
最新大修动员领导发言(实用10篇)
每个人都曾试图在平淡的学习、工作和生活中写一篇文章。
写作是培养人的观察、联想、想象、思维和记忆的重要手段。
那么我们该如何写一篇较为完美的范文呢？这里我整理了一
些优秀的范文，希望对大家有所帮助，下面我们就来了解一
下吧。

大修动员领导发言篇一

自古以来，修建一座建筑是历经时间洗礼、人们努力的结晶。
当一座建筑经过多年的使用，旧态愈发明显，便需要进行大
修。大修是对一座建筑进行全面的修缮、改造，以恢复其原
有的风貌和功能。作为一名建筑师，我有幸参与了一次大修
工程，并在工程结束后，对此有了一系列的体会与心得，下
面将予以总结和分享。

第二段：踏入施工现场的感受

走进施工现场，瞬间被各种材料的堆积、噪音和浓烈的气味
所包围。刚开始的几天，我感到无所适从，眼前的场景有如
一片混乱的海洋。但随着工程的推进，我开始有了一种与这片
“海洋”融为一体的感觉。看着工人们辛勤工作，看着他们
在施工现场上熟练、协作地操作，我心生敬佩之情。与此同
时，我也深深明白了一座建筑大修是需要团队的协同努力和
各个专业文化的融合。

第三段：勾起过往回忆

在大修过程中，每一次的拆除和改造都勾起了我对这座建筑
的过往回忆。我能够清楚地记得，当年这座建筑刚建成时的
喜悦和自豪感。而现在，重拾这些回忆，又是一种全新的体
验。大修让我重新思考了这座建筑的历史意义和文化价值。
它是一份传承，是人们对过去的尊重和对未来的期许。同时，



我也看到了建筑发展的必要性和创新的方向，要让建筑不仅
仅是历史的延续，更要与时俱进。

第四段：挑战与突破

大修工程也是我个人成长的过程，每一次的挑战都让我进一
步成熟。当遇到一些看似无解的问题时，我学会了更加冷静
地思考和寻找解决办法。在与施工队伍和专业团队的合作中，
我不断地亲身体验团队合作的重要性和协调能力的不可或缺。
同时，也通过与施工方和业主的沟通，将设计理念转化为建
筑实体的过程中，我深感自己的沟通技巧和表达能力得到了
提升。

第五段：回顾与展望

大修工程中的辛苦和付出是值得的。终于，建筑焕发出了全
新的面貌，历史的沉淀与现代的融合在这里得以展现。站在
大修工程的完成之地，回顾这段时间的经历，我对建筑的热
爱和对建筑师这个职业的决心更加坚定了。未来，我希望能
够将更多的优秀建筑修复并注入时代的脉搏，为人们创造出
更美好的居住和工作环境。

总结：通过这次大修工程，我不仅拓展了自己的知识面和专
业能力，更深刻体会到了建筑修复的意义和价值。每一座历
经大修的建筑都是一段历史的见证，它们承载了人们的情感
和回忆。而我们作为建筑师，有责任、有义务为这份历史延
续下去。大修不仅是对建筑的修缮，更是为了保护人类文化
和历史记忆的传承。

大修动员领导发言篇二

近期，我有幸参与了所在工厂的一次大规模修整。经过一个
月的紧张忙碌，我们成功地完成了一系列的设备维修和翻新
工作。通过这次工厂大修，我深感工作的重要性以及团队合



作的力量。下面我将就这次经历谈谈我的感受和体会。

首先，工厂大修让我深刻体会到了工作的重要性。整个修整
期间，对设备的翻新和维修都是团队合作下进行的。每个人
都分工合作，各司其职，时刻保持高度的责任心和紧张的工
作状态。我负责的是设备的清洁和检查工作。虽然这项工作
较为简单，但却是保证整个修整工作顺利进行的基础。在这
个过程中，我明白了自己的重要性，每个人的付出都是团队
成功的一部分，没有一个环节能够被忽视。工作的每一个细
节都需要我们认真对待，精益求精。

其次，工厂大修让我更加深刻地体会到了团队合作的力量。
这次修整涉及到许多专业技术，需要各个岗位之间紧密配合
才能够完成。在面对困难和挑战时，大家互相帮助、互相支
持。在设备安装和调试的过程中，我遇到了许多困难，但每
当我遇到困难时，总有一位同事会悄悄地过来帮我一把。我
们共同面对工作中的挑战，在攻克难关的过程中，我们相互
理解、相互鼓励，最终完成了修整任务。团队合作的力量是
不可小觑的，它可以让我们的工作事半功倍，实现更多的可
能。

再次，工厂大修让我认识到了自身的不足和进一步提升自己
的需求。在这次修整过程中，我遇到了许多以前没有接触过
的技术难题，这让我深感自己的知识储备和专业技能的欠缺。
因此，我决定在工作之余积极学习相关知识，提升自己的专
业素养。我会参加相关的培训课程，与行业专家交流，向他
们请教，增加自己的专业技能和知识储备。只有不断学习和
提升自己，才能在工作中更好地应对各种挑战，更好地服务
于工作。

