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摘 要：通过“系统观念”在济钢中厚板生产过程中的运用，提出了把技术问题置于系统框架内，与其他因素融合兼顾，分别

从工艺、设备、技术、基础管理等方面入手，集成了“管理扫描、六西格玛、精益生产”等工具和方法，用系统的方法解决了中

厚板生产的问题，各项技术指标均得到有效改善，产线改判率由6.5%降低为1.6%，月产量由9.6万t提升至12.5万t，产品交

付周期由21 d减少为11.2 d。
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经济与管理经济与管理

1 前 言

钢铁行业产能的快速扩张、产品同质化竞争的

加剧、客户个性化需求的提高，使济钢中厚板厂面

临前所未有的挑战，暴露出产品制造周期长、产量

下降、保障能力不足、顾客满意度降低等诸多问题，

一度导致市场占有率萎缩、质量不稳定、产品交付

困难、客户流失严重，致使整体效益下滑。为应对

市场的严峻考验，满足市场及客户要求，用全新的

思维和视角对中厚板厂的工艺、技术、设备、管理等

方面存在的问题进行分析，重新匹配资源，重点解

决瓶颈环节，克服过去传统管理方式，提出了用“系

统观念”解决中厚板生产问题的新理念。

2 “系统观念”内涵

“系统观念”即由过去传统的按照产品物流顺

序看待产品生产各环节，转变为把人的因素、设备

系统、工艺系统、技术系统、管理系统集成起来，在

总体上协调各因素的活动，使之成为相互密切配

合、协调统一的整体，从而最终达到全局最优化、最

大限度发挥系统整体效益的目的。

对“系统观念”的理解：1）工序是相互关联、相

互制约的；2）工序资源是可以优化匹配、互补的；3）

系统是纵横交叉相互配合的；4）制度执行由二维

（布置—执行）到三维（布置—执行—跟进），操作行

为标准、持久；5）提出“3个凡是”的生产组织理念，

凡是上道工序能解决的问题坚决不推给下道工序，

凡是工艺能解决的问题坚决不推给设备，凡是不利

于系统的事情坚决不做；6）生产组织遵循上道工序

要为下道工序提供板形保障的原则。

3 “系统观念”在中厚板生产中的应用

3.1 解决了中厚板麻点问题

经过系统分析，发现导致钢板出现麻点的主要

原因：一是加热后的钢坯表面除鳞不净（约占钢板

麻点的90%）；二是钢板在矫直时被压入氧化铁皮，

造成麻点（约占钢板麻点的10%）。以解决钢坯除鳞

不净造成的麻点为例，运用因果矩阵，对筛选出的

潜在因素进行分析，得到6项关键影响因素，通过方

差分析及相关回归分析，确定了适合不同坯料成分

的加热工艺参数。通过设备、技术、工艺、基础管理

等方面的改进，使钢坯一次除鳞的过程能力得到有

效提升，从根本上解决了因1次除鳞不净造成的麻

点缺陷。

3.2 解决了中厚板瓢曲问题

1）提高了精轧机辊系稳定性。导致钢板瓢曲

的主要原因是精轧机辊系不稳定、ACC（轧后冷却系

统）冷却不均匀、矫直机能力发挥不够3个因素，分

别就不同的子系统展开技术攻关。通过系统分析，

确定轧辊对中度、牌坊滑板与轴承座滑板间隙、万

向接轴平衡等因素是影响精轧机辊系稳定性的主

要原因。根据分析结果，定期测量轧辊对中度、牌

坊滑板与轴承座滑板间隙，调整万向接轴平衡，修

复工作辊、支撑辊锁紧板，并制定标准化作业流程，

纳入操作规程，较好地解决了生产过程中轧辊外窜

问题。精轧机辊系的稳定，减少钢板瓢曲15%左右。

2）提高了ACC冷后板形合格率。运用单值控

制图和柏拉图对12个月的控冷钢板冷后板形进行

统计分析，冷后板形不合格率为53.69%，主要是由

于ACC冷却不均匀所造成。其中边浪、横向上弯、

头部上翘等类型的瓢曲占总瓢曲量的80.8%。经分

析，对各因素设立7个改善分项，组织实施。 通过

对边浪、瓢曲、翘头进行多变量分析，借助方差分
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析、回归分析、T检验、卡方检验等工具进行改善，因

