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内容概要

本书是有色金属行业职业教育培训规划教材之一，是根据有色金属企业生产实际、岗位技能要求以及
职业学校教学需要编写的，并经人力资源和社会保障部职业培训教材工作委员会办公室组织专家评审
通过。
    本书详细介绍了重有色金属及其合金板带材生产工艺、技术和主要设备等。
全书共分8章，包括轧制原理、产品品种及典型生产工艺流程、热轧、冷轧、热处理、精整、成品验
收及包装、轧制设备及备件简介等。
在内容组织和结构安排上，力求简明扼要，通俗易懂，理论联系实际，切合生产实际需要，突出行业
特点。
书中所述内容与生产实际紧密结合，同时又包括了板带材生产的新工艺、新技术。
为便于读者自学，加深理解和学用结合，各章均附复习思考题。
    本书可作为有色金属企业岗位操作人员的培训教材，也可作为职业学校(院)相关专业的教材，同时
也可供相关专业工程技术人员参考。
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编辑推荐

　　《重有色金属及其合金板带材生产》是按照人力资源和社会保障部的规划，参照行业职业技能标
准和职业技能鉴定规范，根据有色金属企业生产实际、岗位技能要求以及职业学校教学需要编写的。
书稿经人力资源和社会保障部职业培训教材工作委员会办公室组织专家评审通过，由人力资源和社会
保障部职业能力建设司推荐作为有色金属行业职业教育培训规划教材。
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