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前言

铝板带箔是国民经济发展的重要基础材料,市场需求强劲。
国家中长期科学和技术发展规划纲要指出,鼓励发展铝的深加工和新型铝合金材料。
20世纪末,铝板带箔的产品结构、档次发生了重大变化,航空航天铝合金板,高性能、高精度、高表面质
量的“高精尖”铝板带箔成为市场主导,但我国市场所需高档产品仍靠进口,国家铝加工业的发展面临
严峻的挑战。
在此背景下,中铝西南铝板带有限公司、西南铝业(集团)有限责任公司、中南大学、洛阳有色金属加工
设计研究院等单位共同完成了“铝及铝合金现代化热连轧技术与工艺开发”项目。
通过自主设计，引进、吸收、消化和集成创新,在我国建设了首条现代化铝热连轧生产线,实现铝板带
箔加工装备与技术的升级换代,引领国内铝现代化热连轧短流程生产线建设潮流,推动我国铝加工方式
由粗放型向集约型的转变。
该项目总体技术达到国际先进水平，使我国铝板带加工技术水平跨入世界先进行列。
2008年该项目获国家科学技术进步一等奖。
热连轧是生产高档铝及铝合金板带产品的现代化装备与技术。
采用热粗轧机和多机架热精轧机串连的连轧方式生产铝及铝合金板带产品,与单机架、双机架传统热轧
相比,不仅产品尺寸和形状精度高，表面质量优良;而且生产的产能大,效率高,能耗低,成本低。
本书介绍了铝热连轧技术发展的概况、设备组成及其技术特点,并以现代Alunorf铝热连轧生产线为例进
行了说明;阐述了铝热连轧金属流变、组织结构演变的基本原理、板带材尺寸精度、凸度与平直度、表
面质量控制的原理以及控制模型及技术;阐述了铝及铝合金热连轧板带产品后续冷轧、退火过程中组织
与织构的变化规律与机理,以及冷轧薄板成形性能的预测模型与控制方法。
本书在总结国内外同行及作者科研团队研究成果的基础上,重点在铝热连轧原理、控制模型基础方面进
行阐述,学术思想新颖,内容丰富。
本书涉及材料、机械、自动控制等多学科知识与技术,是一本系统论述铝热连轧原理与技术的著作。
它不仅丰富了铝合金塑性加工理论与技术,填补了铝合金热连轧书籍的空白;而且为进一步发展铝热连
轧技术提供了参考,将对我国铝加工工业的发展起到促进作用。
左铁镛
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内容概要

　　本书包括10章内容。
第1章简要介绍了铝及铝合金板带产品的基本特点，国内外铝热连轧技术的发展。
通过对我国铝板带箔塑性加工装备和产品质量现状的分析，论述了我国建设铝热连轧线的必要性和紧
迫性。
第2章介绍了铝热连轧生产线的设备配置及其特点，并且结合世界上产量最大、技术水平最先进的德
国Alunorf铝板带热连轧生产线进行了说明。
第3章阐述了铝热连轧的工艺基础，包括金属流动的基本规律，轧制温度、轧制速度、变形程度及张
力、润?等工艺参数调控和确定的基本依据。
第4章针对产品的高精度、高表面质量和高性能要求的组织结构，论述了铝板带凸度、平直度的调控
原理及调节系统，简介了工艺模型的自适应。
第5章介绍了铝热连轧温度控制模型与技术。
第6章介绍了厚度控制原理与技术。
第7章介绍了凸度和平直度控制原理与技术。
第8章介绍了表面质量控制原理与技术。
第9章介绍了铝板带微观组织控制原理与技术。
第10章介绍了铝板带冷轧、退火、成形等后续加工过程中组织结构、织构的演变原理与控制技术，以
及成形性能的预测与调控技术等内容。

　　该书结合对铝热连轧原理与?术介绍，编入了许多有关材料、机械、自动控制等学科的知识与研究
成果，填补了目前金属塑性加工领域铝及铝合金热连轧书籍的空白，可供企业有关工程技术人员、高
等院校有关师生和研究人员参考。
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章节摘录

版权页：插图：1.立辊轧机除了极个别热连轧生产线未设立辊轧机外，现代铝热连轧生产线一般在粗
轧机入口侧配备有立辊轧机。
轧件经过立辊轧机侧边轧制以后，可以防止轧件边缘产生鼓形和裂边，限制轧件宽展并从一定程度上
还可以调节板带材的宽度规格，获得宽度均匀、边缘整齐的板材或带材，降低金属的消耗。
另外，立辊轧机还有对中的导引作用，使板坯对准轧制线轧制。
立辊轧机的配置主要考虑传动方式、压下方式和配置距离这三个重要的方面。
立辊轧机的主传动装置包括主电机、主减速器和接轴等，一般采用交流变频传动。
传动方式分为上立式传动、上卧式传动和下卧式传动三种，它们的特点如下：上立式传动的主电机垂
直安装在轧机牌坊上方，主电机的传动轴和立辊的传动轴直接连接，不需要中间齿轮装置；系统摩擦
力小，传动性能好，可采用液压压下方式。
但是，由于设备总体高度大，导致厂房高度增加而基建投资大、设备维护检修困难和换辊麻烦。
上卧式传动的主电机水平布置在机架上方，可采用液压压下方式。
但是由于主电机和立辊传动轴之间采用人字齿轮传动装置，设备维护检修困难，换辊麻烦，系统摩擦
力较大。
下卧式传动的主电机水平布置在地面下，设备维护检修非常方便，换辊方便，设备造价较低，一般采
用电动压下方式。
但是，同样由于采用了人字齿轮传动装置，其传动系统摩擦力大，系统响应速度慢，齿轮箱检修不方
便，工作环境卫生条件差。
立辊轧机的压下方式主要有电动丝杆压下和液压压下两种方式，前者为传统技术，系统响应速度慢，
但稳定性好；后者为较新技术，系统响应速度快，但稳定性较差。
一般铝热连轧生产线立辊轧机最大压下量可达50mm，滚边厚度一般都在100mm以上。
采用立辊轧制时，当板坯宽度很宽时，立辊轧制压下量与板宽的比值很小，变形区也很窄，塑性变形
无法完全穿透整个横向，只有靠近立辊的一定区域内产生塑性变形，即板坯侧边受压，在横向容易产
生不均匀变形，因此立辊轧制压下量不能太大。
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