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前言

材料塑性成形加工行业是制造行业的主要组成部分，对国民经济的发展有重要作用。
材料的锻造与冲压，是汽车、飞机、造船、军工、钢铁、电力工程、农机、家电、装备制造业等支柱
产业，也是当代材料工程和先进制造技术的重要内容。
中国已成为世界锻件和冲压件生产的第一大国，2004：年锻件与冲压件产量已达到2000多万吨。
但同时也面临着对锻件与冲压件生产的技术水平、质量、能耗、环保等方面的严峻挑战。
中国的锻造与冲压工业要向世界先进水平看齐，变“锻造大国”为“锻造强国”，这也是我国广大从
事塑性成形技术与生产的工作者所面临的紧迫而艰巨的任务。
本书的编写和出版，正好适应了这种形势发展的需要。
本书是我国迄今为止覆盖面最宽、内容最新的材料塑性成形专业工具书。
内容包括概论、锻造成形、板料冲压成形、板型管轧制成形、零件轧制成形、特种锻造成形、板管特
种成形，型材挤压成形、塑性成形CAD／CAM和塑性成形质量控制与检测等10篇约400万字。
参加这部著作编写的胡正寰和夏巨谌统稿合成。
参加的主要单位有北京科技大学、华中科技大学、长春一汽锻造有限公司、东风汽车公司锻造厂、湖
北汽车集团公司、哈尔滨工业大学、吉林大学、西北工业大学、武汉理工大学、太原重机学院、南昌
大学、南昌航空工业学院等。
历时3年多完成编写工作。
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内容概要

《金属塑性成形手册》是塑性成形专业科学、实用、先进的技术工具书，内容包括锻造成形、板料冲
压成形、板型管轧制成形、零件轧制成形、特种锻造成形、板管特种成形、型材挤压成形、塑性成
形CAD/CAM和塑性成形质量控制与检测等。
本书以材料的塑性成形工艺为主，以工模具设计及关键设备的应用为辅；以目前生产中普遍使用的锻
造与冲压工艺及主要的模具设计方法为基础，向塑性成形新工艺、新模具及新设备延伸。
本书全面系统地反映了我国塑性成形技术的发展及取得的成就和经验，介绍了国内外先进技术，反映
了当代材料锻造与冲压技术水平。
     本书可供制造业和材料工程中从事锻造、冲压的技术人员参考查阅。
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胡正寰，中国工程院院士，北京科技大学教授，国家零件轧制研究推广中心主任。
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术    第7章  优化设计方法    第8章  数控加工编程技术    第9章  冲压模具CAD    第10章  注射模CAD    第11
章  锻模CAD  12章  CAD/CAM的新发展  第10篇  塑性成形质量控制与检测    第1章  影响塑性成形件质
量的几个主要问题    第2章  各类金属材料塑性成形件的常见缺陷与控制措施    第3章  各主要塑性成形工
序中的常见缺陷与控制措施    第4章  大型锻件的常见缺陷与控制措施    第5章  锻件质量检验的内容和方
法    第6章  锻件生产过程的质量控制
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章节摘录

插图：3）凹坑。
凹坑又称鱼尾或波浪形，产生于环件的两个端面，是环件轧制中经常出现的缺陷。
其主要原因是环件壁厚与接触弧长（环件与轧辊接触面的圆周方向弧长）的比值过大，使轧制变形集
中于环件内外表面，经过多转轧制累积导致环件壁厚中心附近产生周向伸长和轴向压缩，这类似于圆
柱体镦粗时因高径比过大而产生双鼓形的情况。
此外，轧制用毛坯端面在制坯中产生的原始凹痕对轧制凹坑的形成有较大的诱发作用。
主要防止措施有三点：①增大轧制进给速度亦即使每转轧制进给量增大，轧制接触弧长增大，塑性变
形区穿透环件壁厚并分布均匀，从而使环件产生较为均匀的径向壁厚压缩、切向圆周伸长的轧制变形
；②适当减小轧比；③避免制坯中产生端面原始凹痕。
轧制进给速度的增大受到设备轧制力和环件轧制咬入条件限制，轧比减小使环件毛坯直径增大，它受
到制坯工艺限制。
因此，防止环件轧制中产生端面凹坑，要综合考虑制坯能力、轧制设备能力和轧制咬入条件等因素。
4）椭圆。
椭圆是指环件经轧制变形后本应为圆柱面的外表面和内表面偏离了圆柱面，使环件内、外表面出现了
最大直径和最小直径。
当椭圆度较大时，最大直径与最小直径的差值也较大，以致会出现平均直径合乎要求，而最大和最小
直径超出规定范围。
椭圆产生的原因主要有三方面：一是导向辊位置不当，导向辊对环件作用力大小不合适以及导向辊支
承机构的刚性不足；二是轧制变形结束前精轧整形不足；三是环件轧制过程不平稳。
防止椭圆可采取以下措施：①通过轧制试验调整好并固定导向辊位置（用于导向辊位置固定的立式轧
制环机），调整好并稳定导向辊背压力（用于导向辊位置随动的卧式轧环机），同时保证导向辊支承
机构具有足够的刚性；②调整设备的精轧机构，保证轧制变形结束前环件有不少于一转的精轧整形。
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