最后，工厂大修让我体会到了工作的乐趣和成就感。整个修
整过程中的辛苦和付出，当我们看到修整后的设备重启时，
满载工作的心力和汗水，我们的努力得到了回报。设备的运
行平稳，工厂的产能得到了提升，这是团队共同努力的结果，



也是自己工作的最大回报。在这个过程中，我领悟到了工作
的乐趣所在，它不仅在于工作的本身，更在于我们得到的成
就感和自豪感。

通过这次工厂大修，我收获颇丰。我明白了工作的重要性和
团队合作的力量，在面对困难时，更加努力地坚持下去；我
意识到自身的不足，决心提升自己的专业水平和技能；同时，
我也体会到了工作的乐趣和成就感，这将成为我坚持不懈的
动力。我相信，只要我们不断地学习和提升自己，勇于面对
挑战，就能在工作中取得更大的成就。

大修动员领导发言篇三

钢厂大修是钢铁行业中一项重要的工作，也是企业生产经营
中的必需环节。作为一名从业人员，我有幸参与了本次的钢
厂大修工作，通过这次大修，我不仅学到了更多的专业知识，
还意识到了许多重要的工作理念和方法。在本篇文章中，我
将和大家分享我在这次大修中所获得的心得体会。

一、认真备品备件，避免拖延计划

钢厂大修虽然是一项重要的工作，但也必须严格遵循计划策
划和时间安排，才能确保工程项目按期完成。在这次大修中，
我们注意到备品备件工作的重要性。对于备品备件的整理与
准备，我们需要尽量做到充分展开，把握管控好时间节点，
以免大修期间因为缺少某种备件或者部件而导致整个计划的
拖延。

二、 提前与其他部门协调，防止资源浪费

大修过程中，涉及多个专业领域的人员和资源，各项工作之
间需要正确的协调和配合。为了避免人员和物资资源的浪费，
我们需要提前与其他相关部门进行沟通，统筹安排好工作的
进度和用料。这样可以避免重复前行，反复资源调配的矛盾，



也可以提高资源的利用率，及时解决问题，为整个大修的顺
利推进提供有力的保障。

三、严格执行安全操作规范，保障大修顺利

钢厂大修因工作场所和工作条件的限制，涉及各种安全风险。
在这种情况下，我们必须持续开展安全风险评估，执行各种
安全操作规范，严格落实安全防护措施，确保人员和设备的
安全稳定。在本次的大修中，我们建立了一套完整的安全预
案，将危险系数降到最低、把关成本，保证安全稳定，并且
定期开展安全培训，提高员工的安全意识，保障大修顺利进
行。

四、 不断学习和实践，推动技术创新

作为一项具有挑战性的工程项目，钢厂大修不仅需要人员数
量足够，更需要技术实力强劲。在这次大修中，我们要求每
个工人都要不断学习和进修，掌握先进技术和工作经验，运
用前沿技术进行改造和升级。通过技术的创新，我们提高了
效率，降低了成本，推动了企业的可持续发展。

五、积极沟通与反馈，不断优化工作流程

钢厂大修其实是一个复杂的系统工程，它包含了多个工序、
多种人员、多项技术要求。在工作过程中，我们必须注意到
每一个问题、每一个不足，积极提出意见和建议，进行反馈
和改善。通过不断优化工作流程，不断提高工作效率、质量
和安全，我们可以使大修项目更加顺利并且更好地满足客户
的需求。

总之，在钢厂大修的工作中，我们不仅需要具备专业的技术
能力，还需要具备高度的责任感和敬业精神。只有强化工作
意识，认真落实各项规定，才能确保钢厂大修的成功完成。
同时，我们还要不断地总结经验、改进工作，确保企业长久



发展。

大修动员领导发言篇四

工厂大修是指周期性对工厂设施和设备进行全面维护和修复
的重要活动。它在一定程度上决定了工厂的生产能力和运行
效率，对于确保产品质量、优化工艺流程具有重要意义。因
此，工厂大修的工作必须要精益求精，力争达到最优状态，
以提高整个工厂的运营效益和市场竞争力。

第二段：总结工厂大修过程中的经验和教训

本次工厂大修过程中，我深刻地体会到了团队合作的重要性。
在大修过程中，各个部门紧密协作，共同解决了很多问题。
而正因为有了专业的团队协作，大修工作才能顺利进行。另
外，我还发现在大修过程中充分利用现代化技术手段可以大
大提高工作效率。比如，通过使用远程监控设备，我们能够
实时监测设备的运行状态，及时进行维修和调整，避免了许
多不必要的停机时间。

第三段：总结工厂大修对于个人的成长和收获

在这次工厂大修的过程中，我不仅学习到了很多专业知识和
技能，还锻炼了团队合作和问题解决的能力。在大修期间，
我积极参与各项工作，虚心向前辈学习，主动承担责任。通
过与其他成员的合作，我学会了如何有效地沟通和协调，也
学会了在紧张的工作环境下保持冷静和清晰的头脑。这对我
的个人成长起到了非常积极的促进作用。

第四段：讲述工厂大修的成果和对工厂运行的影响

通过这次工厂大修，我们对许多老化设备进行了更新和改进，
提高了生产效率和运行稳定性。我们采用了新的技术和工艺，
使生产过程更加智能化和自动化，大大降低了人工成本，并



