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中国炼铁技术发展评述

王维兴

(中国金属学会)

摘要近两年来中国生铁产鼍高速增长，同时高炉炼铁技术也取得了较大进步。20cr7年全国重点钢铁企业高炉炼

铁焦比达到392kg／t，热风温度达到1125℃，喷煤比达到137kg／t，利用系数为2．677L／m3．d。这些指标创造出我国

历史最好水平。宝钢、武钢、首钢、鞍钢等企业的大高炉生产技术进入成熟发展阶段，炼铁燃料比低于500k异／t。但

是，中国炼铁产业集中度低，炼铁企业发展不平，先进与落后共存，尚有6000多万∥年生产能力属于淘汰之列，造

成中国炼铁技术发展不平衡。
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0前言

近年来，中国炼铁处于高速发展阶段，2007年

全国生铁产量达到4．6944亿t，比上年度增长

15．19％⋯，其增幅低于钢产量的同期增幅，占世界

总产量的49，74％。2007年全国重点钢铁企业(指

71家)产铁3．69亿t，比上年增长13．74％，其他企

业产铁1．20亿t，增长19．60％。地方企业铁产量

增速高于大中型钢铁企业。2008年上半年全国产

铁2．4642亿t，比上年度增长7．89％，降低了发展

势头。预计，2008年我国钢产量将达到5．2亿t，生

铁产量将达到4．9亿t。今年，我国炼铁生产能力将

超过6亿t，但尚有约6000万∥年的生产能力属于

淘汰之列(主要是300m3以下容积小高炉)。

l 中国高炉结构

上述隋况表明，地方炼铁厂的发展势头仍处于高

于全国大中型钢铁企业。马钢和太钢建成4063m3高

炉，使我国拥有7座4000m3级高炉。目前在建的

4000矗级高炉(本钢、鞍钢)有4座，沙钢和京唐公司在

建5500m3级高炉和5800矗级高炉。一批大于2500m3

级高炉在建设，大大地推动了我国高炉大型化进程。

但是一批小于1000m3级高炉也在建设。

目前中国有1300多座高炉，大于1000m3容积

高炉约有150座，300～1000m3的高炉约500多座，

小于300m3的高炉约有600多座。全国约有980多

家炼铁企业。这说明，中国炼铁产业集中度低，高炉

平均炉容偏小，正处于不同层次，不同结构，多种生

产技术水平共同发展阶段，且处于高速发展阶段。

预计中国生铁产量的顶峰为6亿t以上。

2中国高炉炼铁生产技术水平

随着我国生铁产量高速增长，高炉炼铁生产技

术水平也得到快速进步。表l为近年来我国重点钢

铁企业高炉炼铁技术经济指标。进入2008年因原

燃料涨价，质量波动，高炉炼铁生产指标有所下滑。

目前，中国高炉炼铁生产技术是处于世界先进

水平，高炉操作技术进入成熟发展阶段。以宝钢、武

钢、首钢、鞍钢、为代表的一批大型高炉已实现高效

化生产(系数在2．5L／m3．d以上，燃料比低于

500kg／t，寿命达15年以上等)。我国中小高炉的生
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产技术已是多年在高技术水平上运行，一批300一

