
冶金经济与管理

文章编号:1002一1779(2003)03一0031一02

包钢无缝钢管厂 (D400mm热轧机组

        改造技术经济分析

口 曹 铮

    一、0400mm无缝钢管机组简述
    包钢4 400mm无缝钢管热轧机组生产线，是1954

年由原苏联设计，设计能力为年产热轧无缝钢管30万

t，主体设备由乌拉尔重型机械厂制造，主要产品为热轧

无缝钢管光管和石油套管。1958年开始陆续提交简明

技术设计、施工图及轧制设备，主要设备包括:A984-A
管坯折断机组、环型加热炉、曼式穿孔机、自动轧管机、

均整机、定径机、冷床及矫直机、水压机等。1969年热轧

生产线开工建设，1971年7月光管生产线投产，1975年

石油套管生产线投产。

    由于工厂设计及工程建设质量等历史原因，造成整

条生产线“先天不足”，投人运行后陆续出现了许多问

题。虽然进行过多次的改造，但仍存在着设备精度低、可

靠性差、故障率高等问题，无法按国际标准组织生产，生

产的产品也存在尺寸精度低、表面质量差等诸多问题，特

别是横断面壁厚不均相当严重。同时，因设计轧辊孔型

及冷热工具共用性差，种类繁多，生产过程中更换一次产

品规格费时较多，给生产组织和管理带来很大不便。“七

五”期间虽然围绕年产4.5万t石油套管进行了部分配

套，但热轧机组未做改动。“八五”期间原拟利用原苏联

政府贷款进行技术改造，但因原苏联解体也未能实现。

    为彻底解决上述存在的问题，在国家及有关部门的

大力支持下，包钢决定从国外引进连轧管机、定减径机、

光管水压机和厚壁管矫直机等4项单体设备，对

(D400mm无缝钢管热轧机组进行技术改造。在不影响正

常生产的前提下，将整个改造工程分为两部分实施，一

是离线改造，主要是(D400mm无缝钢管热轧生产线外

围部分离线改造，于1998年完工。二是在线改造，对

(D400mm无缝钢管热轧机主体设备进行改造，于2000

年8月完成。整个改造工程总投资约为62600万元。

    二、改造前后技术质IR指标对比
    4)400mm无缝钢管热轧机主体设备进行改造是2000

年8月完成施工及设备安装工作。所以，2000年1一7月

份的生产属于改造前，9一12月份的生产属于改造后的调

试阶段。为了使4)400mm轧管机组改造前和改造后的技

术经济效益具有可比性，在此取1999年(改造前)和

2001/2002年(改造后)的技术经济指标进行比较。
    1.产品质量提高，横断面壁厚不均缺陷大幅度下降

    改造前产品尺寸精度，壁厚为士10% -12.5%，外
径为土1.0%;改造后壁厚精度达到士8% -10%(其中

有80%的产品为士8%)，外径达到士0.5%。产品一级

品率有了较大幅度的提高，见表1;产品总改判率大幅

下降，见表3;特别是因断面壁厚不均造成的改判率大

幅降低，见表2;断面壁厚不均已不再是产品改判的主

要原因。
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表 2 断面壁厚不均改判率逐年下降统计表
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表 3 产品总改判率逐年下降统计表
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2.成材率提高

以光管为例，成材率由改造前的88.64%逐步提高

到目前的89.53%，提高了0.89%.

3.品种规格扩大、计划品种率提高
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    改造后生产的产品外径规格可由以前的20多个扩 三、改造前后经济效益指标对比
大到近百个，实现了生产直径(D177.8一426mm范围任 1.梢售收入

意尺寸、钢管壁厚最大可达48mm(设计最大40mm)产 改造前由于受质量的影响，同类产品的销售价格低

品的能力，可以通过在线常化手段生产力学性能要求较 于市场平均价格600-800元/t，改造后由于质量的提

高的产品，生产能力也大幅度超出30万t/年的设计水 高，产品的销售价格与市场基本保持一致。虽然受市场

平。同时还具备了生产方一矩形管的能力，为新产品的 的影响，2002年产品的销售量及套管的销售价格与改

开发奠定了基础。计划品种率也由改造前的71.78%提 造前相比均有所降低，但总销售收人仍高于改造前，总

高到82.24%，增强了适应市场需求的能力，为生产组 销售收入增加19767万元(105863万元一86096万元)，

织和管理带来了便利。 见表40

        表4 销售收入对比裹
                年度 产品 销售量(t) 销售单价(t/元) 销售收人(万元)

                                    光管 300624                  2700                   81169

              1999年 套管 12966                   3800                   4927

                                  合计 313590                  2745                   86096

                                    光管 270758                  3404                   92166

              2002年 套管 38399                   3567                   13697

                                    合计 309157                  3424                   105863

    2，生产成本

    改造后由于新增设备及工艺技术水平的提高，导致

固定资产折旧、设备维护等费用增加，光管的单位生产

成本比改造前平均上升169元/t，具体为:

    (1)生产技术改进(新增一台加热炉)

耗16元/to

    (2)新增固定资产折旧106元八。

      表5

增加煤气消

    (3)增加备品备件及设备维修费62元//to

    (4)成材率提高降低成本15元/to

    套管的单位生产成本比改造前平均上升248元//to

    3.梢售利润

    虽然改造后产品的销售量有所降低，但由于销售价

格上升，销售利润比改造前增加了12370万元(24583

万元一12213万元)，见表50
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改造前后销售利润对比表

    销售收人 生产成本 销售费用 销售税金

单位:t、万元

    销售利润

12070
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    四、综合评价

    1.通过技术改造，使原来比较落后的4)400mm轧

管机组热轧生产线改造成为设备精度高、可实现区域自

动控制、减轻工人劳动强度的生产作业线，达到了国内

同类型机组的先进水平，与国外同类型先进机组水平相

当。

    2.技术改造不但改变了原落后机组即将被淘汰的

命运，提高了机组的技术装备水平，而且大大延续了其

技术寿命周期 (改造后的(D400mm热轧机组在今后的

10一15年内仍有生存和发展的空间)。改造后产品的实

物质量有了质的提高，并且取得了德国TUV标准的认

证，达到了技术改造的预期目标。

    3.虽然改造后产品生产成本有所上升，但因质量

的提高使销售价格大幅度上升，即使在受市场影响产品

销售量有所下降的情况下，仍然取得了可观的经济效

益，直接效益增量12370万元，投资利润率达20%.

    4.2002年无缝钢管厂一次成功轧制出140 x

140mm、壁厚l Omm矩形无缝钢管，开发出QBT/T17396
(钢号为27SiMn)液压支架管，增强了企业的发展后
劲。近年来出口无缝钢管11000余t，部分产品出口到无

缝钢管生产技术和装备很高的欧洲，迈出了包钢高附加

值产品走入国际市场的第一步，其意义更加非凡。O

    (作者单位:包钢(集团)公司规划发展部，内蒙古包

头，114110)