提高了产品的质量和工艺的科学性。这些改进不仅使工厂在
市场上具有更好的竞争力，也为我们提供了更多的发展机遇。

第五段：总结工厂大修的意义和给出展望

工厂大修不仅是公司持续发展的需要，也是员工个人成长的
机遇。通过这次大修，我们不仅解决了许多设备和工艺上的
问题，更得到了珍贵的团队合作和个人成长的机会。随着科
技的不断进步和工厂环境的日益复杂，工厂大修变得越来越
重要。因此，我们需要继续发展和完善大修工作，不断提升
自身的技术能力和工作效率，以适应未来工厂发展的需要。

总结：工厂大修作为提高工厂竞争力和运营效益的关键活动，
对于每一个参与其中的人来说都是一次宝贵的机遇。除了解
决设备和工艺问题，工厂大修还涵盖了团队合作和个人成长
等多个方面。通过不断学习和总结，我们将能够不断完善工
厂大修工作，为公司的发展提供更好的保障。

大修动员领导发言篇五

20xx年即将过去，新的一年又即将来临。过去的一年里，在
领导的大力支持、热心帮忙下，在同事们密切配合下，本着
踏踏实实做事，认认真真工作的原则，基本上完成了自我所
承当的各项工作任务，个人思想政治素质和工作本事都取得
了必须的提高。现将工作学习情景总结如下::

过去的一年里从思想上严格要求自我，加强学习，能够完成
领导交办的各项工作任务。在工作的过程中，我深深体会到
加强自我学习，提高自身素质的重要性，一个是向书本学习
和上网查找相关资料，不断充实自我，改善学习方法;二是向
周围的同事学习，虚心求教;三是向实践学习，把所学的知识
运用于实际工作中，在实践工作中校验所学知识，查找不足，
提高自我。



过去的主要工作就是抢修，整天忙忙碌碌，设备问题越来越
多，不仅仅自我不简便还时常耽误生产。此刻在检修和保养
同时逐步构成做台帐的习惯。设备检修后都有检修记录和检
修台帐，对经常发生故障的设备进行检查，分析设备故障的
主要原因，若是操作问题要求现场操作人员及时整改，对工
艺要求上不适用的设备，与工艺人员、设备主管和保全小组
成员讨论后进行改型试用，是其故障率大大降低。以513a小
组氧化釜移料泵为例子，原先使用的是wihf80-65-160开式叶
轮衬氟泵，现场共计有8台，检修的频率比较高。经过对多台
故障的泵机检查总结后我们认为该泵在使用过程中打空泵的
几率比较高，同时由于氧化釜内盘管抱箍掉落也经常造成泵
机发生故障。此刻已安排对每台氧化釜的盘管抱箍进行改型
更换并严格验收，同时要求该泵机输送过程中操作人员不得
离开现场防止打空泵。并从设备堆场找到1台az80-65-160整
理后进行试用效果很好，目前这8台泵机的检修的频次相当于
之前的xx。不但降低了设备维修的费用还减低了工人的劳动强
度。

在今年公司效益不好的情景下，本着修旧利废的原则，对大
检修突出主要设备和关键设备重点维修，同时在对20xx年度
大检修后出现的主要设备问题进行分析改善了检修的方
式，20xx年的大修工作比较成功。对工艺要求的技术改造优先
利用设备堆场内闲置和老厂拆迁过来的旧设备。并将停车小
组不使用的部分设备调济使用。确保各项技改的设备需求。

1.对设备管理比较粗糙，缺少细致的、连续的管理方法。

2.对检修人员的管理比较松散。

3.对设备的润滑保养做的还不全面。

寄望在以后的工作中总结成功经验，再接再厉，发挥潜力，
更好的为公司服务



大修动员领导发言篇六

20xx年2月22日20时，豫鹤同力水泥有限公司每年一度的大修
工作在公司的正确领导下拉开序幕，截至3月6日13时，累计
用时11天零17个小时，基本实现了预期的大修目标。下面将
大修的具体情况进行总结如下：

公司每年一度的大修工作在公司的领导下，进行了详细的组
织和分工，并制定了大修计划网络图（祥见具体的内容），
确定了相关负责人员的职责和具体工作内容，使得本次大修
工作紧张有序、有条不紊。

本次大修以回转窑更换52米耐火砖为主线进行了详细的分工，
主要从工艺、机械、电气等三个方面展开。工艺方面主要是
进行更换窑52米耐火砖、蓖冷机耐火浇注料的施工、预热器
部分耐火砖以及浇注料的施工等；机械方面主要是生料磨的
检修、煤磨系统的检修、蓖冷机的检修、更换窑头排风机转
子、更换窑头护铁、更换预热器4、5级内筒、余热发电对汽
轮机进行大修等；电气方面主要是对各大高压电机进行维护、
各主要的关键部位的电机进行更换前后轴承、对窑头排风机
以及高温风机进行变频节能改造等（各项检修的具体内容详
见检修计划）。通过本次的大修工作，基本实现了检修的目
的。

大修的安全工作在公司的统一领导下，采取了严格的安全防
范措施，并与各外协施工单位签定了安全施工协议，公司内
部各项检修内容各负责人员进行制定了安全技术措施。在具
体的检修过程中，加强施工的过程监督，每日通报和处罚各
施工单位的安全情况。在以上各项安全措施实施的情况下，
今年的大修期间没有出现一起轻伤以上的安全事故。