750m3高炉利用系数在3．OL／m3．d以上，最高的达

4．3∥m3．d，入炉焦比低于400kg／t，喷煤比在150kg／

t以上。但是，企业之间技术发展不平衡，尚有一批

落后指标存在。

2．1 热风温度得到较大提高

近年来，我国热风温度消除了多年徘徊，进步较

大，这是大家努力的结果。2007年我国重点热风温

度比上年度提高25℃。特别是新建设的一批大高炉

(大于2000m3以上的高炉)热风温度均可在1200℃

以上，其寿命也在25年以上，达到国际先进水平。

热风炉型式也多样化，大高炉多用外燃式和内燃式

(首钢京唐公司5500m3高炉用卡鲁金顶燃式)，小

高炉有用球式热风炉，都有成功的实例，可实现高风

温。我国热风炉的设计，制造，施工，投产等方面均

可实现国产化。只是在使用材质，结构设计，送风系

统的保障和送风操作制度的科学等方面存在一些缺

陷，需要加以改进。努力提高风温不但可以降低焦

比(热风温度提高100℃可降低焦比15—20kg／

t)拉]，而且也是提高喷煤比的前提条件。2008年上

半年热风温度高的企业有；德龙1188℃，太钢

1186℃，首钢1177℃，攀钢1175℃，三明1169℃，鞍

钢l 166℃，天铁1156℃，宝钢集团公司1155℃，邢钢

1150℃。但是最低的企业只有830℃。

2．2喷煤比取得新进展

高炉喷煤是炼铁系统结构优化的中心环节，是

国内外炼铁技术发展的大趋势，也是我国钢铁工业

技术发展的三个重大技术路线之一。2006年宝钢4

号高炉喷煤比达到224．6kg／t，已是国际先进水平。

2007年我国重点钢铁企业喷煤比为137kg／t，创造

出历史最好水平，有效地缓解了我国主焦煤的短缺，

为降低炼铁生产成本作出了贡献，减了环境污染。

2007年喷煤比高于150kg／t的企业有11个。但是，

2008年上半年出现下滑，重点钢铁企业喷煤比为

134kg／t，宝钢等一批企业喷煤比也出现了下降。喷

煤比较高的企业有；太钢180kg／t，长治177k∥t，宝

钢集团公司168kg／t，兴澄164kg／t，石钢164kg／t，酒

钢164kg／t，新兴铸管163kg／t，武钢163kg／t，邢钢

159kg／t，莱钢156k∥t。但是仍有两个企业没喷煤。

提高喷煤比的技术措施是；减少渣量，提高风温、富

氧、脱湿鼓风，贯彻精料方针(焦炭质量要好，炉料

强度高，透气性要好和冶金性能好等)，喷煤煤质要

优化，煤枪分布要均匀，进行混合喷吹等。我国已经

掌握了先进的喷煤技术，从喷煤设计，设备制造，安

装和投产均可实现国产化。

2．3 高炉燃料比不断下降

2007年我国重点钢铁企业燃料比(焦比+煤比

+小块焦)为529kg／t，比上年度减少2kg／t，创造出

历史最好水平。但是，2008年上半年出现回升，比

上年升高4kg／t。燃料比较低的企业主要有：首钢

506k∥t，太钢475kg／t，宝钢集团481 kg／t，武钢

494k∥t，鞍钢493kg／t，马钢487k∥t，，冶钢506kg／

t，，天铁为509kg／t，天钢510kg／t等。但是最高的

企业达637 kg／t。个别企业统计中没有小块焦比，

出现企业之间的不可比性。目前炼铁企业的工作重

点仍是努力提高炼铁精料技术水平，要善待高炉，会

有好的回报。这是炼铁的根本。近年来全国对炼铁

的投入只占钢铁企业总投入的4．9％，对钢铁企业

节能减排，降成本，十分不利。当前应当加大对炼铁

的投入，包括对环保的治理。

2007年我国重点钢铁企业焦比为392kg／t，比上

年度降低3kg／t，创造出我国历史最好水平。但是2008

年上半年出现上升，达398kg／t。焦比比较低的企业

有；宝钢集团313kg／t，武钢33lk∥t，首钢335kg／t，太

钢295kg／t，长治360kg／t，鞍钢34lkg／t，湘钢377kg／t，

马钢357kg／t，天铁36lkg／t，邢钢361kg／t，新兴铸管

364kg／t，莱钢366kg／t，兴澄为379kg／t，鄂钢374kg／t，

杭钢381kg／t等。但是最高的企业达590k∥t。焦比降

低的主要措施是提高风温、提高精料水平、提高焦碳质

量、提高高炉操作水平等等。

2．4炼铁精料技术进展

近年来我国重点钢铁企业高炉炼铁原燃料质量

情况见表2。由表2可以看出，烧结矿品位和碱度在

下降，焦炭含[s]在升高，给高炉炼铁带来负面影响。

近年来由于我国生铁产量高速增长，造成世界

炼铁原燃料供应紧张，成份波动大，价格上涨，企业
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承受压力加大。一些企业原燃料储存量不足，购买

