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前      言
 
2010年，全国在生产的中厚板轧机共69套（包括试生产及开始热负荷试车的轧机，未包括停产的轧机）共生产中板、厚板、特厚板共6947万t，比2009年增1054.4万t。
自2002年开始到2008年，全国中厚板（含特厚板）每年呈增长态势，唯独2009年略有下降。2010年的增长数据表明：后金融危机时代我国的中厚板（含特厚板）产量又开始呈恢复性增长。
2010年我国的特厚板、厚板进口状况呈较大幅度的下降而中板则小幅增长。说明2010年我国生产的厚板、特厚板的级别水平进一步提高，从而进一步替代了进口，而薄规格的高强度中板仍是我国的弱项，进口主要来自日本、瑞典、德国。
与2009年相比，2010年中厚板（含特厚板）出口量较大幅度增长，但与出口高峰时期的2007年及2008年相比，数量只有2007年的1/2多一点，与2008年相比同样如此，说明出口整体状况并不喜人。
2010年我国中厚板企业的总体经营状况仍未走出低谷，全年2/3企业亏损、微利+持平的企业占1/3。
为了使各级决策层及广大中厚板生产、研究工作者能全面地了解2010年中厚板生产发展的全貌，并在此基础上能较准确把握后几年中厚板的发展方向，我们在深入调研的基础上完成这本专题调研报告，希望给大家提供有关的信息支持。
由于水平有限，时间紧迫，本专题报告难免有不足或错误之处，敬请大家指正。
基础数据收集中，得到全国有关重点企业的大力支持，在此表示感谢！
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2010年全国中厚板生产发展状况
[bookmark: _Toc291227425]1  2010年产量、进出口量、消费量
[bookmark: _Toc291227426]1.1全年产量
至2010年底，全国可以生产、试生产的中厚板轧机共70套；首钢本部中厚板因搬迁7月开始停产，湘潭宽厚板10月份才热负荷试车，张家港华伟中板因故全年停产，故2010全年生产、试生产的中厚板轧机共67套。
67套轧机生产中板、厚板、特厚板共6947万t，比09年增1059.4万t；其中：中板4241.7万t，增607.7万t；厚板2223.6万t，增418万t；特厚板481.7万t，增33.7万t。
2004-2010年中厚板轧机产量比较见图1
图1 2004-2010年中厚板轧机历年产量变化比较
                                                  （单位万吨）
注：数据来源：历年积累
[bookmark: _Toc291227427]1.2全年进口状况
2010年共进口120.3万t.,其中：特厚板进口3.6万t，比09年降37.8%；厚板23.8万t，降23.4%；中板92.9万t，升13.20%，数据显示去年我国生产的厚板与特厚板的级别水平进一步提高，替代了进口。而薄规格的高强度中板生产仍是我国的弱项，进口主要来自瑞典。
图2    2004－2010历年进口情况变化
[bookmark: _Toc291227428]1.3全年出口状况
2010年共出口431.8万t，其中：特厚板出口31.6万吨，比09年增59.3%；厚板75.4万t，降5.2%；中板324.8万t，增44.3%。数据显示后金融危机时期国际市场对中板、特厚板的需求在升，而对厚板的需求略降，中板的出口去向主要是韩国与其它亚州国家且以造船板为主。
图3       2004-2010年历年出口情况变化
[bookmark: _Toc291227429]1.4全年表现消费量
根据表现消费量=产量-出口量+进口量的公式，表现消费量为6635万吨，消费流向主要为造船用板（含海洋工程用板）、锅炉压力容器用板、管线用板、工程机械用板、桥梁用板、高层建筑用板、耐磨板等。其中造船用板消费同比增量约20%左右，其它品种增量约3%-6%左右。
[bookmark: _Toc291227430]2 2010年重点企业专用钢板及品种板产量比较
2.1专用钢板及Q345-Q690系列的品种板和优碳板的产量多少，从一个侧面反映了企业的装备及生产工艺水平的高低，这类品种越多，说明企业的高端产品越多。
2.2 2010年营口、济钢、重钢、九江、湘钢、普阳2#、八一宽厚板以及兴澄特钢板卷轧机均进入试生产阶段，但按照贯例，试生产阶段的企业高端产品比例会偏低；2009年就已进入试生产阶段的鄂钢，莱钢宽厚板由于种种原因在相当长时间里设备、工艺调试不顺也影响了高端产品开发的程度；另一些装备水平落后的小民营企业也大多以生产普通品种为主，故本文仅列出已正式批量投产的39套重点中厚板轧机的主要专用钢板产量比较见表1
表1   2010年重点中厚板企业专用钢板产量统计（未包括9条试生产的生产线）
	序号
	企业名称
	精轧机尺寸
	年产量
(万吨)
	专 用 板 产 量     （万吨）

	
	
	
	
	船板
	锅炉容器板
	管线板
	Z向钢
	桥梁板
	不锈钢板
	其它

	1 
	宝钢厚板厂
	5.0m
	150.53
	71.94
	16.57
	34.02
	2.80
	1.65
	 
	5.35

	2 
	宝钢罗泾厚板厂
	4.3m
	107.18
	68.44
	2.32
	6.01
	1.05
	1.63
	 
	17.50

	3 
	鞍钢鲅鱼圈厚板
	5.0m
	194.00
	138.71
	1.13
	1.28
	未单独统计
	2.68
	 
	 

	4 
	沙钢1号厚板厂
	5.0m
	149.71
	95.16
	1.50
	3.51
	
	2.02
	 
	5.5

	5 
	沙钢2号厚板厂(试生产中)
	5.0m
	100.00
	20.05
	1.02
	3.04
	
	5.00
	 
	 

	6 
	首秦抚宁厚板厂
	4.3m
	131.00
	55.12
	4.12
	19.00
	 
	10.00
	 
	 

	7 
	鞍钢厚板厂
	4.3m
	111.01
	68.15
	5.56
	0.80
	0
	0.59
	0
	20.09

	8 
	舞阳厚板厂
	4.2m
	105.32
	18.41
	23.41
	0.005
	　
	2.04
	0.42
	7.19

	9 
	舞阳新厚板厂
	4.1m
	115.38
	23.89
	13.28
	0.70
	8.07
	3.31
	0
	0

	10 
	秦皇岛轧板厂
	3.5m
	63.92
	23.10
	3.12
	0.85
	0.22
	1.97
	0
	0

	11 
	济钢中厚板厂
	3.5m
	128.44
	22.73
	9.27
	0.15
	0.14
	0.16
	0
	3.05

	12 
	酒钢中厚板厂
	2.8m
	94.34
	0
	1.18
	0
	0
	0.04
	0
	0

	13 
	南钢中厚板卷厂
	3.5m
	141.50
	57.41
	9.12
	30.40
	1.14
	4.10
	0
	5.56

	14 
	湘潭宽厚板厂
	3.8m
	163.40
	82.27
	9.27
	10.11
	0.92
	5.25
	0
	7.31

	15 
	湘潭宽厚板2线
	3.8m
	112.33
	67.73
	2.07
	0
	0.28
	1.24
	0
	1.18

	16 
	天钢中厚板厂
	3.5m
	134.40
	11.17
	0.77
	0.12
	0.0013
	0.58
	0
	0.04

	17 
	敬业中厚板厂
	3.0m
	192.45
	7.40
	2.24
	0
	0
	0.35
	0
	0.009

	18 
	新钢（厚板线）
	3.8m
	129.89
	68.91
	20.45
	0.64
	2.88
	5.66
	0
	0.90

	19 
	新钢（中板线）
	2.5m
	142.97
	70.67
	13.35
	0.11
	0.11
	1.44
	0
	0.33

	20 
	邯钢（中板线）
	2.8m
	79.97
	45.46
	4.87
	0.029
	0.06
	1.31
	0
	0.20

	21 
	邯钢（厚板线）
	3.5m
	114.06
	31.28
	3.03
	0
	0.15
	0.79
	0
	0.04

	22 
	武钢中厚板分厂
	2.8m
	68.01
	1.27
	12.83
	1.48
	0
	7.93
	0
	10.65

	23 
	济钢中板厂
	2.5m
	162.18
	57.01
	12.21
	0.03
	0
	0.10
	0
	3.14

	24 
	包钢厚板厂
	4.1m
	118.25
	 
	2.89
	 
	 
	 
	 
	18.95

	25 
	天津中板厂
	2.4m
	88.76
	0.017
	0.08
	　
	　
	　
	　
	　

	26 
	南钢中板厂
	2.65m
	172.74
	93.93
	22.88
	0.79
	2.97
	0.59
	0
	0

	27 
	重钢中板厂
	2.4mm
	121.85
	92.00
	5.33
	0
	0.15
	0.34
	0
	6.88

	28 
	五矿营口中板厂
	2.7m
	105.38
	9.05
	3.36
	0.17
	0.01
	0.12
	0
	21.36

	29 
	鞍钢中板线
	2.45m
	85.50
	59.67
	3.01
	0.0018
	0
	0.11
	0
	5.624

	30 
	马钢中板厂
	2.8m
	101.17
	11.48
	2.37
	0
	0
	0
	0
	0

	31 
	太钢不锈热轧厂
	2.3m
	37.00
	　
	11.20
	　
	　
	　
	12.76
	　

	32 
	安钢中板厂
	2.8m
	130.53
	18.68
	41.09
	0.18
	0.0047
	4.17
	0
	0

	33
	安钢第二炼轧厂
	3.45m
	117.70
	7.15
	5.68
	4.41
	2.07
	4.45
	0
	0.72

	34
	柳钢中板厂
	2.8m
	175.73
	14.05
	0.47
	0.57
	0.02
	0.55
	0
	1.43

	35
	韶钢二轧厂
	2.5m
	105.25
	48.47
	0.76
	0
	0.02
	1.04
	0
	0.04

	36
	临钢中板厂
	3.3m
	117.34
	0.59
	1.89
	0
	0
	0.37
	3.40
	0.03

	37
	普阳中板厂
	3.5m
	104.41
	20.42
	0
	0
	0
	0
	0
	0

	38
	三钢中板厂
	3.0m
	106.00
	17.13
	0
	0
	0
	0
	0
	0.57

	39
	文丰中板厂
	3.0m
	156.59
	2.24
	0.13
	0.02
	0.01
	 
	 
	1.46


注:仍处于试生产中的9套轧机及个别老轧机,尊重厂家意见只统计年产量而不细分各类专用板产量
 
表2      2010年重点中厚板企业品种板产量统计
	序号
	企业名称
	精轧机
尺寸
	年产量
(万吨)
	品 种 板 产 量      (万吨)

	
	
	
	
	Q345
	Q390
	Q420
	Q460
	Q550
	Q690
以上
	30-50#
	其它

	1 
	宝钢厚板厂
	5.0m
	150.53
	高层建筑、工程、机械、核电等用钢共21万t

	2 
	宝钢罗泾厚板厂
	4.3m
	107.18
	10.26
	0.23
	 
	 
	1.44
	0.89
	 
	24.50

	3 
	鞍钢鲅鱼圈厚板
	5.0m
	194.00
	未单独统计钢种、低合金钢总量为25万t
	1.90
	 

	4 
	沙钢1号厚板厂
	5.0m
	149.71
	未单位统计钢种、低合金钢总量为20万t,模具用板4万t
	 
	 

	5 
	沙钢2号厚板厂(试生产中)
	5.0m
	100.00
	未单位统计钢种、低合金钢总量为2.54万t,试生产中,普碳钢比例较重

	6 
	首秦抚宁厚板厂
	4.3m
	131.00
	低合金钢共23万t,普碳6万t

	7 
	鞍钢厚板厂
	4.3m
	111.01
	15.83
	0.15
	0.01
	0.20
	0.08
	0.0019
	0.0098
	0

	8 
	舞阳厚板厂
	4.2m
	105.32
	28.48
	0.79
	0.54
	0.35
	0.24
	0.76
	3.29
	3.64

	9 
	舞阳新厚板厂
	4.1m
	115.38
	38.17
	0.80
	0.63
	0.15
	0
	1.67
	0.14
	0

	10 
	秦皇岛轧板厂
	3.5m
	63.92
	24.01
	0.17
	0.0098
	0
	0
	0
	0
	0

	11 
	济钢中厚板厂
	3.5m
	128.44
	44.18
	0.03
	0.01
	6.43
	7.57
	1.35
	0.21
	0

	12 
	酒钢中厚板厂
	2.8m
	94.34
	33.38
	0
	0
	1.00
	0
	0
	5.39
	0

	13 
	南钢中厚板卷厂
	3.5m
	141.50
	13.80
	0.65
	4.64
	1.29
	4.68
	5.32
	　
	6.43

	14 
	湘潭宽厚板厂
	3.8m
	163.40
	14.98
	0.02
	0.03
	3.01
	3.68
	4.40
	5.09
	11.27

	15 
	湘潭宽厚板2线
	3.8m
	112.33
	13.40
	0.0006
	0
	0.0004
	0
	0
	12.05
	8.24

	16 
	天钢中厚板厂
	3.5m
	134.40
	44.17
	0.0029
	0
	0.55
	0
	0
	22.36
	15.41

	17 
	敬业中厚板厂
	3.0m
	192.45
	38.36
	0
	0.21
	0.09
	0
	0
	4.85
	20.45

	18 
	新钢（厚板线）
	3.8m
	129.89
	6.68
	0.17
	0.18
	0.09
	0.59
	2.65
	0
	3.06

	19 
	新钢（中板线）
	2.5m
	142.97
	5.30
	0.03
	0.02
	0.30
	1.13
	0
	0.05
	1.72

	20 
	邯钢（中板线）
	2.8m
	79.97
	18.00
	0.02
	0.58
	0
	0
	0
	0
	0.75

	21 
	邯钢（厚板线）
	3.5m
	114.06
	38.97
	0.05
	0.82
	38.59
	0
	0
	0
	0

	22 
	武钢中厚板分厂
	2.8m
	68.01
	9.98
	0
	0
	0
	0
	3.68
	16.23
	0

	23 
	济钢中板厂
	2.5m
	162.18
	36.09
	0.05
	1.18
	4.32
	0
	0
	0.26
	14.84

	24 
	包钢厚板厂
	4.1m
	118.25
	品种板中，风电用钢产量达40多万t.

