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                        前    言
    本规范是根据建设部建标函[ 2005 ] 124号文件《关于印发“2005年工程建设标准规范制订、修订计划（第二批）”的通知》 的要求，由中国冶金建设协会组织，由主编单位中冶京诚工程技术有限公司会同各参编单位共同编制完成的。
编制本规范的目的是总结我国建国以来特别是改革开放以来板带轧钢工艺设计的主要经验，促进板带轧钢工艺设计的科学化和规范化，提高板带轧钢工艺设计效率、质量和水平，以适应社会主义市场经济发展的需要。
本规范分为总则、术语、一般规定、中厚板、热轧宽带钢、冷轧宽带钢等6章节及附录。其内容主要按中厚板、热轧宽带钢、冷轧宽带钢等三部分，分别就生产规模、产品、原料、生产工艺、工艺操作设备、电气传动和自动化设备、工作制度、年工作时间及轧机负荷率、车间布置、辅助设施、主要技术经济指标等方面作了规定。附录A为本规范用词用语说明。
本规范中以黑体字标志的条文为强制性条文，必须严格执行。
本规范由建设部负责管理和对强制性条文的解释，中冶京诚工程技术有限公司负责具体内容的解释。
随着钢铁生产技术的发展，板带轧钢工艺技术也必然随之更新与进步。希望各单位在执行本规范过程中，注意总结经验，积累资料，如发现需要修改和补充之处，请将意见和有关资料寄送中冶京诚工程技术有限公司质量安全部（地址：北京市北京经济技术开发区建安街7号，邮政编码100176），以供今后修订时参考。
本规范的主编、参编单位、主要起草人和参编人：
主编单位： 中冶京诚工程技术有限公司
参编单位： 中冶赛迪工程技术股份有限公司
中冶南方工程技术有限公司
中冶华天工程技术有限公司
上海宝山钢铁集团公司
上海宝钢工程技术有限公司
武汉钢铁集团公司
鞍山钢铁集团公司

鞍钢集团设计研究院
太原钢铁集团公司
邯郸钢铁集团公司
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马鞍山钢铁集团公司
华菱涟源钢铁集团有限公司
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本规范用词说明
附：条文说明
1  总  则

1.0.1随着我国国民经济快速发展，钢铁工业取得了重大成就。为了进一步落实科学发展观，适应市场经济的需要，促进板带轧钢工艺技术进步与生产发展，提高板带轧钢工艺设计质量和效率，推进板带轧钢工艺设计科学化、规范化和法制化，制订本规范。
1.0.2本规范包括中厚板车间；热轧宽带钢车间含常规热轧宽带钢车间、薄（中厚）板坯连铸连轧车间、炉卷宽带钢车间；冷轧宽带钢车间含冷轧碳钢宽带钢（含涂、镀层）车间、冷轧电工钢车间、冷轧不锈钢宽带钢车间等轧钢车间工艺设计。本规范适用于上述各类板带轧钢车间新建和改造项目的申请报告、规划、可行性研究报告、初步设计编制和施工图设计。
1.0.3板带轧钢工艺设计，除执行本规范外，还应遵守国家有关法律、法规及方针政策，符合国家现行相关标准和规范的规定。

                    2 术  语

            2.1中厚板和热轧宽带钢车间术语

2.1.1中厚板轧制工艺 Plate Rolling Process
指以厚度150-300（350）mm连铸板坯、轧（压）制坯(或扁锭)为原料，经加热轧制成中厚钢板的生产工艺。我国规定：钢板厚度4-20mm的为中板，厚度20-60mm为厚板，厚度大于60mm为特厚板，统称为中厚板。
2.1.2常规热连轧工艺  Conventional Hot Strip Rolling Process
指以厚度180~250mm连铸板坯装入（以冷装、热装方式）板坯加热炉进行加热，而后由粗轧机组和精轧机组进行轧制成带材产品的传统生产工艺。
常规热连轧工艺有半连续式、3/4连续式和全连续式三种工艺型式。
2.1.3薄(中厚)板坯连铸连轧工艺  Thin(Medium) Slab Continuous Casting and Rolling Process
指由厚度50~100mm的连铸薄板坯或≥100mm的中厚板坯直接进入板坯均（加）热炉少许加热升温，而后进行轧制的一种热轧带钢产品生产工艺。
2.1.4炉卷轧机轧制工艺  Steckel Mill Rolling Process
以连铸板坯为原料，经加热后以炉卷轧机为主轧机生产带钢卷的轧制工艺。炉卷轧机是指前后分别配备有保温卷取炉的可逆热轧机。主要有单机架、双机架及双机架串列三种布置形式。
2.1.5无头轧制工艺  Endless Rolling Process
指在常规热连轧机精轧机组上连续轧制长度相当于多倍尺常规长度板坯，并在卷取前分切成要求卷重的一种轧制工艺。无头轧制工艺特点是通过精轧机组前焊接装置将多块中间带坯在线焊接，可生产超薄规格产品。
2.1.6半无头轧制工艺  Semi- endless Rolling Process
指在薄板坯连铸连轧机组上连续轧制长度相当于多倍尺常规长度板坯，并在卷取前分切成要求卷重的一种轧制工艺。其特点是多倍尺板坯直接进入辊底式炉加热少许升温、均热，无需焊接，然后进行轧制。
2.1.7铁素体轧制工艺  Ferrite Rolling Process
指将低碳钢、超低碳钢在粗轧机组或精轧机组前部机架进行奥氏体轧制，而后将中间带坯温度快速冷却至铁素体区域完成铁素体转变并在精轧机组或精轧机组后部机架进行轧制的一种热轧板带产品生产工艺。
2.1.8热送热装工艺  Continuous Casting Hot-charging Rolling Process
指连铸坯在400℃以上热状态下装入加热炉，进行加热的一种节能工艺。
2.1.9自动厚度控制（AGC） Automatic Gauge Control

是一种常用的带钢或钢板自动厚度控制方式。主要功能是提高带钢或钢板的纵向厚度偏差精度。
2.1.10自动宽度控制(AWC)  Automatic Width Control
是一种常用的带钢或钢板宽度控制方式，主要功能是提高带钢或钢板宽度偏差精度。
2.1.11短行程控制(SSC)  Short Stroke Control

是一种对带钢或钢板头尾宽度控制的方式，防止在粗轧过程中带钢或钢板头尾失宽，也是属于AWC的一种控制功能。
2.1.12平面形状控制(PVR)  Plan View Rolling
指轧制过程中对成品钢板进行矩形化控制的技术。
2.1.13板形控制 (PFC)  Profile and Flatness Control

指轧制过程中，对钢板和带钢横断面形状尺寸和平直度进行控制的技术。
2.1.14 控制轧制 (CR)  Control Rolling

指钢板在热轧过程中，通过对金属加热制度、变形制度和温度制度的合理控制，使塑性变形与固态相变相结合并获得细小晶粒组织，使钢材具有优异综合力学性能的轧制工艺。
2.1.15热机轧制工艺 (TMCP)  Thermo Mechanical Control Processing

指钢板轧制变形过程中，在规定的温度范围内按照所规定的压下量进行轧制，以完成固溶强化、沉淀强化、位错强化和晶粒细化等处理，使轧制状态钢板达到最佳性能的轧制工艺。热机轧制分两阶段轧制和三阶段轧制两种方法。
2.1.16快速冷却(ACC)  Accelerate Control Cooling
控制轧制后，在奥氏体向铁素体相变的温度区域进行某种程度的快速冷却，使相变组织比单纯控制轧制更加细化，同时以此获得更高的强度。
2.1.17直接淬火工艺 (DQ)  Direct Quenching
将淬火设备布置在轧制线精轧机后，利用轧制后的钢板余热进行淬火处理的工艺。
2.1.18自动踏步控制(AJC)  Automatic Jump Control
指卷取机助卷辊的位置控制方式。目的是在卷取较厚规格带钢时，减少或消除带钢头部压痕。
2.2  冷轧宽带钢车间的术语
2.2.1冷轧宽带钢轧制工艺  Rolling Processing for Cold Wide Strip Mill．
以热轧带钢卷为原料，用冷轧方法生产厚度0.15～3.0(3.5)mm、宽度600～2080mm薄板或带钢的生产工艺。
2.2.2串列式冷连轧工艺  Tandem Cold Mill Rolling Process

带钢分别在独立的酸洗、连轧机组上进行单卷轧制的生产工艺，也称为常规冷连轧工艺。

2.2.3全连续冷连轧工艺  Full Continuous Tandem Cold Rolling Process

指通过焊机和活套使带钢进行无头连续轧制的冷轧带钢生产工艺。

2.2.4酸洗－轧机联合冷连轧工艺 Continuous Pickling and Cold Rolling Process．

将连续酸洗工序和连续轧制工序通过一个联机活套形成一条联合机组，进行带钢连续酸洗和轧制的冷轧带钢生产工艺。

2.2.5推拉式酸洗机组.(PPL) Push-pull Pickling Line

机组不设焊机与活套，钢卷经开卷、酸洗、漂洗、烘干、切边、涂油、卷取，进行单卷间断生产的浅槽酸洗机组。

2.2.6连续式酸洗机组.(CPL) Continuous Pickling Line．

钢卷经开卷、焊接、机械破鳞、酸洗、漂洗、烘干、切边、涂油、卷取、分卷，进行连续生产的酸洗机组。

2.2.7可逆式冷轧机（CRM）Cold Reversing Rolling Mill

带钢在轧机上进行往复轧制，最终获得要求厚度成品的轧机。可逆式冷轧机分为单机架和双机架可逆轧机。

2.2.8连续热镀锌机组.(CGL) Continuous Hot Dip Galvanizing Line
热轧酸洗钢卷或冷轧钢卷经开卷、焊接、脱脂、退火、热浸镀、冷却、光整、拉矫、化学处理、涂油、卷取、分卷等工序，在带钢表面热浸镀锌层(或锌合金层)的连续生产线。
2.2.9电镀锌机组.(EGL) Electrolytic Galvanizing Line
退火后的钢卷经开卷、焊接、(拉矫)、脱脂、酸洗、电镀、化学处理、涂油、卷取、分卷等工序，在带钢表面电镀锌的连续生产线。
2.2.10电镀锡机组.(ETL) Electrolytic Tinning Line
平整后的钢卷经开卷、焊接、(拉矫)、脱脂、酸洗、电镀、软熔处理、化学处理、涂油、卷取/分卷等工序，在带钢表面电镀锡的连续生产线。
2.2.11彩色涂层机组.(CCL) Color Coating Line 
在基板上涂敷有机彩色涂料或贴覆塑料薄膜，生产彩色有机涂层或塑料覆层带钢的生产线。也称烤漆机组。
2.2.12自动板形控制（AFC）Automatic Fatness Control．
在轧制过程中，使用轧辊弯辊和窜辊、轧辊倾斜、乳化液分段冷却等方法，对带钢板形进行自动控制的技术。
2.2.13罩式退火炉（BAF）Bell Annealing Furnace

成垛的钢卷在罩内进行再结晶退火处理的退火炉。

2.2.14连续退火机组（CAL）Continuous Annealing Line

冷轧钢卷经开卷、焊接、脱脂、退火、平整、(拉矫)、切边、检查、卷取等工序，进行连续退火处理的机组。
2.2.15平整机 Tamper Mill
平整机用于改善退火后带钢的机械性能、消除屈服平台、改善带钢平直度、提高带钢表面质量。

2.2.16电工钢 Electrical Steel
电工钢是一种软磁合金。电工钢主要用于电气工业制造变压器和电动机的铁芯，以及其他导磁元器件等。

电工钢按晶粒易磁化方向的排列分为取向电工钢和无取向电工钢。
2.2.17冷轧电工钢带钢 Cold rolled Electrical Steel Strip

以热轧电工钢带钢卷为原料，经酸洗、冷轧、退火、精整等工序生产的电工钢带钢。
2.2.18电工钢常化工艺 Normalizing Process for Electrical Steel
在酸洗前，高磁感取向电工钢热轧带钢、高牌号和部分中牌号无取向电工钢热轧带钢进行的常化(退火)处理。一般常化处理与喷丸、酸洗在同一条生产线上进行。

2.2.19电工钢带钢温轧工艺 Low Temperature Rolling Process for  Electrical Steel Strip
在冷轧前，对高磁感取向电工钢带钢进行预热，并在低于260℃进行轧制的工艺。
2.2.20电工钢带钢边降控制（EDC）Edge Drop Control for Electrical Steel Strip
通过减小轧辊直径、采用锥形轧辊、窜辊等方法，减少电工钢带边部减薄(塌边)的轧制控制技术。

2.2.21电工钢带钢串列式退火工艺 Tandem Annealing Process for Electrical Steel Strip
也称二段退火或二段串列式退火工艺。第一段采用低温、湿保护气氛进行脱碳退火；笫二段采用高温、干保护气氛使晶粒长大的退火工艺。