本年度大修成功的方面有：

1、本次生料磨的大修以公司生产部的人员力量为主、外部人



员为辅成功地进行了生料磨的各项大修工作，不仅锻炼了内
部维修队伍的素质，也为降低生料磨外协费用奠定了基础。

2、成功进行了窑头、窑尾内置柔性滚动密封改造的先例，为
公司节能降耗和稳定生产奠定了基础。

3、对蓖冷机高温段细料侧风机进行了风压、风量的升级，提
高了回转窑的煅烧和适应能力。

4、在同力集团首先将高温风机出风管道与增湿塔进行短接，
对系统的稳定以及节能起到了促进作用。

5、对余热发电的冷凝器采用了胶球在线清洗系统。

6、预热器一级筒内筒长度增加400毫米，收尘效率的提高还
有待进一步验证。

本次检修不足的地方有：

1、余热发电的检修没能一次检修成功，暴漏出我们对汽轮机
的认识和掌控能力还需要进一步的提高。

2、有些设备的检查和预防工作还需要进一步的提高，比如液
压挡轮和入窑斗提的检查、高温风机液偶等。

3、对预热器5级旋风筒内部的严重结皮情况认识还不足，经
化验，主要是碱含量很高，有几种原材料中碱氯含量都超标，
再生产时，应该从原材料和控制方面加强。

4、对部分设备的状态认识不足，造成检修的不彻底，比如：
入aqc锅炉前的阀门需要进行更换轴以及阀板。

5、备件准备不够充分，如：篦冷机臂梁、煤磨辊架、生料磨
液压缸、窑头电收尘下拉链机等。



6、更换窑内耐火砖53米，直镁砖用到26米，之后用尖晶石砖
和高铝砖，但是尖晶石砖导热系数很高，窑筒体温度高，散
热大，要考察采用新型的耐火材料来代替。

7、为消除红河现象，延长篦板和盲板的使用周期，改了部分
盲板为充气盲板，但实际效果不好，考虑分区域强化北侧供
风冷却的方案。

检修过程发现问题新增加项目：

更换煤磨辊架、生料磨液压缸、篦冷机臂梁等。

大修动员领导发言篇七

（一）生产技术改造完成情况

1．项目、投资完成情况

完成跨区电网（国家电网公司总部资产）生产技术改造项
目20项，投资3231.5万元，完成年计划项目的100%，投资
的100%。

2．改造规模情况

20xx年，公司资产生产技术改造中，改造35千伏及以上输电
线路（含电缆）167.6公里、变压器235万千伏安、断路器
（含gis间隔）190台、塔基692基、四小器（含互感器、避雷
器等）496台；完成改造10（20）千伏及以下线路（含电
缆）0公里、配电变压器0万千伏安、断路器（含开关柜、柱
上开关、环网柜等断路器设备）173台。

跨区电网生产技术改造中，改造35千伏及以上输电线路（含
电缆）0公里、变压器0万千伏安、断路器（含gis间隔）4台、
塔基31基、四小器（含互感器、避雷器等）16台。



3．改造用途分布情况

20xx年，公司资产用于提高电网安全稳定水平的技改项目54
项，投资34669万元，占公司资产投资的33.8%；用于提高电
网输送能力的技改项目7项，投资1700万元，占公司资产投资
的1.6%；用于提高设备可靠性的技改项目59项，投资44222万
元，占公司资产投资的43.1%；用于提高电网经济运行水平的
技改项目0项，投资万元，占公司资产投资的0%；用于其他技
改项目6项，投资22000万元，占公司资产投资的21.4%。跨区
电网用于提高电网安全稳定水平的技改项目18项，投资2397
万元，占跨区电网总投资的74%；用于提高电网输送能力的技
改项目0项，投资0万元，占总全年投资的0%；用于提高设备
可靠性的技改项目1项，投资706万元，占跨区电网投资的22%；
用于提高电网经济运行水平的技改项目0项，投资0万元，占
跨区电网投资的0%；用于其他技改项目1项，投资128.5万元，
占跨区电网投资的4%。

4．改造专业分布情况

20xx年，公司资产电网一次设备改造项目96项，投资48371万
元，占项目的76%，投资的47%；二次系统改造（包括继电保
护及安全自动装置、调度、通信、自动化）项目28项，投
资46220万元，占项目的22%，投资的45%；发电设备改造项
目0项，投资0万元，占项目的0%，投资的0%；零购项目2项，
投资8000万元，占项目的1.5%，投资的7.8%；其他改造项目0
项，投资0万元，占项目的0%，投资的0%。跨区电网一次设备
改造项目15项，投资2162万元，占项目的75%，投资的67%；
二次系统改造（包括继电保护及安全自动装置、调度、通信、
自动化）项目4项，投资941万元，占项目的20%，投资的29%；
零购项目1项，投资128.5万元，占项目的5%，投资的4%；其
他改造项目0项，投资0万元，占项目的0%，投资的0%。