	25 
	天津中板厂
	2.4m
	88.76
	9.68
	　
	　
	　
	　
	　
	　
	　

	26 
	南钢中板厂
	2.5m
	172.74
	20.89
	1.06
	0.06
	0.21
	0
	0
	1.25
	2.33

	27 
	重钢中板厂
	2.4m
	121.85
	9.30
	0.02
	0.19
	0.09
	0
	0
	0.0094
	7.53

	28 
	五矿营口中板厂
	2.7m
	105.38
	20.55
	0.43
	0.01
	0.0057
	0.01
	0
	16.10
	23.05

	29 
	鞍钢中板线
	2.45m
	85.50
	8.12
	0.02
	0
	1.65
	0.19
	0
	0.16
	0

	30 
	马钢中板厂
	2.8m
	101.17
	27.16
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0

	31 
	太钢不锈热轧厂
	2.3m
	37.00
	5.11
	0.01
	　
	　
	　
	　
	0.27
	7.64

	32 
	安钢中板厂
	2.8m
	130.53
	42.25
	0
	2.92
	0.52
	0
	0
	0.58
	5.90

	33
	安钢第二炼轧厂
	3.45m
	117.70
	53.97
	0.07
	2.30
	14.44
	8.73
	1.74
	0
	10.63

	34
	柳钢中板厂
	2.8m
	175.73
	55.41
	0
	0.11
	0.02
	0
	0
	47.04
	0

	35
	韶钢二轧厂
	2.5m
	105.25
	16.39
	0.04
	0.12
	0
	0
	0
	3.17
	0

	36
	临钢中板厂
	3.3m
	117.34
	48.54
	3
	0.35
	3.82
	0.40
	0
	0
	6.62

	37
	普阳中板厂
	3.5m
	104.41
	18.60
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0

	38
	三钢中板厂
	3.0m
	106.00
	50.77
	0
	0
	0
	0
	0
	0.38
	0

	39
	文丰中板厂
	3.0m
	156.59
	31.86
	0.16
	　
	0.10
	　
	　
	2.09
	4.11


注:仍处于试生产中的9套轧机及个别老轧机,尊重厂家意见只统计年产量而不细分各类专品种板产量
[bookmark: _Toc291227431]3 2010年中厚板企业经营状况
[bookmark: _Toc291227432]3.1整体状况
全年2/3的企业亏损，微利+持平的企业不足1/3，主要原因是：
1）产能的增长速度快于市场的需求量增长速度，供大于求，使企业在定价时没有绝对的话语权。尽管2010年中厚板价格有几次上升的可喜震荡，但下跌的次数多于上升的次数，全年的均价仍处于低位。
2）原料等资源性成本仍居高不下，造成企业难以在降成本上有大的作为。有关资料显示：
①每吨钢板消耗铁矿石1.5吨，约占成本47%。
②每吨钢板消耗焦炭450公斤，约占成本18%。
③每吨钢板消耗动力和喷吹煤约占成本6%。
以上三个生产要素合计占制造成本的70%以上，再加上合金、电力、水等消耗，合计占成本的80%左右，如果上述要素综合涨价100元/吨，则钢材吨钢成本即升高80元，以铁矿石为例，尽管各企业的自给能力不同，但整体而言，绝大部分企业主要还是依靠进口，2010年铁矿石等的价位同样挤占了企业的利润。
3）协议价是把双刃剑，如运用时机不好，将使企业处于被动状态。如去年中厚板价格在低位震荡时，一些企业与下游行业签订了一年期的协议价，当价格上升时仍按当时的协议价执行。此举虽保住了市场占有率，但钢厂也为此付出了大的代价。
4）江苏一带没有炼钢工序，靠采购钢坯轧制的6家民营中厚板企业更是雪上加霜。这几家企业平均设计产能在100万吨左右，但去年普遍开工率不足50%，产量平均不足40万吨，处于全面亏损状态。
5）宝钢罗泾宽厚板建设时，因上海世博会环保的需要，采用非高炉炼铁工序，该企业除了逃脱不了与兄弟厂相同的内外部环境外，还要承担吨钢成本再增加1000多元的现实，去年亏损情况仍处于全国前列，但部分应算作政策性亏损。
6）前几年，骨干企业的高端产品，如热处理调质钢板等都有较大的利润，能抵消另一些品种的亏损，而2010年则不然。调查发现不少骨干企业的高端产品的利润也大大缩水，甚至无利可图。究其原因是多方面的，但主要原因是这些产品到达终端用户时经过的中间环节太多。这类品种往往价高，钢厂一般都要求提前一个月先付款，有些终端用户资金紧张不会找钢厂直接采购，于是中间商在这个流通领域就特别活跃。他们根据当前供大于求的形势下钢厂急于将货售出的心里，以较低的价采购再层层转手，甚至出现转了五六道才到终端用户。最终的结果是钢厂丢失了利润，终端用户也没有获得便宜的价格。
[bookmark: _Toc291227433]3.2影响成本的因素分析
在当前供大于求，资源性制造成本又质量不下的形势下，企业想在经营上获得相对好的回报，必须在管理、生产、工序上严格控制成本，影响成本的主要因素有：
1）每个企业的热装比差异大，最高的达80%，最低的为零。燃烧介质的不同决定热值的不同，加热炉型的不同决定了小时加热能力的不同，这些因素最终决定了能耗水平的不同，与生产成本有密切关系，我国的能耗水平普遍高于日本、浦项。
2）轧机的轧制力大小决定了轧制道次压下量的大小及总轧制道次数多少，最终决定了每小时能轧多少块钢。我国仍有部分老轧机轧制力偏小、影响了生产节奏，轧一块钢耗时长短最终也会影响成本。
3）成材率全国平均水平在90.5%左右，比日本、浦项低2%左右，成材率的高低直接影响生产成本。此外代出品率各企业相差也较大，先进的可达3%，不先进的可达8%。
4）工序成本由能耗、折旧、固定费用等组成，其内容还包括了坯料成本、加热成本、轧制成本、热处理成本等。各企业的统计口径与方法及品种结构不同，导致工序成本存在较大差异。有些企业不考虑板坯附合成本，有的无热处理装备，工序成本就低。成材率高的企业板坯附加成本就低。无热装的板坯附加成本就高。生产热处理调质钢板多的企业，工序成本必然也高。老轧机与新建轧机的折旧也相差很大。总之，各企业的工序成本高低只能反应一个侧面。关键点在于进入市场后能买多少价，能创造多少利润。前几年有些企业的高端产品，如热处理调质钢在市场上能创造较高的利润。而2010年这些品种也没能创造应有的利润，甚至亏损。除了销售时中间环节太多，出厂时的价与到终端用户的价相差较大等原因外，其它方面是否还有原因，值得认真研究。
[bookmark: _Toc291227434]3.3少数盈利企业的特点分析
1）调查发现，这些企业都有自己一套独特的生产决窃和唯我独有（或他人少有）的品种及行之有效的降成本措施。
2）这些企业将成本考核指标分解到每个班组，交接班时都有核对、计算、签字手续并做到奖罚分明。
3）这些盈利的企业大多是老厂，折旧费远远低于近几年投产的新中厚板厂。
4）盈利的几家中小民营企业中，大多市场定位在中、低端产品且用工成本远低于国企。实践再一次证明：市场具有多层次共存的特点，低中端产品仍有广阔的市场，每个企业不一定非要都去占领高端市场才能实现好的利润，关键在于如何根据自身的特点，找准自己的位置与要处的层次，在这个层次中生产出用户无可挑剔的产品。
表3         2010年重点中厚板企业主要技术经济指标统计
	序号
	企业名称
	精轧机尺寸
	年产量
(万吨)
	合格率(%)
	成材率(%)
	日历
作业率(%)
	机时产量(t/h)
	辊耗(kg/t)
	工序
能耗(GJ/tb)

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	1
	宝钢厚板厂
	5.0m
	150.53
	99.82
	89.47
	80.15
	202.3
	0.34
	2.59

	2
	宝钢罗泾厚板厂
	4.3m
	107.18
	99.59
	88.95
	77.52
	181.30
	0.29
	3.95
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	3
	鞍钢鲅鱼圈厚板厂
	5.0m
	194.00
	99.70
	90.10
	79.70
	258.12
	0.41
	2.32
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	4
	沙钢1号厚板厂
	5.0m
	149.71
	99.21
	89.90
	80.05
	 
	0.32
	3.24
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	5
	沙钢2号厚板厂（试生产中）
	5.0m
	100.00
	99.11
	89.00
	79.13
	 
	0.35
	3.26
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	6
	首秦抚宁厚板厂
	4.3m
	131.00
	99.50
	89.10
	80.20
	200.15
	0.34
	3.26
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	7
	鞍钢厚板厂
	4.3m
	111.01
	99.78
	90.25
	81.10
	156.26
	0.29
	2.63
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	8
	舞阳厚板厂
	4.2m
	105.32
	99.96
	90.07
	74.81
	160.51
	0.13
	2.44
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	9
	舞阳新厚板厂
	4.1m
	115.38
	99.95
	89.42
	76.98
	171.94
	0.27
	2.71
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	10
	秦皇岛轧板厂
	3.5m
	63.92
	99.96
	88.81
	90.58
	82.57
	0.39
	2.53
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	11
	济钢中厚板厂
	3.5m
	128.44
	99.78
	91.24
	81.82
	179.20
	0.46
	2.11
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	12
	酒钢中厚板厂
	2.8m
	94.34
	99.99
	94.56
	94.34
	115.78
	0.30
	1.89
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	13
	南钢中厚板卷厂
	3.5m
	141.50
	99.41
	91.26
	80.50
	206.00
	0.64
	1.65
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	14
	湘潭宽厚板厂
	3.8m
	163.40
	99.75
	90.62
	81.26
	229.56
	0.33
	2.38
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	15
	湘潭宽厚板2线
	3.8m
	112.33
	99.95
	90.82
	84.18
	151.08
	0.28
	1.75
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	16
	天钢中厚板厂
	3.5m
	134.40
	99.95
	91.87
	76.96
	199.36
	0.44
	3.01
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	17
	河北敬业中厚板厂
	3.0m
	192.45
	99.98
	94.00
	88.87
	250.63
	0.43
	1.95
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	18
	新钢（厚板线）
	3.8m
	129.89
	99.88
	90.61
	87.68
	167.07
	0.43
	3.32
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	19
	新钢（中板线）
	2.5m
	142.97
	99.73
	89.75
	82.65
	194.92
	0.39
	2.56
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	20
	邯钢（中板线）
	2.8m
	79.97
	99.99
	90.01
	84.98
	107.43
	0.21
	1.85
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	21
	邯钢（厚板线）
	3.5m
	114.06
	99.97
	90.75
	82.92
	157.02
	0.15
	1.56
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	22
	武钢中厚板分厂
	2.8m
	68.01
	99.90
	91.39
	85.79
	90.49
	0.47
	2.86
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	23
	济钢中板厂
	2.5m
	162.18
	99.96
	91.67
	89.94
	205.86
	0.39
	1.71
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	24
	包钢厚板厂
	4.1m
	118.25
	98.90
	89.20
	 
	190.35
	0.37
	3.29
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	25
	天津中板厂
	2.4m
	88.76
	99.99
	93.03
	73.22
	138.40
	0.33
	2.63
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	26
	南钢中板厂
	2.5m
	172.74
	99.97
	89.73
	84.42
	233.57
	0.48
	2.11
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	27
	重钢中板厂
	2.4m
	121.85
	99.97
	89.76
	89.94
	154.66
	0.38
	1.49
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	28
	五矿营口中板厂
	2.7m
	105.38
	99.92
	93.36
	41.52
	145.14
	0.15
	10.26
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	29
	鞍钢中板线
	2.45m
	85.50
	99.89
	90.17
	86.17
	113.13
	0.66
	1.77
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	30
	马钢中板厂
	2.8m
	101.17
	99.97
	93.78
	70.45
	163.98
	0.69
	1.82
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	31
	太钢不锈热轧厂
	2.3m
	37.00
	99.96
	90.62
	89.85
	47.27
	0.65
	1.86
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	


