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前言

　　汽车板成形技术是汽车和冶金企业的核心技术。
近年来，我国汽车工业迅猛发展，轿车产量持续增长，带动了汽车板成形技术的进步。
20世纪90年代，汽车板品种增多，强度级别升高等因素导致车身冲压件废品率居高不下，传统的汽车
板成形技术已无法满足高质量、低成本的生产目标要求。
汽车板成形技术的主攻方向逐渐向汽车板高强化和非确定性成形质量稳定控制方向转变，进而对汽车
板成形体系和方法提出了巨大的挑战。
　　林忠钦教授从1996年开始致力于汽车车身制造与汽车板使用技术领域的科学与教育事业。
针对中国汽车工业的特点，围绕车身冲压件低成本条件下的批量稳定生产开展了大量的产学研合作研
究工作。
经过十余年的努力，将精益思想和6.量控制方法相结合应用于汽车板成形技术领域，形成了汽车板精
益成形技术体系，与宝钢和上海大众汽车公可等大企业建立了长期的合作基地，加强了钢铁企业和汽
车制造企业之间战略合作关系，为钢铁和冶金行业上下游之间建立了桥梁。
精益成形技术不仅能够在汽车工业得到广泛应用，而且能够在航空和机车等工业得到应用。
　　《汽车板精益成形技术》一书是近年来林忠钦教授和他的团队科研工作的阶段总结，研究内容均
来源于轿车制造过程中的生产实际，因此，该书内容不仅反映了当前的理论研究热点，并且具有很强
的工程应用价值，获得2005年度国家科技进步二等奖。
全书共分为6章，遵循从理论到实践的脉络，从材料性能的精确评价、金属流动的有效控制和成形过
程的稳健设计等方面介绍了精益成形基本理论和关键技术，并通过工程案例分析为精益成形思想的应
用作出了诠释。
该书的出版将推动我国汽车企业和冶金行业的技术进步，并有利于材料加工学科的发展。
我非常乐于向读者推荐此书并作序。
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内容概要

汽车工业的飞速发展对汽车板成形技术提出了新的要求。
本书介绍了新型的汽车板使用技术——汽车板精益成形技术。
    本书共分6章。
第1章在精益六西格玛思想的基础上，阐述了汽车板精益成形的技术内涵。
第2章针对先进高强度钢板成形过程的塑性力学行为，介绍材料本构模型的建模方法。
第3章介绍高强钢板及镀锌钢板冲压成形性能评价方法。
第4章介绍金属流动的变压边力控制技术。
第5章介绍大规模冲压生产中材料与工艺的稳健设计方法。
第6章给出典型汽车板精益成形实例。
    本书可供汽车和冶金行业科研和工程技术人员使用，也可供塑性加工领域的大学教师、研究生参考
。
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章节摘录

　　第2章 高强度钢板本构关系　　2.1 引言　　节能、环保、安全作为现代汽车技术的三大主题，极
大地推动了车身轻量化技术的飞速发展，进而促进了高强度钢板在汽车车身中的推广应用。
目前，开发新一代钢铁材料已经引起了世界各国的高度重视，日本、韩国及一些欧美国家都投入大量
人力物力开展对新一代钢铁材料的研究，如1997年日本“超级钢铁材料”国家研究计划，1998年韩国
“21世纪高性能结构钢”国家项目以及2001年欧盟“超细晶钢”项目。
1997年，我国启动了“新一代微合金高强高韧钢的基础研究”国家攀登计划（1997～2000）。
1998年启动了“973”重大基础研究项目“新一代钢铁材料的重大基础研究”。
　　钢铁材料的技术进步促进了新型高强钢的快速发展。
汽车用高强度钢板的开发始于20世纪70年代，如微合金钢和含磷合金钢，20世纪80年代前期开发了双
相钢、烘烤硬化钢及无间隙原子钢，1990年前后开发出了强度更高的微合金钢——各向同性钢，接着
就是TRIP（相变诱发塑性）钢。
最近研制出室温抗拉强度达到1400MPa以上的高合金超高强度钢，该钢种目前主要用于航空航天领域
。
　　先进高强度钢由于具有较低的屈强比、较高的应变硬化特性、较好的应变分布能力以及优良的碰
撞吸能特性和较高的疲劳寿命，在汽车上使用量正不断上升。
代表汽车轻量化技术先进水平的国际超轻车身项目（ULSAB）预计2010年推出的先进概念车型
（ULSAB—AVC）中97％的材料为高强度钢，先进高强度钢板在整车用材的比重将超过60％，而其中
双相钢的比例将高达车用钢板的74％。
以通用、福特和克莱斯勒三大汽车公司为代表的北美汽车用高强度钢板也表现出同样的发展趋势，预
计2010年北美汽车用钢板将全面更新换代，现在大量采用的以IF钢为主的软钢系列将被高强度钢板系
列替代，高强度低合金钢将被双相钢及超高强度钢板替代。
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