低质量原燃料，造成高炉炼铁生产不稳定，经济损失

大。高炉炼铁应当以精料为基础，精料技术水平对

高炉炼铁的影响率在70％，高炉操作在10％，设备

影响在10％，管理水平在5％，外界因素(包括上下

工序，运输和动力)在5％。高炉炼铁是个有条件组

织生产的传统产业。一定的条件会有相应的生产指

标。炼铁企业要研究本企业优化生产所需的条件，

以实现高效益。

宝钢十分重视精料技术，焦炭质量好。M 40为

88％，并要求热性能指标；高炉入炉品位在60％以

上，烧结矿质量也高，给高炉炼铁创造了良好条件。

炼铁企业要重视精料技术对高炉炼铁指标的影响。

当前全世界铁矿品位下降，成份波动，进口矿有掺

假。所以不再追求铁矿高品位。目前影响我国高炉

炼铁指标的最大因素是，原燃料质量不稳定和高炉

操作尚须精细化。

2．4．1球团生产技术取得较大进展

继首钢开发成功链篦机一回转窑、冷床工艺生

产球团矿之后，我国球团生产技术取得了较大进步。

我国在球团的强化造球，优化配矿，生球烘烤，回转

窑燃烧，窑内不结圈，以及机械传动和自动化控制技

术等方面均取得了进步。特别是武钢500万∥年能

力的链篦机一回转窑设备达产。表明我国球团生产

技术得到了提升。业内人士已公认，链篦机一回转

窑工艺生产的球团矿质量和能耗上是优于竖炉生产

工艺。目前我国已建设了30多条链篦机一回转窑

生产线，其年生产能力已突破10000万t。据统计，

2007年我国球团矿产量在9367万t，年生产能力已

在1亿t以上，年进口2555万t，球团在高炉炼铁炉

料比例为19％。2006年采用链篦机一回转窑工艺

生产球团矿产量已占球团总产量的57％以上，竖炉

球团比例为36．6％，带式烧结机球团比例为3．4％。

这是我国球团生产技术的一大进步，也是一个球团

生产技术里程碑的发展阶段。

2．4．2 炼铁炉料结构优化取得新进展

优化炼铁炉料结构的主要内容，就是要努力提

高球团矿在炉料中的比例。全国球团矿的增产，为

优化炉料结构提供了前提条件。球团矿含铁品位高

(高于烧结矿5％)，工序能耗低(比烧结工序能耗低

1／3)。提高球团矿在炼铁炉料中的比例，是炼铁技

术发展的大方向，可以实现节能增产，是钢铁企业结

构优化和结构节能的主要内容。

近年来，我国炼铁企业已不再追求高炉炼铁的

高熟料比。随着高炉炼铁科技不断进步，炼铁企业

在追求高产、低耗、低成本、高效益，长寿。炼铁炉料

中配加一定比例的高品位块矿，可以提高炼铁的效

能。大多数钢铁企业炼铁炉料结构中块矿的比例在

5％一10％。宝钢已达19％，个别企业曾有过块矿

配比达27％的记录。理论和生产实践表明，高炉炼

铁熟料比控制在80％左右为宜。对块矿入炉的技

术要求是，含铁品位要高，爆裂性差，还原性能要好。

针对高炉容积的大小，合理选择人炉块矿的粒度，并

且要求小于5mm的粉末含量应小于5％，5—15mm

的比例要少于30％。

3 高炉操作技术水平取得较大进步

从表1和表2的数据可以看出，我国高炉炼铁

技术从总体上评述，可以说已达到国际水平，部分指

标已是先进水平。近年来，中国炼铁生产技术进入

