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冶金技术装备是冶金建设项目的重要组成部分，也

是钢铁工业现代化的物质基础和重要标志之一。同样，由

于供应量大、涉及面广，搞好冶金工程建设中的设备和材

料供应与管理工作，对确保工程建设的质量与进度、节约

工程建设费用、提高设备与材料的国产化率，具有重要的

意义。

宝钢工程建设分三期完成，工程包括码头、炼铁、炼

钢、电炉、连铸、初轧、热轧、冷轧、无缝钢管、公辅设

施等项目 年代后期的世。一期工程技术装备为 世纪

年代中期界先进水平；二期工程技术装备为 世纪 的

世界先进水平；三期工程技术装备达到 世 年代的纪

世界先进水平。

宝钢工程从引进成套设备到设备国产化，经历了三

个阶段。一期工程设备国产化率为 ；二期工程设备国

产化率为 ；三期工程设备国 以上。产化率达

宝钢一期工程用耐材和电缆全部为引进；二期工程

用耐材的国产化率达 。电缆由国内分交，改变了国

产设备依赖进口电缆的局面。

宝钢工程建设是在两种不同的经济体制下进行的，

在设备和材料供应与管理方面，也采用了两种不同的供

应方法。一、二期工程的建设资金依靠国家财政拨款或银



第 2 页

行贷款，宝钢工程指挥部代表冶金部，承担对宝钢工程的

建设和管理，设备除引进外，由机械部、冶金部等国家有

关部委指令下属企业制造或合作制造；材料则由国家和

地方政府的物资部门保障供给。宝钢三期工程建设处于

我国由计划经济体制向社会主义市场经济体制转变时

期，投资体制也随之发生变化，即三期工程的建设由宝钢

自筹资金、自我决策、自行管理。工程建设的设备和材料

供应与管理，则实行业主负责制，自己组织供应或向市场

采购。

一、一、二期工程设备、材料供应与管理

。其中一期工宝钢一、二期工程共购置设备

程主要 卸船机 台、各 烧装备有

台结 座机 、 、 座孔焦 、高炉 万炉

制氧机 台、 氧气顶吹转炉 座（已改造为顶底复

合吹炼）、 初轧机及方坯连轧机各 套、

连续轧管机组 套、 万 发电机组 台。设备总重量

达 （见表 。设计能力为： 万年产 钢铁

万 、初轧坯 万 、无缝钢 万管

二期工程主要装备有 卸船 台、机 烧

结 台、 座机 、孔焦 高炉 炉 万座、

制氧机 台（其中 台为一期工程外商赔偿）、 氧气

顶吹转炉 座（已改造为顶底复合吹炼） 双流板

坯连铸机 套、 热轧带钢机组 套 冷、

轧带钢机组 套。设备总重量达 （见表 。 一 、

二期工程设计能力为：年产铁 万 万 、、 连钢 铸

万坯 、热轧板卷 万 、冷 万轧板卷 ，无缝
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钢 万管

一期工程和二期工程的连铸、热轧、冷轧三大项目以

进口设备为主，二期工程的高炉、烧结、焦化三大项目以

国产设备为主。一期工程设备总承包商是日本新日铁，其

无中 缝钢管项目由联邦德国德马克提供；二期

工程的冷轧、热轧成套设备由联邦德国德马克提供，连铸

成套设备由日本日立造船株式会社提供。参加制造、提供

机组和部件的还有美国、法国、英国、奥地利、比利时、

卢森堡、瑞典、瑞士等国家的 多家厂商。

一、二期工程装备技术采用了 世纪 年代至

年代的冷热加工技术、钢铁冶炼技术、电子技术、液

压技术、传感技术、控制技术、检测技术和通讯技术

等。

（一）一、二期工程设备管理体制和模式

宝钢一、二期工程是在计划经济条件下建设的。宝钢

工程指挥部代表冶金部，承担宝钢工程的管理。

宝钢一期工程的设备主要是从国外引进的。当时建

设宝钢的力量来自全国各地，宝钢工程指挥部主要行使

