2007年5月份生产计划工艺通知单（酸洗）
5月份根据酸洗生产计划及目前酸洗生产的实际情况，将先前工艺更改为酸洗1#工艺参数和酸洗2#工艺参数，具体如下： 
酸洗1#工艺参数（试行）
	酸槽号
	HCL的质量浓度（g/l）
	铁的质量浓度（g/l)
	 温度
	机组运行速度（m/min)

	
	
	
	
	

	1#
	20~50
	100~125
	70~80
	75~85

	2#
	　
	80~100
	70~80
	75~85

	3#
	50~100
	60~80
	70~80
	75~85

	4#
	　
	40~60
	70~80
	75~85

	5#
	100~150
	20~40
	70~80
	75~85


酸洗2#工艺参数（试行）
	酸槽号
	HCL的质量浓度（g/l）
	铁的质量浓度（g/l)
	 温度
	机组运行速度（m/min)

	
	
	
	
	

	1#
	20~50
	100~125
	70~80
	75~85

	2#
	　
	80~100
	70~80
	75~85

	3#
	50~80
	60~80
	70~80
	75~85

	4#
	　
	40~60
	70~80
	75~85

	5#
	80~120
	20~40
	70~80
	75~85


注：

1，热轧原料供货地为莱钢的，采用2#工艺参数。其他供货地的热轧原料采用1#工艺参数。
2，剪切宽度严格按照计划单上的成品规格执行。

3，如有特殊要求，以工艺通知单另行通知。

                                          技术部

                                      2007年5月7日
