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前言

冷轧是变形铝合金板带生产的最后一道工序，也是铝合金板带材产品性能、表面质量、尺寸精度控制
的关键工序，铝合金板带材经过冷轧工序后将直接供给市场，因此，冷轧工序的质量控制将直接影响
到产品的使用效果。
通过研究冷轧技术、工艺及装备水平来提高冷轧工序质量和控制能力，对提高铝合金板带材的产品质
量有着极其重要的意义。
为了实现铝合金板带材冷轧产品高效、优质生产，一些国家的政府、企业界、学术界均投入了大量人
力、物力和财力开展研发工作，并取得了许多可喜成果，如在线厚度自动控制技术、在线板形控制技
术等。
近年来我国也开展了大量工作，并在冷轧工艺、技术及装备制造方面有了一些突破性的进展，如以易
拉罐用铝材为代表的高精尖铝合金板带材的产品质量已接近国际先进水平。
但总体来看，我国在铝合金板带材冷轧技术方面与国际先进水平仍有一定差距。
因此，在中国有色金属学会合金加工学术委员会与冶金工业出版社的组织下，作者在总结了多年来在
生产第一线从事铝加工的实际经验和科研开发成果的基础上，参考和吸收了大量的最新的文献资料和
科研生产成果，编写了本书，以期对我国铝合金冷轧技术、工艺和设备的发展有所裨益。
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内容概要

　　《铝合金冷轧及薄板生产技术》详细介绍了铝及铝合金冷轧技术、工艺与设备等。
全书共分9章，内容包括概论、铝及铝合金轧制原理、铝合金冷轧产品的厚度控制、铝合金冷轧的板
形控制技术、铝及铝合金冷轧工艺、铝合金冷轧设备、铝合金冷轧板带材的热处理技术、铝及铝合金
薄板的精整技术、铝合金冷轧板带材的质量控制与主要缺陷分析等。
在内容组织和结构安排上，力求理论联系实际，切合生产实际需要，突出实用性、先进性和行业特色
，为读者提供一本实用的技术著作。
　　《铝合金冷轧及薄板生产技术》是铝加工生产企业工程技术人员必备的技术读物，也可供从事有
色金属材料与加工的科研、设计、教学、生产和应用等方面的技术人员与管理人员使用，同时可作为
大专院校有关专业师生的参考书。
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章节摘录

插图：7.1.2.2淬火铝合金的淬火也称固溶处理，即通过高温加热使铝合金中的强化相溶入基体，随后
快速冷却，以抑制强化相在冷却过程中重新析出，从而获得一种过饱和的以铝为基的d固溶体，为下
一步时效处理做好组织上的准备。
7.1.2.3时效时效是指可热处理强化铝合金淬火后停放在室温或较高温度下以提高性能的方法，是铝合
金热处理常用的方法之一，是提高铝合金力学性能和改善理化性能的重要手段。
时效处理是可热处理强化铝合金的最后一道工序，它决定着合金的最终性能。
时效分为自然时效和人工时效两种，室温下进行的时效称“自然时效”，在高于室温下进行的时效称
“人工时效”。
7.2热处理炉炉温均匀性控制7.2.1单卷（垛）料温均匀性（气流循环式电阻炉）热处理过程中物料的加
热包括两方面：一是卷材（板材）表面与热空气的对流传热；二是卷材（板材）内部自身的传导传热
。
7.2.1.1表面的加热在气流循环式电阻炉内，卷材在炉内的加热是以热空气与工件表面的对流换热实现
的。
对流换热是热空气做宏观运动时，在接触和混合过程中，实现热能的交换。
对流换热的结果是热量由高温物体传递到低温物体。
热空气流过卷材表面时由于气体的黏度及卷材表面的粗糙度在紧贴卷材表面有一层过渡层（边界层）
，该层气流呈层流状态，过渡层外面是气体的主流部分，呈紊流状态，如图7-2所示。
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编辑推荐

《铝合金冷轧及薄板生产技术》：现代铝加工生产技术丛书
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