
第一图书网, tushu007.com
<<轻合金挤压工模具手册>>

图书基本信息

书名：<<轻合金挤压工模具手册>>

13位ISBN编号：9787502456191

10位ISBN编号：7502456198

出版时间：2012-1

出版时间：刘静安 冶金工业出版社  (2012-01出版)

作者：刘静安 编

页数：988

版权说明：本站所提供下载的PDF图书仅提供预览和简介，请支持正版图书。

更多资源请访问：http://www.tushu007.com

Page 1



第一图书网, tushu007.com
<<轻合金挤压工模具手册>>

内容概要

　　本《手册》全面、系统地阐述了轻合金挤压工模具的特点、分类、工作原理与工作条件；工模具
材料及其选择原则；工模具没计原理与方法；工模具制造工艺及设备等。
重点论述了轻合金挤压工模具优化设计理论与技术基础，优化设计方法，材料合理选用，工模具的加
工制造路线、工艺和设备，工模具的合理使用与维护，以及现代化科学管理与提高工模具使用寿命的
技术措施等。
内容丰富，实用性强。
　　本《手册》共分9章。
第1章绪论；第2章轻合金挤压工模具设计理论与基础技术；第3章轻合金挤压工模具的工作条件与生产
环境；第4章挤压工模具材料及其合理选择的原则与实例；第5章轻合金挤压工具的设计与优化；第6章
轻合金挤压模具的设计与优化；第7章轻合金挤压工模具制造技术；第8章轻合金挤压工模具的CAD
／CAM／CAE技术及挤压过程的模拟设计与分析；第9章轻合金挤压工模具的正确使用、维修与科学
管理。
　　本《手册》是轻合金加工企业、工模具设计制造企业、科研与工程设计院所的工程技术人员和研
究人员必备的工具书，也可供从事金属材料生产、研究、设计、产品开发与深加工及应用的管理人员
、技术人员和技术工人阅读，并可作为大专院校有关专业师生的参考书。
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作者简介

　　刘静安，湖南涟源市人，教授级高级工程师，享受国家政府特殊津贴。
西南铝业（集团）有限责任公司原副总工程师。
1964年毕业于中南矿冶学院（现中南大学）有色金属及合金压力加工与热处理专业．曾被聘为中南大
学、北京科技大学等5所大学兼职教授或博导，是我国著名的金属挤压和工模具专家。
　　40多年来，一直在我国特大型铝加工企业第一线从事科研、技术开发、新产品研制和生产技术与
产品质量提高等工作，具有深厚的理论知识和丰富的生产实践经验。
曾组织并参与完成了10多项国家重大科研攻关、技术开发和百余项国家重点新产品研制项目。
曾获国家科技进步奖5项，省部（市）级科技进步奖50余项，专利30余项。
上述大多成果已推广应用于许多轻合金加工企业和模具制造企业，效益显著。
　　出版或合作出版著作50多部，包括《铝加工技术实用手册》、《金属挤压理论与技术》、《铝型
材模具设计、制造、使用与维修》、《镁合金制备与加工技术》、《铝合金挤压工模具典型图册》、
《铝加工问答500问》以及《现代铝加工生产技术丛书》（20种，常务副主编）等：在国内外刊物上发
表论文400余篇。
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章节摘录

版权页：   插图：   目前尚无法得出能考虑所有影响因素和满足全部要求的最佳挤压温度范围的分析方
法，但是，在各种具体条件下的问题已个别地获得了解决。
挤压温度范围的选择大部分是根据基本理论原则在试验条件下进行的。
主要的基本原则有以下几点： （1）在选择的范围内，金属和合金应具有最好的韧性。
此韧性由相对伸长率、相对断面收缩率和冲击韧性等综合指标来确定。
 （2）对于多相合金，特别是钛合金来说，最好的温度范围是，在该温度下不发生相的转变，而且合
金由最少的相组成。
当存在易熔共晶物时，应缩小挤压温度范围。
 （3）当提高挤压温度时，高合金化的铝合金和镁合金所允许的金属流动速度将显著降低。
 （4）对某些合金来说，随着挤压温度的升高，金属黏附在挤压工具的倾向也提高了。
这将使挤压制品的表面质量降低。
 （5）当降低挤压前坯料的加热温度时，由于变形功的转化会引起较为强烈的温升，其结果是在一定
的挤压速度下使坯料的温度不断上升，从而增大制品沿长度方向组织和力学性能的不均匀性。
 （6）用组合模挤压空心型材时，为了保证获得优质的焊缝，应采用尽可能高的挤压温度范围。
 D 金属流动速度和挤压速度 金属流动速度。
流和。
轴之间存在着v流=λv轴轴的关系式。
因此，在其给定的变形条件下，在选定其中一个参数之后，就确定了另一个参数。
 对于铝合金和镁合金来说，在选定的热挤压温度范围内，根据合金成分和挤压制品类别的不同，其流
动速度可在0.5～100m／min或更大的范围内变化。
钛及钛合金挤压时，其挤压速度应比铝、镁合金高得多。
 确定允许的最大金属流动速度的准则是：不出现表面裂纹、不形成划痕，不黏结工具及不出现其他表
面缺陷，保证制品横断面几何尺寸稳定，不出现皱纹、波浪及其他缺陷。
 除此之外，合金成分和塑性变形区的金属温度，坯料的原始状态，变形的不均匀程度，制品断面的形
状与尺寸，型材各部分的尺寸比例，工具结构，挤压方法，接触摩擦条件及润滑剂等都对流动速度有
影响。
 从某种意义上来说，可以相对地把所有的铝合金分为以下三类： 第一类是工业纯铝和低合金化型的
铝合金，如1035、1070、1100、1200、6063、3004、3003等合金。
这类合金无润滑挤压时，其他条件相同，在整个挤压温度范围内，都允许采用很高的流动速度（约50
～150m／min）而不产生表面裂纹。
 第二类是6061、6082、6351、6005A、7003、7005、5A02等中强度合金。
这类合金允许有中等程度的流动速度（5～20m／min）。
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编辑推荐

《轻合金挤压工模具手册》理论结合实际，深入浅出，通俗易懂，许多图例典型新颖，有很强的实用
性，是解决生产过程中疑难问题的良师益友，也是科研、设计与教学的重要参考资料。
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