
Modern Management 现代管理, 2018, 8(1), 53-59 
Published Online February 2018 in Hans. http://www.hanspub.org/journal/mm 
https://doi.org/10.12677/mm.2018.81006    

 
 

The Optimization Research of Ore  
Yard of Baosteel 

Song He, Jianqiu Ma 
Production & Technology Department, Baoshan Iron & Steel Co., Ltd., Shanghai 

 
 
Received: Jan. 16th, 2018; accepted: Jan. 31st, 2018; published: Feb. 7th, 2018 
 

 
 

Abstract 
During the overhaul period of iron ore yard in Baosteel, the iron ore has complex sources, various 
kinds and large quantity. In order to ensure the stable production, the operating efficiency and the 
cost reduction, this passage analyzed the logistics balance of ore yard. Improvement measures 
were used to improve the management efficiency of ore yard, and save the cost. 
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摘  要 

宝钢一二期矿石料场大修期间，原料场矿石输入复杂、种类繁多、数量巨大。为了保障大修期矿石料场

的作业管理效率、稳定生产、降低成本，本文对宝钢矿石料场的物流平衡进行了研究，提出了优化措施，

提高了料场管理效率，为企业降低成本。 
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1. 前言 

企业物流在生产工艺中占据相当大的成本，是其中的一个重要组成部分。钢铁企业的原料物流过程

占据生产成本的比例较大，其包括原料的采购、运输输入、料场配置、库存管理、使用管理等[1]。 
大型钢铁企业原料场的原料来源较多、种类繁杂、储存及物流数量庞大。宝钢矿石料场自 2015 年起

逐步进行大修改造，为了保证此期间矿石料场的作业效率、稳定生产，本文对宝钢矿石料场的物流模式

进行了梳理，分析了矿石料场在生产物流过程各环节中所存在的主要问题以及可优化的空间，对物流平

衡优化进行了研究，以提高料场管理效率和降低企业成本。 

2. 原料场概述 

钢铁企业是物流密集型企业，据统计钢铁企业每生产 1 吨钢，需 3~4 吨物流周转量[2]。在钢铁企业

铁前工序中，作为第一道工序，原料场扮演着极其重要的角色。宝钢原料场包括矿石料场、煤场、杂辅

料场和混匀料场；用来贮存外来的铁矿石(粉矿、块矿以及球团矿)、焦煤、喷吹煤、动力煤以及白云石、

石灰石、硅石、锰矿石、蛇纹石等副原料，此外还有一部分烧结矿、球团矿以及钢铁厂内的循环物，如

氧化铁皮、高炉灰、碎焦、烧结粉、匀矿端部料等。占地面积近 2 km2，设计储存能力 430 万 t，有效储

存能力约 500 万 t，年作业总量约 1.4 亿 t [3]。肩负了原燃料输入、堆积、输出、筛分、粉碎等功能。它

具有如下特点：(其工艺流程图见图 1) 
 

 
Figure 1. Flow chart of raw material yard process in Baosteel 
图 1. 宝钢原料场工艺总流程图 
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1) 占地面积大。某些大钢铁企业原料场占地面积一般为钢铁厂总面积的 8%到 18%。 
2) 集中的布置模式。为了节约投资以及一贯制集中管理，在设计上往往将矿石料场、混匀料场、煤

场、杂辅料场以及破碎筛分等加工处理系统尽可能布置在一起。 
3) 靠近码头、转运站和主要用户，缩短运输距离。 

3. 矿石物流管理及目前存在问题 

良好的物流管理不仅可以减短作业时间，提高生产效率，还可以节省人力物力消耗，优化生产作业

计划从而避免重复作业及损耗、浪费等相关问题，以确保生产稳定而有序。 
原料物流管理首先要确保原料供应在量和质的稳定性，这是确保企业优质、高产、低耗的基础条件。

这就要求原料场根据下游用户的生产计划能快速准确地制定作业计划以确保在数量上能够满足后续工艺

的连续生产，另外也要考虑生产计划变化下的缓冲。此外应该具备完善的原料质量检验控制制度，在稳

定原燃料质量的前提下，通过对作业工艺的把控从而确保在作业过程中不损失原料、不影响生产质量。 
其次要尽可能提高原料场的有效空间利用率。在确保能够正常生产的前提下将库存量降到合理水平。

充分利用料场现有空间存储原料，减少场地和库存成本上的浪费。 
宝钢输送系统经投产运行 30 多年，其转运站、皮带机及相关设备受腐蚀性粉尘和雨水的侵蚀，腐蚀

较严重，设备运行存在严重的安全隐患，并且运输系统的运能也已达极限，给稳定生产和进一步提高产

能均带来不利影响。 
目前宝钢原料物流还存在其他方面的一些问题，现归纳总结如下： 
1) 原料存储量大，资金占用成本高：为了确保生产的连续而稳定，趋向于保守型原料存储，即加大

