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在国企改革向纵深推进的背景下，如何将制度
优势转化为治理效能，成为国有企业高质量发展的
核心命题。

近年来，集团公司深入学习贯彻习近平总书记
关于全面深化改革的重要论述，以全面提升公司治
理效能为目标，以突出政治引领、突出规范有效、突
出授权放权为主线，对标先进、查找不足，系统推进
公司治理体系建设，探索出一条具有酒钢特色的企
业治理现代化路径。

突出政治引领——
推动党的领导与公司治理有机融合

坚持党的领导，是国有企业的独特优势。集团
公司以系统性举措，将党的领导贯穿公司治理各环
节，构建起党建与治理协同共进的新格局。

筑牢党对重大工作的领导根基，是首要一环。
集团公司深化落实新时代党的建设总要求，成立由
集团公司党委领导的全面深化改革委员会、财经委
员会和内部审计委员会等议事机构，通过顶层设计、
统筹协调与闭环落实，强化党委对战略规划、资本运
营、风险防控等关键领域的全面领导。持续推进“党
建入章”实践，将党组织内嵌于公司治理结构之中，
确保党委在战略决策和运营管理中发挥总揽全局、
协调各方的核心作用。

在制度机制方面，集团公司以党委理论学习中心组
学习为核心，建立“学研用”一体化机制，通过年度计划
制定、心得交流等方式，提升领导班子运用党的创新理
论破解发展难题的能力。同时，制定党建工作责任制考
核制度，构建涵盖政治建设、基层党建、人才队伍等内容
的“6+18+60”党建考核指标体系，将党建责任量化为具
体行动，形成“明责—履责—考责”的闭环管理。

此外，集团公司不断强化党委把关定向功能，以
公司章程为“纲”，明确党委会、董事会、经理层等治
理主体的法定地位和权责边界，经理层职权事项须
经前置研究，其他事项则由各治理主体依法决策。
通过“正面清单+负面清单”方式，清晰界定党委会与
其他治理主体的权责，确保“该管的管到位”，防止

“不该管的乱插手”，构建起“党委领导核心—董事会
战略决策—经理层执行运营”的协同治理机制。

突出规范有效——
系统增强董事会治理中心作用

董事会作为企业经营决策的主体，其决策质量
与治理效能直接关系企业健康发展。集团公司构建
规范化决策运行机制，围绕董事会“定战略、作决策、
防风险”职能定位，建立“三闭环五相符”运行机制，
实现重大决策事前调研论证、事中流程管控、事后跟
踪评估的全链条闭环，确保重大决策在方向上与政
策相符、在合规上与制度相符、在运转上与程序相
符、在落地上与实际相符、在结果上与预期相符。同
时，建立外派董事与出资企业董事会评价体系，实行
年度动态考评，推动治理规范落实落地。

此外，集团公司充分发挥外部董事作用，统筹外部
董事对战略规划、重大项目等核心领域开展全覆盖调
研，通过每月两期的《外部董事信息简编》提供行业动态
与政策解读，构建“调研—信息—决策”支撑链条。建立

“一站式”服务机制，实现外部董事履职需求的即时响
应、全程跟踪和闭环落实，保障其独立客观行权。

在外部董事队伍建设方面，集团公司构建“内
选+推荐”的多元化选聘渠道，拓宽外部董事来源。
建立动态优化的专兼职外部董事人才库，通过年龄、
专业、履历等多维度评估，匹配企业战略与业务需
求，针对性补充专业人才，确保队伍结构合理、专业
适配。制定外部董事履职指引，明确履职范围、议事
规则和决策程序，引导外部董事依法依规开展工
作。实行“履职评价—薪酬挂钩—岗位调整”联动机
制，强化勤勉尽责与风险约束双导向管理，筑牢决策
风险防线。

突出授权放权——
压实经理层经营管理责任

在明确党建统领和董事会战略决策作用的基础

上，如何激发经理层的经营管理活力，成为提升治理
效能的又一关键。集团公司以“权责对等、放管结
合”为原则，着力构建董事会授权与经理层行权的高
效协同机制。

精准划定授权边界是前提。集团公司综合考虑
决策质量、业务类型、风险防控能力等因素，确定董
事会向经理层的授权范围和标准。同时，严守“三不
授权”底线——法定董事会职权不授权、国资监管禁
止事项不授权、高风险业务不授权。在此基础上，将
一定额度的固定资产投资、费用支出等经营事项授
权经理层决策，实现“战略管控”与“经营自主”的有
机统一。

