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内容概要

　　本手册以制造工艺为主线，数据与方法相结合，汇集了我国多年来工艺工作的成就和经验，反映
了国内外现代工艺水平及其发展方向。
    　　手册全面、系统地介绍了机械加工工艺中的各类技术，全书分3卷出版，工艺基础卷、加工技术
卷、系统技术卷，共32章。
本卷包括车削、镗削、铣削、锯削、钻削、扩削、铰削、拉削、刨削、插削、磨削加工，齿轮、蜗轮
蜗杆、花键加工，螺纹加工，特种加工，精密加工和纳米加工，高速切削，难加工材料的切削加工，
表面工程技术。
    本手册以实用性为主，兼顾先进性、系统性，具有信息量大、标准新、内容全面、数据准确、便查
等突出特点，可供机械制造全行业的机械加工工艺人员使用，也可供有关专业的工程技术人员和工科
院校师生参考。
    本单行本包括金属材料冷精密锻造技术、板材冲压技术的工艺、模具和技术参数等内容。
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章节摘录

第2卷　加工技术卷第11章　金属材料的冷塑性加工11.1 金属材料冷精密锻造技术11.1.1 概述1.精密锻
造的现状和发展我国加工行业将正挤、反挤加工称作冷挤压，将镦粗加工称作冷镦。
国际上将冷挤压、冷镦统称冷锻，将钢材在室温以上到800℃的温镦和温挤压加工称作温锻。
由于冷锻和温锻的变形机理完全相同，只是加工温度不同，所以这几年又把冷锻和温锻统称为精密锻
造。
精密锻造和锻造的最大差别在于精密锻造件没有飞边，而锻造件有飞边。
精密锻造工艺的材料利用率高，尺寸精度高，所以这几年发展很快。
日本丰田汽车厂在1996年中日第五届精锻学术交流会上发表资料表明，该厂在1987年，精锻件重量占
全部锻件质量的11.6％，到1991年发展到19.5％。
这里不包括螺母、螺钉件。
他们已投产精锻十字头轴、花键轴、圆柱齿轮、锥齿轮、等速传动轴、内花键齿套等汽车零件。
特别是这几年发展温锻技术后，一些变形程度大的复杂件和变形抗力大的合金材料零件的精锻也成为
可能。
由于精锻技术的发展，日本有关论文表明，近几年日本锻件成本下降了20％-30％。
精密锻造技术是值得我们重视的一门发展中技术，它无论是在质量和经济上都有很多的优点。
1）材料利用率高。
精密锻造件没有飞边，材料按照设定的工艺，从毛坯塑性变形成所需产品形状。
有些件精锻后只需少量加工，有些件不用加工可直接投入使用。
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