各类原料的库存量，这使得料场管理难度加大，效率变低。 
2) 原料物流周期长，料场存储空间有限：由于宝钢铁矿石依赖进口，矿石在途物流周期很长，且受

运输计划、天气等其它因素影响，使得矿石到港时间往往变化较多，有时会部分集中到港。这就需要原

料场具有一定的额外空间，以满足原料集中到达时的存储需求。同时，由于原料场所存放原料种类多、

位置杂乱，故场地利用率相对较低。 
3) 原料场总体规划调整 
宝钢原料场目前已逐步展开新一轮的改造、整合，考虑到烧结今后的改造，现有输出路由不能适应

规划要求。 
4) 设备老化、钢结构腐蚀 
部分转运站钢结构基础、主梁、支架、桁架等部位发生不同程度的腐烂劣化，存在严重的安全隐患。

多条胶带机的头部漏斗、传动滚筒、改向滚筒、中间架及支腿、托辊、导料槽、驱动装置等零部件发生

腐蚀和腐烂，不仅严重影响设备强度，而且导致系统故障率提高，零部件更换频繁等。随着生产负荷的

日益提高，设备及钢结构的安全隐患将剧烈增加，给生产带来不利影响，严重时可能导致安全事故。 

4. 优化矿石料场物流 

1、加快料场改造建设 
结合原料场现状以及烧结机的改造，原料场改造现已逐步展开，优化料场输出路由，提高料场堆存

能力。 
2、优化原燃料库存管理 
原料库存控制是生产企业，特别是连续生产企业物流管理核心之一[4]。宝钢原料场所追求的是在保

证原料供应及时，确保安全生产的前提下，还能最大限度地降低库存成本，平衡采购需求和库存成本之
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间的矛盾。 
1) 矿石料场库存管理基本实现计算机控制跟踪和进出库信息的大数据管理。开发智慧制造智能排船

系统，结合人工优化方式，使得物流计划精准度提升。 
2) 实现集团内各基地、各工序原料管理相关部门和使用部门的之间信息平台共享，及时传递生产变

化所带来的原料计划变更，使得信息的传递实现同步、准确，铁矿石物流走向能及时修正，铁矿石库存

维持合理水平。 
3) 铁矿石使用与运输计划实现最大化匹配，各生产基地之间实现多港联动，使得铁矿石在各基地及

中转港口合理分布。 
4) 优化铁矿石输入计划与料场堆取料设备能力分配。宝钢铁矿石采用批别管理方式，同一品种分批

对方，不同批别料堆与取料设备之间呈对应关系。首先在考虑用料品种需求、输入系统效率最大化、输

入路由相对灵活等前提下，能获得更多矿石料场空场地；其次，要进一步提高堆、取料设备的整体效率

以及各个堆取料设备之间的负荷均衡。这样使得矿石料场均利用率提高、原料周转周期缩短，同时加强

现场操作管理，在保证安全生产的前提下，维持库存在合理水平。 
3、优化原料运输调度 
宝钢原料运输主要依靠皮带输送机，在连续装卸条件下，可实现不间断输送，所以生产率高。并且

皮带系统结构简单、输送物料范围广、维护成本相对较低。 
1) 优化原料输入系统检修计划 
在制定皮带系统与卸船机检修计划的同时，针对该系统作业特点，分段、分批进行检修，且卸船机

检修维护计划与皮带检修计划相匹配，尽量减少对原料输入的影响。例如，原料系 A200 系常规情况下

进行矿石输入作业，且由于一期料场在改造中，三期料场原料周转更快。因此作业时往往是矿石由 A200
系前段进入 A700 系后段进入三期料场。在考虑 A200 系和 A700 系检修时，可进行优化，降 A200 系前

段与 A700 系后段一起检修，避免了分开检修时两次影响原料输入作业。且 A700 系后段检修时，A700
系前段的矿石可由 A600 后段进入三期料场，不影响 A700 系矿石作业。 

2) 加大副原料铁运进厂，减少副原料水运量，用副码头分担部分铁矿石进厂任务。 
由于宝钢一期矿石料场在进行改造，堆存能力降低。因此，考虑提高副原料铁路进厂量，将副码头

富余出来的 3 万吨/月能力，择机卸铁矿石。 
4、优化矿石料场堆放原则 
受堆、取料作业的影响，料场的矿石库存会随着时间点的不同而变化，并且每批次采购的矿石数量