指挥职能，因此不需要配备大量的设备供应管理人员，设

备管理部门仅百余人，其中技术管理人员 多人。而当

时负责施工的宝冶、五冶、十三冶、二十冶等冶金建设单

位，作为工程建设分指挥部，均设有设备供应管理机构，

编制总人数达千余人。因此，一期工程设备供应管理，实

行两级管理模式，宝钢工程指挥部设备部门为一级管理

单位，各分指挥部设备部门为二级管理单位。

一期工程的管理模式
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宝钢一期工程以引进合同工厂为主，设备的接运、检

验和保管是重点。因此，两级管理有明确的分工。属于全

面的综合业务，需要统一筹办或管理的工作，由工程指挥

部设备管理部门负责管理，其他各项具体工作，由各分指

挥部设备部门负责管理，并对设计需要、工程进度负责；

工程指挥部设备部门组织各分指挥部设备部门对工程所

需设备编制规划、分交设备订购，编制综合设备计划和统

计；汇集情况和问题，并督促、协调解决；统一筹建一定

规模的仓库设施，负责管理综合专业仓库，统一对外联

络。

二期工程的管理模式

宝钢二期工程的项目都列入了国家的重点建设项

目。根据这一特点，国内设备供应的合同采取了总承包的

方式，即分别由机械部中国重型机械总公司和冶金部中

国冶金设备总公司总承包。这样对属于国家指令性产品

和国家合同订购产品可按计划申请，以便纳入国家分配

计划。

在二期工程建设的关键时期，为了使设备能按期、按

质地供应到宝钢现场，国务院宝钢二期工程领导小组连

续 次组织机械部和冶金部在宝钢现场召开专题协调会

议，以解决工程建设中设备供应的进度和质量问题，有力

地促进了二期工程建设中的设备供应管理工作。

二期工程由于国内设备增多，订货安排量增大，而这

部分投资又无法纳入建安包干范围，决定设备投资控制

由工程指挥部负责。为了发挥工程指挥部和分指挥部的

作用，对两级管理进行了明确分工。即设备订货前工作，
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以工程指挥部设备部门为主，组织各分指挥部设备部门

参加；设备订货后工作，以分指挥部设备部门为主，工程

指挥部设备部门负责质量和进度的督促、检查、协调，帮

助解决问题；对现场自制非标设备，由工程指挥部设备部

门划分范围和费用，交由各分指挥部设备部门自行落实

解决，以满足工程施工需要；工程指挥部设备部门签订国

内设备供货合同后，货款由各分指挥部设备部门负责支

付。

（二）国外设备订购和国内合作制造

国务院和有关部委对宝钢工程建设非常重视。

年 月，国家计委、经委联合发出《关于进一步压缩宝钢

月，冶金部用汇和部分设备由国内制造的纪要》。是年

和一机部共同签署《冶金、一机两部关于宝钢设备合作生

产和分交方案调整意见的协议书》，对各单元每个车间的

设备逐项分类，确定哪些设备为进口，哪些设备为合作制

造、分交或现场制造。

合作制造设备系由外商提供制造技术，由国内制造

厂进行制造和供货。外商提供的制造技术一般包括 项

内容：制造图纸及资料；配套零部件；特殊原材料；生产

用的特殊工具和仪器；专家指导和部分人员培训。合作制

造设备的质量和交货进度由外商负责。一、二期工程合作

制造设备的总重量共计 ，涉及国外厂商 家、国

内设备制造单位 家。

合作制造的合同关系有两种形式：一是外商对制造

厂负责，制造厂对用户负责，即所谓“三角关系 一期

无缝钢管工程项目和工程 二期工程 冷
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轧工程项目属于“三角关系”合同。二是外商对用户负责，

