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前言

　　随着冶金工业不断发展，现代化的进程越来越快，传统的知识和操作技能已不能适应企业发展的
需要，因而社会急需掌握新知识、新技术、懂管理的高技能人才。
有关资料表明，目前冶金企业中，在生产、技术、管理一线的高技能人才不足5％。
现代化冶金行业的发展和高技能人才的短缺，对人才的培养提出了更高的要求，受企业欢迎的人才应
该是既具有操作技能，又能利用所学知识分析问题、解决实际问题。
培养这样的人才需要与之配套的全新的教材，而符合这种要求的教材十分匮乏。
河北工业职业技术学院与邯郸钢铁集团有限责任公司合作，在时间紧、任务重的情况下，克服各种困
难编写了这本教材。
并经北京科技大学专家评审通过。
　　本教材实用性很强，教材内容符合国家职业技能鉴定标准，能够满足现场轧钢工岗位要求，既适
用于高职高专学生，又适用于企业生产一线人员。
希望其他7台金企业要积极与职业院校、出版部门加强合作，编写出符合冶金企业发展，融入新知识
、新技术的高水平的教材，为提升从业人员素质，为冶金企业持续、稳定发展做出新的贡献!
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内容概要

本书为高职高专规划教材，以企业生产现场实际为主线，突出应用与实训技能，坚持新颖性、适用性
原则。
    全书共分14章，主要内容包括：绪论，塑性变形的力学基础，金属在塑性加工变形中组织性能的变
化，塑性变形的基本定律，金属塑性加工中的摩擦与润滑，金属的塑性与变形抗力，金属塑性变形时
应力和变形的不均匀性，轧制的基本问题，实现轧制过程的条件，轧制时金属的横变形——宽展，轧
制过程中的纵变形——前滑与后滑，金属对轧辊的压力，轧制力矩及功率，轧制时的弹塑性曲线，连
轧的基本理论。
    本书可作为大专院校和职业技术学院冶金、材料、机械专业通用教材，也可作为有关职业培训教材
或有关人员的参考书。
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章节摘录

　　3　塑性变形的基本定律　　3.1　体积不变定律及应用　　3.1.1　体积不变定律　　我们已经知
道，质量不变定律是自然界普遍存在的定律，而物体的质量等于体积和密度的乘积。
因此，在压力加工过程中，只要金属的密度不发生变化，变形前后的体积就不会产生变化。
在金属压力加工的理论研究和实际计算中，通常认为变形前后金属的体积保持不变，它是变形计算的
基本依据之一。
若设变形前金属的体积为V0，变形后的体积为V1，则有：　　V0=V1=常数　　实际上，金属在塑性
变形过程中，其体积总有一些变化，这是由于：　　（1）在轧制过程中，金属内部的缩孔、气泡和
疏松被焊合，密度提高，因而改变了金属体积。
例如铸造状态下的沸腾钢锭，热轧前密度为6.9t／m3，经轧制后为7.85t／m3，体积约减少13％，但继
续加工时则始终不再改变。
镇静钢锭和连铸坯的密度一般在7.6t／m3左右，经轧制后其体积的变化约为3％。
这就是说除内部有大量存在气泡的沸腾钢锭（或有缩孔及疏松的镇静钢锭、连铸坯）的加工前期外，
热加工时，金属的体积是不变的。
　　（2）在热轧过程中金属因温度变化而发生相变以及冷轧过程中金属组织结构被破坏，也会引起
金属体积的变化，不过这种变化都极为微小。
例如，冷加工时金属的密度约减小0.1％～0.2％。
不过这些在体积上引起的变化是微不足道的，况且经过再结晶退火后其密度仍然恢复到原有的数值。
　　3.1.2体积不变定律的应用　　虽然体积不变定律是有条件和相对的，但是，这个定律对于金属塑
性变形加工过程中的一系列问题，提供了分析问题的方便条件。
例如在轧制过程中，对于确定每一道次的轧件尺寸以及各道次的变形程度等，都是基于体积不变为前
提而确定的。
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