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前言

　　随着家用电器、汽车、电子、建筑、造船、军工、航天等行业的需求增大，板带生产工业获得迅
猛发展。
如今，板带比已经成为衡量一个国家钢铁工业水平的重要标志之一。
而平整作为冷轧板带生产中最接近成品的一道工序，不但可以通过控制带材的延伸率与板形来保证退
火后产品的力学性能与外形质量，而且可以在带钢表面形成一定的粗糙度，达到提高带钢涂覆性能和
成形性能的目的。
随着用户对带钢力学性能、板形、表面质量等方面要求的不断提高，平整工序的重要性日益凸现出来
。
以前，现场平整轧制工艺参数的设定主要依靠表格与操作工经验相结合的方法，产品质量的稳定性无
法保证。
近10年来，随着用户要求的提高，现场逐步走向对平整生产模型化、自动化改造。
国内平整工艺起步较晚，尚未有平整工艺模型方面的专著出版，为了满足从事轧钢生产的工程技术人
员学习、研究平整生产过程中工艺数学模型的需要，促进技术的进一步发展，著者根据现场近10年的
研究成果与实践经验，撰写了本书。
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内容概要

　　《平整轧制工艺模型》主要包括平整轧制基本工艺数学模型、特定平整机组工艺数学模型、平整
机组辊型优化模型等三个部分，内容主要包括轧制压力机理模型、工程实用轧制力及其自学习模型、
压靠理论及压靠发生时的板形模型、四辊高强钢平整机辊径参数设计模型、VC辊平整机核心工艺数学
模型、双机架平整机组摩擦系数及变形抗力返算模型、双机架平整机组金属模型参数综合优化模型、
双机架UCM机型平整机组辊系参数综合优化模型、普通四辊平整机的辊型优化模型、VC辊平整机辊
型优化模型、高强钢平整机的辊型优化模型等20套与平整工艺相关的模型及技术。
　　《平整轧制工艺模型》可供轧钢专业从事板带轧制技术的高等学校教师、研究生和大学生以及现
场的工程技术人员使用和参考。
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章节摘录

　　近年来，随着家用电器、汽车、电子、建筑、造船、军工、航天等行业的需求增大，板带生产工
业获得迅猛发展。
如今，板带比已经成为衡量一个国家钢铁工业水平的重要标志。
平整作为冷轧板带生产中最接近成品的一道工序，不但可以通过控制带材的延伸率与板形来保证退火
后产品的力学性能与外形质量，而且可以在带钢表面形成一定的粗糙度，达到提高带钢涂覆性能和成
形性能的目的。
因此，随着用户对带钢力学性能、板形、表面质量等方面要求的不断提高，平整工序的重要性就日益
凸现出来。
　　1.1 平整工艺概述　　经退火后的冷轧带钢卷，其表面粗糙度、平直度和组织性能等指标均难以满
足用户要求。
通常，退火后的冷轧带钢具有如下典型组织特征：（1）粗大、伸长的铁素体组织；（2）有利的织构
；（3）很小的位错密度；（4）氮稳定结合成氮化铝；（5）相对粗大的渗碳体析出物。
由此得到的力学性能是：比较低的屈服强度和抗拉强度、非常好的冷成形性能和显著的屈服平台。
　　冷轧带钢经过再结晶退火，消除了加工硬化组织，但却使力学性能和加工性能变坏。
这时带钢的应力应变曲线具有明显的上屈服极限，并且在下屈服极限出现屈服平台，如图1-1所示。
抑制屈服平台的方法有平整轧制、拉伸变形以及矫直等，而平整轧制是最有效的一种加工方法，适合
于大规模生产。
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