 
	序号
	企业名称
	精轧机尺寸
	年产量
(万吨)
	合格率(%)
	成材率(%)
	日历
作业率(%)
	机时产量(t/h)
	辊耗(kg/t)
	工序
能耗(GJ/tb)

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	32
	安钢中板厂
	2.8m
	130.53
	99.99
	91.25
	83.51
	178.42
	0.41
	1.99

	33
	安钢第二炼轧厂
	3.45m
	117.70
	99.72
	91.76
	83.77
	160.39
	0.41
	2.43
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	34
	柳钢中板厂
	2.8m
	175.73
	99.99
	92.35
	93.02
	216.84
	0.38
	1.71
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	35
	韶钢二轧厂
	2.5m
	105.25
	99.98
	93.03
	88.97
	135.05
	0.35
	2.22
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	36
	临钢中板厂
	3.3m
	117.34
	99.70
	91.77
	80.68
	166.02
	0.41
	2.29
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	37
	普阳中板厂
	3.5m
	104.41
	99.85
	94.15
	82.44
	157.94
	0.39
	1.96
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	38
	三钢中板厂
	3.0m
	106.00
	99.88
	91.66
	83.94
	144.17
	0.39
	2.02
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	39
	文丰中板厂
	3.0m
	156.59
	99.99
	96.19
	78.34
	228.01
	0.45
	1.41
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	二、以下为处于试生产阶段的生产线、尊重厂家意见，暂只列出去年产量，不列指标。每条线的投产日期不一样，其中试生产综合进度最好的是济钢、重钢、九钢。
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	40
	营口厚板厂
	5.0m
	52.36
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	41
	莱钢厚板厂
	4.3m
	64.28
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	42
	鄂钢厚板厂
	4.3m
	72.00
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	43
	济钢厚板厂
	4.3m
	60.25
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	44
	重钢厚板厂
	4.1m
	102.50
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	45
	九江厚板厂
	3.5m
	95.37
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	46
	兴澄炉卷厂
	3.5m
	33.00
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	47
	湘钢厚板厂
	5.0m
	去年10月试生产,仅2个月,未统计.
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	48
	八一厚板厂
	4.2m
	50.00
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	三、江苏境内有5家民营的中板厂没有炼钢工序，靠购买坯料轧制。2010年因生产成本、市场等原因产量都不高，品种结构以普碳钢及Q345为主（个别厂还生产了少量一般强度的船板）;南阳汉冶、唐山等只填报了年产量。
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	49
	江阴常达中板厂
	 
	55.56
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	50
	常憝益成中板厂
	 
	42.34
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	51
	丹阳飞达中板厂
	 
	35.00
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	52
	北顺中板厂
	 
	30.15
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	53
	嘉定春冶中板厂
	 
	21.35
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	54
	张家港华伟中板厂
	 
	停产
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	55
	唐山中厚板厂
	 
	152.00
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	56
	南阳汉治厂
	 
	92.18
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	57
	首钢本部中厚板厂
	 
	30.15
	2010年6月停产搬迁
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	


注：由于排版时的篇幅关系，省去了每个厂的粗轧机尺寸及轧机辊数
 
[bookmark: _Toc291227435]4  特厚板仍是2010年企业关注的品种
[bookmark: _Toc291227436]4.1 概述
中厚板产能过剩已多年，但几年前由于国内宽厚板厂主要靠连铸坯轧制，受铸坯规格与压缩比不足的限制，大部分企业生产特厚钢板有困难。国内主要靠舞钢、宝钢等少数企业以模铸钢锭生产，曾出现求大于供的局面，市场竞争对手少，产品利润很高。
高利润诱发了众多企业对生产特厚板的兴趣，2009年开始国内出现了不少企业千方百计考虑增加特厚板份额的措施，2010年这种态势仍在扩大。根据资料统计，近四年来，我国每年特厚板的消费量均在500万t以下，且进口每年都在减少（2010年仅进口3.56万t），预测“十二五”期间的年消费量也不会超过600万吨，产能过剩已成定局，各企业应预关注。
[bookmark: _Toc291227437]4.2目前国内企业生产特厚板主要采用以下方法
4.2.1模铸钢锭及电渣重熔钢锭法
舞钢老厚板目前是国内用模铸钢锭法及电渣重熔法生产特厚板的领军企业，有9条模铸生产线，有目前世界最大断面的板坯电渣重熔炉3座，年产能可达50万吨（其中电渣重熔钢2万吨）；宝钢宽厚板在二期改造中扩大了模铸产能；营口、鲅鱼圈、首秦、兴澄特钢、鄂钢、南阳汉治、河南龙成等都在建模铸或水模铸或电渣重熔生产线，此类工艺生产特厚板的产能是2009年的3倍。
4.2.2扩大连铸坯厚度法
几年前与中厚板轧机匹的配连铸机铸坯厚度都在180-270mm之间，而近几年新建与改造的轧机与之匹配的铸坯厚度一般都在270mm以上，从理论上分析，270mm厚的铸坯，以压缩比3计算，轧90mm厚的特厚板都没问题。但不少企业的铸坯都扩大到300mm以上（如表1所示）大大提高了特厚板的产能。
表1        部分中厚板企业最大铸坯厚度统计表
	序号
	配套精轧机
	铸坯最
厚规格
（mm）
	机X流
	基本弧半径   R（m）
	投产年份
	冶金长度
（m）
	设计产能
万吨/年
	技术
来源

	1
	兴澄4.3m
	350
	1X1
	11
	2011
	36.72
	200
	达涅利

	2
	沙钢2#5m
	320
	1X1
	10.75
	2009
	26.13
	150
	奥钢联

	3
	首秦4.3m
	400
	1X1
	10.5
	2006
	45
	110
	奥钢联

	4
	新余3.8m
	420
	1X1
	9.5
	2005
	46.36
	115
	-

	5
	鞍钢5m
	300
	1X1
	10
	2008
	36
	202
	奥钢联

	6
	舞钢4.1m
	300
	1X1
	10.5
	2006
	35.58
	130
	西重所

	7
	宝钢5m
	300
	1X2
	9.5
	2005
	31.17
	230
	JSP

	8
	鄂钢4.3m
	300
	1X1
	10
	2009
	36.8
	200
	奥钢联

	9
	包钢4.1m
	300
	1X1
	9.5
	2007
	39.35
	152
	西马克

	10
	宁波4.3m
	300
	1X1
	9.5
	在建
	29
	200
	达涅利


4.2.3焊接复合铸坯法
此工艺主要技术原理是将2块铸坯用抽真空焊接在一起成更厚的铸坯、生产特厚板。最先由日本JFE开发成功，目前济钢、柳钢等企业正在试制此工艺生产特厚板。
主要工艺流程为连铸坯2块→表面清理→翻板→组坯→对中→抽真空→电子束焊接→复合坯成品→加热→轧制→精整。
4.2.4竖式连铸机生产特厚板坯法
这种工艺方法充分结合了模铸与连铸的优点，同时又避免了各自的缺点，生产效率和收得率又大大高于模铸法。目前世界上只有日本和德国有两个采用竖式连铸生产特厚板坯的企业，有成功的经验。为此国内已有数个厂有意仿照此工艺生产特厚板。
4.2.5小结
特厚板的市场容量在整个中厚板品种中所占的比例很少，“十二五”期间也不会大幅增加，故今后几年市场需要多少特厚板值得讨论，用哪种方法生产最经济、成本最低值得研究。一个缺口几十个企业去填补，如果又是相近的思路，那么缺口有可能变成陷阱。
[bookmark: _Toc291227443]5 2010年品种开发情况
[bookmark: _Toc291227444]5.1总体情况
近几年我国中厚板企业的装备水平和技术工艺水平大大向前迈进了一步，为高端产品的开发打下了良好的基础。总体而言，绝大多数企业都在品种开发方面上了一个新的台阶，以2010年为列：
1）有近48家企业能生产高强度船用板，其中近20家能生产E36级，少数企业能生产F40级（但市场需求量很少）
2）近40家能生产X65管线板，21家能生产X70管线板，9家能生产X80级，少数企业在开发X100，X120级中取得突破性进展。
3）4年前只有武钢、宝钢、舞钢、鞍钢、济钢、南钢等能生产石油储罐用钢,2010年有近12家能生产有8家能为15万m3的大型储罐批量供货。
4）有20家企业能生产不同级别，不同性能的高层建筑用钢。
5）有22家企业能生产不同级别的工程机械用钢。
6）能生产不同级别桥梁钢的企业未作详细统计，但能生产高级别的企业有近10家，少数企业也能象武钢一样能生产第五代桥梁钢，如Q420qE等。
[bookmark: _Toc291227445]5.2 2010年有突破性意义或填补国内空白的品种主要有：
1）舞钢成功开发出目前国内最大厚度的215mm海洋平台调质高强钢A514GrQ，此钢种研发时最难的地方是其冲击韧性要检测到钢板厚度的1/2处，普通淬火工艺对此根本无法保证。目前舞钢能批量生产150、180、215mm等不同厚度的A 514GrQ，意味着我国海洋平台系列用钢舞钢均能生产。
2）舞钢成功研发出300mm厚Z向钢S355J2-Z35水电工程用大厚度钢板，这类钢种对质量性能要求极高，生产中Z向（抗层状撕裂）性能很难保证。以前国内只有少数企业能生产150mm厚以下，更大的厚度一直从欧美进口，300mm厚品种的成功研发，对平抑国外产品价格，带动国内类似钢种生产意义重大。
3）济钢经过多年的技术储备，研发出布氏硬度360-500HB，规格厚度复盖10-50mm的耐磨钢板JAR500F并成功出口到秘鲁、澳大利亚、巴西等国。在此基础上起草了一份国家标准即GB/T24186-2009《工程机械用高强度耐磨钢板》。
4）武钢的桥梁钢研发一直走在全国前列，为南京大胜关大桥开发的WNQ570被称为“第五代有代表性的桥梁钢”，2010年向单重10吨以上，厚度50mm以上的WNQ570冲刺，成功解决了此单重，此厚度钢板强度偏低，屈强比偏高的技术难关，成功开发出单重10吨以上，厚度50mm的WNQ570桥梁钢，综合性能达到国际领先水平。
5）武钢研发的海底管线用钢，经广东番禺珠江钢管公司制成直缝埋弧焊管后，业内权威机构进行全面的性能检验，各项同性能指标均已达到有关技术条件的要求。经广东省科技厅组织召开的科技成果鉴定结果，认为该成果填补了国内空白，实物质量达到国际先进水平。该产品计划用于我国南海深水天然气项目，其深海段管线将在1500m的水深进行铺设，创我国海底管线的铺设记录。
6）江西九江钢厂新建的宽厚板自2010年4月热负荷试生产成功后，经过近3个月的紧张而又科学的调试，7月中旬成功生产出6.0mm晒太阳的设计极限薄规格产品。这是我国宽厚板轧机中，用最短的时间里生产出极限薄规格的案例，具有突破性的意义。
7）鞍钢研发了用于核电站涡轮机组壳体制造用的SA-285Gr.C钢板取得成功后，2010年底正在研发的SA-738Gr.B核电钢板也取得了重破，成为我国采用第三代核技术建造反应堆安全壳的材料．
8）沙钢开发了85mm厚的海洋平台用钢DNNE690，已通过挪威等3个国家船级社的审核论证，其力学性能和其他技术指标、实物质量都高于用户订货的技术要求，受到中远船务、东方重工、大平洋重工等海洋工程企业的好评。已与江苏瑞明公司合作承接了中远船务的海洋风塔安装工程船用板的供货合同及其他海洋平台用钢合同。
目前沙钢存在研发的更高级别的F690也取得了突破性进展。
9）湘钢在Q690的基础上开发出工程机械用高强调质钢Q890和Q960，可有效降低用户对钢板的使用量，且由于采用新的成分设计思路，降低了制造成本。
10）湘钢与西安管材研究所联合研发的X100管线钢，在进行西气东输三线建设工程试验阶段的技术论证中已获通过。
11）舞钢是我国核电用钢的主要生产厂之一，经过近20年的努力，现已开发出20MnHR、SA516Gr70(HD)、SA283GrD、16MND5、18MND5、18MND5、SA533GrB等一系列常规岛、核岛级设备用钢。2010年新研制的厚120mm、宽近4000mm的核电用钢已用于制造核反应堆重要设备之一压力容器的钢制安全壳封头，为正在建设的三门核电、海阳核电（第三代核电技术）项目提供高级别的核电用钢，用以制造高压加热器，汽水分离器、压力容器支撑架等反应堆关键钢制设备。
12）南阳汉冶特钢是以特厚、特种、特重为特色的中厚板企业，2010年成功开发出特厚并有特殊要求的锅炉压力容器用钢Q345R-Z35。此钢种在冶炼中确保钢水纯净度。采用26t-48t钢锭浇铸，轧制时采用高温低压下，轧制厚度在400mm以上时确保轧制渗透力并进行正火热处理。
13）舞钢成功开发出高级别耐磨钢WNW400E，填补了国内空白。目前只有瑞典SSAB及日本JFE等少数几个厂能生产E极耐磨钢，此钢种具有良好的耐低温，高韧度性能的同时，又兼有高强度、高硬度，是一种专门用于严寒地区的工矿企业机械设备制造等领域。
14）太钢、鞍钢、南钢等开发出难度很大的低温容器用9Ni钢，2010年太钢开发的9Ni已申报了发明专利，已有3项获得授权。已形成一整套生产专有技术。制造技术和产品实物质量达到国际先进水平。2010年太钢已成为国内多家LNG船舶中超低温储罐用钢的唯一供应商。
15）舞钢成功开发出单张钢板单重达38吨，厚度达162mm的炼油加氢反应器用钢临氢12Cr2M01R。此钢种拥有完全自主知识产权，为国内首创。
 
