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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“
材料成形及控制工程”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年度材料成形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
院校中的材料成形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）”、“材料成形及控制工程专业——分
专业方向培养计划（计划二）”、“材料成形及控制工程专业——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月成立了材料成形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。
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内容概要

　　全书分为四篇（共25章），着重介绍材料成形工艺中涉及的四大类设备，即金属液态成形设备、
金属塑性成形设备、金属焊接成形设备及塑料成形设备。
在各大类中，以典型的材料成形工艺为主线，介绍各种设备及其相应的自动控制技术的应用。
　　《材料成形设备及自动化》可作为普通高等学校材料成形及控制工程专业以及相关专业本科生教
材，也可以供研究生或有关工程技术人员学习、参考。
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思考题第11章 高速压力机11.1 高速压力机现状及其发展趋势11.1.1 引言11.1.2 现代高速压力机的特
点11.1.3 国内外高速压力机的性能综合对比分析11.2 高速压力机的主要技术参数与典型产品结构11.3 高
速压力机的发展趋势思考题，第12章 直线电动机驱动的压力机12.1 直线电动机驱动的压力机的特
点12.2 国内直线电动机驱动的压力机的结构12.2.1 台式串行结构12.2.2 框架式直线电动机式压力机12.2.3
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打箔用直线电动机压力机12.3 国外直线电动机驱动的压力机的结构12.3.1 开式机身的直线电动机驱动的
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结构思考题第13章 现代数控成形设备的现状及发展趋势13.1 概述13.2 数控机床的基本构成13.3 现代数
控塑性成形设备的现状13.3.1 金属板材数控渐进成形机13.3.2 数控回转头冲床13.3.3 数控折弯机13.3.4 数
控激光切割机13.3.5 数控剪板机13.3.6 数控卷板机13.3.7 数控旋压设备13.3.8 无模多点成形设备13.3.9 交
流伺服电机和异步电动机联合拖动机械压力机13.3.1 0机电一体化全自动冲压技术13.3.1 1多连杆压力机
及拉伸垫技术13.3.1 2单机联线自动化冲压生产线13.3.1 3大型多工位压力机13.3.1 4交流伺服电机直接驱
动的压力机13.3.1 5数控框架板料冲压液压机13.3.1 6新型液压机上液压垫装置13.3.1 7机械压力机上气垫
装置13.3.1 8变压边力控制系统13.3.1 9泵控缸电液技术13.4 数控塑性成形机床的发展趋势思考题参考文
献第三篇 金属焊接成形设备及自动化第15章 电弧焊设备及控制第16章 电阻焊设备及控制第17章 高能
束焊接设备第18章 摩擦焊设备及控制第19章 焊接机器人及控制第四篇 塑料成形设备及自动化第20章 
概论第21章 挤出成形设备及控制第22章 挤出形辅机第23章 注射成形设备及控制第24章 压延成形设备
及控制第25章 混炼成形设备参考文献
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章节摘录

　　3）焊接成形设备的控制精度，以及机械化、自动化程度也是衡量其水平的重要因素。
　　塑料与金属材料相比，其性能有很大的差别，在成形工艺中特别需要考虑的是塑料的收缩性、流
动性和结晶性。
　　塑料的收缩性是指其制品从模具中取出会发生尺寸收缩的特性，其主要影响因素是成形工艺参数
（成形压力、物料及模具温度等）。
　　塑料的流动性是指其在一定温度与压力下填充型腔的能力，它是模具设计时必须考虑的一个重要
工艺参数。
　　塑料按其分子结构可分为结晶型和无定形两类，塑料的结晶与低分子物质的结晶有很大区别，其
结晶性体现在结晶速度慢、结晶不完全、结晶不完整。
　　塑料的其他工艺性能还包括热敏性、水敏性、应力敏感性、吸湿性、粒度以及各种热性能指标，
这些对其成形工艺都会产生一定的影响。
　　塑料成形工艺主要包括挤出成形、注射成形、压延成形等，根据其工艺不同，其对应的设备及控
制也有不同的特点：　　1）挤出成形设备成本较低，投资少、见效快，综合生产能力强，生产效率
高。
　　2）注射成形设备种类多，但设备投资大，具有生产效率高、易实现自动化操作、加工适应性强
等优点。
　　3）压延成形设备为普通液压机和螺旋压力机，生产效率低、塑性成形精度难以控制、模具寿命
短、不易实现自动化生产。
0.2 材料成形设备发展趋势　　材料成形技术是制造技术的重要组成部分，是航空航天、电子信息、交
通运输、石油化工、核能核电、机械装备等产品的基础技术。
据统计，全世界75％的钢材要进行塑性加工、65％的钢材要采用焊接结构，我国铸件产量已超过l400
万吨，成为世界铸件生产第一大国。
随着新材料、新产品、新结构的不断应用，对材料成形技术提出了更高的要求。
　　材料成形设备是实现先进的材料成形技术和保证材料成形质量的重要基础，它是为相应的材料成
形工艺服务的，材料成形工艺的发展将大大推动成形设备的生产开发及更新换代；同时，材料成形设
备本身也是制造业的产物，它依赖于机械加工、电子元器件、自动控制、先进能源、计算机技术等基
础行业的进步而发展，先进的集成电路、激光技术以及数字化技术，为诸如逆变焊机、激光加工设备
、数字化焊接电源等新型材料成形设备提供了强有力的技术支撑；此外，环境保护和可持续发展的现
代社会发展策略，也将推动材料成形设备向节能、降噪、减污等绿色制造方向发展。
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