制造厂等同于外商的一个分包厂，即所谓“直线关系”。二

热轧工程项目属“直线关期工程连铸和 系”合

同。

二期工程设备合作制造规模 热轧最大的是

工程项目，在联合设计、合作制造中，机械部、制造厂共

人（派出 人月）赴联邦德国参加联合设计、合作

制 人（造，德方共派 人月）来华进行技术指导；

德方向中方制造厂提供 热轧轧机的全部技术资

料和制造图纸、加工工艺资 个重型料等；德方对中方的

机械制造厂的技术改造进行技术咨询，包括刀具系统的

更新、老设备的修复和精化、新设备的添置方案等。在德

方技术总负责的条件下，中方制造厂承担合作制造设备

，占热轧工程设备总重量的

（三）国内设备供应方式

宝钢直接组织供应和安排现场制造

一、二期工程这部分设备共计约 ，其中非标设

备通用电气部分，由宝钢工程指挥部设备部门直接订购。

属于引进设备合同附件三范围的结构件设备，组织宝钢

各分指挥部的设备部门安排落实，由负责该项目施工的

各单位在现场制造。

按工程项目由国内的大型设备公司负责总承包

这部分设备共计 ，主要承包商有两家：一家是

号高炉联合承包体，该承包宝钢 体以冶金部设备制造

总公司为主，与重庆钢铁设计研究院联合组成，承包体组

家工厂进行攻关和织 制了 造，完成 号高炉 的　

此为试读,需要完整PDF请访问: www.ertongbook.com
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设备供应任务；另一家是中国重型机械总公司总承包，该

公司组织了中国通用机械公司等 个分包公司，承担了

宝钢二期工程 个项目的的烧结、焦化等 余 设

备的供应任务。

通过上海市成套设备公司组织供应

这部分属工程配套的设备共计 ，上海市成套设

备公司按国内重点工程成套项目办法优先安排，确保设

备的质量和交货期。

宝钢一期工程建设中，由于过去缺乏建设大型现代

化钢铁工程的经验，加之工期要求紧、国内制造厂的装备

较差、管理也较落后，故存在一些问题。在引进的设备中，

由于当时的设备谈判是一揽子引进，某些较简单的、国内

能生产的设备也引进了。一期工程 无缝钢管工

程中部分设备采用国内分交的办法，质量和交货期均出

现了一些问题。

（四）设备检验

在宝钢一、二期工程设备供应与管理中，设备部门的

重点工作之一是对设备质量的检验工作。宝钢工程指挥

部和各分指挥部均设立设备检验办公室，负责设备检验

工作。

国外设备检验

按照中国的国家商检规定，宝钢引进的冶金成套设

备检验工作分五个阶段进行：一是出国检验和驻厂监造；

二是运输和口岸检验；三是到库开箱检验；四是安装试车

检验；五是生产考核和功能检验。

前三个阶段的检验由工程指挥部设备部门直接负责
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办理，后两个阶段分别由有关施工单位和生产单位在安

装、试车及生产考核期间进行。

宝钢一、二期工程建设中，通过设备人员的努力，认

真、有效地组织了国外设备的各阶段质量检验工作，维护

了中方的权益。一、二期工程派赴国外进行设备检验的专

个人，发现各类制造质量问题业技术人员共计 。

在口岸检验中，仅一期工程的设备就发现残损箱件

余件，占全部箱件的 ，索赔 万美元。一期工程

设备 万个箱件计 万个零部件存的开箱检验，查出

万美元。在设在问题，索赔 备安装及试运转过程中，

对 台设备进行了品质检验，查出重大品质问题

万美元。在生个，索赔 产负荷试车阶段，根据设备

的技术保证值对设备进行 号、考核，仅 号制氧机一项，

就获得赔偿 制氧机一套，价值约 万美

元。

国内设备检验

宝钢一期工程国内设备量少，要求与国外设备配套

并同步投产。二期工程国内设备量大，宝钢明确规定“技

术装备水平不低于一期工程”。为此，宝钢工程指挥部将

对国外设备的检验办法移植到国内设备检验上。通过检

验，宝钢对设备质量提出的要求，促进了制造厂提高产品

质量的意识；宝钢还提出了产品现场服务的要求，制定了

《产品现场服务条例》。

年 月，机电、冶金两部联合召开了二期工程设

备质量现场会，有 多个主要设备制造厂及相关单位到

现场，实地考察质量不符合要求的设备的状况，及时研究
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改进质量的措施，建立新的质量 月，年保证体系。

