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内容概要

　　《高等学校“十二五”实验实训教材：金属压力加工原理及工艺实验教程》共分3篇。
第1篇为实验数据的处理基本方法和回归分析，主要介绍实验数据的基本处理方法、误差分析、实验
数据的回归分析、实验数学模型的建立方法等。
第2篇为金属压力加工原理实验，主要介绍金属轧制变形、轧制基本参数、轧制力能参数、挤压变形
参数和挤压力、拉伸变形参数和拉伸力等实验方案设计和实验结果分析等。
第3篇为金属压力加工工艺实验，主要介绍型材轧制中的变形参数、孔型调整、板带轧制中压下规程
设计、轧制的组织性能控制和管材轧制中孔腔形成原理、管材空心轧制变形规律、管材冷拔过程中的
变形规律以及复合板轧制、等通道挤压等新加工方法实验方案设计和实验结果分析等。
每一个实验都设有实验思考习题，以便学生自主学习。
　　《高等学校“十二五”实验实训教材：金属压力加工原理及工艺实验教程》可作为高等学校金属
压力加工本科专业的教学用书，也可以作为金属压力加工专科学生和冶金企业技术人员的培训教材，
教材适用50-60学时。
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章节摘录

　　18.1实验目的　　异步轧制是一种速度不对等轧制，上下工作辊表面线速度不等，因此又称差速
轧制，也称搓轧。
异步轧制是两个工作辊圆周速度不等，使轧制变形区产生一种搓轧变形的轧制技术。
它有两种基本形式：一是辊径相同，转速不同（同径异步）；二是转速相同，辊径不同（异径异步）
。
除此之外，现代轧制理论中也将上下轧辊具有相同的辊径与转速，但与金属轧件摩擦系数不等归为异
步轧制的又一种形式。
　　异步轧制是一种新的轧制工艺，有许多优点。
与常规同步轧制相比，采用异步轧制可以大大地降低轧制力和轧制力矩，所以设备重量轻，能耗低，
轧机变形小，产品精度高；减少了轧辊的磨损和中间退火，降低了生产费用；轧制道次少，生产率高
；轧机可轧厚度范围大。
异步轧制不但适用于冷轧板带，特别适于轧制薄带和超薄带，并且还可以用于热轧板带等，是一项很
有发展前途的生产工艺。
异步轧制同样也存在不足，主要是容易引起轧机震颤。
　　通过本实验达到以下目的：　　（1）熟练掌握实验设备的基本操作方法。
　　（2）仔细观察异步轧制过程中轧件的变形状况。
　　（3）分析轧制过程中轧制力的变化规律。
　　（4）掌握电测法测试轧制压力的测定方法和过程。
　　18.2实验原理　　异步轧制与常规轧制的根本区别是：异步轧制时按预定要求使上、下工作辊的
表面产生一定的线速度差，这样就造成了金属在变形区内流动的特点与常规轧制不同。
常规轧制变形区内金属相对轧辊有前滑区和后滑区，摩擦力指向中性面。
因此，其上、下接触弧的摩擦力，轧制压力和扭转均是对称的，如图18-1所示。
异步轧制由于上、下辊有速度差。
上、下辊的中性面不在同一垂直平面内，慢速辊侧中性点向人口侧移动，快速辊侧中性点向出口侧移
动，这样就形成了变形区内轧件与轧辊上下两个接触表面摩擦力方向相反的区域，如图18-2所示，这
个区域也称为“搓轧区”。
　　因此，异步轧制时，由于上下轧辊之间有线速度差，快速辊与慢速辊之间产生了切应力，这种切
应力的作用在于抵消了摩擦阻力产生的“摩擦峰”（见图18-2）。
而“搓轧区”中由于摩擦力方向相反，造成了搓轧区上、下表面金属流动的不同，因而在变形区内引
起附加剪切应变，这种巨大的附加剪切变形和常规轧制压缩变形的共同作用，使异步轧制变形更加剧
烈，金属流动加快，从而大大降低轧制压力并改善轧件的变形条件，并导致金属表面质量、金相组织
、晶体位向和力学性能的变化。
　　⋯⋯
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