2.2.22脱碳退火涂层机组 Decarburizing Annealing and Special Coating Line．

取向电工钢卷经开卷、缝焊、碱洗、干燥、脱碳退火、涂隔离层的生产线。
2.2.23环形炉（ROF）Rotary Furnace
环状炉底可旋转的退火炉，用于对取向电工钢卷连续进行二次再结晶退火，形成单一的有利织构。
2.2.24热拉伸平整机组（CTL） Continuous Insulation Coating Thermal Flattening Line．
取向电工钢卷经开卷、点焊、轻酸洗、干燥、涂绝缘层、加热烧结和热拉伸平整退火的连续生产线。
2.2.25热带退火酸洗机组.(HAPL) Hot Strip Annealing and Pickling Line

用于对不锈钢热轧带钢进行退火和酸洗连续处理的机组。
2.2.26冷带退火酸洗机组.(CAPL) Cold Strip Annealing and Pickling Line  用于对不锈钢冷轧带钢进行退火和酸洗连续处理的机组。
2.2.27光亮退火机组.(BAL) Bright Annealing Line
通过使用保护气体的方法，保持不锈钢冷轧带钢表面的光亮度的无氧化退火处理生产线。
2.2.28修磨机组.(CGL) Coil Grinding Line

用于对不锈钢热轧和冷轧带钢表面进行缺陷粗磨和对成品带钢表面进行精磨处理的机组。
2.2.29引带 Lead Strip

带钢母体头尾两端各焊接的一段带钢，称为引带。
2.2.30不锈钢带钢轧制退火酸洗联合生产线.(RAPS) Rolling Annealing Pickling Line
将轧制、退火、酸洗、平整等工序组合成一条连续生产线。也称不锈钢带钢全连续生产线。
                    3 一般规定
3.0.1板带轧钢工艺设计，应根据板带工程的实际情况，积极采用先进适用的新技术、新工艺、新设备，使板带轧钢工程建设做到技术先进、经济合理、节能环保、安全实用，满足用户要求，具有良好的经济效益和社会效益。
3.02板带工艺操作设备的设置应遵循“先进、实用、可靠”的原则，工艺操作设备能力应互相匹配，保证生产工艺顺畅、稳定，满足产品大纲产品的生产要求，产品质量符合国家（或行业）标准。
3.0.3板带轧钢车间的电气传动和自动化设备的水平应与生产工艺要求，以及机械设备的技术装备水平相适应；自动化控制系统和在线检测系统的设置应先进可靠，并切合实际，选择的系统应具有良好的性价比，要充分考虑到系统维护和升级换代，要遵循通用、开放、可靠性高、速度快等原则。
3.0.4板带轧钢车间的辅助和公用设施设计应根据全厂条件统筹考虑，按实际情况择优选取，可本车间单独配置，或全厂设置，或社会化解决。
3.0.5板带轧钢工艺设计，应符合循环经济发展模式，积极采用节能、节水的先进工艺、技术和设备，减少进入生产过程中的物质和能源流量，提高废气、废水、废异物的综合利用水平，各种废异物的处理和排放应符合现行国家环保标准。

3.0.6板带轧钢工艺设计，应加快淘汰并禁止新建叠轧薄板轧机、三辊劳特式中板轧机、热轧窄带钢轧机等落后工艺技术装备。

3.0.7板带轧钢工艺设计，严禁采用国内外淘汰的落后二手板带生产设备。
3.0.8板带轧钢车间设计产量应达到经济生产规模，应合理确定轧机的年有效工作时间和轧机负荷率。车间主要技术经济指标应达到国内先进水平，工序能耗应符合《钢铁工业节能设计规范》的要求。

3.0.9汽车板、电工钢板、不锈钢板等高级产品的生产应采用从炼铁、炼钢、连铸、热轧到冷轧的质量一贯制生产和管理技术。冷轧车间和前工序车间的相关设施宜同时设计建设。
4  中厚板车间
                        4.1 生产规模
4.1.1根据产品方案、原料供应及综合建厂条件等确定经济生产规模。不同规格和组成的轧机设计产量应不低于表4.1.1规定的范围。
表4.1.1   中厚板轧机的规格及设计产量
	序号
	轧机规格范围
(mm)
	轧机代表规格
    (mm)
	单机架设计产量
（x104t/a）
	双机架设计产量
（x104t/a）

	1
	3000~3800
	3500
	 50~100
	  120~170

	2
	>3800~4500
	4300
	 80~120
	  140~180

	3
	>4500~5500
	5000
	 120~140
	  160~240


注：专用产品数量及控轧控冷量比例较大时设计产量可取下限。
4.1.2在设计中可根据实际条件选取轧机规格，宜优先选用“代表规格轧机”。
4.2 产  品
4.2.1不同规格等级轧机的产品规格可按表4.2.1所列的规格范围确定，并根据市场需求情况以及产品品种、原料供应及设备配置等条件，对产品的厚度、宽度、长度和最大单重作相应调整。
表4.2.1       中厚板轧机的产品规格范围
	序号
	轧机规格
(mm)
	厚度(mm)
	宽度
(mm)
	长度
(mm)
	最大单重
(t/块)

	1
	3000~3800
	5~120
	1100~3600
	6000~25000
	12~22

	2
	>3800~4500
	5~150
	1300~4300
	3000~25000
	18~30

	3
	>4500~5500
	5~150
	1300~5300
	3000~25000
	20~32


注：最大单重仅指坯料为连铸坯(一坯一板)情况下，板坯的最大单块重量。
4.2.2 4300mm级或更大规格轧机车间设置剖分剪或火焰切割机时，钢板最小交货宽度可为900mm。
4.2.3 设计应确定常规轧制、控制轧制和热处理等各类交货状态的产品规格和产量。新建轧机设计的控制轧制、控制冷却的产品产量应大于30%。
4.2.4设计所采用的产品质量依据，包括尺寸、外形及允许偏差，表面及内在质量，化学成分，力学性能，工艺性能以及金相组织等方面必须符合相应品种的国家标准要求。
4.3 原  料
4.3.1中厚板车间应以符合国家标准的连铸坯为原料，只有特殊钢种和特厚钢板产品可采用轧（压）制坯或扁锭作原料。
4.3.2应合理确定坯料的尺寸和单重。连铸坯的厚度范围为150-300(350)mm，其厚度上限应按不同产品要求的压缩比选取。坯料长度的选择应兼顾坯料加热、轧制工艺和运输的实际情况，使坯料有较大的单重。
4.4 生产工艺
4.4.1中厚板车间应以炼钢车间供给的合格连铸板坯为原料，只在特定条件下设置连铸坯的定尺切割和表面清理工序。
4.4.2轧制前连铸坯的加热，应采用热送热装工艺。热装温度应不低于400℃，热装率宜不小于30%。本车间宜与连铸车间直接连接、紧凑布置，并对坯料的运输与储存等采取保温缓冲措施。装炉前应对坯料逐块称重、测长和测温。
4.4.3坯料的加热应达到整体（断面内外和全长）温度均匀，温度精度高，要适应控制轧制的温度要求。
4.4.4加热后的坯料在开轧前应以高压水清除表面的氧化铁皮，并根据需要在轧制的各个阶段用高压水除去再生氧化铁皮。
4.4.5中厚板宜采用成形轧制、展宽轧制和延长轧制的三阶段轧制方式，也可根据需要采用“完全横轧”或“完全纵轧”的方式。
4.4.6应采用厚度控制、宽度控制工艺技术；宜采用板形控制和平面形状控制等工艺技术。
4.4.7应采用控制轧制、热机轧制和轧后快速冷却工艺。
4.4.8中厚板的精整工序包括矫直、自然冷却和缓冷、表面检查、修磨、内部缺陷探伤、外形检测、剪切、取样、标记打印和成品收集等，应做到工序完整、生产能力与轧机匹配。
4.4.9根据工厂条件，可以设置冷矫直工序。
4.4.10宜使产品以热轧状态或经热机轧制、控制轧制和快速冷却获得要求的交货性能，减少热处理量。
4.4.11应根据产品要求确定热处理工艺。
4.4.12双机架轧机分期建设时，宜先建精轧机。
4.5工艺操作设备
4.5.1连铸坯的定尺切割应采用火焰割炬，表面清理宜采用砂轮机或其它设备。定尺切割机应与上、下料设备、运输对中设备、称重和喷印标记装置等组成联合机组。
4.5.2坯料加热宜采用步进式加热炉，特殊钢种和特殊规格的坯料可采用推钢式加热炉、外部机械化室式炉或车底式炉。不宜采用过高的炉底强度。加热炉应设置余热回收装置。步进式或推钢式加热炉宜采用汽化冷却装置。
4.5.3除鳞箱设置在粗轧机前，应有完备的安全防护装置。轧机的进、出口侧应设置除鳞集水管。除鳞装置喷嘴出口处的压力应不低于16MPa。
4.5.4轧机应采用四辊可逆式，轧机设备应符合下列规定：
1轧机的力能参数应满足控制轧制的要求。

2轧机的刚性系数应不低于8000kN/mm。
3精轧机应设置电动压下和液压AGC系统，直接生产成品钢板的粗轧机也应设置液压AGC系统。

4精轧机应采用板形控制系统。
5水平轧机应设有快速换辊装置。

6立辊轧机应靠近粗轧机设置。
4.5.5快速冷却装置应具有对轧后钢板快速冷却(或具备直接淬火)的高效冷却能力和宽的冷却速度范围，并可对冷却水量进行自动调节准确控制。
4.5.6热矫直机宜采用全液压压下9~11辊四重可逆式，满足控轧控冷钢板低温矫直的要求，应具有矫直辊预弯、辊系整体倾动、出/入口辊单独调节辊缝等功能，应设有过载保护和整体快速换辊等装置。
4.5.7冷床宜采用步进式或滚盘式，厚度大于50mm钢板的单独冷床可采用格栅链条式或步进式。
4.5.8钢板在线探伤宜采用超声波探伤装置，进行全板面（100%）自动连续探伤。钢板也可采用离线自动或人工探伤方式。
4.5.9钢板的剪切应设置切头（切尾）分段剪、双边剪和定尺剪。5000mm级宽板轧机宜设置剖分剪，并与双边剪接近布置。分段剪、双边剪、剖分剪和定尺剪宜采用滚切式。对年产量低于100×104t/a的中厚板车间，钢板厚度不超过25mm的切边可采用圆盘剪。
4.5.10钢板试样宜在定尺剪切取，钢板厚度大于50mm可采用离线切割设备切取。
4.5.11剪切线应配置钢板上下表面检查和修磨设备，剪切机前的钢板自动划线和对中设备，切头（尾）、碎边和试样的运输、收集设备，成品钢板的检测和标记打印装置。
4.5.12冷矫直机宜采用全液压压下9~11辊四重可逆式，应具有矫直辊预弯、辊系整体倾动、出/入口辊单独调节辊缝等功能，应设有过载保护和整体快速换辊等装置。
4.5.13钢板表面处理采用抛丸机组。
4.5.14热处理炉型可采用明火加热辊底式、辐射管加热无氧化辊底式或明火加热双步进梁式；淬火机宜采用辊式淬火机组。小批量、特殊钢种、特殊规格的钢板热处理宜采用非连续作业的热处理炉型。
4.6 电气传动和自动化设备
4.6.1轧机主传动系统和辅传动系统应采用交流调速控制系统。
4.6.2中厚板生产线宜配备较完善的自动检测仪表，如测温、测宽、测厚、测压等仪表。
4.6.3应采用多级计算机系统，实现轧线生产自动化控制。车间基础级控制系统宜按照工艺流程进行分区控制；过程级控制系统应按照生产工艺的连贯性、分布位置和控制要求，既分区又统一的方式进行配置，通过网络通信技术，实现资源及信息数据的共享以及和其他计算机系统的通讯。在有条件的情况下，宜采用三、四级计算机生产管理系统。
4.7 工作制度、年工作时间及轧机负荷率
4.7.1中厚板车间应采用连续工作制度。
4.7.2中厚板轧机的年有效工作时间应不小于6500小时。
4.7.3钢板热处理机组的年有效工作时间应不小于7000小时。
4.7.4中厚板轧机的负荷率应不低于85%。
4.8 车间布置
4.8.1中厚板车间的平面布置应充分考虑产品品种和规格的多样性，生产批量小、精整流程路线多及往返交叉等特点，要适应热装热送、控制轧制和快速冷却等先进技术、先进工艺推广应用的要求，使设备配置合理，布置紧凑，流程顺畅短捷，中间库合理设置，节约用地和投资，并为今后扩大产品品种和发挥轧机生产能力留有发展条件。
4.8.2原料跨宜与连铸车间出坯跨直接毗邻。原料跨的跨度不小于30m。原料库的存放量不宜超过7天。
4.8.3中厚板车间的布置要充分考虑到中间库的面积，以满足钢板的下线堆存或下线缓冷的需要。
4.8.4主轧跨的跨度应根据轧机主机列的设备布置要求，以及考虑设备检修、轧辊吊装、人行通道和操作安全等确定。3500mm级轧机应不小于30m，4300mm级及更大规格轧机应不小于33m。
4.8.5剪切线与主轧线的配置宜为平行直线式，但受总图场地长度限制时也可为折返式。冷床跨和剪切跨的跨度应根据冷床和剪切线设备的配置选定。轧机年产量100×104t/a以上的剪切废料宜由运输机直接运至主厂房外收集。
4.8.6采用铁路运输为主的车间，成品跨宜与主轧跨平行布置；采用汽车运输为主的车间成品跨推荐采用垂直布置。成品跨的跨度宜不小于30m。成品仓库存放量不宜大于7天。有条件的工厂可另设中厚钢板加工配送中心。
4.8.7轧辊间应紧靠轧机区，宜设置在主轧跨的轧机操作侧。主电室应设置在主轧跨的轧机传动侧，并方便动力电源的输入。
4.9 辅助设施
4.9.1应设置单独的轧辊间，承担轧辊和剪刃的磨削加工、轧辊探伤、轧辊冷却和存放、轧辊轴承座和轴承拆装、清洗、调整、润滑等任务。相应设置轧辊和剪刃磨床、轧辊轴承座拆装装置、轴承座翻转装置、轴承座和轴承清洗和检查装置、轧辊冷却和存放装置等。
4.9.2应设置检验室，承担生产过程中的检验工作。
4.9.3应设置车间区域变电所，负责轧钢生产线及辅助设施的供配电。
4.9.4应设置给排水系统和水处理设施。循环水处理系统应达到水的重复利用率不小于95%，排放水的水质应符合国家标准。
4.9.5应设置空压站，主要承担工艺设备动力、仪表和吹扫等任务。
4.9.6应设置安全、消防和环保设施，主要是：
1对生产过程中可能发生的火灾、爆炸、机械伤害、设备事故及生产岗位的烟尘、有害气体、噪声、热辐射、放射性辐射等职业安全和环境危害因素，必须采取有效的控制和防范措施，配置相应的设施。
2生产过程中产生的废气、废水、废液等应按国家相关规定处理后达标排放。废钢坯、剪切废料、氧化铁皮、炉渣、废耐火材料、废油等均应收集后运往指定地点或再利用。
3设计中应采用低噪音设备，对高噪音设备应采取隔声、吸声、消声等措施，实施远程控制，使噪声符合国家有关标准要求。
4.10 主要技术经济指标
4.10.1按照原料以连铸坯为主、不含热处理工序的条件，每吨钢板产品的主要消耗指标不应高于：
1坯料：1.0989t(坯)，1.25t(锭)

