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前言

　　进入21世纪后，随着新一轮经济增长周期的到来，经济发展将跨上一个新的平台。
其中，以先进制造业为主的第二产业对我国国民经济的飞速发展起到非常重要的作用；制造业的迅速
发展，为国民经济和社会发展作出了重要的贡献，成为我国经济腾飞的强劲引擎。
根据联合国工业发展组织公布的《工业发展报告2002／2003》，我国制造业增加值占世界制造业的6.3
％，位居美国、日本和德国之后，排名世界第4位。
　　随着我国工业化进程的加速、产业结构的调整和升级，经济发展对高质量技能型人才的需求不断
扩大。
然而，技能型人才短缺已是不争的事实，并日益严重，这已引起中央领导和社会各界广泛关注。
　　面对技能型人才短缺现象，政府及各职能部门快速作出反应，采取措施加大培养力度，鼓励各种
社会力量倾力投入技能型人才培训领域。
同时，社会上掀起尊重技能型人才的热潮，营造出一个有利于技能型人才培养与成长的轻松、和谐的
社会环境。
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内容概要

　　进入21世纪后，随着新一轮经济增长周期的到来，经济发展将跨上一个新的平台。
其中，以先进制造业为主的第二产业对我国国民经济的飞速发展起到非常重要的作用；制造业的迅速
发展，为国民经济和社会发展作出了重要的贡献，成为我国经济腾飞的强劲引擎。
根据联合国工业发展组织公布的《工业发展报告2002／2003》，我国制造业增加值占世界制造业的6.3
％，位居美国、日本和德国之后，排名世界第4位。
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章节摘录

　　切边和冲孔通常在切边压力机或摩擦压力机上进行，对于特大的鍛件，如100kN（10t）以上锤生
产的锻件可采用液压机切边。
切边模和冲孔模主要由冲头（凸模）和凹模组成。
切边时，锻件放在凹模洞口上，在冲头的推压下，锻件的飞边被凹模剪切，同锻件分离。
由于冲头、凹模之间有间隙，在剪切过程中伴有弯曲、拉伸现象。
通常切边冲头推压锻件，只起传递压力的作用，而凹模的刃口起剪切作用。
但有时冲头与凹模同时起剪切作用。
冲孔时，情况相反，冲孔凹模只起支承锻件的作用，冲孔冲头起剪切作用。
切边和冲孔分为热切、热冲和冷切、冷冲两种。
热切和热冲与模锻工序在同一火次，即模锻后立即切边和冲孔。
冷切和冷冲则是在模锻件冷却以后集中在常温下进行。
　　热切和热冲所需的压力比冷切、冷冲小得多，为后者的20％，同时，锻件在热态下切边和冲孔，
具有较好的塑性，不易产生裂纹。
冷切、冷冲的优点是劳动条件好，生产率高，冲切时锻件走样小，凸凹模的调整和修配比较方便。
缺点是所需设备吨位大，锻件易产生裂纹。
综上所述，对大、中型锻件，高碳钢、高合金钢、镁合金锻件，以及切边后还需采用热校正、热弯曲
的锻件，应采用热切、热冲。
含碳量低于0.45％的碳钢或低合金钢的小型锻件以及非铁合金锻件，可进行冷切、冷冲。
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