
从对比中看首钢高线的差距与潜力

张明臣秦呜赵金玲

首钢的两个高速线材厂自投产以来，产量水平逐年提高，技术经济指标不断进步，

创造了产量和轧机备件的国产化率两项全国第一。然而，在市场经济条件下，我们不仅要

看到成绩、优势，更应注意分析不足，努力寻求弥补差距的途径。首钢高线的差距在哪里?

就这一问题。最近我们以成材率为主线作一些分析。

1．酋钢高线成材率与国内同行业比较

首钢高线成材率在国内同行中处于何种位置关系到首钢的市场竞争力。根据全国高线

厂交换资料，1997年1—10月份全国高线成材率的实际完成和排位情况是

产 量(t) 位 次 成材率(g) 位 次

上钢二厂 305653 8 96．15 l

唐 钢 371169 6 96．09 2

南京钢厂 237276 10 95．63 3

昆 钢 332504 7 95．32 4

马 钢 560999 3 95．14 5

酒 钢 394359 5 95．13 6

中钢公司 140472 12 94．75 7

青岛钢厂 260145 9 94．49 8

首钢三线 847924 I 94．40 9

首钢二线 671390 2 94．38 i0

邯 钢 232743 11 93．09 11

鞍 钢 530990 4 92．86 12

天 钢 125163 13 90．33 13

(青岛钢厂为i-9月份数据，下同)

双比结果不客乐观。在十三家商线厂中，虽然首铜产量分列前两名，但成材率却排在

第9、10位，这与首钢的实力和首钢在国内线材中地位是不相称的。

近年来，首钢为改善产品结构，大幅度地增加了硬线产量。由于硬线成材率比普线低，

因此，客观地讲产品结构的调整对成材率的提高有一定影响。但这能否成为首钢成材率比

别人低的理由?下表是各厂家硬线构成情况：
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硬 线 产 量(c) 硬 线 比(％)

上钢二厂 80275 26．26

唐 钢 172238 46．40

南京钢厂 59375 25．02

昆 钢 O O

马 钢 141399 25．20

酒 钢 93919 23．82

中钢公司 92655 65．96

青岛钢厂 4853 1．87

首相=癌 74538 8．79

首钢二线 79627 II．81

邯 钢 38699 16．63

鞍 钢 126675 23．86

天 钢 113815 90．93

很显然，首钢硬线比只比昆钢和青岛钢厂高，在十三家高线厂中也处于下游，唐钢一

家的硬线产量就超过了首钢。硬线比显然不能成为首钢成材率低的理由，恰恰相反，正说

明首钢在迸一步改善产品结构、提高成材率上还有相当大的潜力。

除了硬线比外，设备、原料等对成材率也有影响。从我们了解的信息看，在全国高线

厂中成材率最好的上钢二厂的情况与首钢十分接近。引进的都是二手摩根45度高线轧机，

都是两条生产线，轧制速度也都相同。所不同的是，上铜二厂的轧制道次比首钢多一道，

上二的坯料为i00×100×18000，而首钢为120×120X11700。看来，设备和原料也不是影

响首钢成材率的因素。
‘

2．酋钢高线成材率的差距分析

为了分析清楚首钢高线成材率的差距，有必要先从概念上对成材率的构成作一简要分

析。

成材率是反映钢材在生产过程中原料利用程度的指标，它等于合格钢材产量占钢坯消

耗量的百分比。在生产过程中所消耗的钢坯量，除了绝大部分被轧制成合格钢材外，还有

相当一部分钢坯没有成为合格钢材，称为损耗。损耗量=钢坯消耗量一合格钢材产量。损耗

量由加热烧损、切头切尾、中间轧废和轧后废(又称检验废品)四部分组成。合格率是合

格钢材产量占钢材检验蟊与中问轧废量之和的百分比。

从上述规定中可以看出，成材率与合格率的分子都是合格钢材产量。所不同的是分母，

成材率的分母=合格钢材产量+加热烧损量+切头切尾+中间轧废量+检验废品。而合格率的分

母=合格钢材产量+中间轧废量+检验废品。比成材率少了加热烧损量和切头切尾两部分。

我们首先将十三个厂家高线成材率与合格率列表如下：
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成材率(％) 位 次 合格率(％) 位 次