2燃料：1.365GJ
3电：60Kwh
4新水：1.5~1. 38 m3
5轧辊：0.45Kg
5 热轧宽带钢车间
5.1生产规模
5.1.1根据产品方案、原料供应以及综合建厂条件确定经济生产规模。不同类型、规格和组成的轧机设计产量应不低于表5.1.1-1、表5.1.1-2、表5.1.1-3和表5.1.1-4规定的范围。
表5.1.1-1    
常规热轧宽带钢轧机规格及设计产量
	序 号
	轧机规格
（mm）
	轧机代表规格
(mm)
	设计产量
（(104t/a）

	1
	1450~1600
	1580
	250~380

	2
	＞1600~1900
	1780
	300~450

	3
	＞1900
	2250
	350~500


 注：带钢宽度较窄、薄规格和难生产品种比例较大，或配置热卷取箱时设计产量可取下限
    表5.1.1-2     
薄板坯连铸连轧机规格及设计产量  

	序号
	轧机规格
(mm)
	轧机代表规格
(mm)
	设计产量((104t/a)

	
	
	
	单流连铸
	双流连铸

	1
	1450~1600
	1580
	70~140
	140~230

	2
	＞1600~1900
	1780
	80~150
	150~250

	3
	＞1900
	2050
	90~160
	160~280


  注：生产品种较多和带钢宽度较窄的品种比例较大时设计产量可取下限
    表5.1.1-3   中等厚度板坯连铸连轧机规格及设计产量
	序号
	轧机规格
(mm)
	轧机代表规格
(mm)
	设计产量
((104t/a)

	1
	1450～1600
	1580
	200～300

	2
	＞1600～1900
	1780
	300～350

	3
	＞1900
	2050
	350～450


  注：生产品种较多和带钢宽度较窄的品种比例较大时设计产量可取下限
  表5.1.1-4        炉卷轧机规格及设计产量       

	序号
	轧机规格
(mm)
	轧机代表规格
(mm)
	设计产量((104t/a)

	
	
	
	单机架
	双机架

	1
	1450~1600
	1580
	25~45
	40~80

	2
	＞1600~1900
	1780
	30~50
	50~90

	3
	＞1900
	2050
	35~60
	70~120


  注：带钢宽度较窄、薄规格和难生产品种比例大时设计产量可取下限。

5.1.2 在设计中可根据实际条件选取轧机规格，宜优先选用“代表规格轧机”。

5.2  产  品
5.2.1不同类型、规格和组成的轧机产品规格可按下列数据确定，并根据产品品种、原料供应及设备配置等条件，对产品的厚度范围、带钢最小宽度、单位宽度卷重作相应调整。
    1厚度范围：
常规热连轧机：1.2~25.4mm

薄板坯连铸连轧机：1.0~12.7mm
中等厚度板坯连铸连轧机：1.2~25.4mm
炉卷轧机：1.5~12.7(25.4)mm

2宽度范围：
常规热连轧机与炉卷轧机：下限为750mm; 上限为轧机规格－A（A=130-150mm）
薄（中厚）板坯连铸连轧机：下限为900mm; 上限为轧机规格－A（A=130-150mm）
3钢卷内径：(762mm

4单位宽度卷重：(18kg/mm（在钢卷的高宽比<2.5的条件下）
5.2.2设计所采用的产品质量依据，包括尺寸、外形及允许偏差，表面及内在质量，化学成分，力学性能，工艺性能以及金相组织等方面必须符合相应品种的国家标准要求。
5.3 原  料
5.3.1常规热连轧机、炉卷轧机和薄（中厚）板坯连铸连轧机应以连铸板坯为原料。
5.3.2应合理确定板坯的尺寸和单重。常规热连轧机连铸坯的厚度宜为180~250mm，炉卷轧机连铸坯的厚度宜为120~250mm，对于不锈钢等难变形钢种板坯厚度均可考虑采用下限。板坯宽度进级可根据调宽设备能力在50~200（350）mm间选取。薄（中厚）板坯连铸连轧机的原料为：薄连铸板坯厚度宜为50~100mm；中厚连铸板坯厚度宜为135~170mm。
5.3.3连铸板坯的表面质量、厚度偏差、宽度偏差、长度偏差、镰刀弯、楔形等应符合相应的国家标准。
5.4 生产工艺
5.4.1 常规热连轧机生产工艺
5.4.1.1 板坯装炉加热应采用热送热装工艺，热装温度应不低于400℃，热装率应不小于30%。热轧带钢车间宜和连铸车间直接毗邻布置，通过辊道直接连接，对坯料的运输与存储可采取保温措施。对于要求缓冷、保温和温装的品种，应在板坯库设置适当数量的保温坑（炉）进行保温或缓冷。
5.4.1.2板坯装炉前应对坯料逐根进行称重、测长、测温和核对板坯号。
5.4.1.3板坯的加热温度应达到整体（断面内外和全长）温度均匀，温度精度高；加热的温度范围和加热速度等应适应不同品种的工艺要求。
5.4.1.4加热后的板坯在轧制前应以高压水清除表面的氧化铁皮，并根据工艺要求，在粗轧各道次和精轧轧制前用高压水去除再生氧化铁皮。
5.4.1.5热轧带钢轧机宜采用半连续式轧制工艺，不宜采用3/4连轧工艺，严禁新建车间采用全连续轧制工艺。
5.4.1.6热轧带钢轧制应采用温度控制、厚度控制、宽度控制、板形控制、润滑轧制等工艺技术。
5.4.1.7热轧带钢轧后应采用控制冷却技术，实现多种方式的冷却模式，以满足多品种的生产要求。
5.4.1.8热轧带钢卷取后，在钢卷入库的运输过程中，应设置打捆、检查、取样、称重、喷印等工序。
5.4.1.9钢卷的入库运输和存放应采用卧卷方式。
5.4.1.10在钢铁联合企业内部，供下道工序的原料钢卷运输，宜采用直接送往下道工序原料库的方式，以减少厂区的运输量。
5.4.1.11热轧带钢的精整工序包括平整、分卷、横切、纵切、取样等，可根据产品品种、生产规模等选择配置适当的单工序或组合工序。
5.4.2薄（中厚）板坯连铸连轧机生产工艺
5.4.2.1不同类型的薄（中厚）板坯连铸连轧生产线宜采用不同类型的加热保温炉，使板坯经过加热保温后达到轧制要求的温度，并使连铸板坯整体温度均匀。
5.4.2.2加热保温后的薄(中厚)板坯在轧制前应以高压水清除表面的氧化铁皮。
5.4.2.3薄（中厚）板坯连铸连轧机组的轧机工艺配置，可根据需要选择全精轧机组或粗轧机加精轧机组的组成形式。
5.4.2.4轧制应采用温度控制、厚度控制、板形控制、润滑轧制等工艺技术。
5.4.2.5薄板坯连铸连轧机生产带钢厚度为1.0-1.2mm时宜采用半无头轧制工艺，轧机应具有动态变规格、高速剪切、高速穿带等控制功能。
5.4.2.6 轧制宜采用奥氏体轧制工艺，对超低碳钢宜采用铁素体轧制工艺。
5.4.2.7热轧带钢轧后应采用控制冷却技术，实现多种方式的冷却模式以满足多品种的生产要求。
5.4.2.8带钢卷取后钢卷打捆、称重、喷印、运输、存放及后续精整工序应符合本规范第5.4.1.8-5.4.1.11条的规定。
5.4.3炉卷轧机生产工艺 
5.4.3.1对于生产普碳钢的炉卷轧机应采用热送热装工艺，热装温度应不低于400℃，热装率应不小于30%。炉卷轧机车间宜和连铸车间紧凑布置，通过辊道直接连接，对坯料的运输与存储可采取保温措施。对于要求缓冷、保温和温装的品种，应在板坯库设置适当数量的保温坑（炉）进行保温或缓冷。

对于生产合金钢、不锈钢的炉卷轧机视生产品种情况，可采用热送热装工艺，或预留有热送热装工艺的可能性。
5.4.3.2炉卷轧机车间连铸板坯入炉、加热及出炉后高压水除鳞等工序应符合本规范第5.4.1.2-5.4.1.4条的规定。

5.4.3.3生产合金钢的炉卷轧机宜采用双机架分开布置型式，即粗轧机和炉卷精轧机分开布置。

5.4.3.4轧制应采用温度控制、宽度控制、厚度控制、板形控制、润滑轧制等工艺技术。
5.4.3.5热轧后带钢冷却、卷取、钢卷打捆、称重、喷印、运输、存放及后续精整工序应符合本规范第5.4.1.7-5.4.1.11条的规定。
5.5 工艺操作设备
5.5.1常规热连轧机工艺操作设备
5.5.1.1板坯保温坑（炉）的型式宜选择地下式或半地下式，坑盖的开闭宜选择电动式。
5.5.1.2板坯加热炉应采用步进梁式加热炉。步进式加热炉应配备汽化冷却等余热回收装置。
5.5.1.3粗轧高压水除鳞箱设置在加热炉和粗轧机之间，其入/出口应设置完备的安全防护措施。可逆式粗轧机的入/出口、不可逆式粗轧机的入口应设置高压水除鳞集管，同时应考虑防止高压水和氧化铁皮飞溅的措施。精轧高压水除鳞箱设置在精轧机组前，其型式应选择夹送辊式。除鳞装置喷嘴出口处的高压水压力应不低于16MPa。
5.5.1.4根据产品方案和原料情况，宜设置调宽装置。
5.5.1.5粗轧机应采用四辊式轧机，轧机应符合下列规定：
     1轧机的刚性系数应不低于5000 kN/mm。
     2应采用电动压下和短行程液压压下系统。
     3水平轧机应设置工作辊快速换辊装置。
     4可逆式粗轧机应配置立辊轧机，不可逆式粗轧机是否需要配置立辊轧机可根据粗轧机组的轧制工艺及其设置的位置选择确定。
     5立辊轧机应为附着式。
     6立辊轧机宜采用全液压压下系统，应具备AWC和SSC功能。

5.5.1.6布置在粗轧机与精轧机之间的中间带坯保温、加热装置有保温罩、热卷箱、带坯边部加热器、带坯加热器等，应根据产品方案和车间布置单独或组合选择。
5.5.1.7切头飞剪应采用转鼓式或曲柄式。剪切带坯的厚度不宜大于60 mm。
5.5.1.8精轧机应采用四辊不可逆式轧机。轧机应符合下列规定：

