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前言

作为金属塑性加工摩擦学的一个重要组成部分，轧制过程摩擦、磨损与润滑问题也是金属轧制理论与
实践的基本研究课题。
在金属轧制过程中采用工艺润滑可以有效地减小摩擦、降低轧制压力、控制磨损和改善轧材表面质量
，符合当前冶金企业节能降耗、清洁生产及保护环境的发展方向。
以钢铁生产为例：采用轧制工艺润滑后，吨钢能耗可降低5％～10％；金属损耗减少15％～20％；表面
缺陷率降低30％～50％；成材率提高0.5 ％～1.0％；同时还能够降低酸液消耗与冷却水消耗。
2003年中国钢铁产量达到2亿吨，铜铝加工材600万吨。
可以预见，开展轧制工艺润滑的研究与应用工作其效果是巨大的。
据中国机械工程学会统计，在冶金企业开展摩擦、磨损及润滑的研究与应用工作的投入产出比为1：76
。
这其中有20％的收益只需要普及和应用现有的摩擦、磨损及润滑理论与技术就可获得。
为此在作者1992年编写的《塑性加工摩擦与润滑》讲义与2002年编写的《材料成型摩擦与润滑》讲义
的基础上，结合10年来在中南大学、北京科技大学为本科生与研究生讲授这门课程的经验体会以及多
年来在该领域的科研工作，着重从轧制原理及工艺和工艺润滑剂使用与管理两方面相结合的角度论述
轧制工艺润滑理论及应用。
为此，结合金属轧制过程中的摩擦、磨损、工艺润滑等摩擦学相关问题，论述了轧制工艺润滑剂基本
类型、作用机理以及对轧制过程的影响，包括最新的轧制润滑理论，如混合润滑和边界润滑，以期指
导工艺润滑剂的正确使用和保证轧制工艺润滑效果。
针对国内外金属轧制生产工艺现状，阐述了工艺润滑理论与技术在板带钢及有色金属轧制生产中的应
用。
另外还涉及工艺润滑系统的循环过滤及环境保护问题。
本书力图反映近二十年来轧制工艺润滑的最新研究成果和最新技术，促进工艺润滑技术在轧制生产中
的应用，以达到提高轧制产品质量、节能降耗的目的。
希望借此为开端进一步深入研究材料成形过程中的摩擦、磨损与润滑问题。
由于编者水平有限和时间仓促，不足之处在所难免，恳请读者批评指正，今后准备不断补充和修改。
最后还要感谢在本书撰写过程中给予指导和支持的北京科技大学胡正寰院士、康永林教授、谢建新教
授及本研究室的其他同仁的帮助。
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内容概要

　　《轧制工艺润滑原理、技术与应用(第2版)》将轧制原理与工艺和润滑原理与效果紧密结合起来，
论述了轧制工艺润滑理论体系、相关技术和应用领域，详细阐述了轧制过程中摩擦、磨损与润滑的相
互关系，论述了轧制工艺润滑剂的成分类型、作用机理以及对轧制过程的影响，包括最新的轧制润滑
理论，如混合润滑、边界润滑和轧制表面粗糙化，以期指导工艺润滑剂的正确使用和保证工艺润滑效
果。
书中列举了工艺润滑技术在钢铁和有色金属轧制生产中的应用以及存在的问题和解决措施。
另外，还介绍了工艺润滑系统的循环过滤及环境保护问题。
《轧制工艺润滑原理、技术与应用(第2版)》力图反映20多年来轧制工艺润滑研究的新成果、新技术和
新领域，以促进工艺润滑技术在轧制过程中的应用。
　　《轧制工艺润滑原理、技术与应用(第2版)》可供从事工艺润滑剂研究与应用的技术人员以及从事
金属板带材生产的技术人员阅读或作为培训教材，同时也可以作为高等院校冶金、机械、材料加工、
石油化工等专业的本科生、研究生的教学参考书。
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章节摘录

插图：轧制是在轧机旋转的轧辊之间改变金属的断面形状与尺寸，同时控制其组织状态和性能的金属
塑性加工方法。
轧制是金属发生连续塑性变形的过程，其生产效率高，因此是应用最广泛的塑性加工方法。
轧制产品占所有塑性加工产品的90％以上。
钢铁、有色金属、某些稀有金属以及它们的合金均可以采用轧制进行加工。
轧制除能改变金属形状及尺寸外，还可以改善铸锭和连铸坯的初始铸态组织，细化晶粒，改善相的组
成和分布状态，因而能提高产品性能。
按照轧辊的配置方式和旋转方向、轧件的运动方式以及产品的形状，轧制方式主要有纵轧、横轧和斜
轧。
根据轧制过程中金属的加工硬化、回复和再结晶的程度不同，轧制分为热轧、冷轧和温轧。
按轧制品种不同，轧制可分为坯料轧制（初轧）、板带箔材轧制（板带箔材生产）、型材和线材轧制
（型材和线材生产）、管材轧制（管材生产）以及特殊形状材的轧制，如周期断面轧制、车轮轮箍轧
制等。
按轧机的分布形式，板带材轧制分为单机架、双机架、半连续式和连续式轧制。
型钢和线材轧制可分为一列式、二列式、多列式、顺列跟踪式、棋盘式、半连续式和连续式轧制（型
材轧机）。
轧制是冶金企业生产钢材和有色金属材的主要加工方法。
钢材轧制生产系统见图1-1。
系统的主要产品包括厚钢板、带钢、薄板、镀锌和镀锡板等，常用型钢如方钢、圆钢、扁钢、角钢、
工字钢、槽钢等；专用型钢如钢轨、钢桩、球扁钢、窗框钢等，以及异形断面型钢，周期断面或特殊
断面型钢；钢管包括圆管及部分异形钢管及变断面管。
有色金属材主要有板、带、箔材及各种管、棒、型、线材。
由于轧制过程轧件是通过与轧辊之间的摩擦曳人辊缝的，摩擦既是保证轧制过程顺利进行的条件，同
时摩擦又导致轧制压力增加，轧辊磨损加剧，并恶化轧后制品的表面质量，因此必须采用工艺润滑。
就金属轧制生产与技术而言，近年来主要呈现以下发展趋势：（1）轧制理论与技术研究取得明显进
步，并在轧制生产中迅速得到应用；（2）轧制生产过程连续化、自动化、高速化以及专业化和灵活
化；（3）薄板坯连铸连轧与薄带铸轧技术广泛应用；（4）板厚、板宽与板形控制技术进一步发展；
（5）轧制过程组织性能预测与控制技术开始实际应用；（6）轧制过程表面质量、组织性能与尺寸形
状的在线检测与控制；（7）新一代控轧控冷技术取得了突破性进展；（8）轧制过程环保和高效减摩
、抗磨与润滑技术日益成熟；（9）轧制生产节能降耗、清洁生产技术受到广泛重视和应用。
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