为保障授权有效落地，集团公司构建“分类授
权—规范行权—监督评估—动态优化—责任追
究”的闭环管理体系。通过制定董事会授权管理
制度和分类授权清单，使经理层的行权有据可依；
优化总经理办公会议事规则，明确授权事项须经
集体决策；严格落实经理层每半年向董事会报告
授权事项执行情况制度，并由董事会对行权效果
进行评估；根据内外部环境变化和评估结果，对授
权清单进行动态调整优化；强化巡视、审计等监督
力量的联动，对违规行权行为实行“零容忍”并严
肃追责。

此外，集团公司推进任期制与契约化管理升
级，将董事会聘任的其他高级管理人员及经理层聘
任的管理人员纳入管理范围。制定经理层成员任
期制契约化管理操作手册，配套协议和责任书模
板，统一标准文本和规范程序。实行“一人一书”考
核机制，按“个性化考核指标权重不低于 60%”要
求，差异化确定经理层成员年度经营业绩指标，强
化责任刚性约束。

值得一提的是，集团公司创新实施“摸高”考核
激励机制，按公司类型设置差异化考核指标，对核心
主业单位推行目标分档管理，以近三年利润水平为
基准划定四档目标。高目标对应高绩效上限，最高
可得 110 分；低目标限定了得分上限，最高仅得 95
分。通过“高目标高激励”机制，引导各单位主动设
定挑战性目标，推动考核从“完成任务”向“创造价
值”跃升。

酒钢：坚持“三个突出”提升治理效能
记者 殷 艺 通讯员 房学威

“以前靠人盯、凭经验，高温岗位‘烤’
验难耐，生产衔接全靠电话确认；现在机器
人顶岗、数据全互联，安全有保障、效率翻
倍涨！”宏兴股份炼轧厂新连铸作业区操作
工曾令涛的直观感受，正是该作业区智能
化升级的生动写照。

自炼轧厂工艺装备提升及产品结构调
整项目炼钢连铸单项工程热试投产以来，
新连铸作业区作业方式实现从“人工盯岗”
到“机器值守”、从“信息断层”到“数据互
联”的转变，生产效率、环保水平与本质安
全能力实现同步跃升。

高温岗位“减负担”

新连铸作业区浇铸平台上，4台不同功
能的机器人正有条不紊地协同作业。主机
器人搭载高精度测温取样枪，精准探入50t
中包内，仅需 3 分钟便完成测温及取样工
作；受包位机器人通过视觉定位系统识别
钢包滑动水口液压缸位置，夹持精度达±
1mm，2分钟即可完成液压缸拆装；四轴机
械臂则灵活拆装注流保护套管，同步清理
套管内残余钢渣；喷号机器人按照MES系
统下发的炉号信息，在铸坯表面喷印清晰
标识，喷印准确率达100%。

“以前拆装液压缸需 2人配合，蹲在钢
包前的高温热浪里 3 分多钟，现在受包位
机器人就能搞定，还不用担心被钢水飞溅
烫伤。”新连铸作业区协理工程师赵英彪介
绍，截至 10 月底，受包位机器人已累计完
成液压缸拆装 3500 余次，实现了零故障、
零安全隐患的本质安全要求。新连铸作业

区浇铸班班长牛云飞对喷号机器人赞不绝
口：“现在机器人喷码位置偏差≤2mm，每
个铸坯的炉号、规格都清晰可追溯，后续质
量跟踪效率明显提升。”

钢水“行程”可视化

“钢水罐编号B01，碳含量 0.18%、硅含
量 0.35%，出站时间 10∶23，预计 10∶35到达
大包回转台……”在新连铸集控室，调度员
王佳盯着屏幕上的实时数据，轻松传递钢水
衔接信息。而在以前，钢水出站时间要靠操
作工电话传递，成分数据只能电话咨询，经
常因为“信息滞后”导致生产衔接不畅。

炼钢一体化系统打通了转炉、精炼、连
铸及质检的数据壁垒。“现在钢水从转炉出
钢到连铸浇铸，成分、温度、进出站时间全
在系统里实时更新，不用再挨个打电话确
认。”王佳笑着说，系统上线后调度效率提
升了 40%，以前等钢水的问题彻底得到了
解决，钢水衔接更加紧凑。

生产安全“有智慧”

在结晶器操作区，结晶器专家系统依托
漏钢预报模型，实时监视热流密度、结晶器
与铸坯间的摩擦力及钢水液位。该系统不
仅能动态捕捉热流异常波动、摩擦力突变等
潜在风险，还可实现粘结预报与液位异常双
重预警，指标超标即自动触发声光报警并推
送处置建议。“以前我俩盯着结晶器液位，生
怕液位波动导致漏钢，现在系统连铜板温度
分布、坯壳粘结风险都能实时监测，心里踏