1轧机的刚性系数应不小于5000 kN/mm。
2轧机应设置全液压压下AGC系统。
3轧机应采用板形控制系统。
4轧机机架间应设置机架间冷却装置。
5轧机机架间宜采用全液压活套。
6轧机应设置轧线高度自动调整装置。
7轧机应设快速换辊装置。
8轧机应设置工艺润滑系统。
9轧机应设置烟雾抑制系统和除尘系统。
5.5.1.9带钢冷却应采用层流冷却装置，并应符合下列规定：
1层流冷却装置应分粗调段和精调段；
2每组层流冷却倾翻段之间应设置中压水侧喷装置；
3应采取设置机旁水箱等措施保证层流冷却水压的稳定；
4对生产高强度钢的机组，宜增设强冷装置。
5.5.1.10精轧后输出辊道的辊面应喷涂耐磨合金材料。
5.5.1.11地下卷取机的夹送辊和助卷辊位置控制应采用全液压式，助卷辊应具备自动踏步控制(AJC)功能。
5.5.1.12钢卷运输系统可单独或组合配置步进梁式运输机、链式运输机、钢卷小车、托盘式运输机等装置。
5.5.1.13应设置钢卷打捆、检查、取样、称重、喷印等设备。
5.5.1.14车间辊道宜采用单独传动方式。
5.5.1.15轧机、卷取机前后侧导板宜采用液压驱动式。
5.5.1.16平整机应采用四辊不可逆式机型，应配置液压压下（推上）、正负弯辊装置、压力和位置控制系统等。
5.5.1.17横切机组中的定尺剪宜采用飞剪。
5.5.2薄（中厚）板坯连铸连轧机工艺操作设备
5.5.2.1板坯保温加热炉的炉型应根据薄（中厚）板坯连铸连轧机组类型选择。薄板坯连铸连轧机组应采用辊底式隧道炉，辊底式隧道炉应设置余热回收装置。中厚板坯连铸连轧机组宜采用步进式加热炉，应采用汽化冷却装置和余热回收装置。
5.5.2.2应根据薄（中厚）板坯连铸连轧机组的不同类型，选择高压水除鳞装置的设置位置及型式。
对有粗轧机的薄板坯连铸连轧机组，应在加热保温炉和粗轧机之间设置高压水除鳞箱，其入/出口应设置完备的安全防护措施；精轧高压水除鳞箱设置在精轧机组前，其型式应选择夹送辊式。对不设粗轧机的薄板坯连铸连轧机组，高压水除鳞箱设置在精轧机组前，其型式应选择夹送辊式。除鳞装置喷嘴出口处的高压水压力应不低于24MPa。
对中厚板坯连铸连轧机组的高压水除鳞装置应符合本规范5.5.1.3条的规定。
5.5.2.3配有粗轧机的机组，粗轧机应符合下列规定：
1轧机宜采用四辊式，应设置工作辊弯辊系统；
2轧机(组)前宜设附着式立辊轧机；
3对薄板坯连铸连轧机组，粗轧机应设置液压压下系统；对中厚板坯连铸连轧机组应符合本规范5.5.1.5-2条的规定。
4轧机应设置轧线高度自动调整装置；
5轧机应设置工作辊快速换辊装置。

5.5.2.4对有粗轧机的薄(中厚)板坯连铸连轧机组，精轧机前应设置切头飞剪，应采用转鼓式或曲柄式飞剪。
5.5.2.5 精轧机应采用四辊不可逆式轧机，轧机应符合下列规定：
1轧机的刚性系数应不小于5000 kN/mm；
2轧机应设置全液压压下的AGC系统；
3轧机应采用板形控制系统；
4轧机机架间应设置带钢冷却装置；
5轧机机架间宜采用全液压活套；
6轧机应设置轧线高度自动调整装置；
7轧机应设有工作辊快速换辊装置；
8轧机应设置工艺润滑系统；
9轧机应设置烟雾抑制系统和除尘系统。
5.5.2.6对采用半无头轧制工艺的机组，粗、精轧机组应配有动态变规格控制系统，设置高速飞剪、高速穿带装置及2台高速地下卷取机，其中No.1地下卷取机夹送辊应设置带钢脱头开闭机构。
5.5.2.7带钢冷却、卷取、打捆、称重、喷印、运输存放及后续精整工序等设备应符合本规范第5.5.1.9-5.5.1.17条的规定。
5.5.3炉卷轧机工艺操作设备
5.5.3.1板坯库设施、加热炉及高压水除鳞装置应符合本规范第5.5.1.1-5.5.1.3条的规定。
5.5.3.2粗轧机应采用四辊可逆式。并符合本规范第5.5.1.5条的规定。
5.5.3.3精轧机应采用四辊可逆式，前后应设置卷取炉，轧机应符合下列规定：
1轧机的刚性系数应不低于5000 kN/mm；
2轧机应设置全液压压下AGC系统；
3轧机应设置板形控制系统；
4轧机应设置工艺润滑系统；
5轧机应设置工作辊快速换辊装置；
6轧机应设置轧线高度自动调整装置；
7精轧机应设置烟雾抑制系统和除尘系统。
5.5.3.3卷取炉底部应采用密封结构。卷取炉底下部辊道应采用整体移出式。
5.5.3.4带坯头、尾的剪切宜采用飞剪。飞剪应采用转鼓式或曲柄式。
5.5.3.5带钢冷却、卷取、打捆、称重、喷印、运输存放及后续精整工序等设备应符合本规范第5.5.1.9-5.5.1.17条的规定。
5.6 电气传动和自动化设备
5.6.1各类热轧宽带钢轧机调速电机应采用交流调速控制系统。
5.6.2热轧宽带钢生产线宜配备较完善的自动检测仪表，如测温、测宽、测厚、测压、板形和表面质量检测等仪表。
5.6.3应采用多级计算机系统，实现轧线生产自动化控制。车间基础自动化系统宜按照工艺流程进行分区控制；过程级控制计算机系统应按照生产工艺的连贯性、分布位置和控制要求，既分区又统一的方式进行配置，通过网络通信技术，实现资源及信息数据的共享以及和其它计算机系统的通讯。在有条件的情况下，宜采用三、四级计算机生产管理系统。
5.7 工作制度、年工作时间及轧机负荷率
5.7.1车间应采用连续工作制度。
5.7.2常规热连轧机、中厚板坯连铸连轧机及炉卷轧机的年有效工作时间应不少于6500小时；薄板坯连铸连轧机年有效工作时间宜不少于7200小时。精整机组的年有效工作时间应不少于6800小时。
5.7.3 常规热连轧机和薄(中厚）板坯连铸连轧机的负荷率宜不低于90%；炉卷轧机的负荷率宜不低于85%。
5.8  车间布置
5.8.1热轧宽带钢车间的平面布置应适应热轧先进技术、先进工艺的应用要求，设备配置合理、布置紧凑、流程顺畅、节约用地和投资，同时应为将来新品种开发和轧机产能的发挥留有发展的条件。
5.8.2常规热连轧机及炉卷轧机车间的原料跨宜与连铸车间出坯跨直接毗邻布置，板坯通过辊道直接送入板坯库。原料跨宜采用与主轧跨垂直成T字型布置方式，因总图场地条件限制，也可采用与主轧跨平行布置的方式。板坯库的平均存放量不宜超过7天。
5.8.3薄(中厚）板坯连铸连轧机车间应与连铸跨直接毗邻布置。 

5.8.4主轧跨的跨度应根据轧机的设备布置要求，并考虑设备检修和吊装、人行通道、操作安全等因素来确定。主轧跨跨度不宜小于30m。
5.8.5成品跨和精整跨宜与主轧跨平行布置，受总图场地条件限制时，也可采用与主轧跨垂直成T字型布置方式。成品库的平均存放量不宜超过7天。
5.8.6轧辊间应布置在轧机操作侧，与主轧跨平行毗邻布置。
5.8.7主电室应布置在轧机传动侧，与主轧跨平行紧靠布置。
5.9  辅助设施
5.9.1应设置单独的轧辊间，承担轧辊、夹送辊和剪刃的磨削加工、轧辊探伤、轧辊冷却和存放、轧辊轴承座和轴承拆装、清洗、调整、润滑等任务。相应设置轧辊和剪刃磨床、轧辊轴承座拆装装置、轴承座翻转装置、轴承座和轴承清洗和检查装置、轧辊冷却和存放装置等设备。轧辊的车削可根据实际情况，外委加工或公司内部协作解决。
5.9.2应设置检验室，承担生产过程中的检验工作。
5.9.3应设置车间区域变电所，负责轧钢生产线及辅助设施的供配电。
5.9.4应设置给排水系统和水处理设施。循环水处理系统应达到水的重复利用率不小于95%，排放水的水质应符合国家标准。
5.9.5应设置空压站，主要承担工艺设备动力、仪表使用和吹扫等任务。

5.9.6应设置安全、消防和环保设施，主要是：
1对生产过程中可能发生的火灾、爆炸、机械伤害、设备事故及生产岗位的烟尘、有害气体、噪声、热辐射、放射性辐射等职业安全和环境危害因素，必须采取有效的控制和防范措施，配置相应的设施。
2生产过程中产生的废气、废水、废液等应按国家相关规定处理后达标排放。废钢坯、剪切废料、氧化铁皮、炉渣、废耐火材料、废油等均应收集后运往指定地点或再利用。

3设计中应采用低噪音设备，对高噪音设备应采取隔声、吸声、消声等措施，实施远程控制，使噪声符合国家有关标准要求。
5.10 主要技术经济指标

5.10.1各种类型热轧宽带钢车间按品种为碳钢，不含精整工序的条件，每吨产品主要消耗指标不应高于表5.10.1的规定。
表5.10.1   各种类型热轧宽带钢车间的主要消耗指标

	序号
	轧机名称
	连铸坯
(t)
	电力

(kWh)
	燃料

(GJ)
	新水

(m3)
	轧辊

(kg)

	1
	常规热连轧机
	1.025
	100
	1.35
	1.8
	0.8

	2
	炉卷轧机
	1.050
	110
	1.5
	1.8
	1.3

	3
	薄板坯连铸连轧机
	1.020
	72
	0.4
	1.5
	0.8

	4
	中厚板坯连铸连轧机
	1.022
	97
	0.6
	1.5
	0.8


6  冷轧宽带钢车间
6.1  生产规模
6.1.1根据产品方案、原料供应以及综合建厂条件确定经济生产规模。不同类型、规格和组成的轧机，以及涂、镀层机组设计产量应不低于表6.1.1-1、表6.1.1-2、6.1.1-3和表6.1.1-4规定的范围。
表6.1.1 -1     冷轧碳钢宽带钢轧机规格及设计产量     

	序号
	轧机规格
(mm)
	轧机代表规格(mm)
	连轧机
设计产量

（(104t/a）
	可逆式轧机设计产量（(104t/a）

	
	
	
	
	单机架
	双机架

	1
	1200~1450
	1420
	60~120
	12~25
	20~45

	2
	＞1450~1600
	1550
	80~140
	20~30
	30~55

	3
	＞1600~1900
	1750
	120~170
	25~35
	40~65

	4
	＞1900
	2030
	150~220
	-
	-


注：产品偏薄、产品表面要求较高时，设计产量取下限
表6.1.1-2   冷轧碳钢宽带钢车间涂、镀层机组的设计产量

	序号
	机组名称
	镀层量
(g/㎡)
	产品规格

(mm)
	设计产量((104t/a)

	1
	热镀锌机组
	120-600

(两面)
	0.2~1.6×700~1400
	25~30

	
	
	
	0.3~2.0×800~1700
	30~45

	
	
	
	0.4~2.5×900～2080
	40~50

	2
	电镀锌机组
	~90/90

(双面)

~110
(单面)
	0.3~1.6×700~1250
	15~20

	
	
	
	0.3~2.0×800～1700
	20~35

	
	
	
	0.4~2.0×900～2080
	30~50

	3
	彩色涂层机组
	--
	0.2~1.6×700~1250
	15~20

	
	
	
	0.3~2.0×800~1600
	20~25

	
	
	
	0.3~2.0×800~1850
	20~30

	4
	电镀锡机组
	2.8/2.8～

11.2/11.2
	0.15～0.5×550～1050
	10～12

	
	
	
	0.15～0.55×700～1200
	20～25


注：1产品偏薄、产品表面要求较高时，设计产量取下限；
2彩色涂层机组(两涂两烘)双面涂层厚度之和为~40μm。

表6.1.1-3       冷轧电工钢宽带钢轧机规格及设计产量

	序号
	品  种
	轧机规格(mm)
	轧机代表规格(mm)
	设计产量（(104t/a）

	
	
	
	
	连轧机
	可逆式轧机

	1
	取向电工钢带钢
	1250-1450
	1450
	--
	10-20

	2
	无取向电工钢带钢
	1450-1550
	1550
	80-100
	20-25


注：1 取向电工钢带钢宜采用二次冷轧工艺，表中设计产量为轧制量；
2 生产高牌号薄规格产品较多时，设计产量可取下限。
表6.1.1-4     冷轧不锈钢宽带钢轧机规格及设计产量
	序号
	轧机规格
（mm）
	轧机代表规格
（mm）
	轧机型式
	设计产量
（(104t/a）

	1
	1450~1600
	1550
	多辊可逆冷轧机
	8~10

	
	
	
	退火酸洗轧机联合机组
	≥25

	
	
	
	冷连轧机
	≥20

	2
	>1600~1900
	1750
	多辊可逆冷轧机
	10~20

	
	
	
	退火酸洗轧机联合机组
	≥30

	
	
	
	冷连轧机
	≥30

	3
	>1900
	2250
	多辊可逆冷轧机
	15~25


注：1 产品偏薄、产品表面要求较高时，设计产量可取下限；
2“冷连轧机的设计产量”指兼轧不锈钢和碳钢的冷连轧机所生产不锈钢带钢产量。
6.1.2 在设计中可根据实际条件选取轧机规格，宜优先选用“代表规格轧机”。涂、镀层机组，宜选用和轧机规格相适应的机组。

