勤学苦练，两年多时间成长为班组的骨干。

随着自动化检修的深入推进，南宁南检修车间修车

量大幅提升，人员需求增大。2021年 4月，表现优秀的张

天晖被调回南宁南检修车间车体班，在这里，他的热铆接

水平是最出色的，很快便被提拔为铆工小组组长。

由于铆工的稀缺，班组挑选了几名青年跟随张天晖

学习热铆接作业。一段时间下来，几人纷纷感慨：这个活

真不好干，现在都普及智能化了，啥时候才能出现新工

艺，把热铆给替代掉？

张天晖突然想起了师傅的话，满脸坚定地回应：“每

一种工艺都有它的必要性，就像这个铆钉，虽然很小，但

每个钉子都很重要，铆接上去便关系到铁路运行安全。”

现如今，张天晖最大的目标便是成为一名技师，继续

“钉”在岗位上。

每个钉子都很重要

从“各自为战”到“团体作战”
本报讯“新运检模式试行以来，滇东维保中心 48天内完

成 355 台风电机组安装在线振动采集装置，工期比以往缩短

70%。”龙源云南公司风力发电有限公司滇东维保中心副主任

杨忠在季度例会上汇报。

龙源云南公司优化调配人力、物力资源，改变以往风电场

依靠班组力量各自为战的运检模式，成立区域维保中心，在大

风期间安排人员调休，小风期间集中人员开展检修维护技改，

因“时”制宜、灵活管理。以往 1至 2个月才能完成的集中巡检

和技改消缺，如今缩短到 10 天左右，每轮设备巡检消缺率也

从不足 30%提升到 80%以上。

他们还不断细化班组分工，把安全生产责任落实到人。

公司将风电机组细分为电控、通讯、机械、防雷等 9 个系统专

业组，由技术骨干担任组长，将各组每月消缺和技改方案数

量、推广数量作为月度绩效评分主要依据，充分激发员工积

极性。“之前风机、电气都要干，手忙脚乱。新模式下，明确各

自专业，规范工作流程，有章可循。”滇东维保中心技术专责

谢鹏说。

今年以来，公司实施技改及集中性消缺 62 项，员工创新

创造热情“井喷”。 （涂启志）

10月 23日，在濒临冀东油田南堡第六工区井区的一处海水养殖场内，渔民正在捕捞海
参、海蜇。近年来，冀东油田大力开展绿色企业创建工作，持续推进钻井泥浆不落地等清洁
生产技术，严格落实项目环境影响报告书制度，强化环境风险管控，加强能耗源头管控，提升
绿色发展水平。 杨军 王翔 摄

油区养殖忙

他山之石G

“无人”配电室

10 月 21 日，在安徽淮北矿业集团临涣
选煤厂配电室，智能巡检机器人正在进行巡
检。 该厂给智能巡检机器人设定巡检时间、
巡检内容、巡检标准、巡检路线，实现了配电
室无人巡检。 石启元 摄


