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前言

锻造成形是塑性成形工程的重要组成部分，在整个工业生产中占有举足轻重的地位，主要应用于汽车
、拖拉机、矿业、航空、航天、机械制造等领域。
随着我国工业的迅猛发展，锻造行业也取得了长足的进步，飞机上有85％，汽车上有约58％，农机上
有约70％的零部件都是采用锻造工艺制造的。
本书是特别为锻造行业的中、高级技术工人和技师编写的工具书。
本书结合最新的国家标准和行业标准，全面介绍了锻造工常用的基础资料、最新的技术标准、锻造用
材料的牌号和性能、各种锻造设备、锻造工艺规范、锻件的热处理以及防护和润滑等内容。
本书内容全、资料新，叙述上简明扼要，以表格的形式列出大量数据，方便读者查找，适宜在生产中
查阅。
本书第1～3章由贺俊光编写，第4～7章由张彦敏编写，第8、9章由张学宾编写。
由于编者水平有限，不足之处请广大读者提出宝贵意见。
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内容概要

本书涵盖锻造工常用数据、材料、公式、图表、单位换算；与锻造工艺相关的标准、规范、规定；金
属下料方法、加热设备、锻件质量检查及热处理；常用锻造设备及工艺操作等内容。
本书根据最新国家标准和行业标准编写而成。
    本书内容丰富、简明实用，可供从事锻造工作的工人及技师使用。
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章节摘录

插图：第2章 锻造技术标准和技术条件2.1锤上自由锻件加丁余量与公差（YB/T 036.8.92）2.1.1 适用范
围本标准适用于锤上锻造含碳量不超过0.9％的碳素钢和合金成分总含量不超过5％的合金钢自由锻件
（以下简称锻件）。
2.1.2 一般规定①本标准规定的加工余量，不包括热处理调质余量、机械加工夹头、热处理吊挂头和试
棒用料。
②本标准规定的加工余量与公差，适用于锤上以钢坯锻造的自由锻件。
采用钢锭锻造时，则余量与公差允许按本标准的数值增加15％。
③锻件的形状与位置偏差，均不得大于本标准规定的余量公差值。
 ④绘制锻件图时，锻件尺寸的依据是零件图或粗加工图的尺寸。
锻件图的外形用粗实线表示，零件图（粗加工图）的外形用双点划线表示，锻件的基本尺寸与公差注
在尺寸线上面，而零件图（粗加工图）的尺寸注在尺寸线下面，并加括号，如图2-1所示。
⑤凡超越本标准规定范围的自由锻件，其加工余量与公差由供需双方另行协商确定。
2.1.3 名词术语①机械加工余量 为保证零件机械加工尺寸、和表面粗糙度，在零件外表面需要加工部分
留一层供作机械加工用的金属，这部分称为机械加工余量。
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编辑推荐

《锻造工工作手册》内容丰富、简明实用，可供从事锻造工作的工人及技师使用。
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