5．改造主要成果情况



（1）电网系统改造方面

打开了0个500/220千伏电磁环网；消除接入220千伏及以上电
网出力受阻电厂0座；完成各电压等级电网输送能力工程7项，
提高电网输送能力68.5万千瓦，其中500（330）千伏电网工
程0项，提高电网输送能力万千瓦，220千伏电网工程0项，提
高电网输送能力0万千瓦，110千伏及以下电网工程7项，提高
电网输送能力68.5万千瓦。

（2）电网一次设备改造方面

更新改造不满足安全运行要求的变压器235万千伏安，其中铝
线圈变压器改造4万千伏安，薄绝缘变压器改造4万千伏安，
抗短路能力不足的变压器改造227万千伏安；缺陷频发的高能
耗变压器改造0万千伏安。

更新改造不满足运行要求的断路器121台，更换遮断能力不足
的断路器28台。更新改造不满足运行要求的输电线路167.6公
里，其中更换耐热导线0公里。

输电线路防雷改造12条，48公里，投资267万元；输电线路防
舞动治理改造0条，0公里，投资0万元；输电线路防风偏改
造0条，0公里，投资0万元；输电线路差异化改造3条，11公
里，投资758万元。

（3）电网二次装备改造方面

更新改造微机保护442套，公司保护微机化率100%；更新改造
安全自动装置101套；更新改造通信装置套；更新改造自动化
装置41套；更新改造光缆183公里。

（4）电网智能化改造方面

完成电网智能化改造技改项目2项，投资4298万元，其中：完



成2座变电站智能化改造，投资4298万元；完成调控一体化改
造0项，投资0万元。

（5）生产装备购置方面

完成工器具购置54套，投资1267万元，其中带电作业工器
具18套，安全工器具20套、其他生产工器具16套。

（6）跨区电网技术改造主要成果

更新改造跨区电网不满足运行要求的变压器75万千伏安、不
满足运行要求的断路器2台。输电线路防雷改造0条，0公里，
投资0万元；跨区电网输电线路防舞动治理改造0条，0公里，
投资0万元；输电线路防风偏改造0条，0公里，投资0万元；
输电线路差异化改造0条，0公里，投资0万元。

更新改造跨区电网继电保护及安全自动装置17套、自动化装
置0套、通信装置2套、光缆0公里。

完成生产车辆购置0辆，投资0万元；仪器仪表购置13套，投
资128.5万元；工器具购置0套，投资0万元。

6.技术改造主要设备退役情况

（1）主要设备退运情况

生产技术改造退运110（66）千伏及以上变压器2台，容
量151.5兆伏安，其中因电网发展增容退运1台，容量31.5兆
伏安；因电网发展提高技术参数退运0台，容量0兆伏安；因
存在严重缺陷退运1台，容量120兆伏安；因事故损坏退运0台，
容量0兆伏安；其他原因退运0台，容量0兆伏安。退运变压器
已异地使用0台，容量0兆伏安；留作备用0台，容量0兆伏安；
退役台，容量0兆伏安。



生产技术改造退运110（66）千伏及以上断路器48台，其中因
电网发展需提高技术参数退运4台；因存在严重缺陷退运44台；
因事故损坏退运0台；其他原因退运0台。退运断路器已异地
使用32台；留作备用8台；退役8台。

生产技术改造退运110（66）千伏及以上隔离开关67台，其中
因电网发展需提高技术参数退运11台；因存在严重缺陷退
运56台；因事故损坏退运0台；其他原因退运0台。退运隔离
开关已异地使用42台；留作备用6台；退役19台。

注：统计范围为生产技术改造相关设备。退运设备特指发生
退出运行位置动作的.设备；留作备用设备包括作为生产备用
及已计划在其他地点使用但尚未安装的设备；退役设备特指
退役报废设备。

（2）主要设备退役情况

生产技术改造退役110（66）千伏及以上变压器2台，容
量151.5兆伏安，平均运行寿命25年。其中：因存在严重缺陷
退役1台，容量120兆伏安，平均运行寿命24年；因事故损坏
退役0台，容量0兆伏安，平均运行寿命0年；其他原因退役1
台，容量31.5兆伏安，平均运行寿命26年。

生产技术改造退役110（66）千伏及以上断路器8台，平均运
行寿命25.5年。其中：因存在严重缺陷退役8台，平均运行寿
命25.5年；因事故损坏退役0台，平均运行寿命0年；其他原
因退役0台，平均运行寿命0年。

生产技术改造退役110（66）千伏及以上隔离开关19台，平均
运行寿命24年。其中：因存在严重缺陷退役19台，平均运行
寿命24年；因事故损坏退役0台，平均运行寿命0年；其他原
因退役0台，平均运行寿命0年。

（二）生产设备大修工作完成情况



1．项目、投资完成情况

20xx年，公司资产共完成生产设备大修1346项，166210万元，
完成年计划项目的100%，资金的100%。

跨区电网设备大修19项，1287万元，完成年计划项目的100%，
资金的100%。

2．大修规模情况

20xx年，公司资产生产设备大修中，完成修理35千伏及以上
输电线路（含电缆）3691公里（输电线路防舞动治理1830公
里、防风偏治理1271公里）、变压器810万千伏安、断路器
（含gis间隔）224台、塔基3188基、四小器（含互感器、避
雷器等）1220台；完成修理10（20）千伏及以下线路（含电
缆）1907公里、配电变压器390万千伏安、断路器（含开关柜、
柱上开关、环网柜等断路器设备）1165台；完成修理继电保
护及安全自动装置177套、调度系统38套、通信设备98套、自
动化装置85套、光缆381公里。

