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产线改造，旨在提质增效、增强核心竞争
力。项目团队以战略眼光和国际视野，将“创
新”与“利旧”的智慧发挥到极致，组合应用粗
轧机联排、横移炉保温、薄厚板坯混合轧制等
先进技术，在满足产品工艺装备能力需求的前
提下，充分盘活原有产线资源，在具备高品质
产品生产能力的同时，实现设备利旧最大化。
该项目总投资14亿元，较新建同等规模产线节
约投资20亿元，实现了经济效益与资源利用的
双重优化。

如今，走进焕然一新的生产车间，曾经的
工艺“瓶颈”工序被智能化的“质量一贯制”系
统串联，数据在云端高效流转，生产指令精准
下达；工业机器人挥舞手臂完成自动标定，三
维数字孪生系统在后台快速模拟计算生产过
程数据……智能化生产场景随处可见。同时，
车间里也有许多熟悉的身影——经过改造的
老设备，与崭新的定宽机、粗轧机、横移隧道
炉、强力卷取机贯通一体、高效协同，共同构成
一条全新的生产链条。

这条完成升级改造的产线，释放出强劲的
发展活力：产能跃升至450万吨，产品规格实现
全覆盖，产品种类从9类57个增至17类172个，
具备高品质电工钢、高级别管线钢、超深冲钢
等高附加值产品的生产能力。如今，这条产线
已成为西北地区工艺装备顶尖、品种规格最全
的热轧产线，能够精准对接区域市场需求，充
分服务新能源及新能源装备制造基地建设。

宏宇新材料公司工艺流程优化及产品结
构调整项目的成功落地，不仅标志着酒钢在
热轧带钢生产领域实现了从行业跟跑到技术
领跑的跨越，更以成功的实践探索，为全球同
类产线转型升级贡献了系统完备、可复制、可
推广的“酒钢方案”。

回首项目建设之路，从徘徊彷徨到破局
突围，从大胆设想到成功实践，这条产线改造
之路证明：唯有敢于打破思维与体制的桎梏，
勇于向新领域、新技术、新模式迈进，才能在
传统产业的坚实基座上，孕育出面向未来的
崭新力量，让老企业焕发新活力，让旧产线释
放新动能。

未来，宏宇新材料公司将继续以科技创新
为引领，以传统产业转型升级为驱动，勇担

“服务国家战略、推动区域发展”的使命，加快
向智能化、绿色化、融合化迈进，助力集团公司
建设世界一流绿色新材料企业。

“老树”何以开“新花”？
——看酒钢CSP产线的转型路

通讯员 万发磊

曾几何时，CSP生产线是酒钢人
引以为傲的标杆，承载着一代酒钢人
投身钢铁事业、铸就产业辉煌的光荣
梦想。然而，随着市场竞争格局深刻
调整，高端制造浪潮席卷而来，这条
已服役近二十年的“功勋产线”，渐渐
步履维艰。受CSP铸坯薄、拉速高的
工艺局限，钢水纯净度不高，产品长
期困于中低端赛道，酒钢在高端市场
的攻坚之路上屡屡受阻。

严峻的现实让酒钢人清醒意识
到：因循守旧，发展之路只会越走越
窄；转型升级，虽前路挑战重重，却是
破局突围的唯一方向。

“CSP产线还能改造吗？在同一产
线上能实现薄板坯与厚板坯混合轧制
吗？”这一行业难题，曾让众多专家望而
却步。薄板坯连铸连轧的工艺特性，成
为制约厚规格、高品质钢材生产的一道
壁垒，国内同类型产线或停产，或筹划
改造，转型升级前路茫茫。

2023年 7月，面对行业困局和发展
瓶颈，宏兴宏宇新材料公司积极落实国
家钢铁企业绿色低碳高质量发展要求，
毅然踏上自主创新的攻坚之路。“别人
不敢想，我们想；别人不敢干，我们干！”
项目团队带着酒钢人特有的魄力和坚
韧，义无反顾地接下了这块“硬骨头”，
立志“没有先例可循，就把自己变成先
例；没有现成方案可依，就为行业提供

‘酒钢方案’”。
为推进项目工艺路径的创新与验

证，项目建设总指挥广泛联络中冶南方、
中冶赛迪以及日本TMEIC、德国西马克
等国内外知名设计机构，深入交流技术

构想与工艺方案；同时通过多种渠道寻
访、请教业内退休老专家，汲取宝贵经
验。在汇集大量技术资料与专家意见的
基础上，团队系统开展信息整理、工序模
拟与工艺可行性计算，深入现场反复测
量、核验位置与空间布局的实际可操作
性。从最初构想到最终定型，团队精准
对标高端产品需求，充分利旧现有装备，
匹配工艺路径，重构产线布局，历时14个
月，形成9套方案、27稿可研报告。

在多方研讨与反复论证中，项目建
设团队统筹考量产线布局、铁钢产能等
因素，创新确立“以改代建”的建设思
路，突破性定制“在 CSP 加热炉 A 线中
段增设厚板坯粗轧机组”的专项方案。
该方案精准匹配产品工艺装备条件，完
整保留CSP产线低成本、短流程的核心
优势，高效盘活原产线存量资产，集成
应用多项前沿技术，实现高品质钢材全
品类覆盖。这一全球首创的技术突破，
为酒钢CSP产线转型点亮了前行之路。

敢闯敢试
攻克世界性行业难题

蓝图绘就，实战的考验接踵而至。
此次改造并非在空地上新建产线，而是
在持续运行的“钢铁动脉”上开展升级作
业，边生产、边拆除、边建设的模式，让项
目建设的难度陡增。施工场地狭窄如小
巷，地下管网密如蛛网，运输通道多方共
用，时间节点需精确到小时，施工组织难
度远超常规项目。施工单位形象地评
价：“就像在瓷器店里跳舞，既要舞出成
效，还不能碰坏一件瓷器。”

“双线停机 100 天+单线停机 180
天”这场攻坚硬仗，既是与时间的极限
赛跑，也是对团队意志的严峻考验。宏
宇新材料公司厂房已运行二十余年，地
下管线错综复杂，原始图纸与现场实际
多处不符，还要在不停产的情况下穿插
施工，这无疑是一项极具挑战的任务。
项目部全体成员战高温、斗酷暑，面对
施工环境的多重约束，在生产与施工现
场间精准把控，对庞大设备进行精细拆
解与安装。为抢抓决定全局的关键时

刻，团队成员连续奋战，困了就裹紧衣
服在墙角稍作休整，醒了便立刻投入工
作。施工高峰期，现场同时驻守超 150
名专业技术人员，昼夜轮转、协同作业，
全力推进项目建设。

为确保“大战 100 天”目标顺利完
成，热轧作业区作业长连续 3个月扎根
现场，统筹组织天车吊卷下线；项目部
设备组组长守着新安装的粗轧机、卷取
机，一遍遍调试，不放过一丝微小的异
响；项目部安环组长带领成员，每天穿
梭在施工现场巡检，通过视频检查隐患
和违章操作……

正是在这样的精细操作与全力攻
坚下，面对施工作业面占生产区域 60%
的严峻挑战，项目建设实现 175根支护
桩精准施工、300多台套设备有序更换、
近30万立土方高效移运、万吨钢结构顺
利架设。这场在方寸之间辗转腾挪的
施工攻坚战，尽显酒钢人的精细作风与
坚韧品格。
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