上钢二厂 96．15 1 99．95 1

唐 钢 96．09 2 99．29 3

南京钢厂 95．63 3 97．85 8

昆 钢 95．32 4 9B．23 6

马 钢 95．14 5 98．33 4

酒 钢 95．13 6 99．32 2

中钢公司 94．75 7 98．30 5

青岛钢厂 94．49 8 97．56 9

首钢三线 94．40 9 96．78 ii

首钢二线 94．38 i0 96．93 12

邯 钢 93．09 ii 97．94 7

鞍 钢 92．86 12 97．09 10

天 钢 90．33 13 93．81 13

在十三家高线厂中，同成材率比较，各家合格率的位次有升也有降，而首钢两厂的合

格率都分别降低了两个位次。这提示我们，合格率可能对首钢成材率的影响较大，需要作

进一步的分析。

由于受资料所限，我们将产量、成材率和合格率指标，依据上述关系分别推算出各厂

中间轧废、检验废品量，加热烧损量、切头切尾量以及它们占钢坯消耗量的百分比。具体

数值如下表：

成材率(％) 损失率(％) 中闯轧废+检验废品(％) 加热烧损+切头切尾(≈)

上钢二厂 96．15 3．85 0．05 3．80

唐 钢 96．09 3．9l 0．69 3．22

南京钢厂 95．63 4．37 2．10 2．27

昆 钢 95．32 4．68 1．72 2．96

马 钢 95．14 4．86 1．62 3．24

酒 钢 95．13 4．87 0．65 4．22

中钢公司 94．75 5．25 1．64 3．61

青岛钢厂 94．49 5．51 2．36 3．15

首钢三线 94．40 5．60 3．14 2．46

首钢二线 94．38 5．62 2．99 2．63

邯 钢 93．09 6．91 1．96 4．95

鞍 钢 92．86 7．14 2．78 4．36

天 钢 90．33 9．67 5．96 3．71

从构成上看，加热烧损和切头切尾占全部钢坯消耗量的比重，首钢的两个线材厂分别

只有2．46％和2．63％，几乎是最低的，只有南京钢厂比我们好。而中间轧废和检验废品所占

的比重，首钢分别为3．14％和2．99％，又来了个180度大转弯，几乎是最高的，只有天钢比

我们更高一些。这种两极分化的现象，说明了首钢高线的优势和潜力所在，也说明首钢高
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线成材率的差距主要表现在合格率低上。

如上所述，首钢二线材厂成材率与同行业的差距主要表现在合格率上，下表是D-线材

厂中间轧废和检验废品的具体构成情况(单位：吨)