[bookmark: _Toc291227446]6 近几年新建宽板轧机试生产中常见的几个问题简述
[bookmark: _Toc291227447]6．1 概况
■ 2006年以来，我国新建成投产的3.5m以上宽厚板轧机共30套，表1、表2共列出26套的基本情况。
■ 这些轧机的主要特点：配置完善的高效能加热炉；多点除鳞的高压水系统；大型化的强力轧机；立辊轧机与水平轧机的合理组合；预矫直机开始应用；具有淬火功能，动态调节范围大的快冷系统；多功能的强力矫直机；冷却均匀，避免钢板划伤的冷床；高精度的滚切式剪切机；功能完善的热处理设备。
■ 精良的装备、一流的工艺手段大大改变品种结构，为生产大国向强国挺进奠定了坚实的基础。
■细数有些企业在“引进、消化、移植、创新”过程中有不少可圈可点的业绩（限于篇幅本专题报告省略）。
表1      2006年以来我国新建投产的4m以上宽厚板轧机
	企 业
	精轧机宽度
（mm）
	设计产能
（万吨/年）
	技术来源
	试生产年份

	首钢抚宁
	4300
	180
	西马克
	2006

	沙钢1#
	5000
	180
	奥钢联
	2006

	舞阳2#
	4100
	180
	奥钢联
	2007

	包钢
	4100
	140
	西马克
	2007

	宝钢罗泾
	4200
	160
	西马克
	2008

	鞍钢鲅鱼圈
	5500
	200
	西马克
	2008

	莱钢
	4300
	180
	奥钢联
	2008

	武钢鄂城
	4300
	120/（160）
	奥钢联
	2008

	营口五矿
	5000
	200
	西马克
	2010

	沙钢2#
	5000
	180
	奥钢联
	2009

	重钢
	4100
	130
	中冶赛迪/二重
	2009

	济钢
	4300
	210
	奥钢联
	2010

	湘钢
	5000
	200
	奥钢联
	2010

	兴澄特钢
	4300
	165
	达涅利
	2011

	宁波
	4300
	160
	西马克
	待投产

	湘钢3#
	5000
	200
	西马克
	2010


表2      2006年以来我国新建投产的3.5m以上宽厚板轧机
	企 业
	轧机宽度
（mm）
	设计产能
（万吨/年）
	技术来源
	投产年月

	唐山
	3500
	150
	西马克
	2006

	天津
	3500
	150
	西马克
	2006

	邯钢
	3500
	100
	奥钢联
	2006

	湘钢2#
	3800
	100
	国内集成
	2008

	河南南阳
	3800
	120
	西马克
	2008

	河北敬业
	3800
	180
	集成
	2009

	兴澄特钢
	3500
	100
	达涅利
	2010

	新疆八一
	3500
	140
	浦钢迁入
	2009

	九江
	3500
	130
	国内集成
	2010

	普阳2#
	3500
	130
	国内集成
	2010


[bookmark: _Toc291227448]6．2常见的几个问题简述 
复杂的技术工艺、庞大的装备体系、尖端的控制结构增加了适应和熟练应用的难度。产生了操作、维护手段如何及时跟进的新课题以及投产前如何深度培训人员的必要性。有些企业在试生产过程中出现了不可避免和可以避免但没能避免的问题。
6.2.1装备不能及时到位、为了赶工期而制造精度欠缺；安装设计欠周全；运行维护不到位造成的问题
主要表现
1)钢板经矫直机矫平后，放置1、2小时后又发生瓢曲，达不到设计标准；
2)双边剪制造精度欠佳造成剪切事故；
3)厂房内跨数太多，物流不畅钢板倒来倒去影响产量目标；
4)有些厂的主轧机轧1、2块钢，轴承就破碎了；
5)有些厂矫平机安装地点不合理，应远离ACC50m以上；
6)有些厂ACC的长度短于钢板的最大长度，造成钢板冷却不均匀；
7)四辊轧机油箱漏油；
8)快速冷却系统ACC喷水不均匀；
6.2.2设备未调试好及操作不当引起的问题
问题要点
1)轧机辊缝调节系统不能正常工作；
2)轧制钢板上翘下扣钻地沟，撞机架辊；
3)推床中心线跑偏；
4)两侧压下不一致，轧制线偏移，两侧温度不均，产生镰刀弯；
5)引起轧机故障而卡钢；
6)热处理时烧坏辐射管；
7)损坏轧辊；
8)操作不当引起液压缸漏油。
主要表现
①粗除磷机械运转不灵活，有时需使用手动调节：钢坯加热时间过长，使钢的奥氏体晶粒长大，晶面结合力减弱，致使力学性能下降。
②轧制时有裁辊缝不一致，辊缝调节系统工作不正常，造成钢板浪形，钢板矫直后出现压痕及平直度不理想。
③20mm以下的钢板利用TMCP工艺有一定困难：钢板剪切后产生剪弯、塌边、尺寸偏差过大。
④EGC（电动辊缝控制)系统倾斜: 当两边轧制力出现较大偏差时，轧机的HGC会自动补偿。如果拖闸松懈和HGC补偿不到位，就会出现电动辊缝控制系统倾斜。
⑤HGC(液压辊缝控制）系统倾斜： 一般由于阀本身不能满足调整的需要而致。
⑥钢板跟踪错误： 轧制中以机架咬钢和抛钢作为检测信号，以热检和辊道线速度来跟踪钢板常出现两个跟踪错误：
a 钢板卡在辊道上，但跟踪仍以辊道线速度跟踪，要将钢板移到位置标定点重新标定。
b 轧机没有检测到压下，要检查板坯与成品宽度是否接近，要改为纵轧到底模式。
⑦跳道轧制
如：本为第7道次，而此时辊缝未到位、轧机空载、辊缝调到下一道次，出现L2报警，要将钢板移到原始位置将道次更改到7，使之自动轧制。
⑧轧制模型设计不够灵活
如：对钢坯高压水除磷，要想再进行一次，钢坯非要退回到加热炉后再启动程序才能进行，一些厂让外方进行了修改，再除时不必再次使钢坯进入加热炉；压下量与钢坯温度联动：温度高压下量就大，你设定了轧制温度，它就自动给出了道次压下量，如果你想适当增加道次压下量，这是做不到的。
⑨薄规格钢板淬火后瓢曲，原因是：淬火水控制不当：
a 部分喷嘴维护不够而堵塞造成水量横向分布不均。
b 上下水量分配不当。
6.2.3先进的新轧机试轧高强薄规格同样面临难题
1.近几年新投产的轧机,设定最薄规格5mm或6mm（以前者居多），但实际试生产中很难达到目标值，不少厂试轧一年多了，最薄规格仍在12mm左右，老轧机中遇到的难点照样在新轧机中出现。
2.难点主要在于很难在轧制过程中使工艺参数保持稳定，轧制过程中工艺参数的敏感性要比同品种的厚规格及一般品种的薄规格钢板要敏感的多。
3.主要质量问题：机械性能波动大，不稳定；板形平整度差，同板差大；同一块钢板不同部位厚度不一样。
4.难以控制的工艺参数有：辊缝设定精度、轧制变形量和温度。开轧温度→ 中间控轧温度→ 终轧温度→ 矫直温度。
1）开轧温度：理论上希望由此起连续轧制到底并满足工艺要求的终轧温度，但这样开轧温度就要低，变形抗力增大，故一般都选择较高的开轧温度。
2）中间控轧温度：原则是进入轧制第二阶段后采取中间待（降）温，连续轧制到底并满足终轧温度，但这阶段的温度不好控制，其准确性及不均匀往往在此环节产生
3）受轧制程序的影响，推床夹持着钢板前进或后退中，辊道必须停止。此时钢板静止在辊道上，与辊道接触部分降温要比不接触部分快得多，接触部分常有一道道黑印，温度相差有100~200℃，对薄规格钢板来说，这种温差是造成钢板温度不均的核心所在，影响巨大。
4）终轧时黑印会因温度回升而减轻，但因工艺要求终轧温度较低使温度不均而出现组织不均，终致内应力对性能，板形及厚度尺寸的影响已无法（或完全）消除
一些厂在试生产中采取的措施
⑴尽量注意控制辊缝的精度
⑵保持节奏均衡、稳定，尽量减少或避免轧件静止停留在辊道上
⑶使用高压水冲铁皮或降温时，尽量开闭适时，避免出现黑头、黑尾
⑷轧后控冷时，注意上下水量的分配及大小控制，防止薄钢板被水浇瓢
⑸在不影响轧制节奏的情况下，矫直工序中多走几道，尽量使温度再降低一些
⑹尽量减少在辊道和冷床上的停留时间
5.值得研究与讨论的几个问题
 1）在轧机推床夹持钢板时，推床前进、后退过程中，如果能让轧件处于爬行状态，只在推床接触轧件的瞬间轧件才静止停在辊道上，这可大大减轻薄规格轧件因和辊道（较）长时间静止接触形成的黑印。
这在工艺上是十分需要的，但设备及电控方面能否实现是一个新课题，值得讨论和研究。
2）根据压下量越大，钢板内应力就越大的原理，有些企业在试制最后几个道次采用小的压下量。
6.2.4老轧机中出现的表面质量问题新轧机中同样存在
6.2.4.1钢板表面纵裂纹
钢板表面纵裂纹是沿钢板长度（轧制）方向形成的形状各异的条形缝隙或裂缝。纵裂纹一般有两种形式：一种是成片出现的沿轧制方向裂开的小裂口，一种是有一定宽度的粗黑线状裂纹
钢板表面纵裂纹：钢板表面产生的纵裂纹因素很多，其中铸坯原始纵裂纹是导致钢板纵裂的主要原因。
6.2.4.2钢板表面横裂纹
中厚板表面横裂纹基本与钢板的轧制方向呈30～90度夹角，分布的位置、数量、状态、大小各异，具有一定的深度和长度，多位于板面或棱边处，横裂纹是一种破坏钢板纵向连续性的缺陷，严重的可导致钢板被判废。
中厚板表面横裂纹主要是由铸坯表面横裂纹在轧制中扩展而导致的开裂，或者是不明显的铸坯纵向裂纹在钢坯横向轧制时扩展和开裂形成的。
6.2.4.3钢板表面麻点
 钢板表面麻点的原因：由于钢坯加热后表面生成过厚的氧化铁皮（钢坯加热时有部分区域有过热现象）在轧制之前没有得到清理或清理不彻底，在轧制中氧化铁皮呈片状或块状等形态压入钢板本体，轧后氧化铁皮冷却收缩，在受到震动时脱落，在钢板表面留下大小不一、形状各异、深浅不同的小凹坑或凹痕。
控制措施：
1) 按坯料规格及钢种的不同，采用不同的加热制度，合理控制加热炉各段的加热温度，合理的控制的煤气（燃油）、空气配比，提高燃烧的充分性；
2)因轧钢或后部等过程的断续影响，加热炉的操作要与轧钢等后部工序保持密切联系，实时降温，或提前平缓升温，防止长时间高温加热和急速升温；
3) 在加热炉待温时，要有效地控制烧嘴火焰的强度，控制炉内气氛和压力；
4)经常检查烧嘴的工作状况，控制烧嘴火焰的喷烧位置，避免火焰长时间对钢坯直接烧蚀。
  6.2.4.4 钢板表面结疤
钢板表面结疤的原因： 钢坯在热态下表面粘结有外来的金属物，如钢坯热切割时火焰切割渣铁的粘结，在辊道上输送时辊道表面粘附物（金属或金属氧化物）的压入，加热时滑轨表面粘附物的压入、实炉底处堆积过厚的氧化渣铁的粘附，在轧制过程压入钢板表面。
控制措施：提高钢坯的质量，搞好钢坯表面的清理，避免外来金属或金属氧化物的粘附与溅落。
6.2.4.5钢板表面压伤（压痕） 
钢板表面压伤的原因：主要是由于轧机工作辊或矫直辊上黏附有较厚的氧化铁皮或其它外来金属的附着物，在轧制或矫直时使钢板表面压出痕迹；钢板精整堆垛时与硬物碰压，也可能形成压痕。
   6.2.4.6钢板波浪
钢板波浪的成因：
1)在轧制过程中，由于辊型不良和辊形匹配不合理，出现的辊缝形状变化例如；
2) 轧辊的初始凸度配置不合理；
3) 轧辊冷却不良导致的辊凸度的异常；
4) 轧辊的不均匀磨损。
控制措施：根据轧制规格的变化及时进行轧辊凸度的调配；改善轧辊冷却、确保热凸度的稳定；提高板坯加热质量，降低钢板的变形不均。
[bookmark: _Toc291227459]7 2010年已进入试生产阶段的新宽厚板生产线介绍
2010年共有营口5m，济钢4.3m，兴澄特钢3.5m炉卷，九江3.5m、湘钢5m、河北普阳新3.5m进入试生产阶段，包括2010年仍在试生产的重钢4.1m，全国共有7套新建宽厚板在试生产。其中调试与试生产进度最快的为济钢与重钢，本专题调研对部分宽厚板轧机的有关情况作简要介绍。
[bookmark: _Toc291227460]7.1五矿营口5.0m宽厚板轧机
7.1.1概述
■ 是目前国内引进国外装备、工艺、技术最多的一条生产线，精轧机轧制力和主电机功率均创下了世界宽厚板领域之最。从除鳞箱开始到成品库的主作业线（全长1584m）机械装备和电气设备由德国西马克公司和瑞典ABB公司负责设计和承担大部分装备供货；热处理线中的淬火机由比利时DREVER公司负责设计和供货；仅加热炉、地上翻板机及热处理炉等由国内负责设计和供货。
■ 总投资70多亿人民币，是目前国内同类轧机中投资最多的一套。
■ 该厂隶属于中国五金矿产进出口集团，由五矿集团委托中冶京城（原北京钢铁设计院）总承包，项目全部设备的采购、安装及土建施工由中冶京城负责，2010年9月已完成功能考核和验收工作。
■ 该项目是国家批准的“十一五”重点工程，向国家发改委申报时建4.7m双机架宽厚板，实际建设为5m双机架宽厚板。
■ 由于种种原因，目前营口5m宽厚板厂已受民营企业日照钢铁托管并正在商谈有关可能被兼并的事项。
■ 2010年初----2010年8月为边调试边试生产阶段，9月正式试生产。
7.1.2工艺布置特点
概况
车间工艺布置图详见图1，整个宽厚板生产线采用“顺长型”布置，从西至东分别由板加区、轧机区、精整区和成品区组成，其中精整区包括有冷床区、剪切线区、抛丸线区和热处理线区。车间全长为1,584m，车间一期轴线面积24.23万m2，二期最终规模时车间轴线面积34.08万m2。
以主厂房南侧为建筑“主立面”。
主生产线采用“顺长型”布置，主要冷床(No.1、No.2冷床)布置在轧线南侧，剪切线厂房南侧为车间主立面的一部分，预留的No.2特厚板跨、No.2热处理跨和No.7成品库则布置在厂房北侧。
磨辊间设在主轧跨南侧（操作侧），方便大型轧辊运输。
主电室设在主轧跨北侧（传动侧），靠近厚板轧机变电所。
为了便于主轧跨内设备布置和增加中间库的有效面积，主轧跨采用39m和中转跨采用42m大跨度厂房。
剪切废料均于剪切跨南侧的厂房外收集。
检验中心与剪切跨相连，设在剪切线的南侧。
根据厂外运输的要求，为满足成品钢板“复合”运输—铁路运输和汽车运输—的特点，并在保证物流顺畅的条件下使成品库与精整区的布置有机结合，成品库布置方案采用了五跨“丁字跨”成品库与一跨“水平跨”成品库的连接形式，“水平跨”成品库作为专门的成品铁路运输发货库，铁路线沿南侧穿过No.1~No.5“丁字跨”成品库进入厚板车间的No. 6成品库。


