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前言

　　人们对金属制品的近似净形或净形加工，即以前所说的少、无切削加工并不陌生，很早就认识到
利用成形的方法代替金属切削加工，可以获得精密毛坯，节材节能，提高产品及模具的使用性能，减
少机加工工时，大大提高劳动生产率，降低成本。
然而，由于种种原因，例如产品生产批量不大，需要大型锻压设备，模具寿命要达到一定的经济指标
等原因，使该工艺技术的发展势头不是十分理想。
　　在20世纪50年代，前苏联应用挤压的方法制造凹模型腔，凹模材料多为低碳钢和低合金钢。
俄罗斯、拉脱维亚、爱沙尼亚等国对采用塑性成形的方法成形模具型腔进行了较为系统的理论研究和
生产实践，创造了更完善的冷挤压、温挤压方法，从而进一步降低了凹模型腔的制造工时，提高了凹
模型腔的使用寿命、机械强度，改善了模具型腔表面粗糙度，也使挤压型腔的几何轮廓尺寸有所扩大
，甚至能挤压一些难变形的高强度钢种，例如挤压成形高碳、高合金钢和高速钢模具型腔。
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内容概要

　　《模具型腔挤压成型技术》对挤压成形模具型腔的塑性变形规律、模具设计、模具寿命和工艺方
法进行了较为系统的归纳和总结，书中不仅介绍了一般的冷挤压成形模具型腔，还介绍了温挤压、热
挤压、超塑性挤压和其他特种成形挤压模具型腔工艺。
采用挤压成形模具型腔工艺制造模具，不但可以大大节省贵重的合金钢材，提高劳动生产率，而且能
大幅度地改善模具质量，提高模具寿命。
《模具型腔挤压成型技术》除了满足机械制造行业和锻压行业的科技人员使用外，还可供玻璃模、橡
胶模、塑料模、陶瓷模、地砖模、鞋模等行业的模具设计、研究和制造的科技人员使用，也可供高等
院校的有关专业师生参考。
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