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内容概要

　　《金属塑性加工学：轧制理论与工艺（第3版）》对第2版内容进行了更新、充实和提高。
全书的结构基本保持未变，仍为轧制理论、轧制工艺基础、型线材生产、板带材生产及管材生产共5
篇22章，但更新与增加了许多相关新技术内容，如轧制压力数学模型、控制轧制与控制冷却工艺基础
、连铸坯液芯软压下、薄（中）板坯连铸连轧技术、酸-轧联合无头轧制、极薄带材生产、连续轧管机
等，重点放在我国自主创新的内容。
《金属塑性加工学：轧制理论与工艺（第3版）》可作为高等教育的专业课教学用书以及广大现场工
程技术人员的参考书。
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一篇练习题 第二篇轧制工艺基础 7轧材种类及其生产工艺流程 7.1轧材的种类 7.1.1按不同材质分类 7.1.2
按不同断面形状分类 7.2轧材生产系统及生产工艺流程 7.2.1钢材生产系统— 7.2.2碳素钢材的生产工艺
流程 7.2.3合金钢材的生产工艺流程 7.2.4钢材的冷加工生产工艺流程 7.2.5有色金属（铜、铝等）及其合
金轧材生产系统及工艺流程 8轧制生产工艺过程及其制订 8.1轧材产品标准和技术要求 8.2金属与合金的
加工特性 8.2.1塑性 8.2.2变形抗力 8.2.3导热系数 82.4摩擦系数 8.2.5相图形态 8.2.6淬硬性 8.2.7对某些缺陷
的敏感性 8.3轧材生产各基本工序及其对产品质量的影响 8.3.1原料的选择及准备 8.3.2原料的加热 8.3.3
钢的轧制 8.3.4钢材的轧后冷却与精整 8.3.5钢材质量的检查 8.4制订轧制产品生产工艺过程举例 8.4.1制
订轧钢产品生产工艺过程举例 8.4.2制订有色金属轧材生产工艺过程举例 9轧材生产新工艺及其技术基
础 9.1连续铸造及其与轧制的衔接工艺 9.1.1连续铸钢技术 9.1.2连铸坯液芯软压下技术 9.1.3连铸与轧制
的衔接工艺 9.2控制轧制与控制冷却基础 9.2.1钢材的强化机制 9.2.2钢材热变形过程中的再结晶和相变
行为 9.2.3钢材的控制轧制 9.2.4钢材轧后控制冷却及直接淬火工艺 第二篇练习题 第三篇型材和棒线材
生产 10大、中型型材及复杂断面型材生产 10.1生产特点、用途及典型产品 10.1.1型材的生产特点 10.1.2
型材的分类、用途及市场对型材的要求 10.1.3典型产品 10.2轧机规格、轧制工艺和轧机布置 10.2.1轧机
命名原则、轧机尺寸和轧机形式 10.2.2型材轧制工艺 10.2.3型材轧机的典型布置形式 10.3二辊孔型与四
辊万能孔型轧制凸缘型钢的区别 103.1凸缘型钢的轧制特点及使用万能孔型轧制凸缘型钢的优点 10.3.2
轧件在万能孔型和轧边端孔型中的变形特点 10.3.3 横列式轧机与两辊开坯机接万能轧机轧制凸缘型钢
的区别 10.3.4轧制重轨时万能孔型的作用分析 10.4初轧开坯生产的历史、现状及改造方向 10.4.1初轧生
产的历史和现状 104.2初轧机的类型及生产特点 10.4.3初轧生产工艺 10.4.4我国初轧机的前景和可能的改
造方案 10.5三辊中型型钢轧机在我国的现状及改造的设想 10.5.1我国中型型钢轧机及生产简况 10.5.2改
造中型型钢轧机的必备条件 10.5.3中型型钢轧机的改造方案 10.6 大、中型型钢生产新技术 10.6.1连铸异
型坯及连铸坯直接热装轧制（CC—DHCR） 10.6.2在线控轧控冷和余热淬火 10.6.3长尺冷却和长尺矫直
10.6.4机械工程用钢 10.6.5热弯型钢 10.6.6 H型钢生产新技术 11棒、线材生产 11.1棒、线材的种类和用途
