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前言

前言本书成稿于2008年初，因此如没有特别指出，所有资料与数据都截止至2006年底。
至2010年末中国引进的铸锭热轧机及生产线共有16台(条)，加上自行设计制造的热轧机及生产线，总
生产能力可达5400 kt/a，从而超过美国成为全球最大的。
2009年末中国可保有约460台双辊式连续铝带坯铸轧机，其中引进的14台，总生产能力约4200 kt/a
，2008年的产量3200 kt/a，2004年即已成为世界第一大国。
2010年中国铸轧带坯的生产能力可达3500 kt/a。
截止2008年底，中国铝带冷轧生产能力达到6230 kt/a，比美国的生产能力6100 kt/a高2.2%，成为世界最
大者。
中国的铝带冷轧工业创造了多项世界记录; 最多的高技术大容量现代化冷轧机，27台，总生产能力2118
kt/a; 最多的CVC轧机，共85台; 最多的1300 mm以下的四辊小型铝带冷轧机。
至2009年末中国将有3条铝带冷连轧生产线，1条自制的，在巨科铝业有限公司，双机架; 2条引进的，
一条双机架2000 mm的，在中铝西南铝板带冷轧有限公司，2009年投产，另一条为1727 mm的5冷连轧
生产线，2010年投产，用水基润滑冷却剂，是中国独一无二的。
2008年底中国有130多家大中型铝板带轧制企业，50余家小型铝带生产企业，共计近190家。
冷轧用的带坯有3种: 铸锭热轧的、连续铸轧的、连铸连轧的，如黑兹莱特式连铸机与热连轧机列生产
的，也可以把它归为铸锭热轧的。
在全世界范围内，铸锭热轧带坯与连续铸轧带坯之比约为75[XC比.TIF,JZ]25，这既有历史方面的原因
又有技术方面的原因。
2010年中国铸锭热轧生产能力与连续铸轧生产能力之比为64[XC比.TIF,JZ]36，即1.8[XC比.TIF,JZ]1，前
者的生产能力比后者的大80%，对中国铝板带轧制工业来说这是非常可怕的，在中国82%左右的板带
箔可用双辊式连续铸轧带坯生产。
与铸锭热轧法相比，连续铸轧法具有投资低、建设期短、生产成本低、能耗省、更环保等一系列优点
，自20世纪90年代中期以来工业发达国家已停止建设铸锭热连轧生产线，而中国却在超常地一股劲儿
地建设，同时生产能力形成过于集中，在中国铸锭热轧生产能力与铸轧带坯生产能力以各占50%为最
高限度，最好是铸轧带坯生产能力及产量占70%以上。
哪些产品必须用热轧法生产: 厚度大于2 mm的板带材，航空航天器板带材、厚板、罐料、磁盘基片
、CTP板与“三高”PS版基、轿车蒙皮板(加拿大铝业公司与日本轻金属公司生产的铸轧板已批量用于
轿车制造)、防盗瓶盖薄板，等等。
中国从2007年起已跻身世界铝箔初级强国，中国从2005年起成为铝箔净出口国，2008年铝箔生产能力
超过1650 kt/a，可以生产0.005 mm的及厚于此值的各种合金与宽达2050 mm的各种箔材，中国拥有世界
上最多的2000 mm级的现代化铝箔轧机，铝箔行业装机水平世界第一，铝箔的生产技术与劳动生产率
居世界前列。
中国在建两条专业化的装机水平全球顶尖的航空级的铝合金厚板生产线，总生产能力130 kt/a，这是世
界上独一无二的，其他国家的厚板生产轧机都是通用的。
这两个项目可于2010年全面投产。
2008年全球原铝产量42540 kt，再生铝产量约19500 kt; 中国的原铝产量13180 kt，再生铝产量约5000 kt(含
进口的2090 kt废铝与拆解进口装备获得的约820 kt废铝件再生的铝)。
在编写出版过程中得到许多人士的热情帮助和支持，深表感谢，特别要感激中南大学出版社，因为作
者提供的是手写稿，给他们的工作造成困难。
由于水平与知识有限，缺点与不妥之处在所难免，望读者斧正。
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内容概要

　　《世界铝板带箔轧制生产》主要内容包括铝合金的分类，铝及铝合金热处理基本原理，变形铝及
铝合金热处理工艺，铸造铝合金热处理工艺，铝材及铸件在热处理过程中产生的缺陷及预防措施，热
处理设备，热处理的环境保护、卫生与安全等。
　　主要读者对象为有高中文化程度以上的从事铝材及铸件生产的高级技术工人、铝行业职工、材料
专业学生，也可作为技工培训。