成熟发展阶段。主要表现是在外界条件不断变化

(特别是原燃料质量的波动)情况下，高炉生产仍能

够实现稳定顺行，不出现较大的失常现象，高炉生产

的技术经济指标仍处于良好状态。近年来，中国高

炉高效化不断取得新进展。全国重点钢铁企业的燃

料比、人炉焦比、休风率在连年下降，而高炉利用系

数、热风温度得到不断提高，高炉寿命也在提高。

不少企业高炉操作在贯彻“四稳一治”的方针，

即稳定送风、装料、热制度、造渣制度，活跃炉缸，促

进了我国高炉炼铁技术的发展。

3．1 高炉利用系数在不断提高

2007年重点钢铁企业高炉利用系数为2．677L／

m3．d，创出历史最好水平。宝钢、武钢、鞍钢、首钢、

本钢等企业的大高炉出现过月平均为2．5∥m3．d的

记录。武钢3200m3高炉月平均利用系数达到3．O∥

m3．d的世界领先水平。

3．2高压操作技术

 万方数据



2008年第4期 河 南 冶 金 ·7·

高炉高压操作是实现高炉高效化的重要手段。

在炉顶煤气压力小于1．0kg／cm2以下时，提高顶压

0．1 kg／cm2，可以增加产量20％，同时可降低焦比约

3％一5％，有利于冶炼低硅铁，也有利于提高TRT

发电能力。其原因是：顶压提高后，煤气流速变低，

有利于煤气的热量传递给炉料，提高矿石的间接还

原率，同时也增加鼓风量。提高顶压要求鼓风机和

送风系统要能适应，高炉煤气压差降低，要适当调整

高炉操作数据。

2006年我国不同容积高炉顶压情况是：宝钢

4350m3高炉顶压为234kPa，鞍钢3200m3高炉顶压为

232kPa，首钢2536m3高炉顶压为196kPa，首钢1726m3

高顶压为180kPa，柳钢1080m3高炉顶压为18lkPa，柳

钢750m3高炉顶压力为148kPa，杭钢422m3高炉顶压

为134kPa，柳钢380m3高炉顶压力为112ld)a。

炉顶煤气压力大于120kPa的高炉均应当有

TRT装置，回收鼓风动能30％，煤气采用干法除尘

之后TRT发电能力可提高30％。高炉上TRT是节

能降耗的重要手段，属于高炉炼铁工艺设计规范中，

强制性执行条款。目前，我国投产和在建的TRT发

电设备已有400多套，1000m3以上高炉90％已拥有

TRT发电设备。陕西鼓风集团开发出两座高炉共一

台TRT装置和炉顶煤气压力稳定的技术装置软化，

并得到进一步推广应用。

近年来，我国高炉提高顶压的操作技术进步较

快，宝钢有要将顶压提高到270kPa的计划。

3．3提高煤气利用率，降低炼铁燃料消耗

高炉煤气中cO：含量升高0．5％，可降低炼铁

燃料消耗10kg／t，降低炼铁工序能耗8．5kgce／t。提

高炉气利用率的重要手段是。采用无料钟炉顶设

备，无料钟炉顶可以实现上料的大矿批、正分装上

料，多环布料，中心加焦，定点布料等，可以提高煤气

利用率。无料钟设备优于钟阀式上料设备，在炼铁

界已达共识。但是各企业在掌握科学布料规律均有

不同的特点。个别企业还没有完全掌握无料钟炉顶

布料的规律。在大矿批条件下，要采取在矿批中加

入小块焦，有利于提高烧结矿的透气性，又有利于提