6.2  产  品

6.2.1产品要适应市场要求，不同类型、规格和组成的轧机产品规格可按下列数据确定，并根据产品品种、原料供应及设备配置等条件，对产品厚度范围、带钢最小宽度作相应调整。
1厚度范围：碳钢冷轧带钢：0.15~2.5（3.0）mm

            电工钢带钢：  (0.18)0.23~0.65mm

            冷轧不锈钢带钢：(0.15)0.25~3.0(5.0)mm

2宽度范围：冷轧宽带钢轧机生产的宽度范围：下限为700mm，上限为轧机宽度规格－A(A≤150mm)。
碳钢冷轧带钢：  700~2080mm

电工钢冷轧带钢：700~1280mm

不锈钢冷轧带钢：650~2100mm

一套冷轧机生产的产品规格范围，最大和最小宽度之比宜控制在2倍之内；最大和最小厚度之比宜控制在10倍之内。

3钢卷内径应根据产品品种和最小厚度选定，可为(610mm、(508mm、(450mm、(420mm。

6.2.2设计所采用的产品质量依据，包括尺寸、外形及允许偏差，表面及内在质量，化学成分，力学性能，工艺性能以及金相组织等方面必须符合相应品种的国家标准要求。
6.3 原  料
6.3.1冷轧车间应以热轧钢卷为原料，原料宜由本企业热轧带钢车间供给的热轧钢卷为主。
3.3.2汽车板、电工钢板、不锈钢板等产品的原料应采用质量一贯制生产的热轧钢卷。
6.3.3应根据冷轧带钢产品的要求，合理确定原料钢卷的种类、尺寸和单重。原料钢卷应符合下列要求：
1热轧带钢厚度宜为：碳钢带钢1.5～6.0mm；电工钢带钢1.8～3.0mm；不锈钢带钢2.0～8.0(10) mm。
2最大单位宽度钢卷质量：碳钢卷应不小于18 kg/mm；不锈钢卷和电工钢卷应不小于15kg/mm。

6.3.4家电板和汽车板热镀锌产品的原料宜采用酸洗－轧机联合机组或全连续轧机生产的基板，带钢为冷硬状态；普通用途热镀锌产品可采用热轧带钢为原料，热轧带钢需预先经酸洗和矫直。
6.3.5电镀锌和电镀锡产品的原料宜采用连续退火机组生产的基板。冷轧后的带钢需经脱脂、退火、平整等处理。
6.3.6彩色涂层基板宜采用热镀锌带钢，也可采用电镀锌带钢、电镀锡带钢、冷轧带钢。
6.3.7取向电工钢和奥氏体不锈钢产品的原料宜采用常规热连轧机生产的钢卷，也可采用炉卷轧机生产的钢卷。无取向电工钢和铁素体不锈钢产品的原料，可采用常规热连轧机、炉卷轧机或薄（中厚）板坯连铸连轧机生产的钢卷。
6.3.8无取向电工钢应采用高纯净度低碳电工钢热轧钢卷为原料，含碳量不宜大于30ppm。
6.3.9原料钢卷的质量必须符合国家现行标准。
6.4 生产工艺
6.4.1冷轧碳钢宽带钢的生产工艺
6.4.1.1酸洗工序应采用卧式浅槽盐酸酸洗工艺。
6.4.1.2新建生产规模大于80x104t/a冷轧宽带钢车间宜采用酸洗—轧机联合机组工艺。现有串列式冷连轧机的改造，宜采用酸洗—轧机联合机组工艺或全连续轧制工艺。生产规模较小的车间可采用可逆式轧机工艺，严禁采用单机不可逆轧机生产工艺。
6.4.1.3按照冷轧产品的钢种、用途和生产规模选择退火工艺。
1生产规模大、生产高强钢、深冲钢、超深冲钢和镀锡基板的车间宜选用连续退火工艺。
2生产规模小、品种多的车间宜采用全氢罩式退火和水喷淋冷却工艺。
3不宜采用氮保护气氛的罩式退火工艺。
6.4.1.4按照冷轧产品的强度级别以及不同用途选择平整工艺。
1对普通冷轧带钢和软质带钢，可选择单机架四辊平整工艺；对高强钢产品，应选择六辊平整工艺。
2对电镀锡基板，应选择双机架四辊或六辊平整工艺。
3对板面质量要求高或有一定冷轧压下量产品宜采用湿式平整工艺。
4采用连续退火工艺时，应采用在线平整机工艺。
6.4.1.5应根据不同的产品用途，选择不同的精整工艺：汽车板产品选择精整机组应注重带钢的表面质量及表面质量检查；家电板产品选择精整机组应注重带钢的板形。冷轧产品的精整也可送厂外钢板加工中心处理。

6.4.2涂、镀层带钢生产工艺
6.4.2.1冷轧带钢热镀锌生产工艺
1应根据不同的产品用途，采用全辐射管加热法或无氧化加热法热镀锌工艺，严禁采用溶剂法热镀锌生产工艺。
2不宜在同一机组上生产两种以上的镀层产品。
3应采用环保型钝化处理液。
6.4.2.2冷轧带钢电镀锌生产工艺

1应采用酸性镀液连续镀锌工艺。
2镀前处理宜采用化学和电化学法清洗，镀前活化处理。
3电镀锌应采用不溶性阳极电镀工艺，严禁采用可溶性阳极电镀工艺。
4镀后处理包括磷化、钝化、耐指纹等处理。钝化处理液应采用环保型。

6.4.2.3冷轧带钢彩色涂层生产工艺

1彩色涂层工艺宜采用辊涂法。

2涂料应采用环保型，烘烤炉的废气必须经过焚烧后达标排放。

6.4.2.4冷轧带钢电镀锡生产工艺

1电镀锡工艺应采用酸性法，但不宜采用卤素法和硼氟酸法。
2应采用不溶性阳极，严禁采用可溶性阳极电镀工艺。
3镀前处理宜采用化学和电化学法清洗，镀前活化处理。
6.4.3冷轧电工钢宽带钢的生产工艺
6.4.3.1取向电工钢宽带钢的生产工艺

1高磁感取向电工钢应采用常化喷丸盐酸酸洗工艺。
2高磁感取向电工钢应采用一次轧制工艺和温轧工艺，普通取向电工钢宜采用二次轧制工艺。
3普通取向电工钢中间退火应采用串列式退火工艺。
4取向电工钢应采用脱碳退火涂隔离涂层工艺。
5取向电工钢应采用高温退火工艺。
6取向电工钢应采用热拉伸平整和涂绝缘层工艺。
7高磁感取向电工钢宜采用细化磁畴工艺。
8取向电工钢应采用环保型涂层工艺。
9应进行重卷、剪切、包装、称重、打印、入库等工序。
6.4.3.2无取向电工钢宽带钢的生产工艺
1高牌号和部分中牌号无取向电工钢应采用常化喷丸盐酸酸洗工艺。
2无取向电工钢宜采用连轧轧制工艺；也可采用可逆轧制工艺。3高牌号无取向电工钢宜采用一次(或二次)轧制工艺；中、低牌
号无取向电工钢应采用一次轧制工艺。
4电工钢轧制宜采用边降控制工艺。
5高牌号和中牌号无取向电工钢应采用串列式退火工艺。
6无取向电工钢应采用脱碳退火涂绝缘层工艺。
7应采用环保型涂层工艺。
8应进行重卷、剪切、包装、称量、打印、入库等工序。
6.4.4冷轧不锈钢宽带钢的生产工艺
6.4.4.1奥氏体不锈钢宽带钢的生产工艺:
1当原料厚度大于等于3 mm时，宜采用在钢卷两端焊接引带的生产工艺，引带长度可根据轧机生产要求确定。
2原料应经过退火酸洗处理，去除表面氧化铁皮，退火最高温度为1150℃。酸洗前宜设置破鳞、抛丸工序，酸洗宜采用中性盐电解+混酸酸洗工艺。
3根据酸洗后的带钢表面缺陷情况决定是否进行修磨，修磨应采用砂带修磨工艺。
4常规生产宜采用单机架可逆轧制工艺，条件合适时可采用退火酸洗轧机联合机组生产工艺或冷连轧轧制工艺。

5轧制道次、总压下率和轧程数根据最终产品的要求确定，一个轧程的总压下率不宜大于85%。
6轧制过程中，当带钢厚度小于0.8mm或更薄时，应采用带套筒的卷取方式。
7根据成品表面加工等级不同，冷轧后的带钢应经表6.4.4规定的工序进行加工处理。

表6.4.4         不锈钢轧制后处理工序
	序号
	表面等级
	处理工序
	备注

	
	
	光亮退火
	退火酸洗
	平整
	抛光
	

	1
	No.2B
	
	Ο
	Ο
	
	

	2
	No.2D
	
	Ο
	
	
	

	3
	No.3-No.7
	
	Ο
	Ο
	Ο
	

	4
	No.9
	Ο
	
	Ο
	
	

	5
	No.10
	
	Ο
	Ο
	Ο
	


8冷轧后的带钢（除生产No.9和冷硬产品外）宜再进行退火酸洗处理，最高退火温度为1150℃，酸洗宜采用中性盐电解+混酸酸洗。
9奥氏体不锈钢冷轧带钢宜采用在冷带退火酸洗机组上在线平整工艺。若产品大纲中非奥氏体单一产品时，也可采用离线平整工艺。
10根据产品要求，冷轧后的带钢可进行光亮退火处理，最高退火温度为1150℃。
11为满足用户对成品板形的要求，宜对带钢进行拉矫处理。
12根据成品交货状态和用户的要求，应进行重卷、剪切、包装、称量、打印等精整工序。
6.4.4.2铁素体、马氏体不锈钢宽带钢的生产工艺:
1当原料厚度大于等于3mm时，轧制前宜采用在钢卷两端焊接引带的生产工艺，引带长度可根据轧机生产要求确定。
2原料宜在罩式炉进行退火，退火温度最高为850℃。
3退火后钢卷宜在热带退火酸洗机组（不进行退火，在退火炉空过）进行酸洗。酸洗前宜设置破鳞、抛丸工序，酸洗宜采用硫酸和混酸酸洗。
4酸洗后的钢卷应根据带钢表面缺陷情况决定是否进行修磨，修磨应采用砂带修磨工艺。
5退火酸洗后带钢进行冷轧工序，轧制工艺应符合本规范第6.4.4.1-4～6.4.4.1-6条的规定。
6根据成品表面加工等级不同，冷轧后的带钢按表6.4.4规定的工序进行加工处理。
7冷轧带钢的退火温度最高为850℃，酸洗宜采用中性盐电解+硝酸电解工艺。
8铁素体、马氏体不锈钢冷轧带钢宜采用离线多道次平整工艺，但当产品厚度大于或等于0.8mm时，也可采取在冷带退火酸洗机组上在线平整工艺。
9根据产品要求，冷轧后的带钢可进行光亮退火处理，最高退火温度为850℃。
10精整生产工艺应符合本规范第6.4.4.1-11和6.4.4.1-12条的规定。
6.5 工艺操作设备
6.5.1冷轧碳钢宽带钢轧机工艺操作设备
6.5.1.1应根据设计产量及产品质量要求来选择不同型式的酸洗机组。酸洗机组应符合下列规定：
1单机架可逆轧机和双机架可逆轧机车间宜采用推拉式盐酸酸洗机组；连续冷轧车间宜采用连续式盐酸酸洗机组。
2碳钢连续酸洗机组的焊机可采用闪光焊机。产品有电工钢、高强度钢的连续酸洗机组应采用激光焊机。
3在酸洗槽前应设置机械破鳞装置。
4酸洗槽应采用浅槽，酸槽盖宜采用嵌入双层式。

5应设置废酸再生装置。

6酸洗机组应具有速度控制、张力控制、活套位置控制、酸液温度、浓度、液位、流量及PH值检测与控制等功能。

6.5.1.2轧机机型的选择取决于产品的规格和强度级别。轧机应符合下列规定：

1碳钢冷轧机宜采用六辊或四辊轧机。

2轧机应采用液压压下的厚度自动控制系统。

3轧机应采用液压辊缝控制系统和板形自动控制(含轧辊分段冷却控制)系统。

4酸洗－轧机联合机组和全连续冷轧机应采用动态变规格的自动控制系统。

5轧机应采用轧制规程优化及轧制参数预设定系统。

6轧机应设置工作辊快速换辊装置。

7轧机应设置排雾及净化装置。
6.5.1.3根据生产规模、产品品种和用途，退火工艺设备可选择连续退火机组或罩式退火炉，应符合下列规定：

1宜采用专业化连续退火机组。

2连续退火机组应采用立式退火炉。宜采用辐射管加热方式。

3连续退火机组应设置平整机。

4连续退火机组宜设置表面缺陷自动检测系统。

5采用罩式炉退火工艺时，退火前宜设置脱脂机组。

6退火炉应具备炉温、炉压、炉内气氛分析、炉内燃烧等热工参数的自动检测和控制功能。
7连续退火机组应具有速度控制、张力控制、活套位置控制、清洗段温度、浓度、液位、流量及PH值检测与控制等功能。
8连续退火机组清洗段应设置碱雾、水雾排出及净化系统。
6.5.1.4应根据产品的品种、强度级别和用途，采用单机架或双机架、四辊或六辊平整机。平整机应符合下列规定：

