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前言

锻压行业的同仁们，期盼已久的第一套《锻件生产技术丛书》终于出版了！
这是中国锻压协会、中国锻压行业一项具有开创性的工作！
随着中国经济的发展，锻压概念无论是内涵还是外延都得到了巨大的发展。
中国锻压协会涵盖的锻压不仅仅是锻造与冲压的总和，还包括了钣金、金属制作和其他塑性成形有关
的工业领域。
锻压是制造业的重要基础工艺，在国民经济和国防建设中具有重要作用与地位。
由于受“工艺性”行业观念的影响，锻压行业一直没有受到制造业界的足够重视，行业生产技术文献
少的可怜，更没有一套系统地对行业技术进行总结、研究和展望的著作。
基于这样的情况，中国锻压协会根据国内锻压行业发展的迫切需要，筹备出版系列锻压行业生产技术
丛书。
经过多年的策划，2007年起邀请90余位专家、学者和工程技术人员历时两年多编撰了这部十册约700余
万字的《锻件生产技术丛书》。
在未来几年内，中国锻压协会还将组织编撰出版有关冲压、钣金与金属制作方面的生产技术丛书。
《锻件生产技术丛书》在继承前人的科研成果和生产经验基础上，以金属塑性变形理论为指导，借助
数值和物理模拟技术，挖掘工艺、设备和相关边缘技术的潜力，为企业实现高效、精密和低成本地生
产优质锻件、提升企业的市场竞争力和可持续发展服务。
本丛书以其实用性、先进性和前瞻性对从事锻造技术科研、生产和教学的工作者有参考价值和引导作
用，本丛书特别适于用作培养年轻锻造技术人员的教材。
在这套丛书出版之际，谨向所有参加编撰辛勤工作的专家、学者和工作人员，致以衷心地祝贺和感谢
！
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内容概要

本书介绍了四个方面的内容：一是介绍金属材料加热对锻件组织性能影响，加热易产生缺陷以及加热
规范制定；二是介绍锻件如何通过热处理改善金相组织和提高力学性能，另外，还详细介绍了中小锻
件热处理种类及锻造佘热利用，推广应用非调质钢，三是介绍锻造企业能源管理和节能降耗各种技术
措施，四是介绍锻造车间振动和噪声控制。
每项内容既详细介绍基本理论，更是列举大量的应用实例，理论和实践相结合。
使读者容易理解，并能很快地掌握和应用于企业，为企业产生经济效益。
    本书内容实用，语言通俗，图文并茂。
既适合初学者快速入门，还可作为锻造工程技术人员在技术改进时参考，也可作为高等院校师生在作
锻造课题时参考。
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章节摘录

插图：1.1.1 金属材料加热目的这里所指金属材料加热是锻造前的坯料加热，不是指锻件热处理的加热
。
锻造和模锻前金属材料加热目的是为了提高金属塑性，降低变形抗力，以利于金属塑性变形和获得良
好的锻后金相组织，因此，金属材料加热在锻造成形中占有重要地位，对于温、热锻造工艺是不可缺
少的一项重要工序。
金属坯料加热质量好坏直接影响到锻造成形和锻件内部质量，金属坯料加热过程中要消耗大量热能，
所以在制定加热规范时还必须考虑如何节约能源，并采取措施降低能耗。
所以金属的加热，首先要保证金属坯料加热的温度和质量，满足锻后金相组织、力学性能和生产节拍
，另外还应做到能耗少、成本低，又环保。
1.1.2 锻件热处理和锻造余热热处理1.1.2.1 锻件热处理目的钢坯加热时，奥氏体晶粒将显著长大，成形
后冷却至室温时得到的是由较粗大奥氏体晶粒转变而得到的粗大珠光体和网状铁素体组织，亚共析钢
将得到粗大块状铁素体和层片状珠光体，过共析钢将得到网状碳化物和层片状珠光体。
这类金相组织的力学性能极差，不能直接使用，必须经过热处理，改善锻件金相组织，并提高其力学
性能，才能使用。
另外，锻件在锻造成形过程中，各部分变形程度、终锻温度和冷却速度不一致，锻件冷却后内部组织
不均匀、存在残余应力和加工硬化等现象。
为了消除上述不足，保证锻件质量，锻后也需要进行热处理。
对于不再进行最终热处理的锻件，锻后热处理能保证达到规定的力学性能要求。
锻后热处理可以调整锻件硬度，为后续锻件进行切削加工做准备。
锻后热处理还能消除锻件内应力，避免机械加工时产生变形，改善锻件内部组织，细化晶粒，为最终
热处理作好组织准备。
所以热处理是锻件制造过程中的重要工艺，99％的锻件需要进行一次以上热处理，是保证和提高锻件
内部质量和使用寿命的重要因素，也是充分发挥材料潜力的关键因素。
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编辑推荐

《锻造加热与热处理及节能环保》论述了锻造加热和热处理基础理论，详细叙述了对锻造佘热利用和
非调质钢应用；同时，论述了锻造企业节能和环保。
提供了改善锻件金相组织、提高锻件力学性能及节能和环保方法，列举了许多应用实例。
中国锻压协会成立于1 986年7月，是全国一级社团法人单位，是锻造和冲压企业的行业组织。
中国锻压协会服务于行业、服务于企业、服务于政府，是政府与企业间的桥梁纽带，旨在促进行业交
流、进步与繁荣，为行业的共同利益服务。
为锻造行业出版一批适应行业发展和满足企业需求的锻造专业书籍是协会组织编撰《锻件生产技术丛
书》的出发点和归宿点。
在历时两年多的编撰过程中，共有90余位来自企业、高校和科研院所的专家、学者和工程技术人员参
与其中，秉持博采众长、百花齐放的原则，从多层面、多角度展现锻造生产中的各个领域和环节，真
正作到有的放矢为企业读者带来更多实战经验和享受。
中国有句古语：授人以鱼，不如授之以渔。
希望本套丛书能够成为助力锻造企业取得更大进步和发展的良师益友，成为助力中国锻造行业走向更
大辉煌的阶梯。
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