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章节摘录

第1章 世界铝板带箔轧制基本概况截止到2006年底，全世界共有板、带、箔生产企业约700家，其中中
国约有350家; 在参加联合国的192家国家中，生产平轧产品的国家67个与2个地区，共69个，总生产能
力约24000 kt/a(中国的约4070 kt/a); 铝板带厂454家，总生产能力约20000 kt/a; 铝箔厂约247家，总生产能
力约4000 kt/a; 铸锭热轧机及生产线约155台/条; 黑兹莱特连铸连轧生产线12条，劳纳连铸连轧线1条(生
产能力约300 kt/a)，它们的总生产能力约1800 kt/a; 2辊式连续铸轧线约590条，总生产能力约6000 kt/a，
中国约有265条，总产能约2200 kt/a; 铸锭热轧生产能力(含2辊块片轧机的)约23000 kt/a，连铸连轧及连
续铸轧的总生产能力约7800 kt/a，前者占总生产能力的约74.7%，后二者占总生产能力的25%强。
在2006年生产的约17000 kt，平轧产品中，连续铸轧及连铸连轧供坯的产量约6200 kt，占36.5%; 辊面宽
度大于等于800 mm的4辊冷连轧生产线及冷轧机约570台(条); 工作辊直径等于小于280 mm的4辊箔轧机
约523台。
这是中国铝工业进行的首次这类调查。
平轧铝产品的生产能力是指冷轧板带的生产能力，同时是按一定的产品结构(软合金)与250 d、三班制
运转计算的，所以只能供匡算用，不过还是相当准确的，例如2006年全世界平轧铝产品的生产能力
约24000 kt/a，如按设备运转率72%匡算，则产量为17280 kt，这很接近实际统计产量。
就全球来说，设备平均利用率达到72%是相当不错的。
冷轧用的坯料有3种: 铸锭热轧的，这是一种万能的工艺，所有的加工铝合金都可以生产，不过投资大
，能耗较高，成材率较低，但产品品质高; 双辊式连续铸轧的，投资少，建设周期短，按产品品质计
算，只能生产约80%的产品，还有约20%的产品如2XXX系、6XXX系、7XXX系及大部分5XXX系合金产
品，以及其他系的某些优质高档产品不能生产; 其余的为黑兹莱特(Hazelett)连铸连轧生产线生产的。
在介绍某企业的简况时，如果该企业没有热轧机，那么它用的坯料不是铸轧的就是连铸连轧的。
不过有些企业既有热轧机又有2辊式连续铸轧机，那么它用的坯料两种都有，如中国的西南铝业(集团)
有限责任公司与东北轻合金有限责任公司。
凡是没有冷轧机的铝箔厂所用的带坯不是外购的就由母公司提供的，如中国的厦顺铝箔有限公司与美
国铝业公司(Alcoa)的里土满铝箔厂。
有许多铝箔厂不但生产铝箔而且还生产薄板与带材，当然也有一些专业的铝箔企业。
这样的箔材与薄板带都生产的企业只算一个。
1.1 世界铝板带箔轧制基本情况世界平轧产品的基本情况如下:  共有板、带、箔生产企业约700家，其中
中国的约350家，占总数的50%。
 生产铝平轧产品的国家与地区69个。
实际上地区就是指中国的台湾与香港特别行政区。
 2006年底，全球铝平轧产品的总生产能力约24000 kt/a，中国的生产能力约4070 kt/a，占总生产能力
的17%。
 铝板带厂454家，总生产能力约20000 kt/a。
 铝箔厂247家，总生产能力约4000 kt/a。
 铸锭热轧机及生产线(热连轧生产线及热粗-精轧生产线只算一台)共有约155台/条(不含2辊块片式热轧
机)，其中中国24台，占全球总台数的15.5%(不含香港美亚铝业公司及台湾中钢铝业公司的各1台)。
 黑兹莱特连铸连轧生产线12条，劳纳(瑞士铝业公司Ⅱ型)连铸连轧生产线1条，总生产能力约1800 kt/a
。
 2辊式连续铸轧线(亨特式、3C式、中国式)约590条，总生产能力约6000 kt/a。
中国约有265条，总产能约2200 kt/a。
 铸锭热轧生产能力约23000 kt/a (含2辊块片热轧机的生产能力)，连续铸轧及连铸连轧的合计生产能力
约7800 kt/a，前者占总生产能力的74.7%，后两者占总生产能力的25%强。
可是在2006年生产的约17000 kt平轧产品中，连续铸轧及连铸连轧供坯的产量约6200 kt，占36.5%，此数
比产能比值高11.5个百分点，这是合情合理的。