高烧结矿的还原性。大焦批形成一定厚度的焦炭

层，称之为“焦窗”作用，提高炉料的透气性和形成

稳定的煤气通道。在变化焦炭负荷时，一般只调整

矿批重，而不动”焦窗”的厚度。大矿批的批重要根

据炉容不同而定，有着抑制边缘煤气流发展的作用，

有利于高炉长寿，同时可提高煤气中CO：含量。宝

钢4000m3级的高炉，进行科学布料，煤CO含量达

到24％左右，入炉焦比降到279kg／t。无料钟设备

应实现多环布料，掌握好仅和B角度。大型高炉的

煤气曲线已从喇叭花形过渡到平坦型(类似于燕子

飞行形状)，煤气流分布更加均匀。

3．4优化装料制度，提高料柱透气性，实现节能

对原燃料不同粒度实行分级人炉，减少炉料的

填充作用，提高料柱的透气性。不同粒度大小的炉

料在高炉内会有填充作用，使炉料之间的空隙度缩

小。所以对炉料进行分级入炉，对降低高炉内煤气

低压差，节焦有好处。国外早有文献报导。武钢7

号高炉(3200m3)对大、小粒级烧结矿严格分槽(小

烧结矿为5—1比例约为16％～25％)。将小粒度

烧结矿布在边缘环带之后，大幅度提高了冶炼强度，

降低燃料消耗。

将小块焦混入烧结矿之中，可有效地提高烧结

矿的透气性，并提高矿石的间接还原度。中心加焦

可提柱中心的透气性，有利于活跃炉缸。大矿批装

料，将焦炭料层厚度控制在0．5m左右，大型高炉可

达800mm。有效地提高料柱的透气性对稳定煤气

流起到良好作用。无料钟设备，一定要实现多环布

料，且矿和焦的角度、罔数有所不同，要寻找每座高

炉的合理规律，促进焦比的降低。

3．5低硅铁冶炼技术

生产低硅铁冶炼的好处是可以降低焦比，提高

产量，并对炼钢生产有利(减少炼钢过程中脱Si工

作量)。生铁含si降低0．1％，可降燃料比4～5kg／

t。冶炼低硅铁的条件是：原燃料质量要稳定，高炉

生产稳定，选择好适宜的炉渣成分(不要在炉温波

动时，出现短渣)。

宝钢3号高炉年产生铁含硅量为O．31％，鞍钢

的10、12号高炉为0．4l％，攀钢高炉为0．17％～0．

24％，上钢一厂2500m3高炉为0．37％，新兴铸管

460m3高炉为0．30％，唐钢400m3高炉为O．41％。

4炼铁系统节能降耗取得新进展

炼铁系统占钢铁联合企业总能耗的78％，污染

物排放占三分之二，高炉工序能耗占59％，生产lt

钢要排放2．0t的c02气体，1．95kg S02气体，320kg

的炉渣，约30一509的粉尘。所以说，炼铁系统要承

担钢铁工业的节能降耗，降成本，实现环境友好的要

任务。这是钢铁工业节能降耗的工作重点工序，要

下大力气作好各方面的工作，为企业节能作出贡献。

在国家大力推进节能工作的大好形势下，20ar7年

中国炼铁企业积极采用各项先进节能技术、工艺、设

备，加大了节能工作力度，在节能技术创新方面不断取

得新成果，取得了可喜的成果。近年来中国炼铁系统

耗不断下降，创出了我国历史最好水平(见表3)。
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表3全国重点钢铁企业工序能耗 kgce／t