两部又在宝钢召开第二次设备质量现场会，明确规定“自

检不合格不会检。会检不合格不出厂”，提出了宝钢设备

质量与各制造厂的升级 项措施。、奖惩挂钩的

宝钢二期工程建设期间，为了解决国内设备质量问

题，设备交货后现场的“修、配、改”量较大，共支出费

万用 元。

（五）设备运输

进口设备接运

宝钢建设初期，每批设备由日本运抵宝钢都须经北

多个部门京、上海和日本之间 的业务往返，接运工作

程序复杂、手续繁多。宝 月向年钢工程指挥部于

上级提出了《简化程序、提高效率、改革运输管理体制》

月，国家建委、计的报告， 年 委、经委和进出口管

理委员会联合发文，同意宝钢自办引进物资的运输业务，

并从 年 月起按新办法执行。

此后，上海远洋运输公司直接与宝钢对口运输进口

物资。运量高峰期，固定 条万吨级货轮承运。上海港

在上港九区和十区各固定 个泊位和 个浮筒供宝钢卸

货。货物上岸后，由上海交通运输局负责从港口运至宝钢

工 地 。

在海外运输业务方面，宝钢采用国际上通用的运输

业务手续，其中包括： 计划（最终交货计划）、

计 划（ 后货物发运计划）、 电报（货物备妥电报）、

电报（货物装船后的电报）等。

国内设备运输
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宝钢二期工程建设期间，国内设备运输能力较弱。为

此，国家计委组织成立宝钢二期工程建设运输协调小组，

由冶金、机电、铁道、交通四部派员参加，以加强国内设

备运输的薄弱环节的工作。

宝钢铁路专用线和杨行车站建成后，从 年 月

起，国内设备到站从原来的杨浦站改为杨行站转宝钢专

用线，从此，运距缩短，效率提高。

（六）材料供应与管理

宝钢一、二期工程的材料供应量大，涉及面广，中间

环节多，现场管理复杂。一、二期工程共消耗各种钢材

万 ，其中进口钢材 万 万；木材 ；水

泥 万；钢管桩 万 ，其中从国 万外进口

；电缆 万 ；玻璃 万箱；红砖 亿块；黄

砂 万 ；石子 万 。各种物资、材料供应总量约

万 。

宝钢一期工程的材料供应问题，在工程动工之初，就

受到国务院有关部委的重视。 年 月，国家建委牵头

召开的宝钢建设第一次协作会议上，确定宝钢工程建设

所需的钢材、铜、铝、生铁、水泥，分别由上海市和国务

院有关部委直接分配给宝钢。当年 月国务院决定：宝

钢工程为建设物资直供项目。此后，凡是统配、部管的物

资，由国家物资总局专项安排、单独订货、单独核销。原

定进口的材料凡属国内能生产的，均改为国内供应。二、

三类物资和地方材料，由上海市负责供应。宝钢工程确定

为物资直供项目后，钢材、木材、水泥、玻璃等主要建筑

材料由国家物资总局基建物资局分配订货指标，分年度

此为试读,需要完整PDF请访问: www.ertongbook.com
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核算核销，由中国基建物资配套承包联合公司承包供