跨区电网生产设备大修中，完成修理35千伏及以上输电线路
（含电缆）870公里（输电线路防舞动治理150公里、防风偏
治理0公里）、变压器0万千伏安、断路器（含gis间隔）40台、
塔基105基、四小器（含互感器、避雷器等）102台；完成修
理10（20）千伏及以下线路（含电缆）0公里、配电变压器0
万千伏安、断路器（含开关柜、柱上开关、环网柜等断路器
设备）0台；完成修理继电保护及安全自动装置0套、调度系
统0套、通信设备0套、自动化装置0套、光缆0公里。

3．大修专业完成情况

20xx年，公司资产电网一次设备大修项目1005项，资
金131496万元，占项目的75%，资金的79%；二次系统（包括
继电保护及安全自动装置、调度、通信、自动化）大修项



目170项，资金19603万元，占项目的13%，资金的12%；发电
设备大修项目0项，资金0万元，占项目的0%，资金的0%；其
他改造项目171项，资金15111万元，占项目的13%，资金的9%。

跨区电网一次设备大修项目10项，资金883万元，占项目
的53%，资金的69%；二次系统（包括继电保护及安全自动装
置、调度、通信、自动化）大修项目6项，资金260万元，占
项目的32%，资金的20%；其他改造项目3项，资金144万元，
占项目的15%，资金的11%。

1.生产技术改造管理方面工作开展情况

（1）完成技改大修项目计划的编制、审核及下达，并根据国
网公司审查意见，对计划进行了修改完善。

（2）完成技改“十二五”规划编制。根据国网公司统一部署，
组织开展进行了“十二五”技改规划报告编制，对技改规划
项目进行评审，经各专业讨论后上报国网公司。

（3）pms系统正式运行，实现了工程项目的信息化管理。根据
国网公司生产信息化建设工作统一安排，8月份完成了pms技
改大修模块的开发工作，并将20xx年技改大修项目计划录入
到系统中，“十二五”技改规划项目、20xx年技改大修项目计
划等都已通过pms系统向国网公司进行数据报送，实现了技
改大修的项目储备、计划审核、资金规模统计分析、月度报
表等环节的信息化管理。

（4）开展了技改大修标准化管理体系编制工作。为加强标准
化、精益化、规范化管理，结合我公司工程管理工作的实际，
对工程管理制度进行了梳理后确定了15项技术改造管理标准
和11项大修管理标准的制订工作，目前已经完成了标准化体
系的初稿编制，正处于征求意见阶段，将在20xx年的工程管
理中将贯彻执行。



目管理、资料归档、竣工验收、结算审计、资金使用等环节
进行检查，对检查中发现的问题进行整改，提高了项目单位
规范管理的意识。

（6）完成20xx年、20xx年技改限上项目的可研审查工作。
参加了国网公司组织的20xx年12个、20xx年17个技改限上项
目的审查，并根据审查意见进行修改、完善。

（7）完成20xx年技改大修综合计划调整工作。根据国网公司
安排，20xx年技改大修综合计划进行了调整，对原技改计划
的8个项目进行了资金调整、取消了15个项目计划、新增加了
应急指挥中心建设等11个项目，调增了20xx年技改项目资
金24602万元。

（8）完成跨区电网项目审查、计划编制等工作。下发了20xx
年跨区电网项目审查意见，向国网公司报送了跨区电网项目
计划建议，组织超高压公司参加了国网公司对20xx年跨区电
网项目的评审，按照国网经研院审查意见，对潍坊站500kv淄
潍线高抗器更换项目进行了修改完善。

2.生产技术改造技术方面工作开展情况

（1）与电网建设规划结合，缩短配电网供电半径，提高负荷
转供能力、提高电网电压无功控制能力；认真处理电网技术
改造与基本建设等工作的关系，以基本建设促进电网快速发
展，以技术改造促进电网完善与挖潜，做到统筹协调，共同
推动电网发展。

（2）降低变电站短路电流水平，提高设备短路容量，改造不
满足电网动热稳定要求的设备；逐步实现保护双重化配置，
对老旧运行不可靠的继电保护、安全稳定自动装置进行更换。
加大电网分析力度，研究互联电网稳定特性和交直流混合系
统的相互影响，加强电网运行风险预警，重点抓好临时方式、



过渡方式、检修方式和特殊方式的风险预控。

（3）加强输电线路抗冰、防污、防雷、防风、防舞动等差异
化改造，开展输电线路抗冰、防污、防雷、防风、防舞动的
科技攻关，研究自然灾害对线路和变电站内设备造成的潜在
影响。进一步加大电力设施保护力度，认真研究行之有效的
电力设施防外力破坏的技术手段；加高改造跨越距离不足、
易受车辆撞击的线路杆塔；加大防盗技术的应用范围，对重
点设备进行加固，提高防护等级，提高电力设施防外力破坏
的能力和水平。

