《双辊式铝带连续铸轧机》（送审稿）编制说明

1
工作简况（包括任务来源、起草单位、协作单位、主要工作过程）

1.1 任务来源
根据全国有色金属标准化技术委员会2006第38号《关于编制2007年有色金属行业标准项目计划的通知》，双辊倾斜式铝板连续铸轧机的行业标准由华北铝业有限公司、涿神公司负责修订。任务完成时间为2007～2008。
1.2 起草单位情况

涿神有色金属加工专用设备有限公司(简称涿神公司)是由中国华北铝业有限公司和日本国(株)神户制钢所、神钢商事株式会社三方联合投资，于1984年7月在中国河北省涿州市成立的中外合资企业,是具有现代化水平的集设计、制造、安装、调试和售后服务于一体的全新型设备工程公司。公司的五大优势是：有中日合资企业所拥有的先进技术、管理经验；有完备的研发设计、加工制造、现场组装、安装调试和售后服务手段；有华北铝业的铝加工工艺技术作为后盾；有香港品质保证局的ISO9001-2000质量体系认证；有生产200多台套有色加工设备的辉煌业绩。凭借上述优势，涿神公司有能力向客户提供优质的产品和服务。
公司能够独立承揽具有国际水平的铝连续铸轧机、铝热轧机、铝冷轧机、铝箔轧机、铝箔剪切机、铝箔立式分卷机、铝箔卧式分卷机、铝板带横切机、铝板带纵切机、铝板带拉弯矫直机、亲水箔生产线、铜带水平拉铸机、铜带线外铣面机、铜带箔拉弯矫直机等有色加工专用设备以及钢板材、线材轧制设备的设计、制造、安装、调试等工程。至今公司已生产有色加工设备及其它机械设备200多台套,产品不仅销售国内客户，而且还销售到美国、日本、韩国、泰国、印度尼西亚、南非、印度等国家，产品质量受到客户的广泛好评，公司开发研制的设备多次填补了中国有色加工设备的空白。
1.3 主要工作过程和工作内容

本标准是在YS/T 5-91《双辊倾斜式铝板连续铸轧机》的基础上修订的，原标准1991年发布，至今已有十几的时间，在这期间，铸轧机的设备制造水平及铸轧工艺水平获得了长足发展，铸轧机的规格由原来的小规格单一化向大规格多样化发展。
根据华北铝业有限公司2007年12月召开的技术标准工作会议精神，涿神公司组建了双辊倾斜式铝板连续铸轧机标准修订小组，主要成员为涿神公司设计开发部技术人员、华北铝业有限公司技质部、铸轧事业部技术人员。编制组主要进行了如下工作：
1） 确立《双辊倾斜式铝板连续铸轧机》行标修订遵循的基本原则；
2） 查阅相关标准；

3） 确定产品主要技术内容；

4） 编写征求意见稿草案。

2008年4月底形成了修订草案稿。 2008年5月10形成了讨论稿，在景德镇标准会上进行了讨论，随后在2008年7月对标准内容进行了完善，并征求了中色科技股份公司意见，形成了标准的预审稿，在张家界标准会上进行了预审。根据预审会意见，涿神公司、华北铝业对标准的内容、格式、编制说明等进行了全面的梳理和完善，形成了送审稿，并在2008年12月上旬挂网公示，同时提交12月中旬北京标准会进行最终审定。
2
标准的修订原则与标准的主要内容

2.1  修订原则

2.1.1 本标准编制过程中，积极向国内标准靠拢，做到标准的先进性。

2.1.2 根据国内铝加工企业具体状况和对铸轧机的要求，力求做到标准的合理性与实用性。

2.1.3 完全按照有色加工产品标准和行业标准编写示例的要求进行格式和结构编写。

2.2 修订的主要内容
2.2.1产品名称
   随着国内铝加工行业的发展,铝带连续铸轧机在型式上由单一的倾斜式发展为倾斜式与水平式，故将标准名称由《双辊倾斜式铝板连续铸轧机》修订为《双辊式铝带连续铸轧机》。
2.2.2产品的分类
   近年来双辊式铝带连续铸轧机的发展很快，铸轧机型式、辊缝调节方式、驱动方式都有变化。主要变化有：