1—板坯旋转辊道；2—保温坑；3—去毛刺机；4—连续式加热炉；5—车底式加热炉；6—高压水除鳞箱；7—粗轧机；8 —立辊轧机；9—精轧机；10—加速冷却装置；11—热矫直机；12—No.1冷床；13—No.2冷床；14—特厚板冷床；15—检查修磨台架；16—超声波探伤装置；17—切头剪；18—双边剪及剖分剪；19—定尺剪；20—修磨台架；
21—预堆垛机；22—成品收集台架；23—抛丸线；24—热处理线；25—冷矫直机
图1：车间平面布置简图
7.1.3生产规模及产品方案、交货状态、原料
7.1.3.1生产规模
工程分两期建设，一期建设规模为年产200万t，预留加热炉、精整与热处理区部分设备；二期完成全部建设内容，产量扩大为230万t，同时产品规格及范围扩大、产品品种增加。
7.1.3.2 产品大纲和规格
宽厚板轧机生产线生产的产品品种为：结构钢板、造船钢板、管线钢板、锅炉容器钢板、耐大气腐蚀钢板、模具钢板、军工钢板等。
一期产品厚度：5～125mm；宽度：900～4,800 mm；长度：Max.25,000mm；单重：Max.28.66t。
二期产品厚度：5～420mm；宽度：900～4,800 mm；长度：Max.25,000mm；单重：Max. ～60t。
7.1.3.3 产品交货状态
一期工程生产产品中普通轧制产品占总产量的59%；控制轧制（CR）与热机轧制（TMR）产品占总产量的35%；按热处理态交货的产品约占总产量的6%。
二期工程生产产品中普通轧制产品占总产量的35%；控制轧制（CR）与热机轧制（TMR）产品占总产量的45%；按热处理态交货的产品约占总产量的20%。
7.1.3.4 原料
一期原料全部为连铸坯，由现有No.1、No.2及与本项目配套建设的No.3连铸机提供，年需用坯料～217.39万吨，综合成材率～92%。连铸坯厚度：150～320mm；宽度：1,500～2,600mm；长度：2,400～4,800mm；单重：3.67～31.15t。
二期工程原料除连铸坯外，还将采用30t～80t水冷模铸坯或钢锭，年需用坯料～252.77万吨，综合成材率～91%。同时由于二期时将建设车底式加热炉，因此连铸坯长度可进一步缩短至1,500mm，坯料单重进一步减少到2.28t。
7.1.4主要设备技术性能
1)步进式加热炉
加热温度   Max.1,250℃
小时产量   220t/h
燃料   混合煤气
2)除鳞箱
喷嘴处压力 min.215bar
喷射宽度   ～2,750mm
除鳞速度   0.5～1.5m/s
3)四辊可逆式粗轧机
轧制压力   120,000kN
轧制速度   0±2.21/5.07m/s
轧机开口度 1,200mm（新辊时）
牌坊型式   螺栓联接
工作辊尺寸Æ1,210/1,110´5,300mm
支承辊尺寸Æ2,300/2,100´4,950mm
主电机功率 2´ AC 7,000kW
主电机转速 0～±35/80rpm
4)立辊轧机
型式      上传动全液压式
轧制压力   max.5,500kN
轧制速度   0–±2.26/5.64m/s
辊系开口度 1,200～5,200mm
工作辊尺寸Æ900/1000×1,200mm
主电机功率 AC 2×1,250kW
主电机转速 0～±240/590rpm
5)四辊可逆式精轧机
轧制压力   120,000kN 
工作辊弯辊力max.4,000kN/侧
工作辊窜辊量±150mm
轧制速度   0±3.8/7.6m/s
轧机开口度 550mm（新辊时）
牌坊型式   螺栓联接
工作辊尺寸Æ1,210/1,110´5,300mm
支承辊尺寸Æ2,300/2,100´4,950mm
主电机功率 2´ AC 12,000kW
主电机转速 0～±60/120rpm
6)层流冷却装置（DQ预留）
冷却段长度 24m
上下集管总数 15/30
最大流量   13,000m3/h
7)热矫直机
型式   四重九辊全液压式
矫直辊辊径 360mm
矫直力 max.40,000kN
矫直速度   0-±60/150m/min
8)滚切式切头剪
剪切钢板厚度 5～50mm
最大剪切力～16,000kN
废料长度   Max.450mm
剪切次数   13次/min(启停工作)
9)滚切式双边剪
剪切钢板厚度    5～50mm
最大剪切力切边6,500kN/侧
碎边3,000kN/侧
剪切次数   16～30次/min
10)剖分剪
剪切钢板厚度     5~50mm
最大剪切力       11,000kN
11)滚切式定尺剪
剪切钢板厚度    5～50mm
最大剪切力～16,000kN
剪切次数     24次/min(连续工作)
最大剪切力    ～16,000kN
废料长度   Max.450mm
剪切次数   18次/min(启停工作)
            24次/min(连续工作)
12)9/5辊冷矫直机
矫直辊辊径 220mm
矫直力 max.35,000kN
矫直速度      0-30/60m/min
7.1.5工艺及技术装备的先进性介绍
1)步进式加热炉
一期工程配套设置步进式加热炉2座。采用双排上料，操作灵活；采取最佳数量的温度控制段及双交叉限幅的燃料燃烧控制系统，确保加热质量，减少氧化烧损。
2)高性能轧机及平面形状控制技术
轧制线采用高刚性、大力矩、高轧制速度的双机架可逆式四辊轧机布置，在轧机选型上突破以往设计，精轧机最大轧制力120,000 KN，主电机功率2x12,000 kW(AC)，均创下了整个宽厚板领域之最，保证了低温控轧工艺的良好实现。
精轧机采用CVCplus和工作辊弯辊控制，工作辊窜辊行程±150mm，工作辊弯辊力4,000KN/侧，二者配合使用，具有较大的板凸度调节能力，以保证良好的板形；另外，粗轧机出口配置有近接布置型式的立辊轧机，提高轧制钢板的宽度精度、配合平面形状控制。
控制轧制与控制冷却技术
加速冷却装置采用高压喷射冷却在前（二期建设），U管冷却在后的布置型式，冷却过程采用计算机模式自动控制，更符合控制冷却技术发展的趋势。
3)全液压矫直机及自动化控制技术
采用四重九辊全液压可逆热矫直机，最大矫直力达40,000kN，能满足低温控冷钢板热矫直的要求；冷矫直机采用可逆9/5辊变辊数矫直机，矫直钢板屈服强度可达1250Mpa，矫直厚度范围可以覆盖5～50mm的产品。
热/冷矫直机均采用计算机自动控制，L2系统设定模型计算辊系辊缝、弯辊量、单辊调整量等参数设定值，L1系统负责矫直过程动态控制。
4)在线自动化超声波探伤
在采用德国NDT公司提供的线超声波探伤装置，利用探伤频率5 MHz的多通道宽束脉冲反射式探头，可以对于厚度≤50mm的钢板进行100%全板面在线自动连续探伤，并根据不同的标准自动编制探伤报告，提高了探伤效率，降低了对探伤所需场地的要求，使得整个精整区的物流顺畅。
5)滚切式剪机及优化剪切技术
剪切线采用SMSD公司开发的三轴三偏心滚切式剪切机，并采用自动化剪切技术，配置优化剪切模型，剪切速度快，生产效率高，可保证钢板良好的边部质量及长度和宽度精度。
6)无氧化热处理技术及装备
设置了3条热处理线，一期建设1条。采用辐射管加热无氧化辊底式炉及辊压式淬火机，有效地防止了加热过程中钢板的氧化和炉辊结瘤，经过热处理的钢板表面质量好，温度均匀。
7)全数字式交流传动控制技术
主车间选择全交流传动方案，主传动系统采用大功率交－直－交变频矢量控制技术，能达到高的动态响应性能及可靠性，易于维护，降低能耗。
8)四级计算机管理及控制技术
采用四级计算机系统进行管理及控制（包括基础自动化级、过程控制级、生产管理级、企业资源计划管理级ERP），有利于工艺设备的最佳运转状态、轧机能力的充分发挥及达到高要求的产品质量。
[bookmark: _Toc291227470]7.2兴澄特钢3.5m炉卷轧机
7.2.1概述
■ 兴澄特钢是我国著名特钢企业，属上市公司中信泰富旗下。
■ 2007年底及2008年初增建3.5m炉卷轧机及4.3m常规宽厚板轧机。其中炉卷轧机于2010年4月试生产，4.3m宽厚板于2011年3月初进行负荷试车。（目前处于设备调试阶段，本文暂不介绍）
■ 这两套轧机均建在江苏省江阴市沿江道，紧连长江中下游的黄金水道。
7.2.2. 生产规模及产品大纲
7.2.2.1 生产规模：120万吨/年
其中：热轧钢板：      96万吨/年，占总产量的80%
               热轧商品卷： 24万吨/年，占总产量的20%
7.2.2.2 产品品种
碳素结构钢板、低合金结构钢板、造船钢板、管线钢板、压力容器钢板以及锅炉板等，产品大纲详见表2-1。
7.2.2.3 产品规格
钢板厚度： 4.5~50 mm
钢板宽度： 1,600~3,200 mm（切边后）
钢板长度： 3,000~18,000 mm
钢板重量： Max. 22.6 t
热轧商品钢卷
钢卷厚度： 2.5~20 mm
钢卷宽度： 1,600~3,000 mm
钢卷单重： Max. 15.2 kg/mm
钢卷卷重： Max. 52.6 t
钢卷内/外径：   Æ762/~Æ2,000 mm
7.2.3主要工艺特点及采用的先进技术
（1）采用卷轧工艺生产钢板，提高成材率。
（2）立辊轧机采用AWC和SSC技术，不仅可对产品宽度进行自动控制，还可对带坯头尾形状实行控制，减少头尾剪切损失。
（3）采用轧辊自动调偏控制技术，以防止带钢产生镰刀弯，尤其是对穿带时带钢容易跑偏的状态进行控制。
（4）通过采用工作辊弯辊和窜辊技术，如：CVC或Smart Crown技术等，对轧件的板形和平直度进行控制，同时也可采用特殊的轧辊冷却系统以实现对轧辊热凸度的控制，使带钢头尾公差达到1/2DIN标准，而带钢中部一般可达到1/4DIN标准。
（5）采用新型的全封闭式卷取炉，炉内采用短火焰快速烧嘴，利用计算机控制烧嘴交替开闭，以实现炉内及卷材长度与宽度方向的温度均匀分布。新型卷取炉可节能30%左右。另外卷筒采用表面温度控制，可将其温度控制在930~1,000°C之内，减少了带头因与卷筒表面接触而引起的温降。
（6）采用全自动化操作系统，进行最佳程序自动设定。提高操作的可靠性、减少操作定员节约生产成本及提高产品质量。
（7）采用层流冷却装置，实现控制冷却工艺。
（8）卷取机采用全液压式，且三助卷辊具有踏步功能，从而防止卷取初期对带卷表面的损伤。
（9）热矫直机装备有液压辊缝控制、液压弯辊、上辊系前后和左右方向倾斜调节、下辊系入口和出口辊垂直调节等控制系统，能消除出现的各种板型缺陷。
（10）采用在线连续超声波探伤，提高探伤的劳动生产效率，节省探伤场地，物流通畅。
（11）采用圆盘式切边剪，以适应炉卷轧机大量生产薄规格中板的特点。
（12）采用滚切式定尺剪，提高钢板剪切质量及成品板尺寸精度。
表1          产 品 大 纲
	序
号
	钢种
	代表钢号
	产品标准
	产品规格 (mm)
	产量
´104t/a
	比例
%