1平整机应配置液压压下装置和改善板形的装置。
2平整机前(后)应配置张力辊，在工作辊入口配置防皱辊。
3双机架平整机用作二次冷轧时要配备工艺冷却润滑系统。
4平整机采用干式平整时，应设置轧辊擦拭装置和除尘系统；采用湿式平整时，应设置排雾净化系统。
5要求平整机组直接生产平整卷时，平整机架后应配置分卷剪、取样、打印、涂油等装置。
6平整机应具有速度、张力、轧制力、弯辊力辊缝位置及延伸率等检测与控制功能。
6.5.1.5冷轧带钢以卷状或板状交货，不同用途的冷轧带钢应采用不同型式的精整机组，应设置带钢表面质量检查和保护装置。
6.5.2冷轧带钢涂、镀层机组工艺操作设备

6.5.2.1热镀锌机组工艺操作设备
根据产品规格及产品用途选择热镀锌机组的型式。热镀锌机组设备应符合下列规定：
1对于汽车板、高级家电板和薄规格建筑板宜采用全辐射管退火炉。
2宜采用立式退火炉；应设置退火炉废气余热利用。

3退火炉应具备炉温、炉压、炉内气氛分析、炉内燃烧等热工参数的自动检测和控制功能。

4应采用感应加热陶瓷锌锅，并具有温度和液位控制系统。

5应采用具有镀层厚度控制的气刀。

6后处理涂覆设备宜采用辊涂式，耐指纹与钝化处理可共用一套辊涂机。

7生产锌铁合金镀层板宜采用感应加热+电阻加热镀层合金化炉。
8机组应具有速度控制、张力控制、活套位置控制、清洗段温度、浓度、液位、流量及PH值检测与控制等功能。
9机组清洗段应设置碱雾、水雾排出及净化系统。
6.5.2.2电镀锌机组的工艺操作设备
根据电镀锌工艺要求选择电镀锌机组型式，电镀锌机组应符合下列规定：
1电镀锌机组应采用不溶性阳极电镀装置。
2应设置电镀液温度、电流密度和锌离子浓度等自动控制系统。
3电镀槽结构可采用卧式或立式。

4宜设置拉伸矫直机。
5机组应设置张力、速度、活套等控制装置及纠偏装置，在清洗段设温度、浓度、液位、流量及PH值检测与控制等系统。
6应设置电镀液回收处理装置。
7机组清洗段、酸洗活化段、电镀槽段等应设置碱雾、水雾、酸雾、氢气等排雾及净化系统。

6.5.2.3彩色涂层机组的工艺操作设备
根据涂层品种和涂层工艺选择彩色涂层机组设备型式。彩色涂层机组设备应符合下列规定：
1彩色涂层设备宜采用两涂两烘辊涂机组，对于加厚涂层的彩色涂层设备宜采用三涂三烘辊涂机组。
2机组应设置张力、速度、活套等控制系统及纠偏装置。在清洗段设温度、浓度、液位、流量及PH值检测与控制等系统。
3应设置焚烧炉将烘烤炉的废气燃烧后达标排放。

4烘烤炉采用天然气和液化石油气做燃料时，可采用直接燃烧系统；若采用混合煤气和焦炉煤气，应采用间接燃烧系统。

5涂层室和涂料库应配置完善的通风系统、自动化灭火系统及防爆装置。
6机组清洗段应设置碱雾、水雾等排雾及净化系统。
6.5.2.4电镀锡机组的工艺操作设备

根据电镀锡工艺要求选择机组型式，电镀锡机组应符合下列规定：

1酸性法电镀锡机组应采用不溶性阳极电镀装置。
2应设置电镀液温度、电流密度和锡离子浓度等自动控制。

3应采用电阻加热+感应加热软熔装置。 

4宜设置拉伸矫直机。

5机组应设置张力、速度、活套等控制装置及纠偏装置。

6应设置电镀液回收处理装置。
7机组清洗段、酸洗段、电镀槽段等应设置碱雾、水雾、酸雾、氢气等排雾及净化系统。
6.5.3冷轧电工钢宽带钢轧机的工艺操作设备

6.5.3.1取向电工钢宽带钢轧机的工艺操作设备
1高磁感取向电工钢应采用连续常化酸洗机组。机组应具有速度控制、张力控制、活套位置控制、酸液温度、浓度、液位、流量及PH值检测与控制功能。
2根据生产规模、产品品种和规格选择轧机。生产高磁感取向电工钢宜采用二十辊轧机，生产普通取向电工钢宜采用二十辊轧机或六辊和四辊可逆轧机。轧机应符合下列规定：
1)轧机应采用板形自动控制(含轧辊分段冷却控制)系统。
2)轧机应采用液压压下的厚度自动控制系统。
3)轧机应采用液压辊缝控制系统。
4)轧机应采用轧制规程优化及轧制参数预设定系统。
5)轧机应设置控制边降的装置。
6)轧机应设置工作辊快速换辊装置。
7)轧机应设置排雾及净化装置。
3普通取向电工钢的中间退火和高磁感取向电工钢的脱碳退火应采用串列式连续脱碳退火机组。
4脱碳退火和涂隔离层应采用脱碳退火涂层机组。
5取向电工钢高温退火，宜采用环形炉。产量低于７×104t/a时，也可采用全氢罩式炉。
6平整和涂绝缘层应采用热拉伸平整机组。
7细化磁畴可采用激光刻痕或其他装置。
8剪切、包装、称量、打印等宜采用剪切(重卷)、包装联合机组。
6.5.3.2无取向电工钢宽带钢轧机的工艺操作设备
1生产高牌号无取向电工钢和部分中牌号无取向电工钢应采用连续式常化酸洗机组。宜采用激光焊机，根据需要常化产品的数量，也可单独设置常化机组。
中、低牌号无取向电工钢产量小于60×104t/a的车间宜采用推拉式酸洗机组，当生产规模超过60×104t/a时，应采用连续酸洗机组（可与连轧机组成酸洗－轧机联合机组）。
酸洗机组应具有速度控制、张力控制、活套位置控制、酸液温度、浓度、液位、流量及PH值检测与控制功能。

2根据生产规模选择轧机机组型式。对于专业生产无取向电工钢，生产规模在60×104t/a以上，应采用连轧机；生产规模在60×104t/a以下，宜采用可逆轧机。

3根据产品品种和规格要求选择轧机。生产高牌号无取向电工钢宜采用二十辊或六辊轧机；生产中、低牌号无取向电工钢宜采用六辊或四辊轧机。轧机应符合下列规定：
1)轧机应采用板形自动控制(含轧辊分段冷却控制)系统。

2)六辊或四辊轧机应采用液压压下的厚度自动控制系统。

3)轧机应采用液压辊缝控制系统。

4)酸洗－轧机联合机组应采用动态变规格自动控制系统。

5)轧机应采用轧制规程优化及轧制参数预设定系统。

6)六辊或四辊轧机应设置控制边降的装置。

7)轧机应设置工作辊快速换辊装置。
8)轧机应设置排雾及净化装置。

4无取向电工钢的脱碳退火和涂绝缘层，应采用脱碳退火涂层机组。
5剪切、包装、称量、打印等宜采用剪切(重卷)、包装联合机组。
6.5.4冷轧不锈钢宽带钢轧机工艺操作设备
6.5.4.1铁素体和马氏体的热轧钢卷退火宜采用全氢罩式退火炉；奥氏体热轧带钢退火宜采用连续退火酸洗机组，连续退火酸洗机组宜设置破鳞、抛丸设备。
退火酸洗机组应具有速度控制、张力控制、活套位置控制、退火炉燃烧系统控制、酸液温度、浓度、液位、流量等控制功能。
6.5.4.2根据生产规模、产品品种和规格要求选择轧机型式。轧机宜采用二十辊可逆冷轧机，最大轧制速度不宜低于600m/min。
6.5.4.3修磨抛光机组应采用砂带式修磨设备。
6.5.4.4冷带退火酸洗机组宜设置在线平整机。如进行分期建设，且车间年产量小于10×104t/a时，热带退火酸洗和冷带退火酸洗可合并建设一条混合机组。
6.5.4.5光亮退火机组宜采用全氢保护气氛退火炉。
6.5.4.6离线平整机组宜采用二辊可逆式，可选择干式或湿式平整机。机组应设有带钢表面和轧辊表面清洁装置，宜采用液压压上系统和配置延伸率控制系统。
6.5.4.7根据产品表面和交货状态要求，可选择修磨抛光机组、拉矫机组、重卷机组、纵剪机组、横切机组进行精整处理。
6.5.4.8为了保证产品表面质量，除热带退火酸洗机组外，其它机组均应配置钢卷垫纸(敷膜)设备。
6.5.4.9除修磨抛光机组外，所有成品机组均应设防尘装置。
6.5.4.10可逆冷轧机组、修磨抛光机组应配置火灾报警和灭火系统。
6.6电气传动和自动化设备
6.6.1各机组设备的调速电机应采用全数字式交流变频调速控制系统。
6.6.2各机组宜配备完善的自动检测仪表和控制系统。
6.6.3各机组应采用基础自动化控制和过程控制计算机系统。宜采用生产控制和生产管理计算机系统。
6.7工作制度、年工作时间及轧机负荷率
6.7.1车间应采用连续工作制度。
6.7.2冷轧机组和各连续生产机组的年有效工作时间应不低于6500h。
环形炉和罩式退火炉的年有效工作时间应不低于8000h。彩色涂层机组年工作时间应不低于6000h。
6.7.3轧机和各机组的负荷率应不低于90％。
6.8车间布置
6.8.1应根据总图地形、地质及外部运输条件，合理进行车间布置，适应总图运输的要求。
6.8.2车间布置要满足冷轧先进生产工艺的要求，布局合理，流程顺畅短捷，操作方便，要考虑人行通道、消防通道、操作安全、必要的检修和中间产品的存放面积。剪切废料宜由运输机直接运至主厂房外收集。
6.8.3原料跨与主轧跨可采用平行或垂直布置。原料跨宜靠近本厂供料的热轧带钢车间布置。原料钢卷库的平均存放量不宜超过７天。
6.8.4成品库的平均存放量不宜超过７天。
6.8.5轧辊间应就近布置在轧机操作侧，应与主轧跨平行毗邻布置，要兼顾平整辊、光整辊的合理运输。连轧机工作辊和中间辊换辊后，宜直接将轧辊拉进轧辊间。
6.8.6轧机电气室应靠近轧机布置在轧机传动侧。
6.8.7辅助设施宜靠近用户布置。如供酸、废酸处理、废酸再生设施宜靠近酸洗机组传动侧布置；电气室宜靠近用电负荷中心布置；仪表室宜靠近被检设备布置，并避开震源。水处理、保护气体站、空压站等能源介质设施宜在集中的公辅设施区布置。
6.9辅助设施
6.9.1应设置单独的轧辊间。承担轧辊、平整辊、光整辊等辊子的磨削加工、探伤、打毛、抛光、检修任务；具有轧辊冷却和存放，轧辊轴承座和轴承的拆装、清洗、调整、润滑等功能。相应配备必要的设备和装置。
轧辊间宜配置轧辊数据管理系统。
6.9.2宜单独设置胶辊、剪刃修磨间。承担胶辊、细长辊以及圆盘剪刃的重复磨削工作。生产规模小的宜由全厂统一设置。
6.9.3应设置检修间。配备日常维护检修所需设备。
6.9.4应设置检验室和机旁检验室。承担生产过程中的检验工作。
6.9.5应设置车间区域变电所。负责轧钢生产线、涂镀层生产线及辅助设施的供配电。
6.9.6应设置给排水系统、水处理设施和废酸再生站。循环水处理系统应达到水的重复利用率不小于95%，排放水的水质应符合国家标准。
6.9.7应设置空压站，主要承担工艺设备动力、仪表使用和吹扫等任务。

6.9.8使用焦炉煤气时应设置精脱硫站，进行脱硫、脱萘、脱焦油处理；应设置焦炉煤气或天燃气吸附制氢装置；应设置保护气体站，按要求保证氢气、氮气纯度。
6.9.9应设置安全、消防和环保设施。主要是：
1对生产过程中可能发生的火灾、爆炸、机械伤害、设备事故及生产中产生的烟尘、有害气体、噪声、热辐射、放射性辐射等职业安全和环境危害因素，应采取有效的控制和防范措施，配置相应的设施。
2生产过程中产生的废气、废水、废液等应按国家相关规定处理达标后排放。排放的废气、污水应符合国家环保标准。应减少或不产生含铬废液。剪切废料、氧化铁皮、铁粉、废耐火材料、废油等均应收集后运往指定地点或再利用。

3设计中应采用低噪音设备，对高噪音设备应采取隔声、吸声、消声等措施，实施远程控制，使噪声符合国家有关标准要求。
6.10主要技术经济指标
6.10.1各种类型冷轧宽带钢车间每吨产品的主要消耗指标不应高于表6.10.1的规定。

