冶建协（2009）23号
关于转发国家标准《板带精整工艺设计规范》

第一次编制工作会议纪要的通知
各有关单位:

   2009年2月26日在重庆召开了国家标准《板带精整工艺设计规范》编制工作会议。会议就规范的编制大纲及工作计划进行了讨论并形成了会议纪要。现将会议纪要转发给你们,请贯彻执行。

特此通知。

附件：国家标准《板带精整工艺设计规范》第一次工作会议纪要
（请查阅中国冶金建设协会网http://www.zgyj.org.cn/）

中国冶金建设协会

二〇〇九年三月九日

附件         国家标准《板带精整工艺设计规范》
第一次工作会议纪要
国家标准《板带精整工艺设计规范》第一次工作会于2009年2月26日至27日在重庆召开。中国冶金建设协会、主编单位以及参编单位参加了会议(与会代表名单详见附件1)。
会议由中国冶金建设协会主持。中冶赛迪公司领导代表中冶赛迪致欢迎词，向各位代表致谢，并表示中冶赛迪将大力支持国家标准的编制工作，在建设部和协会的指导下，经过各位专家的共同努力，一定能够圆满完成国家标准的编制任务。
中国冶金建设协会对本规范的编制工作提出要求，从内容、范围、深度等方面编好大纲；合理分工，形成很好的会议纪要文件，同时指出了标准编写中要注意的问题。国家规范的编制既要体现国家的产业政策，也要符合我国的国情，国家规范的编写要采用工程中已成熟的技术，要简明，易于被工程设计人员使用。
本标准主要起草人中冶赛迪工程技术股份有限公司黄波、肖军对《板带精整工艺设计规范》的编制工作大纲进行了说明。
与会专家就编制工作大纲的内容、深度、编制分工等进行了广泛深入的讨论，形成会议纪要如下： 

1、与会专家一致认同该工艺设计规范按中厚板精整、热轧宽带钢精整和冷轧宽带钢精整三大部分分工进行编写。
2、会议讨论确定了中厚板精整按特厚板处理、碳钢精整线和不锈钢精整线编写，热处理工艺纳入各精整线内。
3、会议讨论确定了热轧宽带钢精整按平整分卷机组、横切机组和纵切机组三个分节编写，其中横切机组按厚度规格再细分。
4、会议讨论确定冷轧宽带钢精整按电工钢、碳钢、不锈钢三个分节编写，每个节下面再细分不同的机组，具体的机组名称及数量由中冶南方确定，第二次会议中再讨论明确。
5、与会专家对编制工作大纲中的项目内容分工进行了讨论，各章节的主要编写单位见附件2：编制工作大纲。大家一致同意第4章节(本规范章节划分及分工)由各负责的工程设计公司8月底拿出初步文稿以邮件形式传相关参编单位增补或修正，相关参编单位9月底返回修改稿给各对应的工程设计公司。中冶京诚和中冶南方于10月底将文稿传中冶赛迪汇总以作第二次会议讨论。
6、讨论了工作进度计划，具体时间详见编制工作大纲。
附件：
1、参会代表名单
2、国家标准《板带精整工艺设计规范》编制工作大纲
3、标准主要起草人员回执表
国家标准《板带精整工艺设计规范》编制组
二〇〇九年二月二十七日
附件1
《板带精整工艺设计规范》参会代表名单
　　　　　　
	序号
	单位及所在部门
	姓名
	性别
	职务及职称
	联系电话

(含手机号)

E－mail
	通信地址
	邮政编码

	1
	中国冶金建设协会
	郭启蛟
	男
	副秘书长
教授级高工
	010－82227793
guo7802@163.com
	北京市海淀区西土城路33号
	100088

	2
	中冶京诚工程技术有限公司轧钢工程技术所
	赵文渤
	男
	主任工程师

教授级高工
	010－67835067

zhaowenbo@ceri.com.cn
	北京市经济技术开发区建安街7号
	100176

	3
	中冶京诚工程技术有限公司轧钢工程技术所
	臧　悦
	男
	教授级高工
	010－67835747

zangyue@ceri.com.cn
	北京市经济技术开发区建安街7号
	100176

	4
	中冶南方工程技术有限公司冷轧事业部
	廖砚林
	男
	副总工程师
	027-81997900
13808654491
04053@wisdri.com
	武汉市东湖新技术开发区