	
	
	
	
	热轧钢板
	热轧商品卷（预留）
	
	

	1
	碳素结构钢
	Q195~Q275
	GB 3274-88
	4.5~50´1,600~3,200´3,000~18,000
	2.5~20´1,600~3,000
	18.0
	15

	
	
	
	GB 912-89
	
	
	
	

	
	
	SS330,SS400,SS490
	JIS G3101
	
	
	
	

	2
	低合金结构钢
	16Mn, 15MnV
	GB 3274-88
	4.5~50´1,600~3,200´3,000~18,000
	2.5~20´1,600~3,000
	19.8
	16.5

	
	
	
	GB 912-89
	
	
	
	

	
	
	SN400
	JIS G3136
	
	
	
	

	
	
	A572, A573
	ASTM
	
	
	
	

	3
	造船板
	A,B,D,E
	GB 712
	4.5~50´1,600~3,200´3,000~18,000
	—
	9.0
	7.5

	
	
	AH32,DH32,EH32
	有关船级社
	
	
	
	

	
	
	AH36,DH36,EH36
	 
	
	
	
	

	4
	锅炉板
	20g,16Mng
	GB 713-1997
	6~50´1,600~3,200´3,000~18,000
	—
	8.4
	7

	
	
	SB410, SB450
	JIS G3103
	
	
	
	

	
	
	HII, 19Mn6
	DIN 17155
	
	
	
	

	5
	压力容器钢
	16MnR
	GB 6654-1996
	6~50´1,600~3,200´3,000~18,000
	2.5~20´1,600~3,000
	10.8
	9

	
	
	SPV235, SPV315
	JIS G3115
	
	
	
	

	
	
	A202,A515,A299,A537
	ASTM
	
	
	
	

	6
	桥梁钢
	16q,16Mnq,15MnVq
	YB(T)10-81
	4.5~50´1,600~3,200´3,000~18,000
	2.5~20´1,600~3,000
	6.0
	5

	
	
	SM400, SM490
	JIS G3106
	
	
	
	

	7
	管线钢
	X42~80
	API 5L
	6.4~25´1,600~3,200´3,000~18,000
	6.4~19´1,600~3,000
	48.0
	40

	合    计
	 
	 
	 
	120
	100


注：表中的执行标准不是唯一的标准，相当于表中的同等水平的其他标准也是允许可行的。
7.2.4生产工艺流程
7.2.4.1 生产工艺流程简图
	2.5~20mm


 


7.2.4.2 生产工艺流程简述
炉卷轧机生产线与连铸生产线通过辊道直接相连组成一条短流程生产线，既生产钢板又生产钢卷，既可进行常规轧制，也可实现热机轧制，生产工艺较为复杂。按生产工序简述生产工艺流程如下：
[bookmark: _Toc291227480](1)热装
按照生产计划，连铸车间生产的无缺陷合格连铸坯由火焰切割机切割成所要求的长度后，通过辊道直接运到加热炉装炉辊道，由装钢机送入加热炉加热。根据连铸机的浇铸速度和板坯长度不同，板坯的平均热装温度为600℃~850℃。
[bookmark: _Toc291227481](2)冷装
根据生产工艺要求，部分管线钢的连铸坯需要下线堆存缓冷，释放出板坯中的氢，部分高强度的低合金钢和造船板连铸坯以及一些表面有缺陷的板坯也需要下线冷却、检查、清理表面，另外，轧机与连铸生产出现不协调时，连铸机生产的连铸坯也要下线。
根据冷装生产计划，检查、清理合格后的冷坯用板坯库的吊车将板坯吊放在板坯横移台架上，然后通过辊道运到加热炉装炉辊道由装钢机送入加热炉加热。
[bookmark: _Toc291227482](3)板坯加热
加热炉根据工艺要求将板坯加热到1,100℃~1,250℃。该加热炉除了具有加热功能外，根据不同的加热板坯宽度还具有25min~45min的缓冲能力，以便在轧机换辊或出现一般机电事故时，不影响连铸机的正常生产。
[bookmark: _Toc291227483](4)轧制
①加热好的板坯按生产节奏由出钢机将板坯托出放到出炉辊道上，并由辊道送至18MPa的高压水除鳞装置，清除在连铸和加热过程中产生的一次氧化铁皮，然后送往炉卷轧机进行轧制。
②根据最终生产的成品规格，采用卷轧和单张板轧制二种轧制工艺：
卷轧工艺：用于生产£20mm厚的钢板和钢卷。
③板坯首先在炉卷轧机中进行粗轧，在轧制过程中，轧机机前的附属立辊对带坯进行自动宽度控制(AWC、SSC)，保证产品的宽度公差，当中间坯厚度£25mm时，轧制过程进入精轧阶段。
④在精轧阶段，带坯首先在轧机出口侧的飞剪上切去头尾，然后从出口侧卷取炉下通过，进入炉卷轧机进行精轧阶段第一道次轧制，带坯头部出轧机后由入口侧夹送辊送到入口侧卷取炉内卷取。当带坯咬入卷筒钳口并在卷筒上卷取1~2圈后，卷筒与轧机一起加速到轧制速度进行轧制。当带坯尾部通过轧机后轧机制动，然后进行可逆轧制，出口侧夹送辊将带钢尾部送入出口侧卷取炉完成卷取操作。
⑤带坯在炉卷轧机上经2~12道次的可逆往复轧制到最终成品厚度。
轧制至成品厚度的带钢通过输出辊道上的层流冷却装置冷却到卷取温度，由地下卷取机卷成带卷，卷取后的热轧钢卷由卸卷小车从卷筒上取下，送至钢卷运输线上，在运输线上完成对钢卷的自动打捆、称重和打印，最后由钢卷库吊车卸至钢卷库内堆放冷却。需进行表面检查的热轧钢卷在开卷检查线上完成开卷检查操作。
⑥轧制至成品厚度的钢板由飞剪切分为上冷床的母板长度，经层流冷却或加速冷却后送往热矫直机矫直，随后进入冷床冷却。
单张板轧制工艺：用于生产>20mm厚的钢板。
⑦生产厚度>20mm厚的钢板时，中间坯不进入卷取炉卷取，板坯直接由四辊轧机可逆往复轧制到成品厚度，再经层流冷却或加速冷却后送往热矫直机矫直。
⑧单张板轧制的成品长度一般小于冷床的宽度，长度大于冷床宽度的轧制板由飞剪切分为上冷床的母板长度后，再经过冷却、矫直等工序进入冷床冷却。
[bookmark: _Toc291227484](5)控制轧制
钢板的控制轧制工艺是：带坯在一定的温度范围内分成二个阶段轧制。第一阶段和第二阶段之间的待温温度根据钢种不同为820℃~870℃，待温厚度为成品厚度的1.5~5倍，控制装置的终轧温度约为720℃~770℃。
[bookmark: _Toc291227485](6)钢卷和钢板的冷却
在输出辊道上设置有层流冷却/加速冷却装置。
对热轧钢卷产品根据钢种和规格的不同采取早期冷却、延迟冷却或分步冷却等不同冷却方式，将带钢从约850℃~950℃的终轧温度冷却到550℃~650℃的卷取温度。
对热轧钢板产品，根据钢种、厚度和性能的不同采用加速冷却或一般冷却。
[bookmark: _Toc291227486](7)热矫直
钢板在500℃~900℃进行单道次矫直，矫直速度为1 m/s ~3m/s。
对于需要缓冷的管线钢板，在矫直的同时由矫直机后的喷印装置喷上钢号等跟踪识别信息。
[bookmark: _Toc291227487](8)矫直后钢板冷却
热矫后的钢板在冷床前通过快速上料装置将450℃~900℃钢板送入冷床冷却，冷却到120℃以下的钢板通过快速下料装置从冷床上取出，由辊道送往钢板剪切线。
对于有脱氢要求的管线钢，钢板快速通过冷床到达冷床出口辊道，由吊车将钢板吊入缓冷区堆垛缓冷到100℃以下，缓冷周期约为2天。冷却后的钢板再由吊车吊到冷床出口辊道上，由辊道送往钢板剪切线。
在冷床出口的辊道上预留有自动超声波探伤装置(UST)，对钢板的内部缺陷进行监测，有缺陷的钢板由人工判断，或下线处理，或在线降级处理。
[bookmark: _Toc291227488](9)钢板剪切
经过探伤的£50mm的钢板，由辊道送入剪切线进行剪切。
①采用圆盘式双边剪切除钢板两侧的毛边，得到预定的剪切宽度；采用滚切式定尺剪将钢板剪切成所要求的定尺长度。
各剪机切下的板边等废钢，均由其下方的输送链送至厂房外的废料坑。
②如冷床送出的钢板规格或强度超过剪机的能力范围，或剪切线的产量不能满足生
产要求时，由吊车下线，用离线火焰切割机剪切。
[bookmark: _Toc291227489](10)剪后钢板的表面检查和修磨
在成品标记装置后设有钢板表面检查站，对剪切标记后的钢板进行外观检查。
钢板在输送过程中通过表面检查站时，由人工对上下表面、边部、平直度和标记质量等进行目视检查。
需要修磨的钢板，可在修磨台架上进行修磨，必要时可在精整跨跨或No.3成品库下线修磨。
[bookmark: _Toc291227490](11)钢板的收集和矫直
①检查修磨后的钢板先喷印/冲印装置逐张进行标记，根据发货要求采用喷漆和冲钢印两种标记方式，标记后的钢板由吊车吊运至成品库内堆放。 
②在下料辊道的延长辊道上设有冷矫直机，可对厚度£25mm的板型较差的钢板进行矫直，再由吊车吊运至成品库内堆放。
[bookmark: _Toc291227491] 7.3 重钢4.1m宽厚板轧机
7.3.1概述
■ 是重钢“十一五”期间的重点工程,建在重庆市长寿县。
■ 双机架4.1mm宽厚板，年设计产能140万吨。
■ 除喷印机引进丹麦之外，其全所有设备均由国内设计国内制造。是目前装备国产化率最高的宽厚板轧机；除供电供水系统之外，计划总投资18亿人民币，实际投资近20亿，是目前国内同类宽厚板轧机中投资最少的一套。
■ 由中钢集团总承包，由中冶赛迪设计，主体设备由二重制造。2007年9月开工建设，2009年9月26日开始试生产，2010年产量达120万吨，是目前达产进度较快的一套宽厚板轧机，试生产不到一年已通过九个船级社对其船板产品的论证。
■ 近几年新建的宽厚板轧机大多采用在线超声波探伤且大多引进，而重钢4.1m宽厚板则采用离线超声波探伤，由河南郑州中原光电有限公司制造。重钢认为使用效果较好，而且节约了投资成本，值得借鉴。
7.3.2设备主要参数
7.3.2.1加热炉区（步进式加热炉）
⑴ 有效尺寸：48.8m（长）×8.8m（宽）=429.44m2
⑵ 生产能力：220t（坯料）／座·h
⑶ 炉子装料排数：双排装料
⑷ 步进梁布置与间距：活动梁与固定梁交叉布置活动梁间距、固定梁间距均为1380mm
⑸ 步进梁冷却方式：汽化冷却
⑹ 加热坯料厚度：160～300mm                   
⑺ 加热坯料宽度：1400～2500mm 
⑻ 加热坯料长度：2200～3800mm
7.3.2.2轧机区
	说明
	主参数

	压力
	18MPa (喷嘴出口)

