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内容概要

《连铸坯在线大侧压调宽技术及其应用》系统地分析和论述了连铸坯在线大侧压调宽技术及其原理、
定宽设备的动态特性等。
全书共分7章，包括：绪论、非线性有限元理论及其应用、SSP压力调宽机机构分析、SSP压力调宽机
侧压过程热力耦合有限元模拟、SSF压力调宽机动态性能分析、SSP压力调宽机关键零部件受力分析
、SSP压力调宽机侧压过程的工业实验研究等。
《连铸坯在线大侧压调宽技术及其应用》可供从事轧制理论与轧制技术研究的科研人员和工程技术人
员以及高等学校有关专业师生阅读，也可作为有关专业研究生的教学参考书。
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章节摘录

1　绪论1.1　板坯大侧压调宽技术对现代钢铁工业生产的意义钢铁行业和国民经济密切相关，钢铁产
品的质量直接影响到家电、汽车、电子、建筑、造船、航空航天等行业，因此钢板和带钢产品质量的
好坏已经成为衡量一个国家钢铁工业水平的重要标志之一。
我国热连轧带钢采用多项先进技术，其中主要包括：（1）连铸坯的直接热装和直接轧制技术：该项
技术可实现两个工序间的连续化。
连铸坯热送热装工艺具有节能降耗、提高加热炉产量、降低二次烧损、减少钢坯库存量和堆存面积以
及缩短生产周期等一系列优点，在工业生产上效果较为显著。
所以，热送热装工艺也是合金钢轧机建设面临的课题之一。
目前很多钢厂都采用了炼钢-精炼-连铸-轧钢紧凑式布置生产工艺，轧钢与连铸间通过热送辊道、提升
装置及保温输送辊道，直接热送热装。
（2）步进式加热炉技术：该项技术可大幅度减少步进式加热炉中钢坯的黑印，以及提高轧制材的宽
厚精度。
在冶金工业中，习惯上加热炉是指在轧制前把金属加热到轧制温度的工业炉，包括连续加热炉和室式
加热炉等。
金属热处理用的加热炉另称为热处理炉。
初轧前加热钢锭或使钢锭内部温度均匀的炉子称为均热炉。
广义而言，加热炉也包括均热炉和热处理炉。
广义上说，连续加热炉包括推钢式炉、步进式炉、转底式炉、分室式炉等连续加热炉，但习惯上常指
推钢式炉。
连续加热炉多数用于轧制前加热金属料坯，少数用于锻造和热处理。
其主要特点是：料坯在炉内依轧制的节奏连续运动，炉气在炉内也连续流动；
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编辑推荐

《连铸坯在线大侧压调宽技术及其应用》主要研究的内容包括：为了研究SSP压力调宽机模块的有效
行程，利用矢量理论和优化理论建立了模块有效行程的数学模型。
为了进一步增大模块的有效行程，《连铸坯在线大侧压调宽技术及其应用》提出了在同步机构上增加
一曲柄滑块的方法，建立了改造后模块有效行程的数学模型，并进行了优化分析，使得模块的有效行
程得到极大的增加。
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