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前言

　　1998年，教育部进行了高等院校学科专业调整，原铸造、锻压、焊接、热处理四个专业合并为“
材料成型及控制工程，，专业（有的学校将焊接专业列为目录外专业）。
由于各院校原有的专业基础、专业定位、办学历史及办学水平存在较大差异，因此在新专业的培养计
划安排上也不尽相同。
　　在2002年度材料成型及控制工程专业教学指导分委员会工作会议上，委员们认真分析了我国各类
院校中的材料成型及控制工程专业的情况，参考了几十所院校的专业现状，经综合分析，归纳出比较
典型的三类培养计划，即“机械工程及自动化专业（计划一）”、“材料成型及控制工程专业——分
专业方向培养计划（计划二）”、“材料成型及控制工程专业——不分专业方向培养计划（计划三）
”。
　　针对新专业特点，各校在教材建设方面进行了一定的研究和摸索。
普通高等教育“十五”国家级规划教材建设期间编写了几本教材，填补了一定的空白。
但这些教材还不能完全适应专业发展现状，仍有部分院校只能使用专业目录调整前的老教材，而且要
几本教材同时使用：专业教材建设仍需进一步研究和探索。
为此，高等教育出版社于2004年12月成立了材料成型及，控制工程专业系列教材编委会，研究编写适
用于该专业发展的新教材。
经编委会深入讨论和研究，第一期产生7个选题，并于2005年6月落实教材编写大纲，进入编写阶段。
该系列教材现已列入“十一五”国家级教材规划。
新教材不同于专业目录调整前的“小方向”教材，主要针对培养计划二类专业，兼顾培养计划三类专
业。
在教材编写中，对目前使用的各类教材进行了研究，同时补充了近年出现的新理论、新知识，充分反
映了学科的最新进展及作者的教学体会。
　　本套教材是“十五”国家级规划教材的补充和完善，还可作为不分专业方向授课院校毕业生的后
续教育教材。
　　专业目录调整十年来，作为教学改革重要内容的教材建设取得了很大进展。
随着教学改革的不断深入，适合整合后材料成型及控制工程专业的新教材体系将进一步完善，精品教
材将不断出现。
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内容概要

　　《金属塑性成形工艺及模具设计》以变形分析为基础，以成形规律为主线，以质量问题为重点，
着重介绍塑性加工工艺基础知识、塑性加工工艺变形规律以及模具设计的基本方法。
编写过程中，参考了深受各院校欢迎的相关教材，同时吸纳补充了字科的最新进展及作者的教学体会
和科研成果。
　　《金属塑性成形工艺及模具设计》将塑性加工方向的工艺课（冲压工艺、锻造工艺）及模具设计
（冲模设计、锻模设计）融为一体。
全书其13章。
第1、2章介绍塑性加工工艺基础，第3-6章介绍冲压工艺，第7～10章介绍锻造工艺，第ll～13章介绍冲
压模具和锻造模具的结构原理及设计方法。
　　《金属塑性成形工艺及模具设计》既可用作普通高等学校材料成型及控制工程专业塑性成形工艺
课程教材，又可用作模具设计指导书，还可以有关工程技术人员参考。