	板坯厚度范围
	160—300mm

	喷射高度
	150mm

	喷射角度
	26°

	最大产品宽度
	2500mm

	水质
	浊环水


⑴除鳞箱
[bookmark: _Toc102456313] 
⑵粗轧机
	设备说明
	主要参数

	型式
	4 辊厚板粗轧机

	牌坊重量 
	855t

	牌坊外形尺寸(高×宽×厚)
	15085×4700×2200mm

	最大轧制力
	60000 KN

	工作辊辊身长度
	4,100 mm

	支撑辊辊身长度
	4,000 mm

	传递力矩
	2×1433 KN.m

	轧制速度
	0±2.53/6.21m/s

	最大开口度
	1000(新辊)mm

	轧机机械静压靠刚度
	＞7900KN/mm

	最大板坯厚度
	300 mm

	板坯宽度范围
	1500 - 2500 mm 

	板坯长度范围
	2200 – 3800 mm 

	工作辊直径
	1210/1110 mm

	支撑辊直径
	2200 / 2000 mm


 
⑶精轧机
	设备说明
	主参数

	类型
	四辊精轧机

	工作辊辊身长度
	4100 mm

	支撑辊辊身长度
	4000mm

	最大轧制力
	8600t                                            

	轧辊弯辊力
	350t/轴承座

	驱动功率
	2×8600 kw (AC)

	公称力矩
	2951kNm @ 1×FLT（1476 kNm/轴）

	最大辊缝
	1000㎜(最大辊径)

	最大板坯厚度
	300 mm

	板坯宽度范围
	1500 - 2500 mm

	板坯长度范围
	2200 – 3800 mm

	工作辊直径
	1210/1110 mm

	支撑辊直径
	2200 / 2000 mm


⑷ ACC快冷装置
	设备说明
	主参数

	冷却钢板的最大宽度
	3800mm（热态）

	冷却钢板的最大厚度
	120mm

	最大集管流量
	13000m3/hr. (所有集管都打开时)

	所要求的最大集管流量
	11260m3/hr

	辊道速度
	≥0.45m/s

	在冷却装置中的钢板速度
	0.2-2.0米/秒

	集管数
	7（上下各1根）+8（上下1：2）+2（上下各1根）

	集管间距
	1,000mm

	集管高度
	上喷嘴距辊道上表面约1400mm，下喷嘴距辊道上表面约130mm

	侧吹扫喷嘴数量
	8套

	侧吹扫流量
	200m3/h

	冷却水温
	≤37℃


 
⑸矫直机
	设备说明
	主参数

	类型
	机械热矫直机

	矫直
	450～950℃

	矫直辊
	锻钢，表面硬化

	辊径
	φ285×4100mm

	数量
	11（上5，下6）

	间距
	300mm

	辊子最大开口度
	400mm

	支撑辊
	 

	数量
	矫直辊下6排/边辊下3排，54/6个

	辊径
	290 mm

	总矫直力
	最大30000 KN

	传动系统
	 

	主传动马达
	2AC, 600KW

	矫直速度
	0～1.25～2m/s

	压下速度
	0～0.75 mm/s


⑹冷区
① 1#热切分剪
	说明
	主参数

	剪机列型式
	液压式

	剪切板厚
	6～50mm（通过厚度120mm）

	板宽
	1500～4000 mm

	钢板最大重量
	20.58t

	剪切能力
	бb≤1200Mpa (板厚40mm)

	钢板速度
	max3m/s

	剪切温度
	≤900℃

	最大剪切力
	16000KN

	起停剪切次数
	5～8次／min

	连续空切次数
	10～12次／min

	剪切角
	0～3度

	剪刃开口度
	不小于220mm

	剪刃侧隙
	0.3～5mm

	系统压力
	20MPa


② 2#冷床
	说明
	主参数

	型式
	圆盘式

	冷床长度
	60000mm

	冷床宽度
	38000mm

	滚盘直径
	600mm

	滚盘间距
	750mm

	滚盘轴间距
	600mm

	运送速度
	0～±0.24m/s

	钢板下冷床温度
	£150°C


③ 3#双边剪
	说明
	主参数

	剪切钢板厚度
	6～50mm（通过厚度120mm）

	剪切钢板宽度
	1500～4000mm

	长度
	6000～38000mm

	来料钢板重量
	最大22.37t

	钢板强度极限
	板厚＞40mm≤50mm时 σb≤ 750MPa

	剪切次数
	24次/分钟

	碎边宽度（单边）
	max150mm、min20mm


 
④ 4#定尺剪
	说明
	主参数

	产品厚度
	6～50mm（通过厚度120mm）

	板宽
	1500～3900 mm

	剪切能力
	бb≤1200Mpa (板厚40mm)

	钢板速度
	max 3m/s

	剪切温度
	≤200℃

	最大剪切力
	17000KN

	起停剪切次数
	10～13次／min

	连续空切次数
	18～24次／min

	剪刃开口度
	不小于220mm

	刀片长度
	4000mm

	上剪刃园弧半径
	约70000mm

	剪刃侧隙
	0.3～5mm


[bookmark: _Toc102456330]⑤ 5#试样剪
	说明
	主参数

	剪切速度
	15mm/s

	剪切周期
	～10s

	剪切量
	≥320块 /8小时

	刀片长度
	1200mm

	最大张口
	560mm

	冷却形式
	5㎡水冷却

	外型尺寸
	3800×2500×1880mm


[bookmark: _Toc102456340]⑥ 6#冷矫直机
	说明
	主参数

	类型
	四重十一辊

	矫正钢板温度
	50～950℃

	矫正钢板屈服强度
	240～800Mpa（冷态）

	矫正辊规格
	φ285×4100 mm

	矫直辊辊距
	300 mm

	支承辊规格
	φ290 mm

	支承辊排数
	矫直辊下6排/边辊下3排

	最大矫直力
	30000 KN

	矫正机开口度
	＋400mm

	上辊系倾动量
	±10mm (前后方向倾动)

	压下方式
	机械压下，边辊压下可单独调整或同步调整。

	边辊垂直调整量
	±15mm

	矫直速度
	0～1.25～2m/s

	钢板矫直道次
	1～3道次

	压下速度
	0～1mm/s


                   
[bookmark: _Toc291227496]7.4济钢4.3m宽厚板轧机
7.4.1概述
■ 是济钢“十一五”期间的重点工程
■ 双机架4.3m宽厚板机，投资40亿人民币，设计年产能180万t。关键技术引进奥钢联等多个国家，由济钢设计院设计，其中国产的主要装备由一重、上重、太重、沈重等制造。
■ 济钢4.3m宽厚板轧机是目前少数几套宽厚板轧机生产中设预矫直机的企业之一，实践证明对改善钢板的表面质量发挥了大的作用；设置的足够长度的旁通辊道更有利于多块轧制提高生产节秦。
■ 是目前正在试生产的多套宽厚板轧机中调试进度最快的轧机之一，2010年试生产不到半年时间，产量达59.67万t,目前平均每月产量在13万t左右。
■ 目前全国仅有3家钢铁企业拥有3套中厚板轧机，济钢是其中之一，预计4.3m宽厚板达产后，济钢年中厚板产量可达550万t。
7.4.2原料
采用连铸坯，规格：150-300×1400-2300×2500-4100mm
原料进厂按YB/T2012-2004和济钢有关内控标准验收。
7.4.3加热
7.4.3.1 主要设备参数（见表1.）
表1.加热炉主要参数
	 
	1#加热炉
	2#加热炉
	3#加热炉

	最大加热能力（t/h）
	180
	180
	180

	有效长度    （m）
	36.8
	36.8
	36.8

	有效宽度    （m）
	9.3
	9.3
	9.3

	允许坯料长度（m）
	2500~4100
	2500~4100
	2500~4100


7.4.3.2 正常生产时加热制度（上表温度）见表2，烘炉曲线见附件1
表2.正常生产时加热制度
	炉 号
	预热段℃
	加热段℃
	均热段℃
	加热速度min/cm
	出炉
温度℃

	1#炉
	950~1200
	1200~1300
	1200~1280
	6.5~10
	1080~1180

	2#炉
	950~1200
	1200~1300
	1200~1280
	
	

	3#炉
	950~1200
	1200~1300
	1200~1280
	
	

	新钢种、专用钢
	按操作要点进行


7.4.4 轧制
7.4.4.1 主要设备参数
（1）粗轧机推床导板开口度：最大：6300mm 最小：1300mm 推床导板速度：每侧最大350mm/s
（2） 精轧机推床导板开口度：机前最大：6700mm    最小：1300mm
                           机后最大：6700mm   最小：1300mm
推床速度：操作速度：0－300毫米/秒/侧
（3） 轧机主要参数
	 
	四辊可逆粗轧机
	四辊可逆精轧机

	工作辊
	辊身直径
	Ø1210/1110mm
	Ø1150/1050mm

	
	辊身长度
	4300mm
	4600mm

	支撑辊
	辊身直径
	Ø2200/2000
	Ø2200/2000mm

	
	辊身长度
	4200mm
	4200mm

	轧辊最大开口度
	700mm
	400mm

	压下丝杠最大行程
	900mm
	610mm

	最大轧制速度
	5.07m/s
	7.22m/s

	主电机功率
	7500KW×2
	9000kw×2


（4）轧制规格范围6～120mm×1600～4200mm×6000～52000mm
（5）γ射线测厚仪技术参数
测量范围：6-120mm
物料温度范围：650-1150℃
钢板宽度：1600 – 4200 mm
钢板移动速度：最大7.3 m/s
钢板长度：最大52000mm
（6）开轧温度：常规钢种为1050-1160℃，质量计划有要求的钢种执行质量计划。
（7） 终轧温度：
■ 不需控制的钢板，终轧温度≤1050℃。
■ 需控温的轧制工艺参数执行质量计划和操作要点。
■ 新产品执行相应的试制质量计划和操作要点。
7.4.5 预矫直
⑴ 矫直厚度范围：6－100mm
⑵ 宽度范围：1600－4180mm
⑶ 长度范围：6000－43000（52000）mm
⑷ 温度范围：700－1000℃
⑸ 最大产品重量：24吨
⑹ 最大额定矫直压力：5000 KN
⑺ 矫直辊数量：5 (下3，上2)
⑻ 矫直辊直径：新φ500mm，旧φ490mm
⑼ 矫直辊辊身长度：4500mm
⑽ 预矫直机最大开口度： 400 mm
⑾ 矫直速度：0～120～150 m/min
⑿ 压下速度：0～±5 mm/s
7.4.6自动快速冷却MULPIC
7.4.6.1 主要设备性能参数
 ⑴ 装置总长度：24 m
 ⑵ 集管数量：上24 个、下24 个
 ⑶ 冷却喷嘴总数：约50000
 ⑷ 平均流量：7750m3/h
 ⑸ 峰值流量：13500m3/h（从水箱）
7.4.6.2 冷却速度
 ⑴ 加速冷却：20mm厚 30℃/s；30mm厚 20℃/s；50mm厚 10℃/s
 ⑵ 直接淬火：20mm厚 45℃/s；30mm厚 28℃/s；50mm厚 11℃/s
7.4.6.3 冷却辊道
⑴ 辊距 1000mm
⑵ 辊数 25
⑶ 辊子 ф400mm×4300mm辊身长度
⑷  辊速 0-±2.5m/s
7.4.6.4 冷却宽度 4300mm（热钢板最大宽度4200mm）
7.4.6.5 所有钢种规格控轧控冷工艺标准执行质量计划或操作要点 。
7.4.7矫直
⑴ 热矫直机允许矫直温度为250-1050℃，不同钢种的矫直温度执行质量计划和操作要点。
⑵ 根据钢温、板形情况可以矫直一道或三道，以钢板矫平为原则。特殊情况可适当增加道次。
⑶ 矫直温度较低时应小压下量多道次矫直。
⑷ 根据板形情况可以多频次矫直，以钢板矫平为原则。
⑸ 矫直范围：
■ 6.5.1 屈服点小于400MPa：6～100mm 屈服点400～800Mpa：6～60mm
■ 6.5.2 宽度范围：1600～4250mm
■ 6.5.3 长度范围：6000～43000(52000)mm
■ 6.5.4 额定塑性变形率：70%
■ 6.5.5 最大额定矫直压力：36000 KN
■ 6.5.6 最大弯辊力：3000 KN
7.4.8冷床
 ⑴ 冷床床面长度：输入输出辊道中心距78000mm
 ⑵ 冷床床面宽度：44000mm
 ⑶ 钢板进料温度：<1000℃
 ⑷ 床面荷重：Max 750t
 ⑸ 步进速度：Max 300mm/s
 ⑹ 步进行程：Max2500mm
 ⑺ 抬升速度：20mm/s
 ⑻ 抬升高度：-25/+50mm
7.4.9剪切
剪切机设备参数见表4。
表4.剪机设备参数
	 
	切头剪
	取样剪
	双边剪
	定尺剪

	剪切钢板厚度
	Max：50mm
（δb≤800MPa）                    40mm（δb≤1200 Mpa）
Min：6mm
	6-50
	Max：
50mm（δb≤750Mpa）                    40mm（δb≤1200Mpa）
Min：6mm
	Max：
50mm（δb≤800Mpa）                    40mm（δb≤1200 Mpa）
Min：6mm

	最大剪切宽度
	4180mm
	450mm
	4100mm
	4180mm

	最大
剪切力
	16000KN
	11000KN
	2×7000KN
	16000KN

	剪切
速度
	12次/分
	6次/分
	15～30刀/分钟
	12次/分


7.4.10热处理
7.4.10.1 主要设备名称及数量、参数
⑴  热处理炉两台
⑵  淬火机一台
⑶ 冷床三座
⑷ 矫直机一台
⑸ 喷号机一台
⑹  炉子最大产量：1#炉、2#炉    40t/h
⑺  炉子有效长度：1#炉66700mm，2#炉91060mm
⑻  炉子内宽：1#炉4500mm，2#炉4500mm
⑼ 淬火机最大产量：53t/h
⑽ 淬火机总长度：26240mm内宽：4500mm 高压段长：3332mm 低压段长：19431mm
7.4.10.2 热处理炉烘炉曲线
烘炉以后最大升温速率为75℃/h，最大降温速率50℃/h。
7.4.10.3 正常生产时加热制度见表5.
表5.正常生产时加热制度
	工 艺
	预热段℃
	加热段℃
	均热段℃
	加热速度min/mm
	出炉温度℃

	正火
	820-890
	870-940
	890-960
	0.6-2.5
	880-960

	淬火
	800-870
	850-940
	900-960
	0.5-3.5
	900-960

	回火
	500-700
	500-720
	520-740
	1-3
	500-730

	新钢种、专用钢
	按操作要点进行


7.4.10.4 热处理钢板规格
⑴ 厚度：6～100 mm
⑵ 宽度：1600～4200mm
⑶ 长度：6000～18000mm


附表1.
 
