
企业发展

橡胶工业节水技术管理创新模式探讨

梁　星
(贵州轮胎股份有限公司 ,贵州 贵阳　550008)

　　摘要:通过节水管理及节水措施 ,转变节水观念与意识 ,完善水资源管理制度 , 强化

水资源管理各项基础工作。实施节水技术改造项目 , 创造了非常可观的节约量 , 创建成

节水型企业。

关键词:节水管理;水资源管理制度;节水技术改造;创建节水型企业

　　随着社会经济的不断发展 ,人民生活水平要

求不断提高 ,水资源需求日益增加 ,而我们现实情

况是水资源的严重匮乏。为了制止浪费 ,节约宝

贵水资源 ,我公司成立了创建节水型企业领导小

组 ,按要求认真组织开展创建节水型企业的评审

准备工作 。不到两年时间 ,公司攻克了一个个技

术难题 ,基本到达合理用水 、保证生产 、强化一水

多用 ,纵向比较而言 ,节约用水量的非常显著的。

1 强化管理 ,精细每个环节 ,扎实搞好节水基础

1.1 转变观念 ,提高节水意识

为提高我公司资源、能源利用率 ,改善企业生

态环境 ,普及节能知识 ,提高广大员工的节能意

识 ,进一步推动公司节能工作的深入发展 ,创造更

好的经济效益和社会效益 ,今年公司“节能宣传

周”主题是“合理使用能源 ,提高能源利用率” 。

公司在设备会议上要求各部门及分厂都积极

开展节能宣传活动 ,加大节能宣传的频率 、强度 、

幅度 ,形成一股节能浓郁的生产氛围 ,提出广大员

工要弘扬中华民族勤俭节约的传统美德 ,提高员

工的资源忧患意识、节能意识和环境意识 ,引导员

工从小事做起 ,从身边的事做起 ,一点一滴节约能

源 ,努力把节能降耗变成全体员工的自觉行动 。

开展形式多样的节能宣传活动 ,采用标语 、横

幅等形式加强节能宣传。公司各部门及分厂都下

发了《2005年贵州省节能宣传周》、《企业清洁生

产概论》 ,力求让每个管理人员及操作员工都了

解 、熟悉 、掌握节能的技巧 、知识 、经验等 。通过

《前进报》 、公司广播 、公司黑板报等形式大力宣传

节能 。利用指标分解 ,成本否决机制 ,在经济杠杆

和舆论监督的约束下 ,自觉节水。将节水工作由

单一部门 、单一工序贯穿到公司的各个环节 。

1.2 完善水资源管理制度 ,强化水资源管理各项

基础工作

完善节能体系 ,实施科学的节能降耗计划。

公司制订了中长期能源节约计划 、年度节能降耗

项目计划 ,根据工作进展 ,因地制宜调整了预定的

节能降耗计划 ,认真扎实地实施各项节能降耗计

划。力求节能计划指导节能项目实施 ,节能项目

实施遵循并修正节能计划 。

近年来 ,先后制定并完善了《关于外 、转供水

电管理方法》 、《供 、节水管理条例》、《主管部门职

责 、岗位责任制》 、《节 、用水巡检记录》 、《公司用水

定额考核指标》 、《公司十年节水规划》和《能源计

量管理办法》等管理制度 ,建立健全了水资源管理

体制及组织机构 ,明确各有关单位在水资源管理

中的责任 ,对水资源的利用实行全过程的有效监

督管理。成立节水检查组 ,每月对各分厂及部门

的用水情况进行检查和考评 ,考核结果与奖金挂

钩 ,有效地抑制了水的“跑 、冒 、滴 、漏”等浪费现象。

逐步完善能源消耗定额并进行考核 。剔除了

原来能源消耗定额不合理的指标 ,而根据用能设

备实际消耗量乘上一个科学的修正系数来确定客

观 、合理的能源消耗定额 。这是用能设备实际消

耗量硬性参数 。而修正系数是根据分厂实际情况

给予确认 ,为柔性参数。柔性参数要求逐渐减小 ,
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这就是给分厂提出能源消耗定额的节能任务 。