ACC冷却不均造成的瓢曲板量下降了50%。

3）提高了矫直机辊系精度，发挥了矫直机作

用。济钢中厚板厂强力矫直机是奥钢联设备，由于

设计、安装等原因，设备调试时就没有达到设计性

能，致使攻关前矫直机矫直力最高只能达到300 t，

导致钢板矫不平或钢板内应力未消除进而产生二

次瓢曲，制约了生产。通过对矫直机辊盒、辊系、轴

承、矫直机工作机理进行系统分析，分别从设备、技

术、基础管理等方面进行改进，使矫直机的矫直力

最高达到 1 200 t，钢板瓢曲量降低了20%。

通过以上3项攻关措施的实施，瓢曲板挽救量

由原来的每月2万t降为目前每月不足3 000 t，理顺

了物流，提高了中厚板交付能力。

3.3 提高了中厚板性能

中厚板性能一次合格率较中板低5.14%，尤其

是Q460C以上级别高强板各项性能均不够稳定。

通过系统分析，找出了影响中厚板性能合格率的主

要因素，并制定合理措施进行整改。通过细化钢坯

加热制度、优化工艺参数、修改取样方式、更改部分

钢种工艺路线、加大设备改造力度、加强员工操作

能力培训等措施，济钢中厚板性能合格率由整改前

的91.66%提高到95.31%。

3.4 解决了中厚板同板差问题

攻关前钢板头尾厚度超差，纵向同板差一般在

0.6～0.8 mm，最大1.2 mm以上，对板形控制、负公差

轧制带来不利影响，并容易导致尺寸改判及质量异

议的发生。针对同板差超标问题，组建跨部门、跨

专业的攻关团队，对影响同板差的所有因素进行分

析、改进。攻关后头部凹点消除，厚度的头部超差

得到有效控制，同时尾部的厚度超差也得到相应改

善。测量数据的结果和PDA的数据曲线吻合明显，

验证了攻关的有效性。通过技术攻关，同板差控制

在了0.2 mm以内，完全满足了中厚板生产标准质量

要求。

3.5 实施了目标管理

济钢中厚板厂运用平衡计分卡平衡质量、品

种、成本的关系，以完成重点指标为目标，以学习型

组织、精益生产、六西格玛管理、约束理论为工具，

利用平衡记分卡测量内部绩效，同时为各类人员设

定不同的关注点，发挥各类人员的作用，着力打造

一线中厚板研发专业团队。员工职责分类见表1。
表1 员工职责分类

人员

一般员工

技术人员

管理人员

职责

严格执行各类规程

对规程的有效性
进行验证

对规定的执行情况进
行跟进，做到持之以恒

关注点

及时发现、反馈过程的各类异常

发现规程的改进空间，
探索改进方向

发现组织的改进空间，
对各类改进提供支持

3.6 完善了沟通机制

为打造执行力强的高效团队，中厚板厂把“沟

通能力”列入考核评价体系中，不断提升管理人员

和内部组织的沟通能力。建立11种沟通方式，员工

的各类意见、建议，既可以来自“幕后”，也可以来自

“台前”，真正实现与全体员工的“零”距离沟通，发

挥全员的智慧。

4 结 语

在解决中厚板生产遇到问题的过程中，采用了

“系统观念”，通过跨部门、跨专业的团队攻关方式，

将设备、工艺、技术、基础管理进行了有机融合，取

得了明显效果。钢板瓢曲挽救量由每月19 800 t减

少为目前的2 900 t，降幅高达85.35%。产线改判率

由6.5%降低为1.6%，且已连续数月保持在这一较好

水平。月产量由9.6万t提升至12.5万t，充分发挥出

了轧机的设计能力。产品交付周期由之前的平均

21 d减少为11.2 d，提高了济钢中厚板厂产品的交付

能力。
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Abstract:Abstract: Jinan Steel applied“System Concept”to the production process of medium and heavy plates. It made technology problems

put into the system frame. By solving the problems in technology, equipment, technology, basic management and other aspect,

integrated“management scanning, Six Sigma, lean production”and other tools, it solved the problems of medium and heavy plate

production by systemic methods. Various technical indexes were effectively improved, such as the revision rate in the production line

reduced to 1.6% from 6.5%, the output per month increased to 125 thousand tons from 96 thousand tons and the lead-time of the

products reduced to 11.2 days from 21 days.
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