和成分组成也都不一定相同。同一地址堆放的原料品种也可能随着生产使用的变化而发生变化。结合宝

钢实际情况，为了使矿石料场品种分布实现最优化，在矿石输入阶段进行堆放地址的选择时，应尽可能

遵循以下六个原则： 
1) 大品种矿石分散堆放。对于使用量较大的矿石品种，应尽量保证双堆以上配置。尤其对于球团矿

以及块矿，在双堆以上配置的前提下，能避免由于设备故障或其它原因引起的原料无法取用，也能确保

各个取料机工作负荷的平衡。 
2) 非固定配置和固定配置的原则。固定配置便于管理，由于每种物料都有其固定的位置，作业简单，

但是该种配置方式物流方式不灵活，场地利用率较低。非固定配置方式下任何物料都可以堆放于空白区

域，该方式场地利用率较高，但作业管理复杂。采用料场大部分料堆固定配置，而每条料场又配有非固

定配置的结合作业管理方式，既可增强计划和作业的应变能力，也可提高场地利用率。 
3) 空位的完整性。在进行原料堆料作业时，根据不同品种需要不同的最小堆积长度，应考虑取料作

业对空料区完整性的影响，应当尽量形成大型完整的空料区，避免空料场面积过小所造成的空间浪费。 
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4) 堆取料设备负荷的均衡性。各料场的物料库存量应尽量保持均衡，确保每台堆取料设备能够均衡

作业，避免应过度使用某个设备所造成损坏而有的设备作业率低。 
5) 安全间距规则。为了尽量减少料堆之间的影响，料堆之间应保持一个安全间距，根据原料品种的

不同，安全间距设定为 5~10 米。 
6) 近似分配原则，即成分相近的原料尽量相邻放置[5]。尽可能将成分相近的原料在同一料场相邻堆

放，成分差别大的物料尽量不堆置在一起，避免因混矿而造成的成分波动进而影响生产造成事故，将相

近的物料相邻放置，可以将这种影响减少到最小。 
总之，要在有限的料场前提下，尽可能多地考虑各个相关因素，并找出最佳的存储方式，使料场空

间发挥其最大的效率，同时兼顾堆取料作业的效率和原料的有效管理。 
5、提高铁矿石外轮直进 
目前宝钢铁矿石进厂主要由原料码头卸船进入料场。由于码头吃水的限制以及铁矿石物流周期的因素，宝

钢铁矿石部分铁矿石可由外轮直卸料场，为了保证生产用料，另一部分则需卸在马迹山等中转港口，再由二程

船倒驳卸入料场，导致铁矿石物流成本增加。结合以上优化措施，进尽量提高外轮直进量，降低物流成本。 

5. 效果 

1) 在料场改造期间，堆存能力大幅降低情况下，保证生产用料安全的基础上维持矿石在较低的合理

范围，节约成本。 
自 2015 年矿石料场改造一来，料场设计堆存能力由 210 万吨左右降至目前 177 万吨左右。而铁矿石

库存始终维持在合理水平，铁矿石库存天数保持在 15 天以上。具体数据见图 2。 
2) 通过优化措施，提高铁矿石进厂完成率 
通过对料场库存管理、运输管理、堆放原则管理以及检修系统的优化，铁矿石进厂效率明显提升。

进厂完成率由 2015 年 96.7%提高至目前 101.2% (图 3)。 
3) 多港联动，提高外轮直进率，降低全口径铁矿石库存 

 

 
Figure 2. The trend of ore stock in Baosteel 
图 2. 矿石料场库存趋势图 
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Figure 3. The completion ratio of iron ore incoming plan 
图 3. 铁矿石进厂完成率趋势图 
 

 
Figure 4. The trend of iron ore direct incoming rate 
图 4. 铁矿石外轮直进率趋势图 
 

通过优化措施，强化库存管理和物流运作，外轮直进率由 2016 年 25.5%提高至目前 36.4%，详见图 4。 
并且通过集团内多基地、多港口联动，全口径铁矿石库存降低了 21%，大幅降低资金占用，降低企

业成本。 

6. 结论 

本文介绍了宝钢矿石料场的工艺概况和日常操作。就料场的实际情况结合生产工艺和料场改造计划，

研究了宝钢铁矿石物流过程中所遇到的合理库存、配置优化等问题，并通过提出的优化措施，充分利用

料场现有存储空间，使其铁矿石料场配置更加合理，尽可能提高场地利用率，保持合理的库存范围以提

高外轮直进减少物流费用，既满足了安全生产用料需求又降低了企业成本。 
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