应。

在宝钢二期工程建设中，重点是做好国产耐火材料、

钢结构和电缆的制造和供应。

国产耐火材料

宝钢一期工程的耐火材料全部从国外进口，二期工

程的冷轧、热轧、连铸、高炉、焦炉、烧结、石灰焙烧等

个单元项目共 万需耐火材料 个品种、 ，其

中有 个品种 万 耐火材料全部立足国内共

供货，二期工程建设用耐火材料的国产化率，按重量计达

。

国产电缆

宝钢一期工程一揽子引进合同中，钢锭模、石灰焙

烧、检验化验、总图运输、修理设施等所需的电缆，随即

安排上海市有关电缆厂生产。二期工程所需电缆，凡国内

能生产的，全部由国内配套供应。为确保国产电缆的质

量，宝钢确定了三个办法：一是组织外商和中国的电缆制

造厂进行技术交流，制订宝钢工程使用电缆的质量标准；

二是向外商提供我国国产常用动力电缆和控制电缆的样

本，供外商在做工厂设计和设备设计时选用；三是当上述

两个办法均不能满足要求时，则要求外商为中国的电缆

厂提供研制新品种的电缆样品（实物）和有关技术资料，

以便国内电缆厂按外商提供的品种和质量标准试制新品

种电缆。由于采取了以上措施，二期工程的电缆实现了国

产化，从而改变了我国技术装备依赖进口电缆的局面。

国产钢结构
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宝钢一期工程用钢结构大部分为引进，少部分由国

内制造。为节约外汇，确保工期，宝钢工程指挥部决定二

期工程用钢结构立足国内。二期工程厂房钢结构的主要

特点是厂房面积大、柱距及厂房跨度大、结构形式多样，

经各方努力，全部由国内设计和制作。

二、三期工程设备、材料的供应与管理

宝钢三期工程主要设备有： 抓斗式

座卸船机各 、台、 孔焦炉 烧结机 台、

座、　 座、高炉 顶底复合吹炼转炉 双

炉 座壳直流电 、弧炉 流圆坯连 万铸 台机 、 制

氧机 台 万（实际为 板坯连铸机

热轧带钢机组 冷轧带台、 钢机套、 组

冷轧带钢机 万组 套 发电机组、套、

套、 万 燃气轮机组 套。设备总重量

（见表 。主要生产国内市场急需的轿车用镀锌板、电

机制造用硅钢片和食品制罐用镀锡板等高难度、高附加

值的产品。

表 宝钢三期工程的设备重量
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万

万

万
。

续表

宝钢一、二、三期工程的总设计能力为：年产铁

万 、热轧板 万 、冷轧板卷、钢 卷

、镀锡板 、商品钢坯 万 、万 无缝钢管

宝钢三期工程分三批建设：第一批为 热轧、

电炉、圆坯连铸和热电等工程， 年底建成；第二于

批为原料码头、原料场、焦化、烧结、转炉、板坯连铸和

年建成；冷轧等工程，于 第三批为 号发电
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锅炉和 冷轧机组，于 年建成， 工程，于

年建成。

三期工程建设初期，宝钢工程指挥部提出了“高速

度、高质量、高效益”的目标，并要求全面提高设备国产

化率，国内设备制造主要由国内大中型设备制造厂承担

（见表 。确定各主体项目的绝对工期比一、二期工程

缩短 个月，设备质量超一、二期工程，投资不超，

这对工程设备供应管理提出了更高的要求。

（一）业主负责制的管理体制

为了适应市场经济体制的要求，工程指挥部从三期

热轧项目开始，设工程 备供应管理实施一系列

业主负责制的改革。一是在设备人员中确立业主意识，树

立责任感、紧迫感；二是从生产现场和设备部门抽调一批

技术业务骨干，充实工程设备管理部门，提高管理水平；

三是以项目为单位实施项目负责制，对内将各部门的有

关人员组成一个网络，及时协调问题，对外与制造、施工、

设计、生产等单位紧密联系，协调解决设备质量、交货期、

安装调试、生产保驾等出现的问题；四是实行“集中管理、

分段负责、费用包干”的管理模式，整个设备供应管理工

作由三期工程指挥部全面总负责，各施工单位按各自承

接的项目，分段负责一部分设备抵达宝钢现场后的管理

工作，无论集中管理还是分段负责，设备费用都必须控制

在概算范围之内。

（二）全过程跟踪的管理

宝钢三期工程设备供应在管理上推行“两个跟踪”、

“两个落实”和“三个到位”的新模式。
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