大学园路3号
	430223

	5
	太原钢铁（集团）有限公司设计院设备室
	李向东
	男
	主任

高级工程师
	13734000828

Lixd2k@126.com
	山西太原市胜利西街西口
	030009

	6
	武钢设计研究院
	万小平
	男
	副总工程师
	13971696681
Wanxp56@sina.com
	武汉市青山区厂前
	430080

	7
	攀钢集团公司设计院
	李云武
	男
	
	13508227840
0812－3399135
Lyw505@163.com
	四川省攀枝花市向阳一村
	617067

	8
	江苏沙钢集团
	毛一标
	男
	主任
	13812879053

myb2007@yahoo.com.cn
	江苏省张家港市锦丰镇沙钢集团荣盛轧钢改造项目办
	215625

	9
	中冶赛迪工程技术股份有限公司
	廖祥荣
	男
	副总经理

教授级高工
	023－63548131
	重庆市渝中区双钢路1号
	400013

	10
	中冶赛迪工程技术股份有限公司质量安全部
	周可为
	男
	副总工程师

部长

教授级高工
	023－63548816
	重庆市渝中区双钢路1号
	400013

	11
	中冶赛迪工程技术股份有限公司质量安全部
	阎鸿鑫
	男
	副总工程师教授级高工
	023－63548286
	重庆市渝中区双钢路1号
	400013

	12
	中冶赛迪工程技术股份有限公司轧钢事业部
	黄　波
	男
	副总工程师

部长

教授级高工
	023－63548248

13883739758
	重庆市渝中区双钢路1号
	400013

	13
	中冶赛迪工程技术股份有限公司轧钢事业部
	肖　军
	男
	高级工程师
	023－63548207

15998965396
	重庆市渝中区双钢路1号
	400013

	14
	中冶赛迪工程技术股份有限公司轧钢事业部
	白晓婧
	女
	秘书
	023－63548207
	重庆市渝中区双钢路1号
	400013


附件2

国家标准《板带精整工艺设计规范》编制工作大纲
1  本规范编制组成员
主编部门：
中国冶金建设协会
主编单位：
中冶赛迪工程技术股份有限公司
参编单位：
中冶京诚工程技术有限公司
中冶南方工程技术有限公司
上海宝山钢铁集团公司
武汉钢铁集团公司
太原钢铁集团公司
攀枝花钢铁集团公司
沙钢集团有限公司
2  制订本规范的目的
2.1 板带精整工艺现状：
中国的钢铁工业历经50多年的发展，特别是改革开放30年以来，有了巨大进步，取得了举世瞩目的成就：钢产量增加速度加快，技术水平明显提高，产品结构不断调整，成为名符其实的钢铁大国。从数量上看，1996年全国钢产量首次突破1亿吨，至2007年底产钢已达4.8亿吨。据统计，用途广泛的板带产品占到了钢材总量的近40％。
而今，虽然我国的钢产量已跃居世界首位，但在产品的质量和技术含量上与发达国家相比还有一定的差距。因此，中国的钢铁工业在经历了以数量扩张为主的发展时期以后，必将进入规模扩展与产品结构调整和质量提升并举、提高竞争力为主的新时期。特别是在当前国际金融风暴席卷全球的大环境下，钢铁业也受到了巨大的冲击。转变供接产品，用低成本、高品质、高附加值及多样化的板带产品进行供接，以取代大量的低值粗放型产品是冶金企业当前的求生之道。因此，板带轧钢车间配置先进、适用、经济、合理的后续精整工序是满足上述需求的主要途径之一。
我国的板带轧制技术提升是在上世纪70～80年代，从武钢1700和宝钢2050分别全面引进日本和德国技术，配套引进的板带精整机组也使我国的板带精整技术得到了较大的提高。特别是本世纪初以来，随着板带轧制技术的不断提升和板带产量的与日剧增，用户对板带的品质、性能等要求也越来越高。通过引进和国内自主消化创新，改建了大量的板带精整机组。无论是纵向比较早期建成和近期建成的精整机组还是横向比较多家外商和国内各工程公司设计的精整机组，其工序的工艺配置、工艺制度、技术经济指标及机组自动化装备水平也是参差不齐。
