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前言

　　铜和铜合金是古老而永远年轻的有色金属。
它伴随着中华民族历尽了近五千年的历史沧桑。
铜合金的发现和使用技术是我国古代文明史的重要组成部分。
据文献记载，在4800年以前我们的先辈就铸造出了铜刀，在龙山文化时期，已经能冶炼铜和铜合金，
并掌握了铜合金的铸造、锻造和退火技术，这是最早的塑性加工。
蒸汽机出现后铜合金加工生产由手工作坊方式发展成为工厂生产方式。
随着社会和科学技术的进步和发展，铜和铜合金加工技术也由半机械化向机械化和自动化发展。
20世纪80年代，在铜合金加工理论取得很多新成果的同时，新工艺、新技术和新产品也相继出现。
　　铜和铜合金在航天、航空、电子、电力、信息、能源、机械、冶金、建筑和交通等领域得到广泛
应用。
我国铜合金加工产业发展迅速，铜合金材料加工产量居世界首位。
铜合金材料的加工技术是控制和改善材料形状、组织、性能及尺寸的主要手段。
加工技术的发展和进步，对铜合金新材料的开发研究、应用有着决定性的作用，同时，对改善和提高
传统材料的生产和使用性能也具有重要的作用。
　　为了满足目前铜合金加工技术开发研究和生产的要求，我们不揣冒昧，编写了这套《铜材生产加
工丛书》，将铜合金材料从熔炼、铸造到加工成形等工艺做了系统全面的介绍。
本丛书搜集了国内外铜合金材料加工领域的专家、学者及工程技术工作者在铜合金材料加工方面所取
得的重要研究成果，以及作者在工作中积累的经验，期望使读者系统地了解铜和铜合金塑性加工理论
与材料加工生产技术及设备等方面的知识，对铜合金加工工作者提高业务水平有所帮助。
　　鉴于铜合金加工企业中都是按产品的形状分为板、带、条、箔、管、棒、型、线八类，本丛书分
为《铜合金加工基础》、《铜合金熔炼与铸造工艺》、《铜合金板带材加工工艺》、《铜合金管棒材
加工工艺》、《铜合金型线材加工工艺》五个分册。
各分册既有各自独立的体系，又相互联系，便于读者使用。
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内容概要

本书概述了铜合金板带材的品种、技术标准和加工工艺流程；阐明了板带材的孔制加工原理；详尽地
介绍了高精铜及铜合金板带材、箔材的轧制加工工艺及设备，并列举了工艺实例；对铜合金板带材质
量分析、检查作验收也进行了简明实用的介绍。
本书既充分反映了国内外有关铜合金板带材的常用加工技术及加工工艺，也汇集了作者多年积累的工
作经验，内容丰富，资料翔实，实例较多。
     本书适合铜与铜合金生产和加工企业的技术人员使用，同时也可供大专院校冶金、材料及相关专业
的师生参考。
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章节摘录

　　①开始轧制阶段，由于铸锭厚而短，绝对压下量较大，咬入困难，而且是变铸造组织为加工组织
，为了便于咬入，一般采用较低的轧制速度；②中间轧制阶段，为了提高生产率和控制终轧温度，咬
入后升速至稳定轧制，在条件允许的情况下，应尽量采用较高的轧制速度；③最后轧制阶段，因轧件
变得薄而长，轧件与轧辊接触时间较长，使轧件中间与头尾温差较大，为获得良好的板形和优良的表
面质量，抛出时降低轧制速度，实现低速抛出。
这种轧制速度制度，有利于减少对轧机的冲击，保证设备安全，减少轧件的温降损失，提高轧机的生
产率。
　　由于变形速度增加会明显增大变形抗力，热轧时的平均变形速度应结合变形温度和合金品种予以
考虑。
铜及其合金热轧时变形速度范围如下：紫铜为8～10s-1；黄铜H68、H70、H90为6～18s-1：铜镍合金
为6～20s-1。
　　3.3.1.3 热轧压下制度　　压下制度又称压下规程，是板带材轧制的最基本的参数。
它直接关系着轧机的生产效率和产品质量。
轧制工艺制度中的温度制度、速度制度等都是以压下制度为核心展开的，同时温度制度和速度制度也
影响压下制度。
　　热轧压下制度的内容包括热轧总加工率和道次加工率的确定，其次是轧制道次、立辊轧边等。
合理的压下制度应该满足优质、高产、低消耗的要求，在合金塑性及设备能力允许的情况下，尽量采
用大加工率及尽可能少的轧制道次。
　　（1）热轧总加工率大多数铜及铜合金热轧的总加工率达95％以上，仅有少数的高强度、低塑性及
热轧温度范围较窄的铜合金，热轧的总加工率在90％左右。
确定铜合金热轧总加工率时，应考虑以下几方面。
　　①合金本身的性质合金的高温塑性范围宽、高温塑性指数高、变性抗力低、热脆性小，允许采用
的热轧总加工率就大，如T2、T3、H62等。
一般热轧温度范围较窄、热脆倾向大，总加工率要小些。
　　②产品质量的要求供冷轧用的热轧坯料的厚度应满足铣面和冷轧的要求，预留足够的冷变形量；
冷轧产品表面质量及尺寸精度的要求愈高，则热轧后坯料的厚度应相应增加；生产热轧板成品时，必
须控制轧制温度及变形程度、变形速度等工艺参数，保证产品所要求的性能尺寸、偏差及平直度。
根据晶粒大小及晶粒均匀程度要求的变形程度不能处于临界变形程度范围内。
总之，要满足最终产品的表面质量和性能的要求。
　　③轧机能力及设备条件热轧机的机械化程度越高、轧制速度越快、轧机能力及轧机开口度越大，
可采用的总加工率也越大。
实际生产中决定热轧后坯料厚度时，还应考虑冷轧机及附属设备等具体情况。
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