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前言

在钢铁工业生产中，轧钢工业的出现是现代工业革命的产物，轧钢工业和技术的发展历史也仅百余年
。
在一百年来冶金工业的发展中，高效能的轧钢工业和技术使得轧钢始终是钢铁工业中钢材成型的主要
方式。
由于轧钢过程是连续、可测和可控的高效变形过程，所以轧钢技术的进步之大，在钢铁工业中始终名
列前茅，如计算机的应用，连续化的实现等。
在用高新技术改造钢铁传统产业中，信息化和智能化管理及控制的轧钢厂已经出现。
尽管钢材生产面临着市场竞争和可持续发展的挑战，但在可以预见的未来年代里，钢铁仍然是全球的
主要基础原材料，轧钢仍将是钢材成型的支柱技术，将对全球（特别是发展中国家）经济发展和社会
文明进步起到基础性支持作用。
近年来，轧钢生产中应用了大量高新技术适应日趋激烈的产品竞争，如薄板坯连铸连轧技术等均是20
世纪80年代以来国际上出现的短流程生产技术，它们代表了轧钢发展的新方向。
板带生产中，板厚控制技术已被人们所掌握，板形控制技术日臻成熟。
型钢生产中，精密轧制、无头轧制和各种零件直接轧制技术的研究日益活跃，冷弯型钢生产等钢材深
加工技术也取得长足的进步。
钢管生产中，限动芯棒连轧管技术成为主流，AccuRoll成形技术、六辊式轧管机大大减小了变形不均
匀性；高速线材生产实现了高速、连续、无扭和微张力轧制，斯太尔摩轧后控冷技术进一步提高了高
速线材生产效率和产品精度。
为了开发高新功能轧材，异类金属的多层复合和粉末复合轧制技术与理论研究也受到高度重视。
高新技术的应用使轧钢生产在提高质量、降低成本和增加品种等方面都有了突飞猛进的发展，但同时
也出现了一些新的技术难题，如薄板坯连铸连轧工艺还没有达到传统生产的质量水平，生产的钢种受
到限制；热轧板带的组织性能预报与控制和型线、管材变形特性等方面都有待进一步研究。
而传统的轧制理论则需要有新的发展和进步才能适应新技术发展的需要。
目前，轧钢工艺和理论的发展呈现出新的发展趋势和特点。
首先是与力学、数学和计算机科学形成密不可分的交叉体系。
力学的研究从独立的力学分析到热、磁、电、化学作用的综合分析，从宏观力学深入到细观和微观领
域。
近代数学的定性理论和非线性理论的成就，使力学研究层次和精确性都提高到一个新水平。
计算机科学的发展使力学和数学成就在轧制过程中得以更加有效的应用。
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内容概要

从事轧制工程的人员都知道，大学期间所学轧制理论仅是从力学角度分析轧制过程，亦即力能、变形
、运动学诸参数的计算，而工艺课基本上是经验性地描述。
这种情况远不能满足从事现代轧制工程的技术人员的要求。
     本书是在本科教育的基础上，为继续从事轧制生产和技术工作的人员编写的，可帮助读者解决现代
轧制工程的问题。
     书中全面、系统地介绍了轧制工程中技术人员应掌握的塑性加工学、工艺编制、技术仿真、原料物
流、质量控制等知识。
在编写中，打破了传统板、管、型的界限，例如：生产计划的编制以最为复杂的—体化的热轧板带生
产为重点介绍，产品精度以无缝管壁厚不均为典型介绍，其他方面难题读者可以举一反三、迎刃而解
。
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章节摘录

插图：④计划单元。
前已述及，两次更换工作辊之间的轧制时间称为一个轧制单位，一个轧制单位的轧制产品计划，称为
一个轧制计划单元。
⑥烫辊材和主体材。
在一个板带轧制计划单元中，一般包括“烫辊材”和“主体材”两部分，图12-14为烫辊材和主体材的
宽度变化示意图，编制计划时要考虑轧辊状态的变化。
轧制计划类型。
根据成品宽度、成品厚度和最终用途，轧制计划分为四个类型，见表12-2。
在热连轧的精轧过程中，轧辊逐渐磨损，使辊型不断发生变化。
因此，人们除了采用换辊的方法维持轧制条件相对稳定之外，还在工艺上对辊型进行调整控制，用工
艺要求的变化来适应辊型的不断变化，其中适当安排轧制计划就是主要工艺措施之一，即在轧辊的使
用周期内，根据轧辊的磨损情况，适当安排轧制品种和规格，在保证轧制产品质量的前提下，尽可能
延长轧辊更换前轧制产品的总长度。
由此可见，一个轧制计划单元的生成是其所含轧材的工艺质量参数的渐变过程，其中轧材的主要工艺
参数如宽度、厚度、硬度、温度等在渐变过程中的跳跃值要满足一定的梯度要求，同时质量要求也不
断变化。
这使得每一个轧制计划单元都有一个关于工艺质量要求的参数范围，根据这个参数范围可定义各种轧
制计划类型，从而为生产计划系统的结构化处理提供有效依据。
对于一体化生产计划系统而言，这些来自局部工序的工艺要求实质上也是全局的要求，因为一体化生
产是各工序紧密衔接的生产方式。
表面最大计算公里数。
例如，窄计划类型的1级表面成品的最大计算公里数为80km，其含义为更换工作辊后，轧制的成品累
计总长度在80km内时，可生产1级表面的产品，这是因为累计长度大于80km后，工作辊表面磨损较大
，不能再生产1级表面的产品。
。
最大计划单元长度。
即一个计划单元内两次更换工作辊之间所能生产的成品总长度。
宽度、厚度、硬度、温度跳跃。
即计划中两相邻合同的宽度、厚度、硬度、温度的变化量。
例如，计划中两相邻合同的宽度为B（1）＝1000mm，B（2）=900mm，则二者的宽度跳跃值为100mm
。
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编辑推荐

《轧制工程学》：现代轧制技术丛书
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