长期以来，由于一直没有统一的工艺设计规范可遵循，在各大钢铁企业建设的精整机组中，对机组的工艺配置、工艺制度，特别是技术经济指标的要求等没有引起用户和设计人员的足够重视。因而从机组生产规模、工艺配置及装备水平等的定位上以及由此所确定的机组主要设备力能参数等各方面均存在较大的差异。从而导致配置的精整机组性价比低、合理性及适用性差，要么出现“大马拉小车”配置过剩浪费资源现象，要么出现工艺配置及自动化水平偏低而不能配套满足整个车间生产需求的情况。这些情况显然不符合我国《钢铁产业发展政策》的要求。因此，为了进一步落实科学发展观，适应市场经济的需要，促进板带精整工艺技术进步与生产发展，提高板带精整工艺设计质量和效率，推进板带精整工艺设计科学化、规范化，同时考虑与正在制定的《板带轧钢工艺设计规范》相配套使用，制订《板带精整工艺设计规范》的工作是非常必要的，将为今后板带精整工艺的设计、工艺配置等提供可靠的依据。
2.2 制订本规范的目的
a) 满足我国钢铁工业快速发展的迫切需要，解决长期以来现代钢铁企业板带精整工艺配置、工艺制度等无国家标准可遵循的状况。
b) 在钢铁工业建设中贯彻高效、优质、低耗、环保的技术政策，确保板带精整工艺设计技术先进、经济合理、规范适用。
c) 形成全国冶金企业板带精整工艺设计的统一标准，为今后板带精整工艺设计提供合理、适用的技术法规。
d) 使板带精整工艺设计与国内外现行相关标准如《钢铁企业节能设计规定》和即将编制完成的《板带轧钢工艺设计规范》等衔接协调。
3  规范的内容范围和制订的意义
3.1 内容范围：
本规范适用于钢铁企业中的中厚板车间、热轧宽带钢车间及冷轧宽带钢车间后续配套的精整工序的工艺设计。
本规范拟分6章。主要内容为：总则、术语、一般规定、热轧中厚板精整、热轧宽带钢精整及冷轧宽带钢精整。对应车间的精整工序中又包含若干精整机组(线)，精整机组(线)的工艺设计则包含了原料与产品、生产工艺与设备、电气传动与自动化设备、年工作时间与机组负荷率、机组布置及主要技术经济指标等。
3.2 制订本规范的意义：
a) 板带精整工艺相对于前工序的轧制工艺虽然是一种小型、紧凑化的工序，但由于随着市场对产品品质、高附加值及品种多样化需求的提升，近十年来，其在钢铁企业中配套建设的数量较大、分布多、应用广泛，对产品的销售增长起着重要的作用。且其增建势头会更加迅猛、发展领域会更加广阔，因而编制其工艺设计规范应当受到高度的重视。
b) 用新的、统一的技术规范来指导板带精整机组的新建或改造工作，强制性或推荐性淘汰落后的生产工艺及设备配置。最大程度地响应国家有关冶金行业“节能减排”、“以产顶进”的发展政策。
c) 本规范的内容及深度，能全面地反映我国几十年来板带精整工艺设计成熟的实践经验和先进的技术水平，形成全国冶金企业板带精整工艺设计的统一标准，为今后板带精整工艺设计提供合理、适用的技术法规。
4  规范章节划分及分工
规范章节划分及分工见表4－1。           

 表4－1  章节划分及分工
	主要内容
	编写单位

	1  总则
	中冶赛迪

	2  术语
	中冶赛迪汇总

	2.1 中厚板精整相关术语
	中冶京诚

	2.2 热轧宽带钢精整相关术语
	中冶赛迪

	2.3 冷轧宽带钢精整相关术语
	中冶南方

	3  一般规定
	中冶赛迪

	4  中厚板精整
	中冶京诚汇总

	4.1 特厚板处理
4.1.1 原料与产品
4.1.2 生产工艺与设备
4.1.3 电气传动与自动化设备
4.1.4 年工作时间与机组负荷率
4.1.5 工艺布置
4.1.6 主要技术经济指标
	中冶京诚、上海宝山钢铁集团公司、舞阳钢铁公司、沙钢集团有限公司