注：2006年国冢将电力折算煤系数从O．404kgce／(kW．h)电，

调整为0．1229 kgce／(kw“)电，造成工序能耗与历史数据和困际

指标对比出现了误差。

国家要发布“循环经济法”，要求全国钢铁工业

要节能减排。钢铁工业作为能耗大户(占全国能耗的

14．71％)，污染大户(炼铁系统污染物排放占钢铁联

合企业的2／3)。要加大对节能降耗的丁作力度。

2008年上半年各工序能耗情况；

炼铁工序能耗指标先进的企业有：宝钢股份

400．91kgce／t，太钢367．4lkgce／t，涟钢392．32kgce／

t，河北敬业钢铁403．96kgce／t，凌钢397．25kgce／t，

武钢394．23kgce／t，日照397．75kgce／t，杭钢402．08

kgce／t，国丰405．53kgce／t，石钢406．27kgce／t，新余

404．77kgce／t等企业。，

烧结工序能耗指标先进的企业有：新余38．75

kgce／t，鞍钢47．85kgce／t，宣钢45．94kgce／t，新兴铸

管47．76kgce／t，建龙44．33kgce／t，首钢49．77kgee／t，

太钢46．99kgce／t，济钢51．54kgce／t，石钢46．84

kgce／t，宝钢股份50．33kgce／t，水钢47．23kgce／t等

企业。

焦化工序能耗指标先进的企业有：新冶钢3．75

kgce／t，荣城103．19kgce／t，济钢91．83kgce／t，三明

80．67kgce／t，武钢103．12kgce／t，通钢79．75kgce／t，

柳钢92．28kgce／t，南京89．71kgce／t，建龙73．5 1

kgce／t，鞍钢93．16kgce／t，沙钢92．99kgce／t，莱钢

102．39kgce／t等企业。

5我国生铁产品结构

近年来，我国每年生铁是以炼钢铁为主，每年生

产约3000万t铸造铁。2006年全国重点钢铁企业

产铸造铁1737．22万t，其中球墨铸铁约在198．59

万t，占铸造铁产量的1l％左右，含钒生铁矿977，17

万t。地方钢铁企业的铸造铁比例较大。

我国铸造生铁主要是去生产铸铁管、机床底座、

汽车和拖拉机发动机外壳、轧辊、居民暖气片、交通

围栏和绿地护栏等。

6我国炼铁生产技术发展方向

6．1 降低炼铁燃料比是炼铁工作者的重点

炼铁系统能耗占钢铁企业总能耗78．87％，污

染物排放占2／3。所以说，炼铁工序要承担联合企

业的节能降耗、降成本、实现环境友好的重任。特别

是高炉炼铁工序占总能耗的59．26％，是钢铁企业

节能T作的主攻方向，重点工作是降低炼铁的燃料

比。国际先进水平的炼铁燃料比是小于500kg／t，领

先水平为450kg／t。2006年德国炼铁燃料比是

486kg／t，中国台湾为488kg／t，欧洲15国家为此

494kg／t，日本为498k∥t。2008年上半年全国重点钢

铁企业为532k∥t，与国际水平相比差30～50kg／t。

钢铁企业节能工作的思路；减量化用能，提高能

源利用效率和提高二次能源回收利用水平。减量化

用能是节能1二作的第一位，体现出节能工作要从源

头抓起。降低炼铁燃料比是减量化用能的重点，要

下大力气去工作。

6。2技术装备要大型化

我围烧结机，焦炉，高炉的装备容积偏小，且数

量太多，造成产业集中度低，产品质量不稳定和能耗

高，以及企业效益均受到影响。宝钢495m2烧结机工

序能耗为56．21 kgce／t，韶钢105m2烧结机工序能耗为

71．77 kgce／t。炭化室高6m的焦炉工序能耗为125．93

kgce／t，4．3m焦炉工序能耗为167．57kgce／t．小高炉的

燃料比要比大高炉的燃料比要高50～80kg／t。

6．3加大对炼铁系统的环境治理

炼铁系统的污染物排挤占钢铁企业总量的三分

之二，是钢铁联合企业环保工作的重点。大型钢铁

企业的环保工作做得比较好，中小钢铁企业的环保

工作相比之下尚有差距，一些民营钢铁企业的环保

工作差距更大些。国家环保部于2008年4月8日

发布《清洁生产标准钢铁行业(烧结)》，中华人民

共和国环境保护标准hj／t426—2008，明确指出：烧

结工序的污染物产生指标，废物回收利用指标，环境

管理要求等。同时还发布了高炉炼铁，钢铁工业除

尘工程技术规范。上述文件均有一些对环境保护方

面的具体要求。

6．4认真贯彻精料方针，是高炉炼铁技术的根本

高炉炼铁应当以精料为基础，精料技术水平对高