废品 中闻 检验 舯：
总量 轧废 废品 耳子 扁 多头 结疤 折叠 倒钢 盘乱 折疤 包装废

l一10 21786 15364 6422 414 1035 1439 (1698) 349 151 2845 139

1月 2366 2055 311 51 53 103 (134) 24 47 17

2月 2092 1853 239 36 75 79 (130) 24 13 6

3月 2247 1878 369 35 86 185 (114) 22 15 14 12

4月 2304 1956 348 20 81 139 (157) 57 5 32 14

5月 2277 1890 387 22 31 135 (217) 2 9 156 25

6月 2096 1670 426 36 60 85 (307) 18 15 193 19

『1月 221B 3】68 1050 69 155 1"76 (255) 41 10 550 49

8月 1980 1136 844 47 175 82 (238) 115 18 400

J 9月 2105 939 1166 3l 103 229 (210) 8 7 784 4

I 10月 2101 819 1282 67 216 226 (138) 32 12 713 16

注：结疤属炼钢废品。

从1997年1—10月分月情况看，有以下特点：

一是中问轧废潜力大。1—10月份，中间轧废和检验废品两项合计是21786吨，其中，

中阊轧废15364吨，占70．5％，检验废品6422吨，占29．5％。

二是废品总量波动不大，数量有所下降，但中间轧废和检废此消彼长，即中间轧废减

少的同时，检废增加。

三是废品分布相对集中，检废最多的前三项高达5319吨，占82．82％。其中，盘乱2845

吨，占44．3％，多头和扁分别为1439吨和1035吨，各占22．41％和16．11％。

四是废品出现的稳定性较差，表现在最高月和最低月极为悬殊。如中问轧度，最高月

2055吨，而最低月只有819吨；其它悬殊较大的还有：检废，1282吨，239吨；盘乱：7,84

吨，6吨；多头，229吨，79吨；折叠，115吨，2吨。

五是检废最多的前三项——盘乱、多头、扁，从分月情况看均呈现大幅度上升的趋势，

比去年同期也有大幅度增加。按照每千吨合格产品所发生的废品量计算．盘乱、多头、扁

占合格钢材量的比例分别由上年周期的o．02％、1．28％、0．85％提高到4．24％、2．41％、1．54％。

3．对策建议

罗总在首钢十三届二次职工代会报告中指出：“轧材系统要在强化加热炉菅理、降低燃

耗、消灭二火成材、提高成材率等方面下功夫，大力降低工序能耗。”从以上分析中可以看

出，虽然首钢高线在垒国是最大的，但远不不是最强的，努力实现由大到强的转变，是提

高首钢市场竞争力的迫切需要，为此建议：

3．1具体组织研究各种废品形成的琢因，特别是中问轧废和检废中的前三项。从废品

出现的情况看，同样的设备，各月废品量却有时很高而有时又很低，高低相差极为悬殊，1997

年又比1996年大幅度增加，问题何在，经验教训是什么?很值得进一步研究。相近的设备

为我们赶超国内先进水平提供了条件，我们也必须看到，即使设备条件相似，但设备运行
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的状态、设备维护保养情况不同，人员操作水平不同，管理和生产组织不同，原料质量不

同，钢坯加热状况不同等，也会对成材率产生影响，需要对这些影响因素进行全方位的技

术分析。

3．2要正确认识并处理好产量与品种、质量和消耗的关系。首钢二线材厂在全国同行

业中不仅产量名列前矛，生产效率也是最高的。根据1—10月份产量折成年产萤推算，各高

线厂实际产量周设计能力比较分别为，首钢二线1．79倍，马钢1．68倍，邯钢1．55倍，南

钢1．42倍，青铜1．38倍，鞍钢1．27倍，唐钢1．27倍，酒钢1．18倍，昆钢1．14倍，首

钢三线1．13倍，中钢1．12倍，上二0．71倍，天钢0．43倍。如何在高效率的基础上进一

步在增加品种、提高质量和降低消耗作文章、找出路，是我们面临的重要课题。在目前情

况下，为提高成材率而降低生产节奏是不可能的，因为这会增加产品的单位固定费用，也

会造成坯材能力的失衡。同理，以保持或提高现有的产量为由忽视降低消耗也同样不可取。

从计划安排到生产组织都要把品种、质量、消耗放在更加突出的地位。

3．3要组织好科研和技术攻关。二线成材率低主要表现在中问轧废多和集中在检废最

多的前三项上，这是提高成材率的关键所在。我们应象提高转炉炉龄那样，组织好提高合

格率的技术攻关，合格率提高了，成材率也就提高了。在提高合格率的基础上，还应迸一

步提高产品的实物质量。为调动生产厂和科研人员的积极性，建议改进和完善对提高成材

率(合格率)的奖励办法。 一

3．4要组织炼钢、轧钢协同作战。首钢高线差砸中有些同炼钢有很大关系。比如硬线

比低，硬线脆断等。应迸一步提高硬线质量，建立良好的市场形象，在这个前提下提高硬

线比才有意义。另外，判定属于炼钢责任的结疤高达1698吨，占检废量的第二名。这部分

废品虽然没有计入轧钢废品中，但同样耗费了燃料、人工等，增加了轧钢的加工费。如何

严把钢坯质量关，也值得我们认真对待。

3．5认真学习借鉴兄弟厂经验。国内高线厂中成材率和合格率最好的是上钢二厂，其

次是唐钢。他们的指标表现出较高的水平和较好的稳定性。上钢二厂1993年至1997年1—

10月份，成材率分别为95．29％、95．50％、95．87％、95．98％、96．15％。同一时期，唐钢成材

率分别为95．96％、95．10％、96．11％、96．07％、96．09％。另外，对于二线材厂而言，近在咫

尺的三线材厂提高成材率的经验也值得学习借鉴。1995年时，三线材厂的成材率还比二线

材厂低2．61个百分点，1996年差距缩小到了1．58个百分点。1997年，三线材厂百尺竿头

更进一步。他们通过制定并落实工艺纪律、严格控制生产过程的金属料消耗、加强原料和

成品管理等措施，使成材率比上年同期提高了2．3个百分点，并超过二线材0．02个百分点。
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