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前言

本书第1版自1995年出版至今已经十多年了。
在这十多年期间我国的线材行业发生了巨大的变化，目前全国已有上百套高速线材轧机在生产，高速
线材轧机已经成为我国线材生产的主要技术装备；2008年全国线材年产量超过8000万t，占成品钢材产
量的16.64％，年产能超过9000万t；线材产品品种和规格范围在不断地扩大，线材产品质量有了飞跃性
的提高，满足了经济发展的需要；我国已经成为线材最大的生产国和出口国，生产技术和装备水平也
属世界一流。
现在还有一些钢铁企业正准备建设高速线材轧机替代老式线材轧机，也有一些早期建设的高速线材轧
机在酝酿更新改造。
高速线材轧机技术在线材行业里正在得到迅速普及。
十多年来高速线材轧机技术也有了不少新的发展，主要是：随着轧制速度的不断提高，精轧机普遍采
用重型顶交结构；8+2精轧机及其衍生的减定径机技术；随减定径技术发展而更加完善的控轧控冷技
术；一些高品质高性能专用线材的冶炼、连铸、轧制总体生产工艺的开发，节能环保的钢坯热送热装
和蓄热式燃烧技术等，技术上的跃进带来了相应的效益。
《高速轧机线材生产》一书出版以来，曾印刷4次，每次重印后都很快售完，据了解绝大多数线材生
产技术人员都读过这本书。
这表明随着线材生产广泛采用高速线材轧机技术，相关方面知识的需求非常旺盛，也说明《高速轧机
线材生产》一书的内容是较为适合读者需要的。
《高速轧机线材生产》一书的出版对十多年来中国线材生产突飞猛进的发展起到了良好的作用。
目前，国家对于线材生产已在技术政策上明确禁止采用旧式横列式和复二重式轧机，并在设计规范中
列有相应的强制性条文，这就意味着高速线材轧机是当今唯一的线材生产技术装备。
《高速轧机线材生产》一书的再版将适应这种新形势发展的需要。
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内容概要

　　《高速轧机线材生产(第2版)》是在收集、整理国内外高速线材轧机装备与技术、产品品种与产品
质量、生产经验基础上编写而成的。
全书共10章，分别介绍了高速线材轧机及其生产的发展过程；高速线材轧机的形式、高速轧机线材生
产工艺及平面布置；坯料选择、检查、清理、清理设备、加热炉形式和加热工艺；高速线材轧机采用
的孔型系统、设计方法和有关的孔型参数以及导卫装置；高速线材轧机所采用的轴承；高速轧机线材
生产的控制轧制工艺、控制冷却线类别和参数以及精整设备和工艺；高速轧机生产线材的质量控制；
高速线材轧机主、辅机的类型、参数及结构；高速线材轧机近年来的技术发展。
《高速轧机线材生产(第2版)》主要供从事线材生产、设计、科研的工程技术人员使用，也可供大专院
校相关专业师生参考。
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章节摘录

插图：1 高速线材轧机的发展1.1 线材轧机的发展与高速线材轧机的诞生据资料介绍，第一台线材轧机
问世于17世纪，是由锻坯成材的。
比较正规的第一台横列式线材轧机建于1817年，由于受冶金工业发展的限制，线材轧机发展缓慢，直
到19世纪末仍以横列式轧机为主。
尽管1862年英国曾建造过一台连续式轧机，但由于盘重小、质量差，效率还不及多线横列式轧机，这
种连续式轧机并没有得到发展。
线材轧机的显著进步是在20世纪。
由横列式、半连续式、连续式直到高速轧机的诞生，每一个新的机型，每一个新的布置都使线材的轧
制速度、轧制质量和盘重有所提高。
然而唯独高速线材轧机得到了突飞猛进的发展。
高速线材轧机与其他先进技术一样也是时代的产物，是冶金技术、电传电控技术、机械制造技术的综
合产物。
在第二次世界大战结束时，工业发达国家的线材生产技术仍沿着高速、连续两个主要方向发展。
当时具有代表性的连续式轧机有两种：一种是以美国摩根公司为代表研制的精轧机组集体传动的二辊
水平式轧机；另一种是以德国施罗曼公司为代表研制的精轧机组单独驱动的平一立交替式轧机。
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编辑推荐

《高速轧机线材生产(第2版)》为冶金工业出版社出版发行。
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