（4）加强对改造家族性或先天性缺陷较多、不满足反措要求
设备的改造力度，对老化严重、超过寿命周期的设备以彻底
更换为主，在设备状态评价的基础上，有计划地分步对接近
使用寿命的设备进行更新改造。加快更新改造设计水平低、
制造工艺落后、耐污等级低、故障率高、威胁电网安全运行
的老旧设备，及时消除电网安全隐患。

（5）解决因输电设备容量不足造成的电网“卡脖子”问题，
对负荷增长迅速地区，提高负荷预测准确性，及时进行主变
增容改造或从电网结构上考虑负荷转供，确保电力“送得出、
落得下、用得上”。

（6）加大电网节能减排投入，重点开展高损耗输变电设备更
新，推动s7及以下高损耗配电变压器改造；加强对无功补偿
的配置，合理设计无功容量，提高功率因数。采用新型节能
产品，减少架空线路铁质金具涡流损耗，降低线损；合理规
划、优化线路通道，解决线路迂回供电问题，缩短供电半径。

（7）严格把好设备入网关，禁止存在家族性或先天性缺陷输
变电设备入网运行，降低检修成本、能耗成本、环保整治成
本，减少后期改造的工程量，提高改造资金的利用效益，坚
持对达不到寿命周期的设备不予提前更换的原则。



领导下拉开序幕，截至3月6日13时，累计用时11天零17个小
时，基本实现了预期的大修目标。下面将大修的具体情况进
行总结如下：

公司每年一度的大修工作在公司的领导下，进行了详细的组
织和分工，并制定了大修计划网络图（祥见具体的内容），
确定了相关负责人员的职责和具体工作内容，使得本次大修
工作紧张有序、有条不紊。

本次大修以回转窑更换52米耐火砖为主线进行了详细的分工，
主要从工艺、机械、电气等三个方面展开。工艺方面主要是
进行更换窑52米耐火砖、蓖冷机耐火浇注料的施工、预热器
部分耐火砖以及浇注料的施工等；机械方面主要是生料磨的
检修、煤磨系统的检修、蓖冷机的检修、更换窑头排风机转
子、更换窑头护铁、更换预热器4、5级内筒、余热发电对汽
轮机进行大修等；电气方面主要是对各大高压电机进行维护、
各主要的关键部位的电机进行更换前后轴承、对窑头排风机
以及高温风机进行变频节能改造等（各项检修的具体内容详
见检修计划）。通过本次的大修工作，基本实现了检修的目
的。

大修的安全工作在公司的统一领导下，采取了严格的安全防
范措施，并与各外协施工单位签定了安全施工协议，公司内
部各项检修内容各负责人员进行制定了安全技术措施。在具
体的检修过程中，加强施工的过程监督，每日通报和处罚各
施工单位的安全情况。在以上各项安全措施实施的情况下，
今年的大修期间没有出现一起轻伤以上的安全事故。

本年度大修成功的方面有：

1、本次生料磨的大修以公司生产部的人员力量为主、外部人
员为辅成功地进行了生料磨的各项大修工作，不仅锻炼了内
部维修队伍的素质，也为降低生料磨外协费用奠定了基础。



2、成功进行了窑头、窑尾内置柔性滚动密封改造的先例，为
公司节能降耗和稳定生产奠定了基础。

3、对蓖冷机高温段细料侧风机进行了风压、风量的升级，提
高了回转窑的煅烧和适应能力。

4、在同力集团首先将高温风机出风管道与增湿塔进行短接，
对系统的稳定以及节能起到了促进作用。

5、对余热发电的冷凝器采用了胶球在线清洗系统。

6、预热器一级筒内筒长度增加400毫米，收尘效率的提高还
有待进一步验证。

本次检修不足的地方有：

1、余热发电的检修没能一次检修成功，暴漏出我们对汽轮机
的认识和掌控能力还需要进一步的提高。

2、有些设备的检查和预防工作还需要进一步的提高，比如液
压挡轮和入窑斗提的检查、高温风机液偶等。

3、对预热器5级旋风筒内部的严重结皮情况认识还不足，经
化验，主要是碱含量很高，有几种原材料中碱氯含量都超标，
再生产时，应该从原材料和控制方面加强。

4、对部分设备的状态认识不足，造成检修的不彻底，比如：
入aqc锅炉前的阀门需要进行更换轴以及阀板。

5、备件准备不够充分，如：篦冷机臂梁、煤磨辊架、生料磨
液压缸、窑头电收尘下拉链机等。

6、更换窑内耐火砖53米，直镁砖用到26米，之后用尖晶石砖
和高铝砖，但是尖晶石砖导热系数很高，窑筒体温度高，散



热大，要考察采用新型的耐火材料来代替。

7、为消除红河现象，延长篦板和盲板的使用周期，改了部分
盲板为充气盲板，但实际效果不好，考虑分区域强化北侧供
风冷却的方案。

检修过程发现问题新增加项目：

更换煤磨辊架、生料磨液压缸、篦冷机臂梁等。

大修动员领导发言篇八

在过去的一个月里，我们团队对换枕系统进行了全面的维修
和改造。这项工作涉及到多个团队和部门，旨在解决换枕系
统中的一些关键问题，以提高其性能和可靠性。

在这次维修和改造中，我们面临了许多挑战。其中最大的问
题是换枕系统的复杂性和不确定性。由于换枕系统涉及到多
个组件和子系统，因此对其进行维修和改造需要多个领域的
专家合作。此外，由于系统的不确定性，我们需要在短时间
内完成大量的测试和修改。

