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	[bookmark: _Hlk75163932]单位信息

	单位名称
	国核宝钛锆业股份公司

	所属行业
	制造业
	技术领域
	新材料

	需求信息

	技术创新需求情况说明
	需求类别
	□技术研发（关键、核心技术）
□产品研发（产品升级、新产品研发）
■技术改造（设备、研发生产条件）
□技术配套（技术、产品等配套合作）

	
	需求
内容
	1.需求解决的技术问题
提高带材产品尺寸精度及带型，提高成品率。
2.技术需求提出背景及技术应用领域
核级锆合金带材是制作条带以及后续产品格架的原材料，为保证燃料组件的尺寸精度和稳定性，对成品带材的尺寸精度，特别是厚度尺寸和平整度有严苛的要求。
燃料组件格架用条带的制备工艺是使用带材在级进模上冲压成型。为保证格架的稳定性，条带设计外形尺寸要求严格，因此带材厚度波动以及带型对级进模冲压成型有着至关重要的影响。鉴于核级锆合金材料性能的特殊性要求，目前核级锆合金带材生产工艺为板式焊接成卷进行带卷冷轧至最终成品尺寸。目前带材成品轧制过程控制依赖人工，因而人员经验、状态等均会对轧制过程控制造成影响，由此造成了带材厚度尺寸波动较大，同时在带型控制方面仅仅依靠操作人员人工调整控制，产品很难满足客户要求，对后续级进模冲压造成影响。
3.技术难点
目前生产工艺是板材拼焊成卷，这就导致整卷带材的同板差、带型受板材尺寸控制批次稳定性的影响很大，而且由于焊缝数量较多，采用无填丝焊接，焊缝处与母材一定的厚度差。
对于带材厚度尺寸控制而言，轧制厚度控制依靠人工经验，来料厚度受不同板材厚度尺寸稳定性影响，同时操作人员参考γ射线测厚反馈数据进行轧制过程厚度尺寸微调，存在一定的延迟，另外γ射线测厚装置仅对带材宽度中间位置点进行测量，无法兼顾横向尺寸，导致厚度精度控制效果不理想。
对于带材板型控制而言，目前轧制过程依靠操作人员经验采用弯辊力微调，带材冷轧采用高速轧制，因此在高速轧制的情况下，人员通过弯辊力调整板型的能力非常有限。而板型控制不良，随着板材厚度减薄，在带张力高速轧制情况下容易造成断带，影响成品率和轧制效率。
需要针对这种特殊来料状况开发、升级控制算法及相应的测速系统、弯辊系统以达到良好的控制效果。
4.主要技术经济指标
要求：成品带卷整卷厚度公差≤±0.015mm，宽度方向厚度公差≤0.015mm，带型轧制后应呈平整状态，无显著边浪，带材拱度≤0.15mm。

	
	现有
基础
	现已经完成所需解决问题的改造方向调研；完成了750mm轧机测速系统用激光测速代替编码器测速升级改造调研；完成了750mm轧机弯辊系统升级改造调研；同时也已完成AGC系统部分硬件装置的升级。

	产学研合作要求
	简要
描述
	具体情况需面谈

	
	合作
方式
	■技术转让      □技术入股      ■联合开发   
■委托研发      □委托团队、专家长期技术服务    
□共建新研发、生产实体






