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内容概要

　　本卷共分九篇，其内容包括锻造前的准备（锻造用原材料加热、力学分析、摩擦与润滑）、自由
锻、锤上模锻、压力机上模锻、特种锻造、回转锻造、锻后精整与热处理、锻件质量控制、技术经济
分析、安全技术与环境保护、数值模拟与CAD等内容。
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媒体关注与评论

　　为了提高我国机械电子行业的工艺水平，推动企业技术进步，满足科研、生产发展的需要，中国
机械工程学会于1993年组织编进行修订，增补新内容，删去技术陈旧的部分，压缩用量少且各行业已
有相应标准的内容。
修订后的本手册内容以国内生产实践经验和科研成果为主，同时吸收一些国外的新的先进经验和技术
，使其更具有实用性、科学性、先进性和全面性。
本手册共分3卷，第1卷锻造、第2卷冲压、第3卷锻压车间设备。
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