逐步完善能源管理基础工作。在保障能源统

计台帐 、消耗报表工作的同时 ,要加强能源平衡测

试工作。分析能源平衡测试的结果 ,找出突出的

节能潜力 ,促进能源管理由粗放型向集约型转变。

2 节水技措 ,支撑节水管理的量的变化

推广应用节水新技术 ,加快实施“短平快”节

水项目 ,强化新建工程的节水意识。“净化处理 、

合理利用 、减少排污 、节约用水”作为公司节水技

术的指导思想 ,并使新建项目建设做到节水设施

与主体工程同时设计 、同时施工 、同时投入运行 ,

最大限度地提高水资源的利用率 ,减少了水资源

的浪费。

2.1 密闭式蒸汽冷凝水回收技术改造

在贵州省节能中心的大力支持下 ,我公司于

2005年 4月份组织技术力量开始对整个公司蒸

汽供热系统进行余热利用 ,仅用半年时间就把密

闭式蒸汽冷凝水进行回收技改 。该节能项目 ,设

计扩容容器实现了高 、中 、低 3种不同压力的冷凝

水集中回收;避免了闪蒸二次汽和疏水阀漏汽现

象;充分利用了疏水阀背压压力达到余热自动回

收效果;利用喷射泵增压原理来解决水泵的汽蚀

问题 ,建立适用于高温饱和冷凝水(120℃)的防汽

蚀输送系统。

在蒸汽供热系统 ,积极采用了蒸汽冷凝水回

收技术 ,实施闭路差压回路 ,实现高温水引流 ,加

强软化水再循环利用 ,锅炉蒸汽冷凝水回收率高

达 80%。

2.2 胎面挤出冷却水循环系统改造

为进一步提高胎面的一次性合格率 ,我公司

2002年对双复合 、三复合胎面挤出联动线存在冷

却水循环水箱散热能力差导致工艺参数不稳定的

情况进行节能技术改造。经节能技措后 ,该胎面

挤出冷却水能保持在 20℃左右 ,不仅能满足双复

合 、三复合两条胎面生产线的工艺冷却要求 ,还能

满足 2台三辊覆胶机组 、2台开炼机以及 8台钢

丝圈缠绕机组的用水要求 。在胎面挤出冷却水循

环系统新建了冷却水内部循环冷却塔 ,降低了补

水量 ,使节约生活用水 42万 m3 。此节能措施总

投资 10万元 ,改造后用水量大大降低。改造前两

条胎面生产线每天的耗水量为 690m
3
,三辊覆胶

机组和开炼机等设备每天耗水量 485m3 ,改造后

每天只需补水 10m3 作为散热损失补充用水。根

据每吨水 0.8元计算 ,仅此一项每年可为公司节

约生活用水 42万 m
3
,节约费用约 34万元 。同时

每年还节约水资源管理费用 、水处理费以及电能

消耗费用等约 10万元余元 ,并能降低公司水厂的

负荷 ,带来很可观的经济效益 。

2.3 硫化内压并网技术改造

在硫化工序采用了并网技术 ,先后成功地并

网运行十二分厂的内冷水循环系统 、内压循环系

统 ,五分厂 、十四分厂的内冷水循环系统 、内压循

环系统 ,满足硫化工艺压力和温度参数的要求 ,减

少了 3个内冷水循环系统 、3 个内压水循环系统 ,

节约水消耗近 50万 m 3 。

2.4 重点加强公司水量平衡测试工作 ,从全局上

控制好节水方向

水平衡是从系统上确定公司用水量 、流向及

用水基本参数之间的定量关系。2003年 11 月 ,

公司进行了第二轮水量平衡测试工作 ,投入数 10

万元完成了人员培训 、管道改造 、水表安装及测试

监控 ,到 2004年 12月通过了贵阳市节水办公室

对公司水量平衡测试的验收 ,达到了壹级合格标

准 ,并从中合理分析出公司节水潜力 ,制定了切实

可行的方案进行了整改。

3 公司创建节水型企业初见成效

通过公司不断深化节水管理 ,公司落实科学

发展观 ,狠抓水资源管理 ,节水工作取得了非常大

的经济效益。具体如下:

3.1 节水型企业定量考核指标良性改善

从 2004 年 12月 ～ 2005 年 12月 ,公司单位

产品取水量从每万套 6728.3t降低到 5001t ,工业

用水重复利用率由 90.6%增加到 92.44%,职工

人均日生活取水量从每人日 561t下降到 329t 。

表　公司定量考核指标

　定量指标 2004.12 2005.12

工业用水重复利用率/ % 90.6 92.44

间接冷却水循环率/ % 89.4 97

工艺水回用率/ % 76.1 69.7

万套单位产品新水量/m3 6728.3 5001

万元产值取水量/m3 18.4 13.18

锅炉蒸汽冷凝水回用率/ % 80 80

职工人均日生活取水量/ t 561 329

·27·2006年第 8期　　　　　　　　　橡　　胶　　科　　技　　市　　场　　　　　　



3.2 节水技术创新呈现新的经济效益

根据资料统计 ,我公司 2004 年 、2005 年总用

水量分别为 5239878t 和 4432449t ,节约用水量

807429t ,按每吨水成本价 0.8元计 ,可节约资金

645943.2元 。按入库外胎重量计算 , 2004年外胎

入库重量水单耗每千克 0.0409m
3
, 2005 年外胎

入库重量水单耗每千克 0.0344m3 ,节约了0.0065

m3 。

4 结束语

创建节水型企业是公司节约用水的具体措施

和重要手段 ,是提高公司经济效益 、降低生产成

本 、增强自身发展能力的重要保证 。目前 ,公司用

水效率还有深挖潜力 , 工艺水回用率只有

69.70%,因此 ,加强用水管理 ,积极创建节水型企

业 ,对提高公司用水管理水平 ,完善节水管理体

系 ,促进水资源的持续高效利用具有重要意义。

凭着扎实的节水工作 ,严格按照节水型企业

申报与审批程序 , 2005 年 12 月 7 日我公司在由

贵州省经济贸易委员会 、贵阳市节水办公室组织

的“节水型企业创建验收会”会上 ,顺利通过了 11

位专家检查 、验收。经过专家评审 ,对我公司考核

评分 96.24分 ,已达到国家关于节水型企业的各

项标准。

初访无锡纽耶拉轮胎再生技术有限公司

高孝恒
(桂林橡胶工业设计研究院 ,广西 桂林　541004)

　　由马来西亚吉隆公司(专营翻新轮胎生产业

务)和新加坡现代公司(专营翻胎设备及汽车和轮

胎服务相关产品)合资在无锡投资建设并试生产

的“无锡纽耶拉轮胎轮再生技术有限公司” ,建于

无锡华友工业园 , 占地 2 万 m
2
, 已建成厂房

4000m2 。第一期投资约合 600万美元。

该公司主营预硫化胎面 、中垫胶生产和成套

翻胎设备的制造 ,其生产 、经营理念和质量管理均

有特色 ,值得研究。现简介如下:

1 预硫化胎面生产线

配有一条从二段混炼胶(在一台密炼机内加

硫黄 。一段混炼胶及以前的橡胶加工是在马来西

亚完成。)混炼开始 ,经压片出胶条 ,直供一台 6英

寸的冷喂料挤出机(炼胶后胶料不停放)挤出胎面

和胶坯 ,经冷却水槽冷后进入皮带称重后切断 ,胶

坯不经充分冷却收缩即送至胎面硫化机进行硫化

(一台 5层平板 ,每层可硫化两条)。硫化后的胎

面经存放后 ,由一台 4 磨头的胎面磨毛机打磨并

立即涂以胶浆 ,经线上干燥后即卷取备用。

该公司目前有 7种胎面花纹可用于高速公路

全胎位 ,公路及越野车驱动轮和全胎位 。设计年

产规模为 30万条预硫化胎面及相应的中垫胶。

该生产线特点是混炼胶、胎面和胶坯不停放 ,从而

大大简化工艺 ,减少两次搬运和车间面积等 。

中垫胶生产车间尚未建成 。

2 翻胎工艺配置的设备

翻胎工艺配置的成套设备较全面 ,使用更灵

活也较先进 ,相当部分达到国际上 20世纪 90年

代水平 ,对保证翻新轮胎的使用安全及质量更为

有利 ,可供中 、小型翻胎厂建厂使用 。现分别简介

如下:

1.扩大轮胎子口的人工检查机。

2.轮胎充压检查机(充 0.8MPa 以下 ,国内

尚无企业生产)。

3.配套的磨胎机是采取金属样板仿型 ,蜗轮

蜗杆调距 。在国际上虽属 20世纪 80年代水平 ,

但符合我国当前翻胎市场需求(低价 ,变换规格简

单 ,易维修),可适应预硫化胎面(包括矩型 ,翼型 ,

双弧形胎面)或模型法顶翻 ,肩翻因配有手推式磨

头用以打磨胎侧及补充打磨 ,因此亦可用于全翻

新打磨。国内尚未生产此类型的磨胎机(原马来

西亚阿多威公司在我国组织生产的磨胎机属积坐
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