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前言

　　锻造工艺广泛应用于机械、汽车、五金制品等行业，一直以来对锻造的相关设计资料和设计数据
的需求很大。
本书是为适应新形势下在生产一线（车间和技术科室）工作的工程师、技师和高级锻工及与锻造生产
有关的管理人员的需要而编写的。
　　本书是一本锻造数据速查手册，从实用角度出发介绍了锻造用原材料、锻前加热及锻后处理、自
由锻造和模型锻造、高合金钢金属及有色金属的锻造和特种锻造、锻压设备等技术资料，提供了最新
的锻造技术标准和技术条件、锻造安全生产技术与操作规程、常用金属材料性能等设计数据与资料，
全书主要以图、表的形式展示，内容丰富，简明实用，利于读者快速查阅。
本书可供生产一线的工程师、技师和高级锻工及与锻造生产有关的管理人员参考使用。
　　本书由河北科技大学材料科学与工程学院王德拥教授、王丽娟副教授主编。
全书共分十一章，王德拥编写第6～10章，王丽娟编写第2、3、11章。
参加编写的还有河北科技大学鲁素玲、高颖（第5章），毛浩恩（第4章），闫华军、代学蕊（第1章）
。
本书的编写得到了河北科技大学刘宗茂教授及冯捷副教授、中钢集团邢台机械轧辊公司孟焕紫高工、
开滦机电制造集团邱云鹏高工、中国人民解放军6411厂杨银习高工、洛阳轴承集团公司顾凤建高工、
中国人民解放军6410厂赵领煜高工等的热情帮助，在此表示衷心的感谢。
　　本书涉及众多的专业知识，受编者水平所限，书中难免有不足之处，敬请读者给予指正。
　　编者
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内容概要

　　《锻造实用速查手册》从实用角度出发介绍了锻造用原材料、锻前加热及锻后处理、自由锻造和
模型锻造、高合金钢金属及有色金属的锻造和特种锻造、锻压设备等技术资料，提供了最新的锻造技
术标准和技术条件、锻造安全生产技术与操作规程、常用金属材料性能等设计数据与资料。
内容丰富、简明实用，利于读者快速查阅。
　　本手册可供锻造生产一线的工程师、技师和高级锻工及与锻造生产有关的管理人员阅读，也可供
相关专业院校师生参考。
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章节摘录

版权页：   插图：   （2）轴向加压剪切。
轴向加压剪切工作原理如下：棒料9放在可分式夹紧模10中，压力机滑块1向下运动压在操纵杠杆2上，
并使它绕A点转动（由于存在棒料的剪切抗力，活动模3并不移动），这样给可分式夹紧模施加夹紧力
，并借助于楔块8对棒料施加一轴向力，因而在棒料中产生了轴向压应力。
当楔块的所有间隙消失后，滑块推动杠杆绕B点转动，迫使活动剪刀片剪切棒料。
活动剪刀片向下行程终了时，使顶出器4动作，将坯料顶出到固定剪刀片6下面。
由楔块作用产生的夹紧力的水平分力，还可以使固定剪刀片和活动剪刀片在剪切时紧紧地贴在一起。
 （3）自约剪切 自约剪切的原理是用并排多组刀片同时剪切，使棒料在每一组刀片构成的凸凹模间发
生的轴向移动趋势互相制约，从而产生轴向压应力，再选用极小的冲裁间隙，抑制剪裂纹出现，使棒
料以塑性变形的方式分离。
 模具结构简单，生产效率高，剪切质量好。
生产实践表明，剪切长度误差小于0.05mm，断面垂直度0.01～0.05mm，表面粗糙度Ra为0.2～0.25μm
，剪裂带面积也小于全断面的5％。
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编辑推荐

《锻造实用速查手册》从实用角度出发介绍了锻造用原材料、锻前加热及锻后处理、自由锻造和模型
锻造、高合金钢金属及有色金属的锻造和特种锻造、锻压设备等技术资料，提供了最新的锻造技术标
准和技术条件、锻造安全生产技术与操作规程、常用金属材料性能等设计数据与资料。
内容丰富、简明实用，利于读者快速查阅。
      本手册可供锻造生产一线的工程师、技师和高级锻工及与锻造生产有关的管理人员阅读，也可供相
关专业院校师生参考。
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