实多了。”岗位操作工王波感慨道。
系统投用后，结晶器液位控制精度提升

至±2mm，与液压振动装置的非正弦波形控
制协同配合，进一步稳定铸坯初生坯壳质
量，漏钢风险预警响应时间缩短至 10 秒
内。自动出坯系统升级让“一键出坯”成为
现实，岗位操作工殷青山说：“以前得人工扳
动转换开关，生产时必须专人负责出坯操
作，现在系统根据铸坯热检信号自动触发出
坯程序，我只需要在控制台盯控状态就行。”

截至目前，炼轧厂新连铸作业区已实
现连续稳定生产，各环节衔接顺畅，铸坯产
出全程可控，产品质量稳定可靠，安全风险
防控能力持续增强，智能化升级带来的生
产优势正全面释放。

环保效率双提升

新连铸系统严格按照项目初步设计
“超低排放”要求，针对方板坯浇铸、铸坯切
割、注余中间罐翻包 3大产尘点，配置 7套
智能除尘系统，通过粉尘浓度传感器自动
调节风量，粉尘收集率达95%以上，粉尘浓
度远低于国家钢铁行业超低排放标准中

“颗粒物浓度≤10mg/m3”的要求。
切割工艺的升级同样成效显著。“以前

用煤气切割，板坯切割速度约 0.35m/min，
切口毛刺率超 15%；现在换成氢氧火焰切
割，速度提升至 0.385m/min，切口平整度
偏差≤0.5mm，再加上板坯剔毛刺机，彻底
不用职工剔除下线铸坯毛刺了。”赵英彪
说，氢氧火焰切割较煤气切割减少 20%碳
排放，实现了效率和环保双赢。

“智能”来帮忙 生产换新颜
——炼轧厂新连铸作业区智能化升级显实效

通讯员 刘世玉

本报讯（通讯员 刘世玉） 近日，
宏兴宏宇新材料公司炼钢区域 120
吨 RH 炉除尘设备改造项目进入运
行调试阶段。该项目聚焦 RH 炉作
业中的粉尘治理痛点，对关键产尘
部位精准施策，大幅改善职工作业
环境。

此前，RH 炉作业区域存在粉尘
困扰。地下料仓、2号3号5号皮带系
统上料环节及处理位、喂丝位作业
时，粉尘大量外逸叠加高温烟气影
响，炉前平台能见度较低。低能见度
不仅增加了职工的安全风险，长期粉
尘环境更易引发呼吸系统疾病等职
业病。

针对这些问题，宏宇新材料公司
先后开展多轮现场勘查与技术研讨，

最终明确了“密封抑尘+集中处理”的
改造方向。对地下料仓、皮带卸料点
等部位采用局部密封设计，从源头减
少粉尘扩散；将RH炉除尘管道接入2
号混铁炉风机除尘系统，通过“吸—
滤—排”流程净化烟气。同时依托自
动化控制除尘系统，实时根据生产过
程粉尘浓度调节风机转速保障除尘
效率，降低人工干预成本，确保治理
效果稳定可控。

试运行过程中，改造成效已逐步
显现：烟气、粉尘回收再处理技术，进
一步降低了污染物排放总量，为区域
超低排放治理贡献了力量。而且，炉
前平台能见度提升至20米，职工作业
视野显著开阔，碰撞设备的安全风险
大幅降低。

宏宇新材料公司升级除尘设备改善作业环境

本报讯（通讯员 王继贤） 近日，
宏兴股份检修工程部技术人员自主
研发的移动式支撑吊装平台成功应
用，攻克了长期困扰现场的难题，单
次检修时间平均节约4小时。

九辊布料器是烧结机系统的关
键设备，负责将铁矿粉、熔剂、燃料
等混合物料均匀铺布在烧结台车
上，其辊子需承受高温烘烤与物料
磨损，定期更换是必要维护工作。
此前，因辊子尺寸特殊，安装位置西
侧电葫芦受空间限制无法直接吊
运，只能在房顶结构开孔作为临时
吊点，不仅操作繁琐，还可能影响厂

房承重结构，且吊运安全风险高、倒
运困难。

针对这一痛点，技术人员深入现
场反复勘测，结合实际工况自主设计
制作移动式支撑吊装平台。作业时，
将平台安置于合适位置，通过其上方
专用吊点，可将拆下的重型辊子安全
平稳回落至平台，再推移至备件区，
利用区域天车完成吊运下线。

该平台的应用，从根本上解决了
辊子吊装与倒运难题，无需改动厂房
结构，消除了潜在安全隐患；同时优
化了检修流程，显著提升效率，减轻
了操作人员的劳动强度。

检修工程部巧制移动平台解难题

创新创效

本报讯（通讯员 刘世玉） 近日，
宏兴股份炼铁厂四烧新型环保节能
转臂式环冷机技术改造项目正式投
用，彻底解决原设备漏风率高、能耗
大、粉尘排放超标的问题，助力该厂
绿色发展。