炉炼铁的影响率占70％，高炉操作占10％，设备影响占

10％，管理水平占5％，外界因素(包括上下工序，运输

和动力)在5％。高炉炼铁是个有条件组织生产的传统

产业。一定的条件会有相应的生产指标。近年来，一

些钢铁企业对精料方针重视的不够，没有善待高炉，使

高炉生产处于被动状态，造成多方面损失。

6．5开发非高炉炼铁技术装备，促进炼铁技术的发展

目前非高炉炼铁技术有较大的发展，但是仍然

竞争不过高炉炼铁，是炼铁技术发展方向，应以予以

高度重视，有条件的钢铁企业可进行研究，试验。

7 结语
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我国炼铁技术已处于较高发展阶段，宝钢，武钢

等企业的高炉技术指标已是国际先进水平，但是仍

有发展的空间。目前高炉炼铁原燃料供应紧张和成

分波动，带来较大的负面影响，需要认真对待。

我国炼铁企业发展不平衡，先进与共存，落后指

标的企业要加大技术改造的力度，提升整体水平。

淘汰落后是要加大力度，炼铁系统是节能减排工作

的重点，要制定切实可行的发展规化和措施，加大对

炼铁系统的投入，并有清醒的思路，抓住重点，取得

最大实效。当前要做好烧结脱硫工作。

高炉炼铁应当以精料为基础，精料技术水平对

高炉炼铁的影响率在70％，高炉操作一定抓好精

料，这是高炉炼铁的根本。

冶金装备大型化(包括高炉，烧结，焦炉，球团

等)是发展方向，应坚定不移。
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(上接第3页) 机制。实施企、校、院、所

科研合作，与战略伙伴关系用户建立了联合研发中

心，与国际知名企业签订战略合约，建设产品深加工

基地，扩大了高端产品出口业务。引进先进生产流

程和技术装备，消化吸收和创新国外先进技术，开展

了共性技术、前沿技术等前瞻性研究。充分利用下

游企业的研究和试验手段，最终达到提高整体工艺

技术装备水平和企业自主创新能力目的。

4．4 品牌形象迅速提升，管理效益成果显著

实现产品档次的提升就是要“创精品、树品牌”，

打造精品安钢。坚持以高端产品提升品牌形象，以精

细产品创造核心竞争力，以常规产品实现规模效益，

通过研发高端产品，做强精细产品，实现安钢主导产

品全面升级换代。当前，安钢优质精品已经打入国家

重点工程和高端领域，如奥运鸟巢工程、水立方工程、

嫦娥一号等，产品同时远销欧洲各国、美国等发达国

家，创造了巨大的经济效益和社会效益。

安钢以实施产销研一体化管理为契机，以培育

企业核心竞争能力为重点，加强企业发展战略研究，

加快结构调整、技术创新、管理创新步伐，围绕开发

新品、提高质量、提升效率、降低成本，大力开展工艺

创新和产品创新，保持了企业经济效益的快速增长，

为促进企业跨越式发展奠定了良好基础。安钢集团

铁钢材产量、利税和公司本部品种钢增长情况如图

1、图2、图3所示。

2008年以来，产销研一体化攻关紧紧围绕公司

“两大跨越”式发展战略和年度生产经营目标，从方

时间／年

图l 近年来安钢集团铁钢材产量增长情况

35．00

30 00

25．00

20．00

15．00

10 00

5．00

O．00

图2近年来安钢集团利税和利润增长情况

町删／_串

图3 近年来安钢本部品种钢产量增长情况

案制定、职责分工、工艺改进、技术创新、生产组织、

市场开拓、目标考核等方面进一步完善。依托大型

装备优势，推动市场、生产、科研的紧密结合，快速推

进新产品的开发进程，形成了以生产组织为基础．以

自主创新为先导，全面优化品种结构，强化流程管

理，突出稳定均衡，着力创建安钢品牌，努力提高系

统创效、品种创效、工艺创效能力，促进了千万吨精

品钢基地建设目标实现和安钢又快又好的发展。

5结束语

面对国内外钢铁工业形势的压力和挑战，安钢

审时度势，立足当前，运筹长远，完成了由传统的生

产经营模式向贴近市场、机制灵活、快速反应和直面

用户的产销研一体化创新管理模式的转变。以加快

技术进步和产品升级为中心，以产品销售、研发和生

产有机统一的“一体化”管模式为载体，以最大限度

的满足市场和用户需求为目标，培育新的经济增长

点和促进经济增长方式转变，实现了资源效益最大

化和持续化，树立了良好的产品品牌形象，企业整体

竞争能力得到全面提升。
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