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前言

　　本教材属于普遍高等教育国家级规划教材，根据材料科学与工程专业新编本科生教学大纲要求及
有色金属方面的研究特色，由长期从事相关课程教学的教师编写而成。
本书系统地阐述了金属塑性加工的基本方法与原理，重点介绍有色金属材料的加工成形技术及其发展
趋势。
主要内容包括：有色金属板带箔材、有色金属管棒型材、有色金属线材及有色金属锻冲成形和特种加
工技术等部分。
为便于教学和自学，书后附有思考题和习题。
　　本教材主要参考了马怀宪主编的《金属塑性加工学——挤压、拉拔与管材冷轧》、傅祖铸主编的
《有色金属板带材生产》和娄燕雄主编的《有色金属线材生产》这三本教材。
在编写过程中编者还参考了近期国内外出版的多种金属塑性加工原理和技术等方面的有关著作和文献
，并根据长期从事塑性加工技术教学和科研工作的体会与经验，在体系上做了新的调整，在有色金属
特种成形技术、难变形金属挤压、有色金属线材加工、拉拔配模技术等问题的阐述方面反映了编者自
己的教学和科研成果与见解。
　　本教材可供大专院校材料科学与工程专业及相近学科的大学本、专科生作为教学用书或参考书，
教学课时数约80～120学时；本教材也可供从事材料加工领域研究开发或生产的工程技术人员参考。
　　本教材由中南大学材料科学与工程学院刘楚明教授任主编，林高用教授、邓运来副教授和胡其平
副教授为副主编。
全书分5章：绪论和第1、3章及习题由刘楚明教授编写，第2章由胡其平副教授编写，第4章由邓运来副
教授编写，第5章及其他部分由林高用教授编写。
全书由彭大暑教授和傅祖铸教授审定。
　　本教材根据国家教育部“21世纪初高等教育教学改革工程”本科教育教改立项项目“材料科学与
工程类人才培养方案的综合改革与实践”（编号：1282810042）的改革新要求进行了认真的审定，并
在此项目的推动和资助下出版。
此外，在编写和出版过程中，得到了中南大学材料科学与工程学院和中南大学出版社的大力支持。
在此深表感谢！
　　由于编者水平有限，加之编写时间仓促，难免有错误和疏漏之处，敬请广大读者批评指正。
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内容概要

　　《有色金属材料加工》为普通高等教育国家级规划教材，根据材料科学与工程学科新编教学大纲
的基本要求编写。
《有色金属材料加工》系统地阐述了金属塑性加工的基本原理，重点介绍了有色金属材料加工的各种
成形技术和方法。
主要内容包括：有色金属板带箔材、有色金属管棒型材、有色金属线材及有色金属锻冲成形和特种加
工技术等部分。
该书层次清楚，重点突出，深入浅出，通俗易懂，可供大专院校材料科学与工程专业及相近学科的大
学生作为教材用书或参考书，也可供从事材料加工研究或生产的工程技术人员参考。
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章节摘录

　　材料是人类赖以生存和从事一切活动的物质基础。
现代工业、农业、国防建设及科学技术的高速发展和人民生活水平的提高，对材料的种类、功能和效
用提出了越来越高的要求。
现在人们把材料、能源和信息科学看作是现代技术的三大支柱，新材料更被视为新技术革命的基础和
先导。
材料主要分为金属材料、无机非金属材料、高分子材料和复合材料。
任何材料的使用都要经过加工成形，因此材料成形加工在国民经济中占有极为重要的地位，同时也在
一定意义上标志着一个国家的工业、农业、国防和科学技术水平。
材料成形的主要任务是解决材料的几何成形及其内部组织性能控制的问题，以获得所需几何形状、尺
寸和质量的毛坯或零件。
在选择成形工艺方法时，需要综合考虑材料的种类、性能、零件的形状尺寸、工作条件及使用要求、
生产批量和制作成本等多种因素，以达到技术上可行、质量可靠和成本低廉。
　　1材料塑性成形及其特点　　所谓成形有两种含义：一是成形（forming），指自然生长或加工后
而具有某种形状，一般为固态金属或非金属材料在外力作用下成形；二是成型（molding），指工件、
产品经过加工，成为所需要的形状，一般为液态或半液态的金属或非金属原料在模型或模具中成形。
本书所讨论的主要是前者，即固态金属材料在外力作用下成形。
为方便起见，本书在未特别说明的情况下所用的“材料”均指“金属材料”。
　　金属材料分为黑色金属和有色金属。
黑色金属主要指铁碳合金，如碳素结构钢、铸钢、铸铁及各种合金钢等。
有色金属指除黑色金属以外的其他金属，如铝及铝合金、铜及铜合金、镁及镁合金、钛合金等。
从原理上理解，黑色金属和有色金属的成形过程是相同的或相似的，但由于材料本质上的差别，其成
形的具体方法与工艺是不同的。
本书重点以有色金属为例，介绍金属材料成形的基本原理与技术。
　　材料的成形工艺通常有液态金属成形、塑性成形、连接成形等。
每种成形工艺都有其各自的特点。
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