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前言

　　有色金属是重要的基础原材料，产品种类多，关联度广，是现代高新技术产业发展的关键支撑材
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
和社会发展等方面发挥着重要作用。
　　改革开放以来，我国有色金属工业持续快速发展，十种常用有色金属总产量已连续7年居世界第
一，产业结构调整和技术进步加快，在国际同行业中的地位明显提高，市场竞争力显著增强。
我国有色金属工业的发展已经站在一个新的历史起点上，成为拉动世界有色金属工业增长的主导因素
，成为推进世界有色金属科技进步的重要力量，将对世界有色金属工业的发展发挥越来越重要的作用
。
　　当前，我国有色金属工业正处在调整产业结构，转变发展方式，依靠科技进步推动行业发展的关
键时期。
随着我国城镇化、工业化、信息化进程加快，对有色金属的需求潜力巨大，产业发展具有良好的前景
。
今后一个时期，我国有色金属工业发展的指导思想是：以邓小平理论和“三个代表”重要思想为指导
，深入落实科学发展观，按照保增长、扩内需、调结构的总体要求，以控制总量、淘汰落后、加快技
术改造、推进企业重组为重点，推动产业结构调整和优化升级；充分利用境内外两种资源，提高资源
保障能力，建设资源节约型、环境友好型和科技创新型产业，促进我国有色金属工业可持续发展。
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内容概要

《重有色金属及其合金管棒型线材生产》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。
　　《重有色金属及其合金管棒型线材生产》详细介绍了重有色金属及其合金管棒型线材生产工艺、
技术和设备等，全书共分6章，包括概述、挤压、冷轧管、管棒材拉伸、线材生产、成品验收等。
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。
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，
同时可供有关工程技术人员参考。
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章节摘录

　　1．2生产方法　　管、棒、型、线材的品种规格繁多，生产方法比较复杂，工序多，流程长。
但归纳起来，其基本生产方法不外乎挤压法、轧制法、拉伸法及其不同的组合。
1．2．1管材生产方法　　管材的生产有几种组合，其一，是由非常成熟可靠的挤压法生产管坯，然后
由半圆形孔型或环形孔型进行周期式冷轧，再由链式拉伸机或倒立式圆盘拉伸机拉伸到成品管材。
其二，由先进、新型的水平连铸法生产出空心管坯，经三辊行星式轧机进行轧制，再由双连拉和倒立
式圆盘拉伸机拉伸出成品管材。
其他如上引连铸管坯，经拉伸出成品管材的生产工艺逐渐被第二条生产工艺所替代。
目前许多新兴的空调紫铜管、制冷散热管企业均选择此种生产线。
　　上述生产线已成为我国管材生产最具代表性的生产技术，现代化、高性能的生产装备如感应加热
、大吨位油压机、水平连续铸管机列、高速长行程的环孔型冷轧管机、三辊行星式轧机、自动化倒立
式圆盘拉伸机、联合精整机列、光亮退火和无损探伤已经普遍采用。
　　管材的生产工艺流程见图1-1。
高精度紫铜盘管生产工艺流程见图1-2。
　　有缝管材生产工艺流程见图1-3。
　　1．2．2棒材、型材生产方法　　棒材和型材生产多采用热挤压法和型材轧制法生产坯料，然后经
拉伸法出成品。
有相当数量的棒、型材是由挤压直接出成品，尤其是难变形合金和复杂断面的型材只能经挤压法生产
出成品。
对于中小规格的棒材，可由挤压或轧制法生产成圆盘坯料，经联合拉拔机拉伸成直条棒，这种方法生
产的棒材须经过多道辅助工序，尤其经过抛光使得制品表面光洁、尺寸精确。
型材轧制法生产适合于品种单一、批量大的制品生产。
棒、型材生产技术发展很快，连续铸造一拉伸（圆盘拉伸）、铜线杆连续挤压一拉伸法也普遍应用。
棒、型材的生产工艺流程见图1．4。
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