11.1.1棒、线材的种类和用途 11.1.2市场对棒、线材的质量要求 11.2棒、线材的生产特点和生产工艺
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无头轧制 11.3.7切分轧制 11.4棒、线材轧机的布置形式 11.4.1棒、线材轧机的发展过程 11.4.2现代化棒
、线材轧机 11.5棒、线材轧制的控制冷却和余热淬火 11.5.1概述 11.5.2螺纹钢筋轧后余热淬火处理工艺
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其轧制过程的自动化控制 12.1轧制方法、轧制条件和变形特点 12.1.1轧制特征和轧制方法 12.1.2轧制变
形参数 12.1.3咬入条件 12.1.4延伸与宽展 12.1.5在轧槽内轧件的变形 12.1.6前滑和后滑 12.1.7型材轧制的
孔型系统举例 12.2在孔型中轧件变形的数值模拟 12.3连轧的张力特性及张力控制 12.3.1棒、线材连轧的
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线材轧制的计算机控制 第三篇练习题 ⋯⋯ 第四篇板、带材生产 第五篇管材生产工艺和理论 参考文献
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章节摘录

版权页：   插图：   5轧制压力及力矩的计算 5.1计算轧制单位压力的理论 5.1.1沿接触弧单位压力的分布
规律 研究单位压力在接触弧上的分布规律，对于从理论上正确确定金属轧制时的力能参数——轧制力
、传动轧辊的转矩和功率具有重大意义。
因为计算轧辊及工作机架的主要零件的强度和计算传动轧辊所需的转矩及电机功率，一定要了解金属
作用在轧辊上的总压力，而金属作用在轧辊上的总压力大小及其合力作用点位置完全取决于单位压力
值及其分布特征。
 确定平均单位压力的方法，归结起来有如下三种： （1）理论计算法。
它是建立在理论分析基础之上，用计算公式确定单位压力。
通常，都要首先确定变形区内单位压力分布形式及大小，然后再计算平均单位压力。
 （2）实测法。
即在轧钢机上放置专门设计的压力传感器，将压力信号转换成电信号，通过放大或直接送往测量仪表
将其记录下来，获得实测的轧制压力资料。
用实测的轧制总压力除以接触面积，便求出平均单位压力。
 （3）经验公式和图表法。
根据大量的实测统计资料，进行一定的数学处理，抓住一些主要影响因素，建立经验公式或图表。
 目前，上述方法在确定平均单位压力时都得到广泛的应用，它们各有优缺点。
理论方法虽然是一种较好的方法，但理论计算公式目前尚有一定局限性，还没有建立起包括各种轧制
方式、条件和钢种的高精度公式，因而应用起来比较困难，并且计算烦琐。
而实测方法若在相同的实验条件下应用，可能得到较为满意的结果，但它又受到实验条件的限制。
总之，目前计算平均单位压力的公式很多，参数选用各异，而各公式又都具有一定的适用范围。
因此计算平均单位压力时，根据不同情况上述方法都可采用。
下面重点介绍应用最广泛的理论计算方法。
 5.1.2计算单位压力的T.卡尔曼微分方程 利用卡尔曼微分方程计算单位压力是应用较普遍的一种方法，
而且对此方法的研究也比较深入，很多公式都是由它派生出来的。
卡尔曼单位压力微分方程是在一定的假设条件下推导的：于变形区内任意取一微分体，分析作用在此
微分体上的各种作用力，根据力平衡条件，将各力通过微分平衡方程联系起来，同时运用塑性方程、
接触弧方程、摩擦规律及边界条件来建立单位压力微分方程，并求解。
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