铸轧机的型式增加了水平式铸轧机,现铸轧机型式包括水平式铸轧机和倾斜式铸轧机两种；
从辊缝调节方式分，有预应力式调节和非预应力式调节。原伺服调节方式经过实践证明是不必要的，近年来已不采用。而比例调节式经常被运用在预应力式调节中，所以不再单独提出；
铸轧机的驱动方式也由原来的集中传动方式逐渐被双驱动传动方式所代替。
2.2.3产品的基本参数

随着铝加工水平的快速发展，用户的需求也发生了很大的变化。最近几年来铸轧机朝着宽幅大轧制力大卷径发展，因此在这次修订中，重点考虑并增加了最近几年生产的机型。
铸轧机的基本技术参数有：铸轧辊尺寸、轧制力、单辊最大扭矩、最大卷取张力、铸轧速度、带卷内径、机架立柱截面、轧制油缸直径等。铸轧辊尺寸包括辊面直径和长度，目前国内所设计的铸轧机最大辊面直径为Φ1100mm, 辊面长度为2300mm,最大轧制力高达23000KN, 最大卷取张力为200KN, 单辊最大扭矩为650KN·m, 铸轧速度2m/min, 带卷内径为Φ610mm。
2.2.4产品的技术要求
   随着铸轧工艺水平的不断提高，对铸轧机性能提出了更高的要求，其铸轧机生产的铸轧带卷的质量也有了很大的提高。
   铸轧辊用冷却水温度与铸轧工艺有紧密的联系，近年来冷却水温度有明显的提高，最高的可用到50℃～55℃。
铸轧机现在均为闭式机架，倾斜式铸轧机机架纵向中心线与地面垂线倾斜15°配置。
铸轧辊是铸轧机的主要零件，它的硬度和表面质量直接决定了铸轧带的表面质量。近年来辊套的材料有了很大的变化，硬度也有所提高，辊套的通过量提高了。为了更好的保证辊套的性能，本次标准修订中，规定了辊套的使用寿命。
随着铸轧机轧制力的不断增大，轧辊轴承所承受的轧制力越来越大，轧辊轴承的寿命直接影响着铸轧机的生产，本次修订，在标准中对轧辊轴承进行规定，并给出了轴承的参考型号。
铸轧辊的润滑，最初采用石墨润滑一种方式。现在也采用火焰喷涂对轧辊进行润滑。
为了更好的为冷轧工序提供坯料，铸轧机增加了铣边装置，用于在线铣掉带材边部裂纹。
2.2.5试验方法
铸轧板同板差的测定，采用新修订的YS/T 90 铝及铝合金铸轧带行业标准中同板差的定义及检测方法。

3
标准水平分析

3.1 与原标准对比情况
修订后的标准，将最近几年新增的铸轧机的相关内容完善到了标准中，对铸轧机的分类、机列组成、试验方法的说明更系统和严密。

本标准与YS/T 5-91相比，在下列内容上有较大变动：

――引用标准，更新了原引用标准的年号及标准涉及的条款内容

――铸轧机分类，增加了水平式铸轧机，涵盖了除下注式铸轧机外（国内仅有1台，没有列入标准范畴）的全部机型，标准名称由《双辊倾斜式铝板连续铸轧机》修订为《双辊式铝带连续铸轧机》

――机列组成，拓展了铸轧机列的组成，增加了铣边装置及相关的要求
――试验方法，更新了铸轧带同板差的定义及检测方法，按照新版的YS/T 90 铝及铝合金铸轧带标准的要求执行。
3.2 与国外标准的对比

本标准是国内唯一关于铸轧机的行业标准，国外没有相关的标准。

3.3 作用和意义

本标准是我国第一部较完整的铸轧机标准。它将为铸轧机的设计、制造、选购提供最基本的技术依据，在本标准的基础之上促使设计方合理的配置设计，购买和使用方合理调整生产工艺，完善检测手段，为用户生产出更满意的产品来。它将会带来铝及铝合金铸轧工艺及技术进步，提高中国铝及铝合金铸轧装备及产品的竞争力。

3.4 标准水平分析

本标准是根据我国实际生产使用情况制定的，其整体内容达到国内先进水平。建议作为推荐性行业标准发布实施。

本标准在起草过程得到了全国有色金属标准化技术委员轻标委会秘书处指导与帮助，同时得到中色科技股份有限公司装备技术公司的指导与帮助，在此向他们表示感谢！

《双辊式铝带连续铸轧机》编制组
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