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前言

　　1855年英国人贝塞麦向熔化的铁水中吹入空气，结束了半固态炼钢生产史，奠定了现代化钢铁生
产基础。
150年以来，世界钢铁工业得到了很大发展。
第二次世界大战后，尤其近30年来其发展更加突飞猛进。
全球钢铁工业在生产中开发并应用了一系列新技术，钢铁生产实现了高效、低耗、高精度、连续化、
智能化、清洁化生产，做到了环境友好、资源节约。
　　中国钢铁产业近30年发展迅速。
1996年第一次成为世界产钢量最大的国家。
2007年，钢铁产业完成工业增加值9936亿元，占全国GDP的4％，实现利润2436亿元，占规模以上工业
企业实现利润的9％，规模以上钢铁企业从业人员358万人。
2007年中国钢产量4．89亿t，占世界钢产量的36．4％，约是产量居第2位日本、第3位美国和第4位俄罗
斯三国产钢量总和的1．7倍。
　　2008年伊始，美国次贷危机，油价高位运行，美元持续贬值并伴随通货膨胀压力增大，国际钢铁
原、燃料产品价格暴涨等，引发全球钢材产量、价格一路飙升的态势。
不幸的是7月以后，由于没有需求的支撑，全球钢材产量、钢材价格急剧回落。
中国作为世界第一产钢大国，在经济全球一体化的今天未能幸免，钢材产量和价格走势也经历了先扬
后抑，直到大幅度下落的过程。
2008年全球钢产量约13．5亿t，中国约5亿t。
　　钢铁生产工艺流程经过长期的发展和选择，淘汰了空气转炉、平炉炼钢方法，只剩下两种主要流
程：以高炉一氧气转炉炼钢工艺为中心的钢铁联合企业生产流程，即长流程；以废钢一电炉炼钢为中
心的“小钢厂”的钢铁生产流程，即短流程。
无论是在“长流程”还是“短流程”中，钢坯（钢锭）成材是关键的制造单元之一，轧钢始终是钢材
成形的主要方法。
由于炼钢与轧钢这两个单元的连续化、刚性化和一体化，加之对轧钢单元功能的不断扩充，对钢材品
种规格要求越来越多、质量要求越来越高，使得轧钢机技术不得不超前于其他钢铁生产工序技术的发
展速度。
轧钢过程是一个由物理冶金、化学，台金、机械制造及自动化控制等环节组成的复杂加工过程，因计
算机技术，近代数学非线性理论，机、电制造技术等的进步，使得这个复杂的加工过程得以完美实现
，使得轧钢机向大型化、高速化、连续化、节能化、高精度方向发展。
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内容概要

本书按轧钢机用途分类，系统地介绍了各类轧钢机技术，同时介绍了轧钢机管理与维修技术。
本书共分9章，内容包括：概述、初轧机、型钢轧机、线材轧机、板带轧机、钢管轧机、特种轧机、
薄板坯连铸连轧和轧钢机管理与维修等。
    本书可供高等院校冶金机械、压力加工等专业本科生、研究生及教师参考，也可供钢铁企业及轧钢
厂的管理者和专业人员以及从事轧钢生产工艺装备研究、设计的人员参考。
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章节摘录

　　2　初轧机　　钢坯是生产型钢、板带钢和钢管成品轧材的半成品。
钢坯生产的方法有：轧制法、锻压法和连铸法三种。
初轧机是将炼钢生产的大钢锭轧成钢材轧机所需尺寸钢坯的轧机。
但初轧机也承担大型连铸坯的再开坯。
　　自1866年以来初轧机发展了近一个半世纪。
20世纪60年代以来不断向大型化方向发展，轧辊直径达1500mm；钢锭重量达45t。
随着连铸技术的飞速发展，连铸坯已基本取代了初轧坯。
在中国，1984年4月冶金工业部《钢铁工业技术政策和科技汇编》中指出：今后，原则上不再新建初轧
机。
2005年7月国家发改委颁布的《钢铁产业发展政策》：第十七条加快淘汰并禁止新建土烧结⋯⋯普钢初
轧机⋯⋯等落后工艺技术装备。
但目前用连铸法生产个别钢种(如某些工具钢)或特大、特小尺寸坯料尚有一定困难；也有时难以满足
某些材料压缩比的要求；而且变换产品规格不灵活，往往难于满足板、管、型材坯料规格多样化的要
求。
所以，在发展连铸坯的同时，初轧机与连铸机仍然需要继续共存一段时间。
国内、外特钢企业初轧机布置情况如表2-1、表2-2所示。
　　初轧机除不再新建和淘汰外，目前与连铸机并存的初轧机主要使命是：利用初轧工艺对钢材质量
的影响来改善成品质量。
同时，将初轧机改造成大型型钢轧机，将初轧车间改造成型钢车间。

Page 6



第一图书网, tushu007.com
<<轧钢机>>

版权说明

本站所提供下载的PDF图书仅提供预览和简介，请支持正版图书。

更多资源请访问:http://www.tushu007.com

Page 7


