
首钢国际工程公司始创于 1973 年，是由原北京首钢设计院改制成立、首钢集团相对控股的国际型工程公司，拥

有工程设计综合甲级资质，是国家高新技术企业，提供冶金、市政、建筑、节能环保等行业的规划咨询、工程设计、

设备成套、项目管理、工程总承包等技术服务。

首钢国际工程公司在钢铁厂总体规划设计，原料场、焦化、烧结、球团、炼铁、炼钢、轧钢、工业炉、节能环保

单项设计，冶金设备成套等方面具有独到优势和丰富业绩。工程业绩覆盖武钢、太钢、包钢、济钢、唐钢、重钢、新钢、

宣钢、承钢、湘钢等 60 余家钢铁企业及巴西、秘鲁、印度、马来西亚、越南、孟加拉、菲律宾、韩国、沙特、阿曼、

津巴布韦、安哥拉等 20 多个国家。

首钢国际工程公司获得国家科学技术奖和全国优秀设计奖等 50 余项、冶金行业和北京市优秀设计及科技进步奖

等 300 余项，拥有 300 余项专利技术，多个项目创造中国企业新纪录。
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Expertise from hundred-year Shougang

热轧带钢酸洗机组(HSPL)

主要设备参数

矫直机 酸洗段系统 漂洗段系统 圆盘剪 流体系统

型式：入口可开启9辊式 型式：紊流浅槽式 型式：五段逆向循环喷流漂洗 型式：双头回转式主动剪切 酸液循环罐：5个，单罐容积 15m3(PP)

最大矫直机力：1100kN 酸洗槽有效长度：5×13.5m 漂洗槽有效长度：5×650mm 最高剪切速度：180m/min 冷凝水罐：1个，容积5m3(不锈钢)

