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一、实验目的

1、了解轧制过程常见板形缺陷的种类、特征、产生

部位及原因，掌握获得良好板形的条件；

2、通过不均匀变形的实验过程，了解和观察轧制过

程中轧件出现的不均匀变形现象，分析产生不均

匀变形结果的原因，从而掌握减少不均匀变形的

措施和实验方法。

 



二、实验原理

板形：通常指板带材的平直度，直观来说，是指板带

材各部位是否产生波形、翘曲、侧弯及瓢曲等。板形缺陷

的产生是由于轧件沿宽度（或高度）方向上的纵向延伸不

均匀，出现内应力的结果。因此板形的实质指板带材内部

残余应力的分布。

获得良好板形的几何条件为：

)(
)(

)(
)(

XH
xh

xl
XL

=

 



二、实验原理

物体不仅在高度方向上变形均匀，而且在宽度方向上变形也均匀

时，称为均匀变形，反之为不均匀变形。

均匀变形和不均匀变形

基本应力

附加应力

残余应力

由外力作用所引起的应力叫做基本应力。

由于物体内各层的不均匀变形受到物体整体性的限制，而引起其

间相互平衡的应力叫做附加应力。

塑性变形结束后附加应力仍残留在变形物体中，这种应力称为残

余应力。

 



二、实验原理

接触面上的外摩擦：轧辊接触状态。

变形区的几何因素：异径轧制、不对称咬入。

工具及变形体的形状：板凸度、轧辊凸度、热凸度、板宽。

变形物体的外端：张力。

变形体内温度分布不均匀；

金属本身性质的不均匀：复合轧制。

变形及应力不均匀分布的原因

 



二、实验原理

常见的板形缺陷

 



三、实验方法及步骤

1、横向厚度不均匀引起的不均匀变形现象
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三、实验方法及步骤

2、包裹轧制引起的不均匀变形

铅
铝

铝
铅

铅板：H×L×B=0.5×50×90mm

铝板：H×L×B=0.5×10×110mm

1.5—0.6mm，变形程度：60%

 



三、实验方法及步骤

3、重叠轧制引起的不均匀变形

铅
铅

铅
铅

1.0—0.5mm，变形程度：50%

铅
铅

30mm

5mm 15mm 20mm

 



三、实验方法及步骤

4、两边不同的压下量引起的不均匀变形

130两辊实验轧机

α

 



四、实验结果及分析

1、横向厚度不均匀引起的不均匀变形现象

轧制前的形貌

1 2

轧制后的形貌

1 2 33

 



四、实验结果及分析

铅包铝轧件 铝包铅试样

2、包裹轧制引起的不均匀变形

 



四、实验结果及分析

3、铅叠轧引起的不均匀变形现象

铅板叠轧

1 2 3 1 2 3

1 2 3 1 2 3

 



四、实验结果及分析

4、铝叠轧引起的不均匀变形现象

铝板叠轧

1 2 3

1 2 3
1 2 3

 



五、实验报告及要求

 



五、实验报告及要求

1、根据实验观察到的情况说明不均匀变形现象，讨论产生

不均匀变形的原因。

2、描绘横向厚度不均匀轧制时，铅板在不同条件下轧后示

意图，并分析板形缺陷产生的原因。

3、描绘包裹轧制时，铅板和铝板轧制后的示意图，并分析

板形缺陷产生的原因。

4、简述轧制过程常见板形缺陷的种类、特征、产生原因及

控制方法。

 



五、实验报告及要求

思考题：

截取宽度分别为10mm、20mm、30mm铅板各一块，

50mm宽铅板三块，将宽度较小的铅板依次置于50mm宽铅

板中间进行叠轧，观察轧制后的现象，分析原因。

 



Thanks！
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