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内容概要

　　《金属塑性加工学》是金属压力加工、金属材料工程、材料成型与控制等材料学科相关专业的重
要专业课教材。
《金属塑性加工学》分轧制理论、型材生产、板带材生产、管材生产以及挤压与拉拨等五篇共21章。
《金属塑性加工学》包括钢及有色金属材料的塑性成形基本原理以及现代塑性加工工艺技术等内容。
为了帮助读者理解和运用教材中所讲述的一些原理、原则和计算公式，适当地给出了一些例题，并配
置了适量的复习思考题。
在编写过程中，编者力求做到理论联系实际，内容充实，系统性强，反映学科前沿发展，适应高等学
校教学改革的要求。
　　《金属塑性加工学》第一篇中的第1章及第6章由王敬忠编写，第一篇中的第2-5章及第五篇由杜忠
泽编写，第二篇由张郑编写，第三篇中的第11～13章由王庆娟编写，第三篇中的第14章及第四篇由庞
玉华编写。
《金属塑性加工学》在编写过程中得到西安建筑科技大学冶金学院赵西成教授、王成刚教授以及材料
加工研究所全体教师的关心和帮助，在此表示感谢！
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书籍目录
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—前滑与后滑   3.3 连轧原理   3.4 轧制过程中的横向变形——宽展  第4章 轧制压力   4.1 计算轧制单位压
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擦力矩的确定  5.4 空转力矩的确定  5.5 静负荷图  5.6 可逆式轧机的负荷图  5.7 电动机的校核及功率计算 
第6章 不对称轧制  6.1 异步轧制  6.2 异径轧制  6.3 材料性能不对称的轧制 复习思考题⋯⋯ 第二篇 型材
生产及孔型设计  第7章 型材生产  7.1 概述  7.2 大、中型型材生产  7.3 小型型材生产  7.4 型材轧制技术的
发展 第8章 孔型设计基本知识  8.1 概述  8.2 孔型设计步骤  8.3 孔型分类  8.4 孔型基本组成和各部分的作
用  8.5 孔型在轧辊上的配置 第9章 延伸型设计  9.1 延伸孔型系统  9.2 延伸孔型系统的设计原则  9.3 设计
实例 第10章 型钢孔型设计  10.1 成品孔型设计的一般原则⋯⋯第三篇 板带材生产 第四篇 管材生产 第
五篇 挤压与拉拔
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章节摘录

　　于连铸取代了铸锭和开坯两个工序，生产过程及设备得以简化；由钢水连续铸造成钢坯，金属收
得率一般是96%～99%，与铸锭和开坯方式相比，对镇静钢来说，成材率可以提高15%，对半镇静钢来
说，可提高7%～io%，这对于成本昂贵的特殊钢和合金钢意义深远；由于省去了加热炉内再加热工序
及开坯工序，可使能量消耗减少2596～50%。
因此，扩大连铸坯比重对于缓解目前世界范围的能源紧张意义重大。
与铸锭生产过程相比，连铸可以实现机械化操作，表面质量好，材质均匀；但连铸操作难于控制，对
钢水的冶炼条件要求严格，目前还不能适用于全部钢种，断面尺寸也有限制。
因此，连铸坯适用于大、中、小型联合企业，品种深度较小的大批量生产，受压缩比的限制，适用于
生产小断面的轧材。
　　2.原料的准备　　原料表面可能存在结疤、裂纹、夹渣、折叠等各种缺陷，如果不在轧制前加以
清理，轧制中将不断扩大，并引起更多的缺陷，甚至影响钢在轧制时的塑性与成形。
因此，为了提高钢材表面质量和合格率，对于轧前原料及轧后成品都应该进行仔细的表面清理，特别
是合金钢，要求更加严格。
根据钢种、缺陷的性质与状态、产品质量的不同要求，采取的清理方法也不同。
一般对碳素钢和合金钢局部清理采用人工火焰清理法，碳钢和部分合金钢大面积剥皮采用机械火焰清
理法，碳钢和部分不能用火焰清理的局部缺陷采用风铲清理，合金钢及高硬度的高级合金钢采用砂轮
清理，高级合金钢全面剥皮采用机床刨削清理。
合金钢在铸锭以后一般是采用冷锭装炉作业，让钢锭完全冷却，以便仔细进行表面清理，在清理之前
往往要进行退火处理以降低表面硬度。
对于碳素钢和低合金钢则应尽量采用热装炉，或在轧制前利用火焰枪进行在线清理，或暂不作清理而
等待轧制以后对成品一并进行处理。
对各种方法的费用进行比较，砂轮清理是风铲清理费用的3倍，而机床和火焰清理费用仅为风铲清理
费用的一半。
　　清理表面氧化铁皮的方法有机械法和化学法。
机械清理如喷砂、弯折，金属损失少，不污染环境，但表面清理不够彻底；化学清理法表面清理彻底
，质量好，但劳动条件差，污染环境。
化学清理主要采用酸洗和碱洗方法。
　　当轧制高级合金钢时还须进行预先热处理，以消除内应力，防止开裂，均匀成分，消除某些合金
钢的粗大树枝状结晶组织，防止白点产生等。
　　&hellip;&hellip;
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