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前言

本书针对应用型本科教学的特点和要求，以“加强理论，突出应用，强调理论联系实际，有利培养学
生应用能力”为指导思想，本着理论与应用并重的原则，吸收各相关教材的精华，尽可能使书中的内
容接近学科的前沿，力求反映学科的发展水平，同时突显应用特色。
全书共分三篇，第一篇金属轧制理论：主要介绍轧制理论的发展趋势、轧制的基本原理、轧制时金属
的变形规律、力能参数计算方法等。
第二篇金属挤压理论：主要介绍挤压技术的发展趋势、挤压时金属流动和变形规律、力能参数计算方
法等。
第三篇金属拉拔理论：主要介绍拉拔技术的发展趋势、拉拔时金属流动和变形规律、力能参数计算方
法等。
每章均设有习题，以便学生自主学习。
全书内容力求体现针对性、实用性和先进性相统一的原则，力求反映传统与现代、理论与实际相结合
的特色。
本书由上海应用技术学院魏立群任主编。
参加编写的有重庆科技学院宋美娟（第l－3、9章），上海应用技术学院柳谋渊（第10－13章），魏立
群（第0、4－8、14、15章），全书由魏立群统稿，并请相关院校的任课教师对书稿进行了审议，提出
了许多宝贵意见，特别是上海应用技术学院陆济民教授为本书编写提供了很大的帮助。
另外，本教材的编写工作还得到“上海市高等学校——《材料加工》本科教育高地建设”的资助，作
者在此深表感谢。
本书主要作为高等学校金属压力加工专业本科教学用书（适用70学时），也可作为金属压力加工专科
学生的教学用书和冶金企业相关技术人员的培训教材。
由于编者水平有限，书中不妥之处，敬请读者批评指正。
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内容概要

《金属压力加工原理》针对应用型本科教学的特点与要求，本着理论与应用并重的原则，吸收各相关
教材的精华编写而成。
全书共分三篇，第一篇金属轧制理论，主要介绍轧制理论的发展趋势、轧制的基本原理、轧制时金属
的变形规律、力能参数计算方法等；第二篇金属挤压理论，主要介绍挤压技术的发展趋势、挤压时金
属流动和变形规律、力能参数计算方法等；第三篇金属拉拔理论，主要介绍拉拔技术的发展趋势、拉
拔时金属流动和变形规律、力能参数计算方法等。
《金属压力加工原理》主要作为高等学校金属压力加工专业本科教学用书，也可作为金属压力加工专
科学生的教学用书和冶金企业相关技术人员的培训教材。
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章节摘录

插图：2 轧制过程中的宽展在轧制变形过程中，金属沿着轧件宽度方向流动引起轧件宽度尺寸发生变
化的现象称为宽展。
宽展的大小一般用轧制前后轧件宽度差的绝对值表示。
如前所述，宽展还可以用宽展系数β=b/B来表示。
由于宽展的大小受轧件尺寸（宽度、高度和变形区长度）和轧制条件（轧辊直径、轧制温度、轧制速
度、摩擦系数和轧件的材质）等因素的影响，所以精确地确定各种轧制条件的宽展是轧制工艺设计中
的一个难点。
例如，在孔型设计中，若计算宽展大于轧件的实际宽展，则孔型充填不满，产品宽度尺寸不合要求。
反之，若计算宽展小于轧件的实际宽展，则孔型过充满，产生耳子。
以上两种情况都造成轧件废品。
在生产实践中，根据轧制断面的不同特点，有时要求宽展量大，有时又要求宽展量小。
如从较窄的坯料轧成宽度较大的成品时，希望有大的宽展；若从大断面的坯料轧成较小断面的成品时
，则不希望有宽展。
在这种情况下，应力求用最小宽展进行轧制，以减小消耗于横向变形的功。
因此，根据已给定的坯料尺寸及压下量确定轧后的产品尺寸，或已知轧后轧件尺寸及压下量确定轧前
坯料尺寸，都需要了解被压下的金属体积是如何进行延伸和宽展的。
所以无论是从孔型设计的角度出发，还是从确定产品或坯料尺寸的需要，都应该掌握宽展的变化规律
，并能够精确地计算宽展值。
此外，正确地确定宽展值，对于实现负偏差轧制，提高经济效益，改善技术经济指标，也是重要的保
证。
因此，研究和讨论轧制过程的宽展，对于轧制生产具有十分重要的意义。
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编辑推荐

《金属压力加工原理》针对应用型本科教学的特点和要求，以“加强理论，突出应用，强调理论联系
实际，有利培养学生应用能力”为指导思想，本着理论与应用并重的原则，吸收各相关教材的精华，
尽可能使书中的内容接近学科的前沿，力求反映学科的发展水平，同时突显应用特色。
全书共分三篇，分别介绍了金属轧制理论，金属挤压理论和金属拉拔理论。
每章均设有习题，以便学生自主学习。
全书内容力求体现针对性、实用性和先进性相统一的原则，力求反映传统与现代、理论与实际相结合
的特色。
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