	4.2 碳钢精整线
……
	中冶京诚、上海宝山钢铁集团公司、舞阳钢铁公司、沙钢集团有限公司

	4.3 不锈钢精整线
	中冶京诚、上海宝山钢铁集团公司、太原钢铁集团公司

	5  热轧宽带钢精整
	中冶赛迪汇总

	5.1 平整分卷机组
5.1.1 原料与产品
5.1.2 生产工艺与设备
5.1.3 电气传动与自动化设备
5.1.4 年工作时间与机组负荷率
5.1.5 机组布置
5.1.6 主要技术经济指标
	中冶赛迪、上海宝山钢铁集团公司、武汉钢铁集团公司、太原钢铁集团公司、攀枝花钢铁集团公司

	5.2 横切机组
5.2.1 厚规格横切机组
……

5.2.2 中规格横切机组
……

5.2.3 薄规格横切机组
	中冶赛迪、上海宝山钢铁集团公司、武汉钢铁集团公司、太原钢铁集团公司、攀枝花钢铁集团公司

	5.3 纵切机组
……
	中冶赛迪、上海宝山钢铁集团公司、武汉钢铁集团公司、攀枝花钢铁集团公司

	6  冷轧宽带钢精整
	中冶南方汇总

	6.1 冷轧电工钢
6.1.1 ******机组
6.1.1.1 原料与产品
6.1.1.2 生产工艺与设备
6.1..1.3 电气传动与自动化设备
6.1.1.4 年工作时间与机组负荷率
6.1.1.5 机组布置
6.1.1.6 主要技术经济指标
6.1.2 ******机组
……
	中冶南方、上海宝山钢铁集团公司、武汉钢铁集团公司、太原钢铁集团公司

	6.2 冷轧碳钢
……
	中冶南方、上海宝山钢铁集团公司、武汉钢铁集团公司、攀枝花钢铁集团公司

	6.3 冷轧不锈钢
……
	中冶南方、上海宝山钢铁集团公司、太原钢铁集团公司、沙钢集团有限公司


    注：编写单位中排在第一位的为汇总单位。
5  本规范相关的调研及负责单位
调研及负责单位分工见表5－1。
表5－1  调研及负责单位分工
	序号
	主要内容
	负责单位
	参加单位
	调研时间

	1
	中厚板精整工艺调查研究（包括实际的产能、原料与产品、生产工艺与设备使用需求及实际的技术经济指标等)
	中冶京诚
	见表4－1
	2009.02～2009.08

	2
	热轧宽带钢精整工艺调查研究（包括实际的产能、原料与产品、生产工艺与设备使用需求及实际的技术经济指标等)
	中冶赛迪
	见表4－1
	

	3
	冷轧宽带钢精整工艺调查研究（包括实际的产能、原料与产品、生产工艺与设备使用需求及实际的技术经济指标等)
	中冶南方
	见表4－1
	


6  编制工作进度计划
根据建设部建标[2008]第182号文的通知要求，本规范总体进度要求如下：
a) 2009年2月在重庆召开本规范编制组第一次工作会议。
b) 2009年2月～2009年8月开展本规范相关内容的调查研究。
c) 2009年10月各参编单位将相应内容以电子文档(word)形式传中冶赛迪汇总。
d) 2009年11月完成征求意见稿(初稿)并于12月召开第二次工作会议讨论条文及条文说明。
e) 2010年3月，召开第三次工作会议，对第二次会议后的修改版进行讨论研究。
f) 2010年4月完成送审稿。
g) 2010年6月召开专家审查会，由中国冶金建设协会主持对送审稿进行审查。
h) 2010年9月完成报批稿。
注：关于中间过程的工作会议，将根据进展情况决定。
附件3

标准主要起草人员回执表
标准名称：板带精整工艺设计规范　　　             　参加单位：　　　　       （盖章）
	姓名
	性别
	职务
	职称
	电话（含手机）
	传真
	E-mail
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