表6.10 .1      冷轧宽带车间的主要消耗指标

	序号
	产品名称
	热轧卷
（t）
	电力

(KWh)
	燃料

(GJ)
	新水

(m3)
	轧辊

(kg)
	蒸汽(kg)
	酸(kg)

	1
	碳

钢
	酸轧联合机组＋连续退火
	1.10
	150
	1.3
	0.4
	1.6
	165
	1.6

	
	
	酸轧联合机组＋罩式退火
	1.15
	130
	1.2
	0.25
	1.6
	165
	1.6

	
	
	可逆轧机＋罩式退火
	1.16
	150
	1.2
	0.3
	1.8
	
	

	2
	热镀锌钢卷(注1)
	1.10
	200
	1.2
	
	1.6
	95
	1.6

	3
	电镀锌钢卷(注2)
	1.20
	400
	2.0
	
	1.6
	280
	1.6

	4
	彩色涂层钢卷(注3)
	1.20
	250
	2.0
	
	1.6
	100
	1.6

	5
	电镀锡钢卷(注4)
	1.30
	340
	1.25
	
	
	
	

	6
	电工钢卷
	取向电工钢卷
	1.33
	600
	9.0
	2.67
	
	
	

	
	
	无取向电工钢卷
	1.18
	250
	3.0
	0.92
	
	
	

	7
	冷轧不锈钢卷
	1.18
	580
	4.8
	1.0
	
	
	


注：1“热镀锌钢卷”指采用酸洗－轧机联合机组和连续热镀锌机组生产的产品。
2“电镀锌钢卷”指采用酸洗－轧机联合机组、连续退火机组及连续电镀锌机组生产的产品。
3“彩色涂层钢卷”指采用酸洗－轧机联合机组、连续热镀锌(或电镀锌或电镀锡)机组及连续彩色涂层机组生产的产品。
4“电镀锡钢卷”指采用酸洗－轧机联合机组、连续退火机组及连续电镀锡机组生产的产品。

本规范用词说明
1  为便于在执行本规范条文时区别对待，对要求严格程度不同的用词说明如下：

1）表示很严格，非这样做不可的用词：

正面词采用“必须”，反面词采用“严禁”；

2）表示严格，在正常情况均应这样做的用词：

正面词采用“应”，反面词采用“不应”或“不得”；

3）表示允许稍有选择，在条件许可时首先应这样做的用词：

正面词采用“宜”，反面词采用“不宜”；
4）表示有选择，在一定条件下可以这样做的用词，采用“可”。
2  本规范中指定应按其他有关标准、规范执行时，写法为：“应符合……的规定”或“应按……执行”。
中 华 人 民 共 和 国 国 家 标 准

板带轧钢工艺设计规范
GB 50xxx-200x

条文说明
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5热轧宽带钢车间
6冷轧宽带钢车间
  1 总则
1.0.1本条款既是制定本规范的目的，也是制定本规范的指导思想。
“科学化”是指把板带轧钢工艺设计作为钢铁厂设计技术的一部分。以系统的轧钢工艺、轧钢设备、电气传动和自动化等专业学科，以及工程学、控制论和信息理论为理论基础，对板带轧钢工艺设计实施全过程的动态、连续与合理的设计、管理和控制。
“规范化”即标谁化。统一板带轧钢工艺设计行为和全部活动。
“法制化”即依据国家有关法律、法规和方针政策，进行板带轧钢工艺设计。                  
2 术语
2.1.3薄(中厚)板坯连铸连轧工艺是指薄(中厚)连铸板坯出连铸机后，直接通过辊道送入轧线均(加)热炉升温，然后进行轧制的工艺。
2.1.15本条提到的固溶强化是指采用添加溶质元素使固溶体强度升高的现象；沉淀强化是指细小的沉淀物分散于基体之中,阻碍着位错运动而产生强化作用。位错强化是指随着晶内缺陷或晶格畸变的程度的增加而使强度提高。
2.2.2～2.2.4冷连轧机组分为串列式冷连轧机(TCM)、全连续冷轧机(FTCM)、酸洗－轧机联合机组(PL－TCM)。
全连续冷轧机(FTCM)和酸洗－轧机联合机组(PL－TCM)的特点是在轧制过程中将前后两个钢卷的带尾、带头焊接在一起连续通过冷轧机组，实现了无头轧制。

2.2.5 所谓推拉式酸洗机组(PPL)是穿带时由夹送辊推送带钢前进，带头咬入卷取机后由卷取机拉着带钢前进，形象地称为推拉式。
2.2.15平整机延伸率通常为0.3％~3.0％。平整机分为干式和湿式两种。通常干式平整机的最大延伸率为2%;湿式平整机最大延伸率为3%。

3 一般规定
3.07本条款是为确保板带轧钢工艺和设备升级和实现可持续发展，防止低水平重复建设，凡属于《钢铁产业发展政策》淘汰的二手板带生产设备，在国内严禁转让、再建。
4 中厚板车间

4.1 生产规模
4.1.1我国近年新建的一批中厚板轧机中，其中一部分为3500mm轧机(只有个别工厂改扩建采用3000mm轧机)，一部分为4100-4300mm和5000mm轧机。国内外中厚板轧机发展趋势是轧机规格大型化，因此本规范列出的轧机规格范围为3000-5500mm。此外，我国前几年建设了3套3500mm级炉卷轧机。
4.2 产 品
4.2.1”一坯一板”是指一块板坯只轧成一块钢板的情况。
4.2.4中厚板产品质量依据，包括尺寸、外形及允许偏差，表面及内在质量，化学成分，力学性能，工艺性能以及金相组织等方面必须符合相应品种的国家标准要求。中厚板产品的现行的国家和行业标准有：
航空防弹钢板规范                                GJB 3019
舰艇船体结构用14MnVTiRe(903)                  GJB 458
装甲用30CrMnMoXt钢板                         GJB 31
45Mn17Ai低磁钢钢板                            GJB 934 

装甲用28Cr2Mo、26SiMnMo钢板规范             GJB 1496
潜艇用10CrNi3MoV、10CrNi3MoCu和10CrNi2MoCu钢板规范 
 GJB 1663
    钢板和钢带检验、包装、标志及质量证明书的一般规定 GB/T 247
优质碳素结构钢                                   GB/T 699
碳素结构钢                                       GB/T 700
热轧钢板和钢带的尺寸、外形、重量及允许偏差       GB/T 709
优质碳素结构钢热轧厚钢板和钢带                   GB/T 711
船体用结构钢                                     GB712
锅炉用钢板                                      GB 713
桥梁用结构钢                                    GB/T 714
碳素工具钢技术条件                              GB/T-1298
合金工具钢                                      GB/T 1299
非调质机械结构钢                                GB/T 15712
低合金高强度结构钢                              GB/T-1591
合金结构钢                                      GB/T 3077
汽车大梁用热轧钢板                              GB/T 3273
碳素结构钢和低合金结构钢热轧厚带钢及钢带       GB/T 3274
汽车制造用优质碳素结构钢热轧钢板和钢带         GB/T 3275
碳素工具热轧钢板                               GB/T 3278
高耐候结构钢                                   GB/T 4171
高耐候结构钢                                   GB/T 4171
焊接结构用耐候钢                               GB/T 4172
不锈钢热轧钢板                                 GB/T 4237
耐热钢板                                       GB/T 4238
厚度方向性能钢板                               GB/T 5313
不锈钢复合钢板和钢带                           GB/T 8165
高速工具钢钢板技术条件                         GB/T 9941
合金结构钢热轧厚板                             GB/T 11251
铜钢复合钢板                                   GB/T 13238
高温合金热轧板                                 GB/T 14995
热轧钢板表面质量的一般要求                     GB/T 14997
压力容器用调质高强度钢板                       GB/T 19189
建筑用钢板                                     GB/T 19879
低温压力容器用低合金钢厚板                     GB 3531
焊接气瓶用钢板                                 GB 6653
压力容器用钢板                                 GB 6654
塑料模具用热轧厚钢板                           YB/T 10
压力容器用爆炸不锈钢复合钢板                   JB 4733
高层建筑结构用钢板                             YB 4104
4.3 原 料

4.3.1中厚板车间采用连铸板坯为原料，特殊钢种和特厚钢板产品可采用轧（压）制坯或钢锭作原料。连铸板坯、轧（压）制坯应符合国家标准和行业标准。中厚板原料的现行的国家和行业标准有：
初轧坯和钢坯技术条件                           YB/T 004
    连续铸钢板坯                                   YB/T 2012
4.4生产工艺
4.4.5中厚板常规轧制工艺包括成形轧制、展宽轧制与延伸轧制三个阶段。首先沿板坯长度方向轧制1-4道，接着将轧件旋转900展宽轧制到成品所需宽度，最后再将轧件旋转900，沿长度方向轧制到成品所需厚度及长度。

4.5工艺操作设备
4.5.2中厚板车间加热炉型式主要有步进梁式加热炉、推钢式加热炉、车底式加热炉和外部机械化室式炉等。步进式加热炉加热质量好，炉温控制与操作灵活，连铸板坯热装时更有明显的优越性。推钢式加热炉在加热短坯料或坯料长度变化大时采用。当需要加热特殊钢种、特殊规格、小批量钢锭或锻坯时，可另设置车底式加热炉或外部机械化室式炉。
4.5.4本条规定中厚板轧机应设置立辊轧机，可根据工艺需要，在主轧机的前面或后面设置立辊轧机，其主要功能是给轧件适当的侧压量，改善轧件边部质量，控制轧件宽度，并可生产齐边钢板，是实现钢板平面形状控制的一种有效手段。
4.7工作制度、年工作时间及轧机负荷率
4.7.2轧机年有效工作时间，也有称轧机年额定工作时间。
轧机年有效工作时间=年日历时间-年停车时间。
年停车时间=年修时间+定修时间+机电故障时间+换辊、换剪刃时间+其他停产时间。
年实际工作时间
4.7.3轧机的负荷率＝————————— × 100％
                 年有效工作时间
4.10主要技术经济指标
4.10.1按照原料以连铸坯为主、不含热处理工序的条件，每吨钢产品的燃料消耗指标是按热装率30%，热装温度不低于4000C的条件下选取的。电能消耗指标是普通钢产品为主的条件选取的。
5 热轧宽带钢车间

5.2 产 品
5.2.2热轧宽带钢产品质量依据，包括尺寸、外形及允许偏差，表面及内在质量，化学成分，力学性能，工艺性能以及金相组织等方面必须符合相应品种的国家标准要求。有关热轧宽带钢产品的现行国家和行业标准有：
优质碳素结构钢热轧薄钢板和钢带                      GB/T 710
优质碳素结构钢热轧厚钢板和钢带                      GB/T 711
船体用结构钢                                        GB 712
锅炉用钢板                                          GB 713
桥梁用结构钢                                        GB/T 714
碳素结构钢和低合金结构钢热轧薄带钢及钢带            GB/T 912
汽车大梁用热轧钢板                                  GB/T 3273
碳素结构钢和低合金结构钢热轧厚带钢及钢带            GB/T 3274
汽车制造用优质碳素结构钢热轧钢板和钢带              GB/T 3275
花纹钢板                                            GB/T 3277
高耐候结构钢                                        GB/T 4171
焊接结构用耐候钢                                    GB 6653
不锈钢热轧钢板                                      GB/T 4237
焊接气瓶用钢板                                      GB 6653
压力容器用钢板                                      GB 6654
高强度结构钢热处理和控轧钢板、钢带                  GB/T 16270
碳素结构钢和低合金结构钢热轧钢带                    GB/T 3524
焊接钢管用钢带                                      GB/T 8164
优质碳素结构钢热轧钢带                              GB/T 8749
石油天然气输送管用热轧宽钢带                        GB/T 14164
热轧钢板和钢带的尺寸、外形、重量及允许偏差          GB/T 709
热轧钢板表面质量的一般要求                          GB/T 14977
不锈钢板重量计算方法                                GB/T 4229
钢板和钢带检验、包装、标志及质量证明书的一般规定    GB/T 247
碳素工具钢热轧钢板                                  GB/T 3278
弹簧钢热轧薄钢板                                    GB/T 3279
高速工具钢钢板技术条件                              GB/T 9941
合金结构钢热轧厚钢板                                GB/T 11251
5.3 原 料

5.3.2连铸板坯的表面质量、厚度偏差、宽度偏差、长度偏差、镰刀弯、楔形等应符合相应的国家和行业标准。连铸板坯的现行国家和行业标准有：

连续铸钢板坯                                        YB/T 2012
5.4 生产工艺

5.4.1.1常规热连轧车间设计规定由炼钢连铸车间提供合格的板坯，热轧宽带钢车间不设清理修磨设施。
5.4.1.4板坯轧制前除鳞是指通过粗轧前高压水除鳞箱除鳞，精轧前除鳞是指通过精轧前高压水除鳞箱除鳞。
5.4.1.5常规热轧带钢生产工艺有半连续轧制工艺、全连续轧制工艺和3/4连续轧制工艺等三种型式，本规范规定宜采用半连续式轧制工艺。
三种轧制工艺型式的主要区别在于粗轧机组。半连续式轧制工艺是指粗轧机组为可逆轧制；3/4连续轧制工艺是指粗轧机组为可逆和不可逆组合轧制；全连续轧制工艺是指粗轧机组均为不可逆连续轧制。
5.7工作制度、年工作时间及轧机负荷率