Page 3



第一图书网, tushu007.com
<<金属塑性成形工艺及模具设计>>

书籍目录

第1章 概述1.1 工艺1.2 锻造工艺第2章 塑性加工工艺基础2.1 变形的力学特点与分类2.2 变形趋向性及其
控制2.3 锻造过程中的金属变形流动规律2.4 板材性能及试验方法2.5 材料可锻性及试验方法第3章 冲
裁3.1 冲裁分离过程分析3.2 冲裁件质量分析3.3 冲裁力及降低冲裁力的方法3.4 精密冲裁及半精冲方法
第4章 弯曲4.1 弯曲变形分析4.2 弯曲力学分析4.3 弯曲中的弹复4.4 弯曲力4.5 其他弯曲方法第5章 拉深5.1
圆筒形件拉深5.2 盒形件拉深5.3 曲面零件成形第6章 其他成形方法6.1 胀形6.2 扩口6.3 缩口6.4 翻边第7章
锻造的热规范7.1 金属的锻前加热7.2 金属的锻后冷却7.3 锻件的热处理第8章 自由锻主要工序分析8.1 镦
粗8.2 拔长8.3 冲孔8.4 扩孔8.5 自由锻件分类及变形方案的确定第9章 模锻成形工序分析9.1 开式模锻9.2 
闭式模锻9.3 挤压9.4 顶镦9.5 模锻工艺及模锻件分类9.6 模锻变形工步的确定第10章 精密模锻技术10.1 
概述10.2 锻件精度分析10.3 精密模锻的成形方法10.4 精密模锻工艺设计特点第11章 模具典型结构及工
作原理11.1 模具分类l1.2 模具典型结构及工作原理11.3 锻造模具典型结构及工作原理第12章 模具设计方
法12.1 件工艺性分析12.2 工艺方案的制定12.3 模具类型及结构形式的确定12.4 毛坯尺寸的确定12.5 工艺
力及功的计算12.6 冲模压力中心的确定12.7 主要零件的选取12.8 设备选择12.9 模具总图及零件图的绘
制12.10 编写设计计算说明书第13章 锻造模具设计方法13.1 锻件图设计13.2 工艺方案的制定13.3 设备吨
位的确定13.4 模锻模膛设计13.5 制坯模膛设计13.6 锻模结构设计13.7 编写设计计算说明书参考文献

Page 4



第一图书网, tushu007.com
<<金属塑性成形工艺及模具设计>>

章节摘录

　　第2章塑性加工工艺基础　　冲压成形和锻造成形都属于塑性加工方法，塑性加工力学是其共同
的力学基础。
但由于所用材料的几何形状、成形温度、所用设备及模具的不同，在成形特点及变形规律上有较大区
别。
　　锻造成形一般为三向应力状态，静水压应力对变形有重要影响。
而冲压成形时，由于垂直于板平面方向上的单位压力的数值远小于板平面方向上的内应力，有时甚至
为零，所以大多数的冲压变形都可以按平面应力状态处理，使问题相应得到简化。
　　锻造成形（尤其模锻）时，整个毛坯全部为变形区，金属发生多方位流动的体积成形。
而冲压成形时，变形毛坯可分为变形区和不变形区，一般仅变形区金属发生变形，板材厚度变化不大
。
　　锻造成形（模锻）是靠与制件完全相同的模腔对毛坯的全面接触而实现的强制成形，飞边槽在变
形控制中起重要作用。
而冲压成形时，大多数情况下板料毛坯都有某种程度的自由度，常常只有一侧表面与模具接触，甚至
有时存在板料两侧表面都不与模具接触的变形部分.这部分毛坯的变形靠模具对其相邻部分施加的外力
控制，因此合理调整压边力往往决定冲压变形的成败。
　　锻造成形一般在高温下进行，因此材料组织结构及再结晶行为对变形有较大影响，材料的流动性
是影响最终变形结果的关键，其主要失效形式有破裂、折叠及充不满等。
而冲压成形一般在室温下进行，因此材料硬化性能对变形有较大影响，材料的成形性及冻结性是材料
性能的研究重点，其主要失效形式是破裂和起皱。
　　本章主要介绍金属塑性成形性能及变形控制。
　　2.1 冲压变形的力学特点与分类　　在冲压成形时，变形毛坯可分成变形区和不变形区，如图2-1
所示，A为变形区，B为不变形区。
各种冲压成形过程就是毛坯变形区在力的作用下产生变形的过程，所以毛坯变形区的受力情况和变形
特点决定各种冲压变形的根本性质。
　　板材成形时，板厚方向应力与板平面方向应力相比很小，有时为零，因此板材成形可按平面应力
处理。
各种形式的冲压成形中的毛坯变形区的受力状态与变形特点，可以在平面应力的应力坐标系（冲压应
力图）中与相应的两向应变坐标系（冲压应变图）中以应力与应变坐标决定的位置来表示。
也就是说，冲压应力图与冲压应变图中的不同位置都代表着不同的受力情况与变形特点。
按毛坯变形区的受力情况和变形特点，从变形力学理论的角度可以把冲压变形方式归纳为以下几种情
况，下面分别研究它们的变形特点。
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