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前言

　　本书是为适应职业教育发展的需要，根据职业技术学院的教学要求编写的，为金属材料加工类专
业教学用书，也可以作为有色金属加工企业工程技术人员、工人的技能培训教材。
本书共分10章，内容包括轧制的基本原理、轧制设备、板带材生产、型线材生产、管材生产等，涵盖
了轧制理论、轧制设备、轧制生产技术的主要内容。
　　通过本书的学习，使学生或操作人员了解和掌握各类有色金属轧材的生产原理、生产设备、生产
工艺等，并熟悉有色金属轧制的一些新工艺、新技术、新设备，培养他们具有初步分析、解决生产技
术问题，以及操作有色金属及合金轧制设备的能力。
　　参加本书编写的人员有山东工业职业学院白星良（第1、7、8章）、陆凤君（第9章）、山西工程
职业技术学院段小勇（第2、3、4、5章）、河北工业职业技术学院付俊薇（第6章）、中国铝业公司山
东分公司潘辉、马月辉（第10章）。
全书由白星良担任主编，段小勇担任副主编。
　　由于编者水平有限，书中不妥之处，敬请读者批评指正。
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内容概要

本书以培养技能型人才为目的，以有色金属轧制生产为主线，系统介绍有色金属轧制的基本原理和基
本方法，以及轧制过程所使用的主要设备和工具。
    全书共分10章，主要内容包括：轧制概述，轧制过程的建立，轧制时的宽展、前滑和后滑，轧制压
力，轧制力矩与主电机容量校核，轧制时的弹塑性曲线与张力方程，轧制设备，板带材生产，型线材
生产，轧制管材生产等。
    本书可作为大专院校和职业技术学院金属材料加工专业的规划教材，也可作为有色金属加工企业职
业培训教材或有关人员的参考书。
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章节摘录

　　1.1 轧制的基本方法　　1.1.1 轧制的概念　　轧制过程是靠旋转的轧辊与轧件之间形成的摩擦力
，将轧件拖进轧辊之间的缝隙（辊缝），并使之受到压缩产生塑性变形的过程。
通过轧制，使轧件的横断面积减小而长度增加，且使轧件具有一定的组织和性能。
轧制与锻造、冲压、挤压、拉拔等统称为“金属塑性加工”。
由于轧制具有生产率高、产量大、产品种类多等优点，致使轧制成为“金属塑性加工”中最广泛使用
的成形方法。
　　轧制方法是生产金属材的常用生产方法，钢铁、有色金属、某些稀有金属及其合金均可以采用轧
制方法进行加工，比如用轧制方法生产有色金属及合金的板带箔材、型材和管材；有色金属及合金的
板带材，几乎全部采用轧制方法生产。
　　1.1.2 轧制的分类　　根据轧件的运动方向不同，轧制可分为纵轧、横轧和斜轧。
纵轧轧辊的轴线互相平行，轧辊的转动方向相反且轧辊与轧件互相垂直；横轧轧辊的转动方向相同，
轧辊轴线平行或在同一平面内呈一定的锥角（又叫楔横轧）；斜轧的两个轧辊成一定的角度且旋转方
向相同，轧件作螺旋形运动。
有色金属板带材、型材主要是用纵轧方法生产，而管材的生产，采用斜轧穿孔，斜轧或纵轧轧管。
　　根据轧制时金属的温度不同，又可分为热轧和冷轧。
在金属的再结晶温度以上进行的轧制叫热轧，而在金属的再结晶温度以下进行的轧制叫冷轧。
热轧时，金属的塑性好，变形抗力低；冷轧则具有轧制精度高、表面粗糙度低等优点。
　　根据轧制时的轧辊形状，可分为平辊轧制和型辊轧制。
平辊轧制主要用于生产板、带、条、箔等，所用的轧辊为均匀或近似均匀的圆柱体，它具有设备简单
、生产率高、产品成本低等特点，因此在有色金属塑性加工中得到广泛应用；在刻有轧槽的轧辊中轧
制各种型材叫型辊轧制，它是轧制法生产有色金属型材及管材的方法之一。
　　1.2 有色金属轧材的种类　　在有色金属中，应用较广泛的是铝、铜、钛等及其合金的轧材。
由于有色金属种类繁多，并且有许多钢铁无法比拟的独特优良性能，其轧材广泛应用于国防、国民经
济建设以及人民日常生活的各个方面，并且在许多工业领域中起着钢材无法取代的特殊作用。
　　1.2.1 按有色金属种类分类　　按照有色金属的分类方法，其轧材可分为轻有色金属轧材、重有色
金属轧材及稀有金属轧材。
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