5.7.2 年工作时间计算符合本规范条文说明4.7.2条的规定。
5.7.3 轧机的负荷率计算同本规范条文说明4.7.3条的规定。
薄板坯连铸连轧机的生产能力主要取决于连铸、转炉（电炉）的生产节奏的匹配，轧机的生产能力较大，因此轧机的负荷率计算已没有实际意义，因此建议规定连铸连轧生产线的年有效工作时间为6000~7200h。
5.10  主要技术经济指标
5.10.1按照原料以连铸坯为主、不含热处理工序的条件，每吨钢产品的燃料消耗指标是按热装率30%，热装温度不低于4000C的条件下选取的。电能消耗指标是普通钢产品为主的条件选取的。
6.冷轧宽带钢车间
6.1生产规模
6.1.1“轧机代表规格”是依据生产品种、产品规格、轧机规格组距、与热轧带钢轧机规格匹配、国内外实际使用情况规定的。
本规范中未列出热镀铝锌机组和镀铬机组。热镀铝锌机组的规格和产量同热镀锌机组；镀铬机组又称无锡板机组，镀层厚度不小于30mg/㎡(单面)。镀铬机组的生产工序除电镀铬工序代替电镀锡和软熔处理工序外，其它同电镀锡机组。电镀锡带钢使用厚度趋向减薄，最薄到0.1mm。
6.2 产 品

6.2.1  电工钢是一种软磁合金，含硅量通常在0.5％-6.5％，当含硅量小于0.5％时称为低碳低硅电工钢带。电工钢带按晶粒易磁化方向的排列分为取向电工钢带和无取向电工钢带。
取向电工钢带：分为高磁感取向电工钢带和普通取向电工钢带两类。
无取向电工钢带：分为中低牌号、高牌号及高效电机钢。
电工钢带标定厚度：取向电工钢带为(0.18)、(0.20)、0.23、0.27、0.30、0.35mm。无取向电工钢带为0.35、0.50、0.65mm。
6.2.2 各类冷轧宽带钢产品和涂、镀层宽带钢产品都应符合相应的国家标准要求。冷轧宽带钢产品和涂、镀层宽带钢产品的现行国家标准有：
碳素结构钢和低合金结构钢冷轧薄钢板及钢带            GB/T 11253

优质碳素结构钢冷轧薄钢板和钢带                      GB/T 13237

深冲压用冷轧薄钢板及钢带                            GB/T 5213

日用搪瓷用冷轧薄钢板和钢带                          GB/T 13790

连续热镀锌薄钢板及钢带                              GB/T 2518

连续电镀锌冷轧钢板及钢带                            GB/T 15675

彩色涂层钢板及钢带                                  GB/T 12754

冷轧电镀锡薄钢板和带钢                              GB/T 2520

冷轧钢板和钢带的尺寸、外型、重量及允许偏差          GB/T 708

连续热浸镀铝锌硅合金镀层钢带和钢板                  GB/T 14978

冷轧晶粒取向、无取向磁性钢带                        GB/T 2521

半工艺冷轧无取向电工钢带                            GB/T 17951.2

不锈钢冷轧钢板                                      GB/T 3280

不锈钢和耐热钢冷轧带钢                              GB/T 4239

钢板和带钢检验、包装、标志及质量证明书的一般规定    GB/T 247

6.3 原 料
6.3.2汽车板、电工钢板、镀锡板、不锈钢板等产品宜采用从炼铁、炼钢、连铸、热轧至冷轧实施质量一贯制生产工艺。
6.3.9冷轧用的热轧原料卷的质量必须符合国家标准。冷轧宽带钢使用的热轧卷的现行国家标准有：
优质碳素结构钢热轧薄板和钢带                        GB/T 710
优质碳素结构钢热轧厚板和钢带                        GB/T 711
碳素结构钢和低合金结构钢热轧钢带                    GB/T 3274
碳素结构钢和低合金结构钢热轧厚钢板及钢带            GB/T 912

不锈钢热轧钢板                                      GB/T 4237

热轧钢板和钢带                                      GB/T709

热轧钢板表面质量的一般要求                          GB/T14977

不锈钢板重量计算方法                                GB/T4229

钢板和钢带检验包装、标志及质量证明书的一般规定      GB/T247

6.4 生产工艺
6.4.1.1浅槽式盐酸酸洗工艺，在酸洗系统中，槽内酸液相对较少(酸液高度120～200mm)，循环次数也较多，是一种可以减少能耗的盐酸酸洗工艺。
6.4.1.4根据生产品种和规格要求选择平整机。一般冷轧带钢采用单机架平整工艺，镀锡用带钢或极薄带钢选用双机架平整工艺。对板面质量要求高或有一定冷轧压下量要求的产品采用湿平整，一般均采用干平整。
6.4.2.1应根据不同的产品用途，采用全辐射管加热法或无氧化加热法热镀锌工艺。
全辐射管加热法热镀锌工艺：其特点是在入口段均设置有化学脱脂和电解脱脂装置，通过化学脱脂除去带钢表面油脂，通过电解脱脂去除藏在凹坑内的残存油脂，使进入炉内的带钢更加清洁，燃烧废气和炉中保护气氛互不干扰，炉内无氧化现象。

 无氧化加热法热镀锌工艺：其特点采用明火加热带钢，产生微量氧化层，随后在辐射加热段的还原保护气氛中还原。
热镀锌带钢的产品品种多，不宜在同一机组上生产多种产品。
6.4.2.2-1酸性电镀液可分为氯化物系、氟硼酸盐系和硫酸盐系等类型。
6.4.2.2-3 不溶性阳极电镀工艺，阳极固定在镀槽中，并选用特种材料制造，在电镀过程中不会被溶解的电镀工艺。
6.4.2.2-4磷化处理就是使电镀锌带钢表面生成一层极薄的凹凸不平的磷化层结晶，以改善涂漆性能。将磷化膜内凹处用稀铬酸处理使镀层表面形成一层极薄的钝化膜，以提高抗腐蚀性，也称作封闭处理。
6.4.2.3 彩色涂层钢板，也称有机涂层钢板或预涂层钢板。
辊涂法是通过取料辊、计量辊和涂敷辊将液态涂料涂覆在带钢表面，通过烘烤炉使涂料固化成膜。采用辊涂机对带钢进行连续辊涂是生产彩色涂层钢板最常用的工艺。

6.4.2.4酸性电镀锡工艺指电镀液以苯酚磺酸亚锡为基或以氟硼酸盐为基的电镀工艺。
6.4.3“冷轧电工钢宽带钢的生产工艺”主要依据国内主流生产工艺规定编制。

6.4.3.1-2高磁感取向电工钢温轧工艺是通过应变时效作用使钢板中的固溶碳和氮含量增多，提高钉扎位错的能力，阻碍位错运动，使冷轧织构发生了变化，在脱碳退火后初次再结晶的二次晶核增多，成品二次晶粒变小，从而达到降低铁损和提高磁性的目的。

6.4.3.1-7高磁感取向电工钢细化磁畴工艺
电工钢单晶体或多晶体内的很多自发磁化小区域称为磁畴(Bitter)。细化磁畴工艺是对高磁感取向电工钢通过人工减少带钢180°磁畴宽度来降低铁损的工艺方法。主要有激光照射(刻痕)法（ZDKH）、等离子束照射法（RGHPJ）、机械刻痕法（ZDMH）和电解腐蚀法（RGHPD）等。激光刻痕是在涂敷有绝缘涂层的带钢表面通过激光照射细化180°磁畴来降低铁损的工艺方法。

6.4.3.1/6.4.3.2电工钢一次冷轧工艺、二次冷轧工艺。

高磁感电工钢的一次冷轧工艺是获得高磁感的必要条件之一，它是经过一次冷轧将带钢从原料厚度轧至成品厚度的方法。

普通取向电工钢采用二次冷轧工艺，在两次冷轧间进行一次中间退火，重点控制第二次冷轧压下率，因为适当的第二次冷轧压下率，能保证脱碳退火后在初次再结晶基体中产生一定数量的位向较准确的（110）｛001｝晶粒，是提高磁性的关键。

高牌号无取向电工钢采用一次或二次冷轧工艺；中低牌号无取向电工钢采用一次冷轧工艺。

6.4.4不锈钢一般分为四类：即奥氏体不锈钢、铁素体不锈钢、马氏体不锈钢和双相(铁素体+奥氏体)不锈钢。本规范冷轧不锈钢宽带钢生产工艺是按3类不锈钢分别叙述的。双相不锈钢带钢生产工艺，可参照奥氏体不锈钢带钢的生产工艺。
6.4.4.1 冷轧不锈钢宽带钢生产工艺有多种型式：有单机架可逆轧制工艺、退火酸洗轧机联合机组生产工艺和冷连轧轧制工艺，可根据产品大纲和产品要求选择不同型式的冷轧生产工艺。
冷轧不锈钢生产一般都要经过热带退火酸洗、轧制、冷带退火酸洗和精整等工序，但产品的表面等级不同，其所经过的生产工序也有所不同。各国的标准中对不锈钢冷轧板带的加工表面等级都作了相应的规定，在我国的《不锈钢冷轧钢板GB/T 3280》标准中，把不锈钢冷轧板的加工表面分为十个等级。随着生产工艺水平和市场需求的不断提高，近年来又出现了压花表面等新增的加工表面等级。
另外，由于近年来国内钢铁业与国外的交流日益频繁，生产标准已不同程度的接近或接轨，加工表面的称谓也日趋国际化，例如：我国标准中的No.9和No.10表面已习惯称之为BA和HL表面。
表6.4.4为我国与国际上几个主要不锈钢生产国的不锈钢加工表面等级对照表，同时也显示了不同加工表面所需经过的加工工序。
表6.4.4            不锈钢加工表面等级对照表
	中国
	日本
	美国
	德国
	加工工序

	－
	－
	No.0
	a
	热轧、无退火、无去锈

	－
	－
	－
	b(Ic)
	热轧、退火、无去锈

	No.1
	
	No.1
	c(IIa)
	热轧、退火、酸洗

	－
	－
	No.1s
	－
	热轧、退火、酸洗、光整轧制

	No.2
	No.2D
	No.2D
	h(IIIb)
	冷轧、热处理、酸洗或类似处理

	No.2D
	No.2D
	No.2D
	－
	冷轧、热处理、酸洗或类似处理，最后经毛面辊进行轻度平整

	No.2B
	No.2B
	No.2B
	n(IIIc)
	冷轧、热处理、酸洗或类似处理，最后经光亮平整获得适当光洁度

	－
	－
	No.2Bd
	n(IIIc)
	直接冷轧、退火、酸洗、光亮平整

	No.3
	No.3
	No.3
	o(Iv)
	用GB100～120#粒度进行抛光精整

	No.4
	No.4
	No.4
	－
	用GB150～180#粒度进行抛光精整

	No.5
	#240
	－
	－
	用GB240#粒度进行抛光精整

	No.6
	#320
	No.6
	－
	用GBW63#粒度进行抛光精整

	No.7
	#400
	No.7
	－
	用GBW52#粒度进行抛光精整

	No.9
	BA
	BA
	m(IIId)
	冷轧后进行光亮热处理、光亮平整

	No.10
	HL
	No.8
	p(v)
	用适当粒度研磨材料抛光，使表面产生连续磨纹


6.5 工艺操作设备
6.5.4.1由于铁素体和马氏体不锈钢的热轧钢卷退火周期较长、冷却方式与奥氏体不锈钢有很大的不同，不适合采用连续炉进行退火处理，因此冷轧前宜采用罩式炉退火设备，而全氢罩式炉因其加热效果好、效率高，应作为首选。
6.5.4.2在国外已有用冷连轧机生产不锈钢的实例，大型联合企业条件合适，可利用碳钢冷连轧机组兼顾生产冷轧不锈钢带钢，但需要另设置退火酸洗等作业设备，会增加生产操作和质量管理难度。
6.5.4.3酸洗后的钢卷在冷轧前需根据带钢表面缺陷情况决定是否进行修磨，采用砂带式修磨设备清洁带钢表面缺陷，对带钢板形、厚度跳跃影响较小。
6.5.4.4生产冷轧不锈钢产品平整是一个必不可少的工序，在冷轧带钢退火酸洗机组中设置在线平整机，可以降低投资和生产成本。
6.5.4.5视产品的用途和用户要求情况，不锈钢光亮退火可采用全氢或氮、氢混合气体作为保护气体，但全氢保护气体应作为首选。
6.7工作制度、年工作小时及轧机负荷率
6.7.2 年有效工作时间＝年日历时间—年大修时间－年定修时间－机电故障时间－换辊、换剪刃及其它停产时间。

6.7.3 轧机的负荷率计算同本规范条文说明4.7.3。
6.10 主要技术经济指标
6.10.1 主要技术经济指标的数值是依据《钢铁企业节能设计规范》规定和国内有关冷轧宽带钢生产企业的实际状况确定的。
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