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前言

《材料成形工艺》（第1版）于2004年10月出版发行以来，较好地满足了材料成形及控制工程专业人才
培养的要求。
广大读者在充分肯定成绩的同时，也提出了不少中肯的意见，这些意见主要可归纳为：材料成形工艺
是材料成形及控制工程专业本科生毕业后从事的技术工作内容，因此，希望教材内容应与目前铸、锻
、焊及塑料等制造行业的相应技术需求紧密结合；使学生具有较强的工艺分析计算与模具设计能力；
使学生了解国内外发展动态，培养创新能力。
本书在保持《材料成形工艺》（第1版）的体系结构特点的基础上，着重围绕这些意见和专业发展趋
势进行了修订，现将其主要修订内容说明如下：1）第一篇概述为第1版的绪论，虽然主要内容仍是讲
述铸、锻、焊、注塑等材料成形工艺的发展概况、作用、特点及发展趋势，但修订后的内容不仅能使
学生学到这些入门知识，更重要的还能了解不同成形工艺的共同特点；其一，材料主要是在热态下成
形；其二，材料是在模具的型腔内压制成形；其三，成形工艺的发展方向是精密成形。
第六篇即原书第五篇综合应用，着重讲述了铸、锻、冲、焊、注塑等材料成形工艺方法的选用原则和
工艺方案的技术经济论证。
该两篇较为充分地概括了各种材料成形工艺的共同特点和内在联系，有利于培养学生对各种材料成形
工艺的综合分析和总体把握能力，符合教育部“全面推进素质教育，培养创新人才”的高等教育改革
与教材建设的精神。
2）第二篇液态金属铸造成形工艺是在第1版第一篇的基础上修订而成。
第2版第二章是在保持第1版第一章液态金属成形过程及控制的基本结构及内容的基础上，作了少许修
改，并适当增加了成形机理分析；针对我国目前砂型铸造产量占整个铸件产量的80％以上这一生产实
际，在第三章集中讲述砂型铸造，将其成套技术讲深讲透；第四章为特种铸造，简要介绍熔模铸造、
消失模铸造、压力铸造、离心铸造和低压与差压铸造的工艺原理、特点及应用范围；第五章讲述液态
金属成形工艺设计，并在最后一节介绍一完整的设计实例。
3）第三篇固态金属塑性成形工艺（第1版第二篇），将第1版第五章毛坯加热与锻件冷却、第六章开式
模锻工艺及模具设计和第七章精密模锻工艺及模具设计合并为第2版第六章模锻工艺及锻模设计，第
七章其他体积金属塑性成形工艺是将第1版第八章中的镦锻成形工艺改为粉末金属锻造而成；第八章
冲压工艺及冲模设计和第九章板管成形新工艺两章，分别是在第1版第九章中增加了板料冲压性能试
验方法、板料成形极限、模具结构设计和板管液压成形。
针对冲压行业量大面广的特点，本篇在修订时压缩了体积金属塑性成形工艺的篇幅，增加了板料金属
塑性成形工艺的内容。
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内容概要

本书为普通高等教育“十一五”国家级规划教材，全书共分为六篇：第一篇简要讲述材料成形工艺的
发展概况、作用及特点；第二篇讲述液态金属的成形过程及控制、各种砂型与特种铸造成形的原理和
方法、铸件的铸造工艺设计；第三篇着重讲述固态金属塑性成形中的模锻工艺及锻模设计、板料冲压
工艺及冲模设计，其次讲述其他体积金属塑性成形和板管成形新工艺；第四篇系统讲述金属焊接成形
原理、主要工艺方法、构件的焊接设计、焊接新技术和焊接成形件的缺陷分析及检测技术；第五篇在
简要讲述塑料的性能与工艺特性的基础上，重点讲述塑料制品的设计原则、注射成型工艺及模具，其
次讲述橡胶成形工艺与橡胶成形模具设计；第六篇着重讲述各种成形工艺方法的选用原则和工艺方案
的技术经济论证。
　　本书可供高等院校材料加工工程专业的学生使用，也可供机械类专业学生和从事铸、锻、焊生产
技术与科学研究工作的工程技术人员参考。
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章节摘录

插图：材料成形工艺主要包括液态金属铸造成形工艺、固态金属塑性成形工艺、金属材料焊接成形工
艺和高分子材料成形工艺等（简称铸造、塑性成形、焊接和注塑，或称铸、锻、焊和注塑），是机械
制造的重要组成部分，是现代化工业生产技术的基础。
铸、锻、焊生产能力及其工艺水平，对一个国家的工业、农业、国防和科学技术的发展影响很大。
一、我国材料成形工艺的发展概况材料成形工艺，尤其是铸造和锻造，我国是世界上应用最早的国家
之一。
目前发现的青铜器是1975年在甘肃省东乡林家村古遗址中的一把铜刀，距今已有5000多年。
1978年在湖北省随州出土距今2400年前战国初期的曾侯乙墓青铜器总质量达10t左右，其中有64件的一
套编钟，分8组包括辅件在内用铜达5t之多。
钟面铸有变体龙纹和花卉纹饰，有的细如发丝，钟上铸有镀金铭文2800多字，标记音名与音律。
整套编钟音域宽达五个半八度，可演奏各类名曲，音律准确和谐，音色优美动听，铸造工艺水平极高
。
公元前6～7世纪的春秋时代，我国就发明了冶铸生铁的技术，比欧洲早1700年。
1972年，河北藁城县商代遗址出土的兵器经考证，距今已有3300余年，经采用现代技术检验，其刃口
采用合金嵌锻而成，这是我国至今发现最早生产的锻件。
早在远古的铜、铁器时代，当人类刚开始掌握金属冶炼并用来制作简单的生产和生活器具时，火烙铁
钎焊、锻焊方法就已为古人所发现并得到应用。
我国的铸、锻生产虽然历史悠久，但长期处于手工和作坊的落后状态，直到新中国成立之后，我国的
铸、锻、焊工业随着机械制造业的发展同步壮大起来。
改革开放以来，随着我国国民经济的持续快速发展，铸、锻、焊生产也突飞猛进。
据统计，我国压铸机数量超过3000台，大小铸造厂遍布全国。
近几年来，我国铸件产量已超过1000万t／，年，居世界前列；我国目前拥有重点锻造企业350余家，
其中合资与外资锻造企业数十家，主要锻造设备32000台，锻件年产量近500万t。
目前全世界锻件年产量约1500万t，我国锻件产量居第一位。
1996年以来，我国年钢产量达2亿t以上，居世界第一位，其中以焊接管为主的钢管近1000万t，我国现
已建有各类焊管厂600多家，焊管机组多达2000余套。
铸件、锻件、焊接件出口也逐年增长。
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编辑推荐

《材料成形工艺(第2版)》：普通高等教育“十一五”国家级规划教材，通高等教育“十五”国家级规
划教材。
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