因为连续铸轧生产线的利用率比铸锭热轧生产线的高得多，而黑兹莱特生产线的运转率又比铸锭热轧
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线的低一些。
 约有支承辊辊面宽度大于等于800 mm的4辊冷连轧生产线及冷轧机570台(条); 6辊冷连轧线及冷轧机16
台; 20辊冷轧机3台。
 铝箔轧机约523台，这里所指的箔轧机是辊面宽度等于或大于800 mm的工作辊直径等于或小于280 mm
的轧机，而工作辊直径大于此数的可轧单零箔与厚箔的轧机同时以轧制薄板带为主的则视为冷轧机。
 压光机与压光机列15台(条)。
 轧制成形机(roll former)26台。
1.2 企业结构1.2.1 生产能力结构世界各国平轧铝板、带、箔企业的数量及其生产能力见表1-1，由所列
数据可见，生产能力大于1000 kt/a的国家有6个: 美国、中国、德国、日本、俄罗斯和韩国，2008年中国
平轧铝产品的生产能力显著大于美国的，从而稳居世界第一。
生产能力为500~1000 kt/a的有4个国家: 法国、意大利、巴西和英国。
这10个国家的生产能力占世界总产能的79%。
生产能力大于100 kt/a而小于500 kt/a的国家或地区有16个: 印度、土耳其、澳大利亚、比利时、中国台
湾、西班牙、委内瑞拉、加拿大、印度尼西亚、南非共和国、希腊、埃及、巴林、挪威、奥地利和墨
西哥。
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编辑推荐

《世界铝板带箔轧制生产》编辑推荐：有色金属是重要的基础原材料，广泛应用于电力、交通、建筑
、机械、电子信息、航空航天和国防军工等领域，在保障国民经济建设和社会发展等方面发挥了不可
或缺的作用。
改革开放以来，特别是新世纪以来，我国有色金属工业持续快速发展，已成为世界最大的有色金属生
产国和消费国，产业整体实力显著增强，在国际同行业中的影响力日益提高。
主要表现在: 总产量和消费量持续快速增长，2008年，十种有色金属总产量2 520万吨，连续七年居世界
第一，其中铜产量和消费量分别占世界的20%和24%; 电解铝、铅、锌产量和消费量均占世界总量
的30%以上。
经济效益大幅提高，2008年，规模以上企业实现销售收入预计2.1万亿以上，实现利润预计800亿元以上
。
产业结构优化升级步伐加快，2005年已全部淘汰了落后的自焙铝电解槽; 目前，铜、铅、锌先进冶炼技
术产能占总产能的85%以上; 铜、铝加工能力有较大改善。
自主创新能力显著增强，自主研发的具有自主知识产权的350 kA、400 kA大型预焙电解槽技术处于世
界铝工业先进水平，并已输出到国外; 高精度内螺纹铜管、高档铝合金建筑型材及时速350 km高速列车
用铝材不仅满足了国内需求，已大量出口到发达国家和地区。
国内矿山新一轮找矿和境外矿产资源开发取得了突破性进展，现有9大矿区的边部和深部找矿成效显
著，一批有实力的大型企业集团在海外资源开发和收购重组境外矿山企业方面迈出了实质性步伐，有
效增强了矿产资源的保障能力。
2008年9月份以来，我国有色金属工业受到了国际金融危机的严重冲击，产品价格暴跌，市场需求萎缩
，生产增幅大幅回落，企业利润急剧下降，部分行业已出现亏损。
纵观整体形势，我国有色金属工业仍处在重要机遇期，挑战和机遇并存，长期发展向好的趋势没有改
变。
今后一个时期，我国有色金属工业发展以控制总量、淘汰落后、技术改造、企业重组、充分利用境内
外两种资源，提高资源保障能力为重点，推动产业结构调整和优化升级，促进有色金属工业可持续发
展。
实现有色金属工业持续发展，必须依靠科技进步，关键在人才。
为了全面提高劳动者素质，培养一大批高水平的科技创新人才和高技能的技术工人，由中国有色金属
工业协会牵头，组织中南大学出版社及有关企业、科研院校数百名有经验的专家学者、工程技术人员
，编写了《中国有色金属丛书》。
《丛书》内容丰富，专业齐全，科学系统，实用性强，是一套好教材，也可作为企业管理人员和相关
专业大学生的参考书。
经过编写、编辑、出版人员的艰辛努力，《丛书》即将陆续与广大读者见面。
相信它一定会为培养我国有色金属行业高素质人才，提高科技水平，实现产业振兴发挥积极作用。
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