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前言

　　随着技术进步和创新速度的加快，材料加工技术越来越朝着高性能、低成本、短流程、近净成形
的方向发展，塑性加工新工艺和新设备如雨后春笋般地涌现，如金属注射成形、多点成形、摆动辗压
、粉末锻造和超塑性成形等。
　　目前，这些塑性成形工艺虽然只是在特定领域内应用，但其很有发展前途。
它们既是常规工艺的发展，又是对常规工艺的有益补充。
人们习惯把这些塑性成形称为特种塑性成形。
所谓特种塑性成形，只是相对于常规的或传统的塑性成形而言。
从时间上看，特种塑性成形多数是历史较短、发展迅速、应用领域有逐渐扩大趋势的成形方法。
　　随时间的推移，有些塑性成形工艺可能由“特种”变为“常规”。
例如，在20世纪90年代，旋压技术曾经被公认为特种塑性成形，而现在旋压技术已经是一种常规的成
形技术了。
　　把握塑性加工技术的现状和发展前景有助于及时研究、推广和应用高新技术，推动塑性加工技术
的持续发展。
　　本书作者长期从事特种塑性成形的教学，并编写了有关讲义。
在认真学习和总结各种有关技术资料、手册、国家标准的基础上编写成《特种塑性成形》一书。
其主要特点是以实用为主，同时兼顾前沿技术和最新的研究、应用成果。
　　参加本书编写工作的是山东建筑大学的李云江、程钢、林晓娟和袁文生。
其中林晓娟编写第1章和第2章，李云江编写第3章、第6章和第8章，程钢编写第4章和第5章，袁文生编
写第7章。
本书由李云江担任主编，并负责全书的统稿及修改。
本书由长江学者赵国群教授（山东大学）担任主审。
　　本书是山东建筑大学2006年度教材建设立项项目。
在编写过程中，得到了山东建筑大学教务处的大力支持，也得到了山东建筑大学机电工程学院一些教
学专家的具体指导，在此一并表示衷心感谢。
　　由于本书涉及的知识面较广，需要收集的各种资料也比较多，恐有多处遗漏，加上水平有限，书
中难免存在不当和错误之处，恳请读者批评指正。
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内容概要

　　本书介绍的几种特种塑性成形是超塑性成形、粉末锻造、液态模锻、金属注射成形、摆动辗压、
高能率成形、液压成形、多点成形与橡胶模成形，其中高能率成形包括爆炸成形、电液成形和电磁成
形。
《特种塑性成形》共分8章，主要内容包括每种特种塑性成形的基本概念和基本原理，主要特点和适
用范围，材料的选择，工艺规程的制订，模具设计的基本原则以及发展前景。
　　《特种塑性成形》适合高等院校材料成形及控制工程专业、机械工程及自动化专业和模具专业的
本科生作教材使用，也可供从事金属材料塑性加工、生产与科研工作的工程技术人员参考。
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