炉温 ℃
                                                                                                                                                                                                                                                       1250℃
1250                                                     烘炉管烘炉阶段                            烘炉烧嘴烘炉阶段                        蓄热式烧嘴烘炉阶段
                                               
1000                    1000℃
                                                                                                                                                                                                                                                       (16h)
800                                                                                                                                                                                                                                      800℃
                                                                                                                                                                                                                                                                                                            (24h)
600                                                                                                                                                                                     600℃
                                                                                                                                                                                          (48h)              
                                                                                                                300℃
300
                                            150℃ (56h)
150                                      (48h）


                 0   8      24        48        72 96                         120      144       168        192       216       240        264       288   h
加热炉烘炉曲线


附表2.
常见钢种执行标准
	类别
	产 品 牌 号
	执 行 标 准

	结构钢板
(机械建筑结构桥梁)
	Q235A/B
	GB/T700-2006

	
	Q235C/D
	

	
	Q345A/B
	GB/T 1591-2008

	
	Q345C/D 、Q390A/B，Q420A/B
	

	
	Q390C、Q420C
	

	
	Q460C、Q390D/Q420D
	

	
	Q500、Q550、Q620、Q690
	

	
	JG590
	Q/LYS 175-2008

	
	Q235GJC\D、Q345GJC\D
	GB/T 19879-2005

	
	Q235qC/D、Q345qC/D、Q370qC/D
	GB/T 714-2008

	
	20#～50#，45#为主
	GB/T 699-1999

	
	SS330、SS400、SS490
	日标JIS3101-95

	
	SM490A/B
	日标JIS3106

	
	SM520B/C，SM570
	

	
	A36、A283C
	美标ASTMA36

	
	A572 Gr50、Gr60
	美标ASTM A572

	
	43A、50B/C/D
	英标BS4360

	
	S355J2G3/K2G3, S355J0
	欧标EN10025

	锅炉、
容器板
	Q245R、Q345R
	GB713-2008

	
	12Cr2Mo1R、13MnNiMoR、14Cr1MoR
	

	船板
	A、B、AH32、AH36
	ABS（美）、BV（法）、DNV（挪威）、GL（德）、RINA（意）、NK（日）

	
	A、B、AH32、AH36
	CCS（中）、LR（英）、KR（韩）

	
	D、DH32、DH36
	ABS(美)、BV(法)、CCS(中)、DNV(挪威)、GL(德)、KR(韩)、LR(英)、RINA(意)、NK(日)

	耐蚀板
	Q295NH
	GB/T4172-2008


[bookmark: _Toc291227519]7.5九江3.5m宽厚板厂 
7.5.1概述
■ 江西萍乡钢铁公司属下的九江3.5m宽厚板厂，由中冶京城（原北京钢铁设计院）总承包，绝大部分技术及装备均由国内提供。其中基础自动化、过程自动化、轧机数学模型、快速冷却模型、液压AGC等全部采用中冶京城自主研发的核心技术。
■ 2010年4月热试成功后，7月底成功生产出6.0mm厚的极限薄规格产品，就这一点而言走在全国前列。
■ 设置3座加热炉，一期推钢式和步进式各1座，二期再增步进式一座。步进式为双排布料、燃料为高炉煤气，小时加热能力最大为150t。
■ 高压水除鳞装置：喷嘴前出水压力18Mpa。
■ 单机架3.5m四辊可逆式精轧机：轧制力7000t；轧制力矩1337KN.m；主传动电机：AC7000KW.50/120r/min（2台）；压下方式电动APC+液压AGC。
■ 加速冷却装置（ACC）：直集管冷却；冷却区长度21m；瞬时最大总水量7000m3/h,冷却装置上部直集管总数21组，下部喷管总数21组。
■ 热矫直机型式：四重式11辊可逆；最大矫直力25000KN。
■ 冷床：一期一座，二期再建一座。冷床形式滚盘式，一期冷床长62.5m，宽42m。
■ 切头分段剪最大切剪力3600KN; 滚切式双力剪最大剪切力4660KN；
■ 冷矫直机，在线探伤装置、抛丸机、淬火机、连续式热处理炉等准备二期建。
7.5.2生产规模及品种规格
7.5.2.1生产规模
分两期建设，一期建设从加热、轧制、剪切到收集的生产线，建成3,500mm精轧机，达到100´104t/a的生产规模。二期主要增建粗轧机和热处理设施，达到年产130´104t/a的生产规模，同时增加产品品种和提高产品质量。
7.5.2.2产品品种
主要产品有：碳素结构钢板、低合金结构钢板、造船用钢板、管线钢板、锅炉用钢板、桥梁及耐候钢板、压力容器用钢板、工程机械用钢板、高层建筑结构用钢板等，产品品种及产量分配详见表1。
7.5.2.3产品规格
厚度
普通轧制产品 5～80mm
控制轧制产品 5～50mm
热处理产品（二期） 5～80mm
宽度 900～3,200mm
长度 3,000～18,000mm
单重 max. ～12.2t
轧制钢板最大长度 42m
表1                     产品大纲（一期）
	序
号
	产  品  名  称
	代    表    钢    号
	执行标准
	产  品  规  格，mm
	一期产量

	
	
	
	
	
	t/a
	%

	1
	碳素结构钢板
	Q235，Q255，Q275
	GB/T 700
	5~80´900~3,200´3,000~18,000
	360,000
	36

	
	
	SS330、SS400、SS490、SS540
	JIS G3101
	
	
	

	2
	低合金结构板
	普通低合金结构板
	Q295、Q345
	GB/T 1591
	5~80´900~3,200´3,000~18,000
	250,000
	25

	
	
	
	SM400、SM490、SM520
	JIS G3106
	
	
	

	
	
	建筑结构板
	SN400、SN490
	JIS G3136
	
	
	

	
	
	
	A572、A573、A633
	ASTM
	
	
	

	
	
	耐大气腐蚀板
	SMA400、SMA490
	JIS G3114
	
	
	

	
	
	海洋结构板
	Grade 42、50、50T、60
	API 2W
	
	
	

	3
	桥梁板
	16q、16Mnq、15MnVq
	YB(T) 10
	5~40´900~3,200´3,000~18,000
	50,000
	5

	
	
	SM490
	JIS G3106
	
	
	

	
	
	A709 Grade 50、50W
	ASTM
	
	
	

	4
	管 线 钢 板
	X52~X65
	API 5L
	5~40´1,500~3,200´6,000~18,000
	100,000
	10

	5
	锅 炉 钢 板
	20g、16Mng
	GB 713
	5~40´900~3,200´3,000~18,000
	20,000
	2

	
	
	A202、A299、A302、A516
	ASTM
	
	
	

	
	
	SB410、SB450
	JIS G3103
	
	
	

	
	
	HII
	DIN17155
	
	
	

	6
	造 船 钢 板
	A、B、D、E
	GB 712及有关船级社
	5~50´900~3,200´3,000~18,000
	200,000
	20

	
	
	AH32、DH32、EH32、FH32
	
	
	
	

	
	
	AH36、DH36
	
	
	
	

	7
	容 器 钢 板
	16MnR
	GB 6654
	5~40´900~3,200´3,000~18,000
	20,000
	2

	
	
	SPV315
	JIS G3115
	
	
	

	
	
	A662
	ASTM
	
	
	

	 
	合    计
	 
	 
	 
	1,000,000
	100


注：表中的执行标准不是唯一的标准，相当于表中的同等水平的其他标准也是允许可行的。
7.5.2.4原料来源
主要原料为连铸坯，由连铸机提供；连铸坯均为合格的倍尺坯和定尺坯，通过辊道由连铸车间送入轧钢车间板坯库。
厚度   170、210、250mm
宽度   1,300～2,100mm，（200mm进级）
长度   1,500～3,300mm（入炉定尺长）
单重   2.58～13.51t（入炉定尺坯）
7.5.2.5 一期主要设备组成
（1）板坯库及加热炉区
板坯横移台架                              1座
板坯称重装置                              1台
№1加热炉                                1座
№2加热炉                                1座
（2）主轧区
高压水除鳞箱                              1台
3,500mm四辊可逆式精轧机    1台
控制冷却装置（ACC）         1组
热矫直机                                  1台
（3）冷床区
№1冷床                                  1座
（4）剪切跨
切头分段剪                                1台
双边剪                                    1台
定尺剪                                    1台
№1成品钢板标记装置                      1台
№1火焰切割机组                          1套
№2火焰切割机组                          1套
№3火焰切割机组                          1套
试样剪                                    1台
（5）精整区
№1横移台架                              1座
№1翻板机                                1台
№1检查台架                              1座
（6）磨辊间
轧辊磨床                                  1台
剪刃磨床                                  1台
轴承拆卸装置                              2台
轴承翻转装置                              1台
轴承清洗装置                              1台
7.5.2.6 一期主要设备的技术性能及参数
限于篇幅，本专题报告中省去，如需索取详细资料请与专题组联系。
7.5.2.7二期预留的主要设备
№3加热炉                                  1座
热钢板标记装置                             1台
№2冷床                                    1座
冷矫直机                                   1台
在线探伤装置                               1台
抛丸机                                     1台
№1连续式热处理炉                          1座
№2连续式热处理炉                          1座
淬火机                                     1座
№1热处理冷床                              1座
№2热处理冷床                              1座
№3热处理冷床                              1座
7.5.3平面布置
7.5.3.1
根据厚板生产的工艺要求和分期建设要求，一期厂房由№1~3板坯库、加热炉上料跨、加热炉跨、主轧跨、主电室、磨辊间、冷床跨、中间跨、剪切跨以及成品库等跨间组成。
平面布置充分考虑了二期的预留发展，所有预留设施以建设时尽量不影响生产为原则。预留的厂房有№1热处理跨、№2热处理跨。
7.5.3.2主厂房参数
轧钢车间各跨厂房的参数详见表2。
表2             轧钢车间主厂房各跨参数表
	序号
	跨    间    名    称
	位置
	跨度
(m)
	长 度 及 范 围(m)
	轴线面积   (m2)
	轨面标高
(m)

	
	
	
	
	一期
	预留
	一期
	预留
	

	1
	№1板坯库
	J-K
	33
	219
	0
	7,227
	0
	12

	2
	№2板坯库
	H-J
	33
	219
	0
	7,227
	0
	12

	3
	№3板坯库
	G-H
	33
	219
	0
	7,227
	0
	12

	4
	加热炉上料跨
	F-G
	24
	126
	0
	3,024
	0
	14.5

	5
	加热炉跨
	E-F
	24
	90
	0
	2,160
	0
	14.5

	6
	主电室
	E-F
	24
	129
	0
	3,096
	0
	14.5

	7
	主轧跨
	D-E
	33
	249
	0
	8,217
	0
	14.5

	8
	冷床跨
	D-E
	33
	204
	0
	6,732
	0
	9.0

	9
	中间跨
	C-D
	33
	267
	0
	8,811
	0
	9.0

	10
	磨辊间
	C-D
	33
	126
	0
	4,158
	0
	11.0

	11
	No.1热处理跨
	C-D
	33
	60
	183
	1,980
	6,039
	9.0

	12
	No.2热处理跨
	B-C
	33
	0
	183
	0
	6,039
	9.0

	13
	剪切跨
	B-C
	33
	453
	0
	14,949
	0
	9.0

	14
	成品库
	A-B
	33
	636
	0
	20,988
	0
	9.0

	小    计
	 
	 
	 
	 
	95,796
	12,078
	 

	合    计
	 
	 
	 
	 
	107,874
	 




