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““极致极致””在身边在身边
——太钢“极致设备运行效率”竞赛优秀实践案例分享

编者按

背景：夏天酷暑作业，转炉
的摇炉工师傅挥汗如雨。在离
转炉最近的岗位，每一分钟都是
煎熬，而最热的时间还要坚持6
分钟。6 分钟内，师傅们要完成
摇炉、开钢车、加合金、开底吹搅
拌、关滑板等操作，他们一眼也
不敢离开奔涌的钢流，因为一刻
的疏忽都有可能造成钢水外流、
喷溅等危险和下渣量过高等质
量问题。

措施：在炉后增加两台脉
冲式激光定位仪，对钢车进行检
测，在转炉东侧、西侧、北侧各增
加一台摄像机，分别对钢水液

面、钢流位置、炉口位置、炉内钢
水情况进行检测，通过和倾动系
统、公共系统、加料系统、底吹系
统、下渣检测、滑板挡渣、二级系
统等的通讯，实现了出钢情况预
知管控、过程细节微调、多种设
备协调动作功能、实现操作工和
3D高温岗位的零接触。

成效：利用摄像头、激光测
距仪等代替职工观察，通过图像
计算和PLC控制，代替职工操
作，通过智能判断和人工应急干
预，实现安全保障功能。通过类
似措施的实施，炼钢二厂逐步减
少了3D岗位，保障职工安全。

背景：现辊道驱动方式为
单台变频器驱动N根辊道方
式运行，变频器只能检测全部
电机运行的总电流数值，控制
系统无法识别每根辊道的运
行状况和过程“健康”状态，当
某根辊道瞬间发生卡阻堵转、
接手异常脱开、辊道运行过程
劣化等情况，造成带钢表面划
伤等质量事故。

措施：采用先进的感
知、通讯、物联网等技术，在
每台电机对应的开关下端
内安装 1个霍尔电流互感
器，测量电机回路的负载电
流。电流信号经数据处理

后，汇集到采集柜内，将采
集各类数据处理、匹配、分
析、报警与记录。实现实时
监测，异常预警，状态分析。

成效：可实现快速采
集，根据设备运行状态，按
变频器分组动态对比，实现
动态报警，辊道电流的实时
趋势显示及系统算法做出
预警提示，通过辨别辊道的
运转状态，及时预警，避免
带钢表面划伤；通过数据库
统计，给出辊道的维护建
议，实现预防维修，使设备
处于健康状态来避免带钢
表面划伤。

背景：原极薄带钢在精密纵切机组分
切重卷过程中面临多项挑战：需要卷筒更

换作业，原设备产
线电耗高，生产成
本高、效率低，产
品 质 量 无 法 保
证。汽车用钢光
伏产品客户需要
内径 152mm 的卷
量产，生产中一直
存 在 着 解 决
0.03mm 厚度极薄
精密带钢重卷问
题的迫切需求。

措施：自主设计一条小的变径重卷线，

满足生产效率和产品质量以及能耗要求，
实现0.03mm厚度极薄精密带钢的变径重
卷生产。其中产线长度缩短，速度提升,能
耗下降，同时在实施过程中充分利旧现有
的电机等电气设备，以最低成本实现新增
的变径线的各项工艺功能。

成效：通过自主设计的变径重卷线，解
决了0.03mm厚度极薄精密带钢的重卷生
产问题，新设备和工艺的应用使得重卷过
程更加高效和稳定，提高生产效率，降低生
产成本。同时，起筋问题得到有效控制，产
品质量得到保障，为公司产品市场开发提
供重要支持。

太钢炼钢二厂：

自动出钢让职工远离3D高温岗位

宁波宝新：

自主设计变径机组实现精密极薄带变径重卷生产

太钢热连轧厂：

2250线输出辊道电机智能运维

为应对钢铁行业“寒冬”，近年来，太钢遵循“全面对标找差、追求极致效率”的管理要求，围绕效率、成本、活力，深化“三降两增”，加
大研发力度，夯实基层基础管理，深入开展“冬练”，全面提升体系能力和市场竞争力。

在追求极致设备运行效率方面，太钢各单位紧紧围绕设备改造这一创新工作，对影响效率的重点设备进行大胆革新，涌现出许多优秀案例
和经验。在此，我们选取部分单位创新改造优秀案例进行分享，鼓励全员参与设备创新管理，激发员工设备改造热情，为全面提升设备运行效率
营造氛围。