据悉，炼铁厂四烧作业区原有环冷
机为传统底部卸料式环冷机，随着运行
年限增加，陆续出现台车跑偏、静密封
破损等故障，既无法满足行业超低排放
与节能降碳合规要求，又因能耗偏高制
约效益提升，技术改造势在必行。

此次改造采用新一代转臂式液
密封环冷机技术，对设备本体及配套
系统全面优化。密封设计上，上下部
均设置水密封装置，搭配液位检测与

自动补水系统，彻底阻断粉尘外溢，
解决无组织排放痛点。结构稳定性
方面，采用高刚性 360 度整圆回转体
结构，相比原多边形框架受力更均
匀，杜绝回转框架变形、错位问题。
核心部件优化中，台车轴采用通轴形
式，通过剖分式轴承座与台车体固
定，提升抗弯曲、扭转能力，减少受热
变形与散料掉落，台车栏板则采用双
层结构，降低热辐射损失，提高余热
利用效率。

改造后，生产现场无目视可见烟
尘，排矿温度稳定控制在120℃以下，
设备漏风率降至5%以下，余热利用效
率大幅提升，而且设备结构稳定性增
强，职工劳动强度显著降低。

炼铁厂四烧作业区环冷机改造环保成效显著

锚定现代化锚定现代化 改革再深化改革再深化

日前，工程技术
公司工程咨询中心
完成宏兴股份炼铁
厂废气排放口监测
点位排查及项目整
改方案编制工作，助
力钢铁产业加快实
现超低排放。
严峰 任文园 摄

本报讯（通 讯 员 刘世玉 赵述
超） 10月份，宏兴股份选矿厂以“铁前
一体化”“采选一体化”为核心，通过优
化生产组织、严控生产成本、加强设备
保障，当月7项指标全部达标，铁精矿
产量超计划2万吨，为冲刺全年目标奠
定了坚实基础。

面对1号悬浮炉改造、二选工序按
老流程运行的复杂生产工况，选矿厂
平衡原矿处理与产能释放节奏，10 月
份原矿处理量超月计划4.02万吨、环比
增加 13 万吨。与此同时，该厂将提升
效率作为核心工作，通过优化工艺参
数，全选比较计划降低0.009倍，选矿效
率得到进一步提升；烧结矿品位、综合
铁精矿SiO2达标率均稳定在95%以上，
创今年以来最好水平。为应对周边矿
质量波动问题，该厂推行“一矿一策”
策略，优化桦树沟矿、黑沟矿与周边矿
搭配结构，为炼铁厂高效配矿提供了
优质原料支持。

围绕全年成本控制目标，选矿厂
从技术和管理两方面发力。技术层
面，完成二选 3-1 号球磨 100mm 热轧
钢球替代125mm热轧钢球试验及经济
性评价，同时启动一选4-2号球磨热轧
钢球替代低铬铸球试验，为降低钢球
单耗探索新方向；通过推进板框压滤
机进口滤布国产化、在皮带机推广
EP200高耐磨输送带等举措，在延长备件使用寿
命的同时减少采购频次。在管理降本方面，该厂
外委搬出机链斗、强磁机隔块等高价值备件修复
业务，并按最低储备量管控常耗备件；推行点检自
营与岗位自营检修模式，通过调整一选、二选检验
检测频次，累计减少弱磁原矿、浮选给矿等检验
300次，压缩费用支出。

为保障生产稳定运行，选矿厂以“点检定修
制”为核心，抓实设备全生命周期管理，10月份实
现公司级设备事故故障“清零”目标，一次球磨机
作业率保持国内同行业领先。设备运维方面，一
选19号、9号竖炉大修验收投用后，焙烧矿质量显
著提升；二选5号、10号炉抽烟机出风口通过扩容
改造，解决了轴脖子漏废气问题；完成一选1-1号
球磨机进料端衬板50%更换、4-1号球磨机出料
套筒螺栓更换，关键部件健康状态持续向好。管
理方面，该厂严格执行“点检—检修—验收”闭环，
推广“点检自营”模式减少非计划检修时间，设备
台时效率全面达标，一选、二选竖炉台时处理量分
别超计划 0.1t/h、2.7t/h，为产能释放提供坚实硬
件支撑。

下一步，选矿厂将继续深化精益管理与技术
创新，强化与上下游工序的协同联动，以更优的资
源配置效率、更稳的生产运行水平、更强的成本管
控能力，为企业高质量发展提供坚实支撑。
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