尽管面临挑战，但我们团队始终坚持着“以客户为中心”的
理念。在这个理念的指导下，我们不断优化维修和改造的流
程，以提高工作效率和质量。

在维修和改造的过程中，我们学到了很多经验教训。其中最
重要的一点是，我们需要更加关注细节和精度。为了解决换
枕系统中的问题，我们进行了大量的测试和修改，这需要我
们保持高度的专注和精确度。此外，我们还需要更加注重团
队合作和沟通，以确保各个团队之间的协作和配合。

总的来说，这次维修和改造是一个充满挑战和机遇的过程。
通过这次工作，我们团队更加深入地了解了换枕系统的复杂



性和不确定性，同时也提高了我们的工作效率和质量。我们
相信，这次维修和改造将为我们的未来工作打下坚实的基础。

大修动员领导发言篇九

钢厂是一个十分复杂的企业，它需要时刻维护和保养，以确
保它的设备和工作环境保持最佳状态，以便让生产顺利进行。
在这个过程中，钢厂大修是一个非常重要的环节。本文将详
细介绍钢厂大修的流程，以及我的心得体会。

第一段：大修前期准备

对于钢厂的大修日程安排来说，前期准备是绝对不能掉以轻
心的。大修前期准备包括了：计划、人员、材料和工具等。
其中计划是大修前最首要的准备工作，主要是为了确保大修
的时间和人力资源得到充分的利用，以及设备和材料的来源
准确无误。人员和材料的准备也是非常重要的，因为这关系
到大修的顺利进行。特别是工具准备，由于不同的设备对应
不同的工具，所以一定要确保有齐全的工具。

第二段：大修的实际操作

大修的实际操作分为三个阶段。第一个阶段是拆除，这是大
修过程中最粗暴的一个阶段，通常需要移除老旧设备和部件，
为新设备和配件让出空间。第二个阶段是安装和调试，这是
一个非常精细的过程，因为这关系到设备的稳定性和运行效
率。最后一个阶段是清理和维护，这是一个非常关键的过程，
通常是大修最后的阶段，需要扫除现场，以确保设备和环境
都保持清洁和整洁。

第三段：大修中的事故处理

钢厂大修的过程中难免会发生意外事故，因此需要事先做好
相关准备，以尽量避免或减少事故的发生。如果不幸发生事



故，一定要迅速采取措施，通过紧急措施和协调人力资源，
尽快解决问题，保障安全。

第四段：大修后期总结

大修结束后需要进行总结和反思，以评估大修的整体效果，
并尝试发现不足，以便在下一次大修中改善。总结和反思的
过程可以包括：设备和材料的质量、人员的操作能力、时间
和人力资源的利用，这些问题需要集体总结，以做出充分的
评估和调整，以便下一次大修更好。

第五段：体会和感悟

钢厂大修工作在几天甚至几周的时间内都是高强度的，让人
感到疲惫和压力。但是，当整个大修完成之后，看到整个设
备和环境变得更好，那份喜悦和成就感会让人感到温暖和满
足。虽然我们面临着许多困难，但我们最终将成功，这也让
我更有信心和勇气面对未来的工作。

总之，钢厂大修是一个非常艰苦和复杂的行业，但如果我们
积极投入和努力工作，我们最终一定会成功，感受到工作的
乐趣和成就感。我们需要思考和反思，以确保我们能更好地
为钢厂提供服务，让设备和环境变得更好。

大修动员领导发言篇十

好的，以下是一份关于换枕大修的总结：

背景介绍：

换枕大修是指对航空器上的座椅进行调整和维修，以确保航
空器的安全性和舒适性。航空器座椅是长时间使用的设备，
容易受到磨损和损坏，需要进行定期的维护和修理。



维修目标：

换枕大修的主要目标是检查和维修航空器座椅的座椅垫、靠
背和枕垫，以确保它们能够正常工作，并且不会对航空器的
安全性和舒适性造成影响。

工作过程：

1.检查座椅垫和靠背的磨损情况，如果需要更换，则进行更
换。

2.检查枕垫的损坏情况，如果需要更换，则进行更换。

3.检查和维修座椅的机械部件，如调节按钮和支撑杆等。

4.检查和维修座椅的安全带和束缚系统。

5.检查和维修座椅的电气系统，如座椅加热器和冷却器等。

所需材料和设备：

1.座椅垫、靠背和枕垫。

2.座椅调节按钮和支撑杆等机械部件。

3.安全带和束缚系统。

4.座椅加热器和冷却器等电气系统。

5.维修工具，如螺丝刀、扳手和切割机等。

维修成果：

经过换枕大修后，航空器座椅能够正常工作，并且能够提高
航空器的安全性和舒适性。同时，维修后的航空器座椅还能



够延长使用寿命，降低了维修成本。

经验教训：

1.在维修过程中，要注意安全，避免发生意外事故。

2.在选择维修材料和设备时，要选择质量可靠的供应商。

3.在维修完成后，要进行严格的检查和测试，确保航空器座
椅能够正常工作。


