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前言

中厚板是重要的钢材品种，一般占钢材总产量的10％左右。
中厚板广泛应用于基础设施建设、造船、工程机械、容器、能源、建筑等各行各业，在国民经济建设
中占有重要的地位。
作为一个快速发展的发展中国家，我国正在进行大规模的基础建设，对中厚板的需求一直非常强劲。
2008年我国中厚板产量为5971万t，占我国当年钢材总产量的10．26％。
中厚板生产的特点是小批量、多品种、产品性能要求高、生产过程复杂。
我国中厚板行业随着国民经济总体的发展而不断进步，现在已经成为中厚板生产的大国。
中华人民共和国成立初期，我国只有鞍钢有一台3辊劳特式2300mm中板轧机，产品也只有最初级的碳
素钢板。
以后，随着我国经济建设需求的增长，在中央和地方企业建设了一批2000—2500mm的中板轧机，而且
形成了相应的建设规范。
但是，其技术内涵和产品的质量水平与国际先进水平有很大的差距。
改革开放以来，我国钢铁工业迅速发展，通过技术引进和自主创新，我国中厚板生产技术、设备和产
品也日新月异，发展迅猛。
20世纪90年代，鞍钢首先引进了二手的4300mm中厚板轧机，同时酒钢、舞钢也分别弓l进了3000mm
和3800mm中厚板轧机，我国的中厚板生产开始向国际水平靠近。
到世纪之交，首钢率先利用国产化技术，建设了具有我国自主知识产权的3500mm中厚板轧机，开发
的高刚度轧机、自动控制系统、控制冷却系统、矫直机等辅助设备具有鲜明的特色和优良的性能，开
始了我国自主研发大型中厚板轧机的先河。
最近几年，我国宝钢、鞍钢等单位采用自主集成和引进国外技术相结合的方式，建设了一批4000mm
以上的大型中厚板轧机，我国中厚板的工艺、装备和产品已经逐步达到国际先进水平。
据不完全统计，我国已经建成和正在建设的4m级的中厚板轧机15套，5m级的中厚板轧机8套。
全部建成后，我国将具备中厚板生产能力近1亿t。

Page 2



第一图书网, tushu007.com
<<中国中厚板轧制技术与装备>>

内容概要

　　《中国中厚板轧制技术与装备》以我国中厚板轧制技术的发展为背景，基本汇集了截止到2008年
底我国（不包括台湾省）已建、在建的中厚板生产厂技术与装备情况；介绍了国际上，特别是我国近
年中厚板轧制技术的最新进展，力求反映出在新的形势下，中厚板行业为了实现自身的可持续发展，
同时也为了用自己的先进产品服务、引领各行各业的技术不断进步，在生产设备、生产技术、新产品
开发、产品性能检测和自动控制等方面所开展的创新性工作和取得的主要进展，反映出中厚板生产技
术的发展趋势。
同时《中国中厚板轧制技术与装备》从轧制过程自动化、硬件结构、数学模型、软件开发设计等不同
角度阐述了中厚板生产的核心技术。
《中国中厚板轧制技术与装备》附录中以表格形式列举了我国主要中厚板厂的生产设备，以翔实的数
据反映出我国已建和在建中厚板轧机的技术特点和先进程度。
　　《中国中厚板轧制技术与装备》内容丰富，资料翔实可靠，可供中厚板生产、设计、教学、科学
研究及管理部门人员参考使用。
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章节摘录

插图：1．2．3．6舞钢4200mm厚板厂舞钢4200mm厚板厂于1978年9月投产，采用单机架四辊4200mm
轧机，是我国自行设计和制造的第一套四辊宽幅厚板轧机。
经过30多年的生产，目前该厂的原料以连铸坯为主，钢锭为辅，还有部分自开坯；产品仍以特厚板为
特色，主要生产各类结构板、机械工程用板、锅炉容器板、造船板、耐磨板和装甲板等。
由于原料和产品的特点，该厂配有完整的加热、轧制、冷却、矫直、剪切、精整和热处理生产设备，
既能生产普通规格产品，也能生产特厚板，产品中热处理材所占比例较高。
设备配置主要有均热炉、连续式加热炉、立辊、四辊轧机、加速冷却装置、热矫直机、冷床、检查修
磨台架、剪切线、特厚板冷却收集装置、缓冷坑、连续式热处理炉、淬火机、热处理线、车底式炉、
外部机械化炉和压平机等。
生产线采用“折返型”布置：在冷床出口经过两次折返，进入剪切线。
成品钢板通过横移平车和行车由剪切跨送往平行设置的各个水平跨成品库。
经数次扩建，目前厂房的总长度约1160m。
厂房全部为平行跨结构，钢锭跨顺长布置在轧机跨的延长跨内，特厚板处理跨设在轧线上部的水平跨
内，成品库和热处理跨设在剪切跨后部的5个水平跨内。
坯料主要通过铁路，由炼钢和连铸车间分别送入板坯库或钢锭跨，成品主要采用铁路发货。
平面布置如图1—10所示。
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