压下型式：电机—丝杠提升机压下 酸洗液深度：～150mm 槽内部宽度：1900mm 刀盘直径：Φ400mm
预清洗泵：2台（1台备用）

单泵流量：26m3/h

工作辊规格：Φ130×1900mm
                     Φ190×1900mm

槽内部宽度：1900mm 酸循环泵型式：水平式 刀盘厚度：25～43mm
酸洗泵：8台（2台备用）

单泵流量：150m3/h

工作辊辊距：140mm
                      220mm

酸循环泵型式：水平式 酸循环泵材质：PP 宽度调节范围：680～4000mm
漂洗泵：8台（3台备用）

单泵流量：26m3/h

夹送辊规格：Φ255×1900mm 酸循环泵材质：PP 漂洗水泵流量：26m3/h 刀盘侧隙及重叠量调节精度：0.05mm
酸雾洗涤泵：2台（1台备用）

单泵流量：40m3/h

酸循环泵流量：150m3/h 漂洗水泵压力：4.5bar 每侧切边能力：1.5倍带钢厚度，但应≥5mm, 最宽为40mm
冷凝水泵：2台（1台备用）

单泵流量：15m3/h

酸循环泵压力：1.6bar 切边精度：0～+1mm
废酸泵：2台（1台备用）

单泵流量：10m3/h

自动化特点
 H 采用基础自动化系统和二级自动化系统，与三级系统预留通

讯接口

 H 基础自动化采用西门子公司SIMATIC S7-400/300可编程逻辑

控制器（PLC）及ET200远程站系列产品

 H 整条生产线及配套公辅系统共设置3套PLC及1套急停系统，

控制范围包括：全线速度匹配、控制（包括剪切控制）；主

斜坡函数发生器；顺序控制；物料跟踪；仪表控制；给排水

系统控制及管网计量等。急停系统采用S7-315F，用于酸洗线

设备的安全急停控制

 H 二级自动化系统单独设置服务器，实现生产流程数据采集和

分析、工艺参数的计算、工艺参数下发以及数据通信等功能

 H 自动化系统硬件和软件都采用模块化设计，具有高可靠性和

实用性；任务分配清晰，故障易于发现；操作安全，确保生

产线连续运行；节约电缆，降低安装和维护成本



>>>

首钢国际工程公司具有热轧带钢酸洗机组自主设计能力，能够以

工程总承包、设计与设备成套、联合设计合作制造、工程设计等多种方

式提供技术服务，能够通过优化设计、优化配置、优化选型，提供高质

量、低成本、高性价比的解决方案，保证机组安全、可靠、高效运行。

2005年，首钢国际工程公司与奥地利Andritz公司联合设计了首

钢特钢70万t/a推拉式酸洗机组。此后，首钢国际工程公司对核心技术

进行消化吸收，并一直跟踪服务，自主进行改进、优化和完善。2012

年，首钢国际工程公司自主集成设计的迁钢70万t/a推拉式酸洗机组建

成投产。目前该机组运行顺稳，各项技术指标处于国内领先、国际先进

水平。

相比连续式酸洗机组，推拉式酸洗机组具有设备配置简单、投资

低、处理带钢厚度范围大、生产能耗低、生产灵活等显著优势。

首钢迁钢70万t/a推拉式酸洗机组

设备布置

产品范围

主要生产钢种为低碳钢、优质碳素结构钢、高强度低合金钢、深冲钢、汽车大梁用钢、车轮用钢、双相钢等。钢卷最大

抗拉强度980MPa，最大屈服强度750MPa。

工艺技术特点

 H 入口段采用双开卷机布置形式，两套开卷机交替开卷，确保生产的连续性，提高机组的生产能力

 H 酸洗槽入口设置预清洗段，清洗带钢表面的灰尘和油污，提高酸洗效果，改善废酸液质量，有利于酸再生处理，并能方

便事故处理

 H 酸洗槽采用串列布置，槽间采用挤干辊和小收集槽间隔，不设隔墙，使每个酸洗槽的酸液浓度设定值稳定，保证酸洗

效果

 H 采用优化的酸洗槽长度及槽底砌砖结构，有利于带钢穿带导向，使带钢沿槽底液面滑行，减少穿带故障，提高设备利

用率

 H 工艺过程实现全自动控制，可根据带钢的品

种、规格、钢种，设定酸洗工艺速度，并对

酸液浓度、温度进行自动调节控制

 H 蒸气系统加热酸液产生的冷凝水全部回收利

用进行带钢漂洗，漂洗带钢后产生的漂洗水

在酸雾洗涤利用后，全部进入酸再生车间再

生利用，整条生产线基本实现零排放

 H 设有称重装置，可以实现在线称重并可按照

实际重量交货

 H 配有半自动包装机组，通过步进梁将钢卷输

送到各工位钢卷鞍座上，实现防锈纸、塑料

袋、纸壳板、钢皮、纸护角、端护板、铁护

角固定包装。钢卷进入打捆工位后，完成周

向径向自动打捆。钢卷包装后可以直接由车

间吊车下线，或由包装线钢卷运输小车过

跨，然后再由吊车下线

关键设备技术

矫直机

 H 采用全程工作的“五辊加四辊”矫直辊布置

形式，处理带钢厚度范围大，能够获得更好

的产品板型

 H 五个矫直辊直径190mm、四个矫直辊直径

130mm。当带钢厚度≤3mm，采用五辊加四

辊方式；当带钢厚度＞3mm，采用五辊方式

 H 钢板通过矫直机后，能够提高酸洗效果，增

强带钢通过工艺段的能力

酸洗段系统

 H 采用浅槽式紊流酸洗工艺，酸液液面低（150mm），一次装

入的酸液量少，通过紊流可以迅速加热带钢并彻底去除带钢表

面氧化铁皮微粒，缩短酸洗时间，降低能耗

 H 设有5段酸洗，各段酸槽配有单独的循环系统，酸液浓度实现

自动控制，可随时或定期向循环罐内逐级补充新酸液

 H 各酸槽设有循环酸罐，一旦机组发生事故，可迅速将酸液排至

循环罐中

 H 槽盖采用水封结构，各段槽盖之间采用特殊形状的密封件密

封，避免含酸气体溢出，达到环保排放要求

漂洗段系统

 H 采用紧凑型多级逆向循环喷流漂洗工艺，实现自动控制并只需

要少量的漂洗水

 H 利用水泵从每一级漂洗段箱型底部抽取漂洗水，循环喷淋到钢

带的顶面和底面，带钢离开每一级漂洗段时，都有一对挤干辊

挤压带钢，大大提高冲洗效率并减少水的消耗

 H 设有内置的带钢导向装置，保证带钢在穿带期间无损伤及由于

带钢存在弯曲等缺陷引起的穿带延误，缩短带钢在漂洗槽内停

留时间，避免低速运行时出现黄褐斑

圆盘剪

 H 自主研发的双头回转式主动剪切圆盘剪，能够极大地提高成品

带钢质量及生产效率，带钢切边后宽度精度达到国际先进水平

0～+1mm

 H 在带钢穿带过程中为主动剪切，穿带后为主动与拉剪共同剪切

 H 具有自动调节圆盘剪刃侧隙、圆盘剪刃重叠量、剪切带钢宽度

的功能，并能在生产线上快速回转更换刀具

流体系统

 H 自主研发了酸液恒温控制、冷凝水全部回收利用、漂洗水再利

用、新酸添加及废酸再生循环利用等多项核心技术，基本实现

生产过程的零排放

 H 酸洗系统主要参数（如新酸添加量、酸系统热负荷、带钢温度

变化量等）的计算经过深入研究，所有设计数据均建立在可靠

的理论分析基础上

带钢运行方向

产品规格

带钢宽度：700～1550mm（切边）

　　　　　700～1600mm（不切边）

带钢厚度：1.5～7.0mm

钢卷内径：ø610/762mm

钢卷外径：ø1050～ø2200mm 

卷　　重：酸洗钢卷最大30t

机组速度

机组速度：最大180m/min

穿带速度：10～150m/min

缝合速度：10～30m/min


