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前言

　　近十年来，我国钢铁工业快速发展，新设备和新技术以惊人的速度不断涌现，产品的技术含量越
来越高，对机械设备和操作技术的要求也越来越高，越来越多的轧钢生产企业急需大量能够及时掌握
新设备性能、新操作技术和全面应用先进的自动化控制技术的人才，本书就是为适应上述要求而编写
的。
　　本书参照冶金行业职业技能标准和职业技能鉴定规范，根据冶金企业的生产实际和岗位群的技能
要求，主要介绍了轧钢工所必须掌握的基本知识和技能。
全书在内容编排上努力做到基本概念清晰，重点突出，简明扼要，基本理论必须、够用，面向生产实
际，强调实践，突出技能。
针对岗位工种培训的特点，语言上力求深入浅出，通俗易懂。
在强调应用、注重实际操作技能的同时，本书也注意反映新知识、新技术、新工艺、新方法的应用和
发展。
　　本书可用作热轧轧钢厂生产、操作者自学或轧钢工的培训教材，也可供从事轧钢技术工作的工程
技术人员和生产管理人员参考，还可供职业院校轧钢专业学生阅读。
　　本书由山东工业职业学院杨意萍主编；其中第1章～第6章、第10章～第13章及附录由杨意萍编写
，第7章～第9章由山东工业职业学院陆凤君老师编写。
全书由杨意萍最后定稿。
　　本书在编写过程中得到了张店钢铁厂刘新强高级工程师的大力帮助，在此表示诚挚的谢意。
　　由于本书涉及的专业面较广，编者水平有限，书中不当之处难免，敬望广大读者批评指正。
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内容概要

　　面向冶金企业的生产实际和岗位群的技能要求编写。
　　紧密结合冶金行业职业技能标准和职业技能鉴定规范。
　　内容涵盖了轧钢工所必须掌握的基本知识和技能：轧钢工艺、设备基础知识和基本原理，棒线材
生产工艺和操作技术，热轧宽厚板、热连轧板带生产技术，板带钢的高精度轧制技术，钢的控轧控冷
，测量工具的正确使用和维护，以及轧钢组织管理的基本知识。
　　本书可作为轧钢工(中级)的培训教材，也可供轧钢专业技术人员、企业技术工人提高专业知识和
工作技能参考。
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　轧钢组织管理基本知识   13.1　轧钢生产主要技术经济指标   13.2　质量管理基本知识 附录1　轧钢
工(中级)理论知识复习题 附录2　轧钢工(中级)理论知识复习题参考答案 参考文献

Page 4



第一图书网, tushu007.com
<<轧钢工>>

章节摘录

　　于轧辊压靠法是在压下螺杆调节结束后，在恒定不变的轧制力作用下测得的数据，故该法测得的
刚度称为静态刚性。
　　由于轧辊压靠法在轧辊间没有轧制材料，而两轧辊间的压扁又与实际轧制时的压扁变形有区别，
其测量误差较大。
　　4.6.2.2轧制法　　轧制法就是在保持轧辊辊缝一定的情况下，用不同厚度的板坯送人轧机轧制，
读出轧制每块钢板时的轧制力，并分别测定各块钢板轧制后的板厚，再由测量所得的各块钢板的板厚
和原始辊缝值的差值，来确定轧机在各对应轧制力情况下的弹跳值，然后作轧制力和弹跳值之间关系
曲线确定轧机刚度的方法，该法测得的轧机刚性称为轧机的动态刚性。
具体来说，轧制实测轧机刚度有轧板法和调节压下螺杆法两种方法。
　　（1）轧板法此法又可分为固定辊缝和改变辊缝两种。
　　固定辊缝轧板法：预先固定轧辊辊缝，然后将不同厚度而宽度相同的轧件依次送人轧辊中轧制，
测出每一道次的轧制力和轧出的轧件厚度。
以轧制力p为纵坐标，以轧后带钢厚度^与原始辊缝So之差（轧机弹跳值）为横坐标，绘出轧机的弹性
曲线，曲线的斜率即为轧机的刚度系数。
　　改变辊缝轧板法：固定轧件厚度和宽度，改变辊缝，轧出不同厚度的轧件，测出每一道次的轧制
力和轧出的轧件厚度，求出该道次的轧机弹跳值，绘出轧机弹性曲线，求得轧机的刚度系数。
　　用轧板法测定轧机刚度，可得到与轧制条件相符合的轧机刚度系数。
该法简单，适合于各种轧机，特别是窄带钢轧机。
采用轧板法测定刚度时，需正确确定原始辊缝。
当直接测定辊缝时，要注意消除工作机座各零件之间间隙的影响。
可采用压铝方法来测量辊缝，铝是很软的金属，压出的铝块厚度即为原始辊缝。
当采用压下装置的压下电子显示辊缝时，要以一个适当小的预压紧力，达到消除间隙的位置为零位的
目的。
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