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前言

　　特种锻造包括回转塑性成形和直线加载特种塑性成形两部分。
　　回转塑性成形是模具和工件之一或二者共同作回转运动进行连续局部加载成形，并累积完成整体
成形的工艺方法。
与传统的以往复运动方式成形的工艺相比，回转塑性成形设备运行时间大部分对成形工件发生作用，
回程与储能时间很短。
回转塑性成形包括辊锻、辗环、楔横轧、螺旋孔型斜轧、径向锻造、摆动辗压等。
　　直线加载特种塑性成形采取与常规锻造相同的模具作直线运动对毛坯进行加载塑性成形的方式，
但在毛坯状态、应力状态、应变速率和模具结构等方面区别于常规锻造，故也纳入特种锻造范畴。
它包括等温锻造和超塑性成形、多向模锻、分模模锻和半固态成形等工艺。
　　《特种锻造》共11章。
每章都力图对某一种特种锻造成形技术作较为全面的深入介绍。
各章内容相互独立，自成体系，互不干扰，每章分别介绍一个特种锻造成形技术基本原理，设备以及
技术参数确定、模具设计原则和方法、模具主要构件加工和材料选择、工艺过程调试和成形件废次品
分析等一系列有关产品开发的基本知识和参考数据的第一手资料。
　　《特种锻造》理论联系实际，实用性强。
书中列举了许多在生产上行之有效的实例，绝大多数是作者的亲身实践，曾产生过很大的经济效益和
社会影响，有些还获得了国家科技进步奖及不同层次的奖励。
　　《特种锻造》的写作力求深入浅出，简明扼要，使读者容易看懂，容易用于生产实践。
　　本分册第1章由胡亚民和任广升编写；第2章前六节主要由金泉林和王淑云编写，2．6．6节和2．7
节由李春天、付传锋和李风梅编写；第3章由高新、苏升贵、顾勇飞和伍太宾编写；第4章由苏升贵、
高新编写；第5章由陈昌银、黄虹、柳家君、金永洪和朱国军编写；第6章由郭灵和华林编写；第7章由
王宝雨编写；第8章由刘晋平编写；第9章由郭玉玺和韩星会编写；第10章由胡亚民、伍太宾和赵军华
编写；第11章由谢水生编写。
　　《特种锻造》由分册主编胡亚民统稿；由资深教授杜忠权审定。
　　《特种锻造》在编写过程中，白玉冰等同志付出了很大的辛劳，在此一并表示感谢。
　　由于编者水平有限，书中难免有不当之处，恳请各位读者和业内同仁批评指正。
　　胡亚民　　2010年7月7日于重庆
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内容概要

中国锻压协会的《特种锻造》介绍了辊锻、辗环、楔形模横轧、螺旋孔型斜轧、径向锻造和摆动辗压
等回转塑性成形与直线加载的等温锻造和超塑性成形、多向模锻、分模模锻及半固态成形等工艺。
二者虽在加载方式上不同，但二者的毛坯状态、应力状态、应变速率和模具结构等都区别于常规锻造
。

书中各章内容相互独立，自成体系，每章分别介绍一种特种锻造成形技术的基本原理、设备、技术参
数以及模具设计原则和方法，模具主要构件加工和材料选择，工艺过程调试和成形件废次品分析等一
系列有关产品开发的基本知识和参考数据。
书中列举了许多在生产上行之有效的实例，绝大多数是作者亲身实践。

《特种锻造》可作为企业在职锻造技术人员和技术管理人员的培训教材或自学用书，也可作为高等和
专科学校机械和冶金专业师生及科研院所相关人士的教学和自学参考书。
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作者简介

　　中国锻压协会成立于1986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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书籍目录

第一章 概论
  1.1 回转塑性成形工艺
    1.1.1 回转塑性成形工艺的概念
    1.1.2 回转塑性成形工艺的优点
    1.1.3 回转塑性成形工艺分类
    1.1.4 回转塑性成形工艺的发展
  1.2 等温锻造与超塑性成形
  1.3 分模模锻与多向模锻
  1.4 半固态成形工艺
  参考文献
第二章 等温锻造与超塑性成形工艺及设备
第三章 多向模锻工艺及其设备
第四章 分模模锻工艺
第五章 辊锻工艺及其设备
第六章 辗环工艺及其设备
第七章 楔横轧工艺及装备
第八章 螺旋孔型斜轧工艺及其设备
第九章 径向锻造工艺及其设备
第十章 摆动辗压工艺及其设备
第十一章 金属半固态成形技术
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章节摘录

版权页：插图：防止环形锻件壁厚不均的主要措施：（1）尽量减小环坯冲孔时的偏心度；（2）环坯
均匀加热尤其是环坯冷却后的二次加热应均匀；（3）消除辗环过程中的振动，保证稳定进行。
6.锥度锥度是指环形锻件内、外圆柱面成为具有一定锥度的锥面，例如，在D51-400辗环机E辗压EQl40
汽车差速器从动螺旋齿轮环形锻件（一种内台阶截面环形锻件）时，其外圆锥面半角可达4～6度。
锥度产生的主要原因是辗压过程中驱动辊轴线与芯辊轴线不平行。
此外，导致产生碟形缺陷的工艺因素也会导致产生锥度。
造成驱动辊与芯辊轴线不平行的原因是设备的制造精度差和辗压辊及其支承机构的刚性差。
消除锥度的主要措施是修改孔型形状，在辗压辊孔型上做出反向锥度予以补偿。
7.拉缩拉缩是环形锻件上台阶的轴向尺寸小于相应孔型内台阶的轴向尺寸。
产生拉缩的主要原因是环形锻件变形不均匀。
拉缩量与环形锻件的台阶尺寸、辗压辊的尺寸、变形量、进给速度以及成形温度等许多因素有关。
由于台阶截面环形锻件辗压变形的不均匀性，拉缩现象不可避免。
为了防止拉缩对锻件台阶轴向尺寸精度的影响，可以将相应的孔型轴向尺寸适当加大.或将环坯台阶的
轴向尺寸适当加大，以补偿台阶轴向尺寸由于拉缩而造成的减小。
8.充不满充不满是指环形锻件台阶的径向尺寸小于相应孔型台阶的径向尺寸，亦即辗压成形结束时金
属未能完全充满台阶的孔型。
充不满的现象有两种：一是辗压成形中金属始终未能充满孔型；二是辗压成形过程中台阶的孔型曾经
被金属充满，但随着辗压过程的继续进行，台阶径向尺寸又因部分金属与孔型分离而减小。
造成充不满的主要原因是环坯形状、尺寸不合理。
此外，辗压辊尺寸及进给速度也有一定影响。
其主要防止措施是修改环坯的形状、尺寸。
9.压扁造成压扁的原因是辗压时的进给速度过大，亦即每转进给量过大，以致环坯不能咬人孔型。
结果不仅在环坯与辗压辊接触面上产生较大的压坑，而且使整个环坯形状变成椭圆。
压扁现象很容易在辗压的开始阶段产生。
辗压辊确定后，则在一定的环坯形状及尺寸和辗压成形摩擦条件下，必定有一个与之对应的最大辗压
成形进给速度。
若进给速度超过此值，环坯被压扁而不能被咬人孔型。
防止压扁的主要措施是减小进给速度和增大辗压成形摩擦力；但进给速度不能小于环坯锻透所要求的
最小数值。
10.环形锻件直径不扩大直径不扩大是指环坯连续咬入孔型，但不产生壁厚减小和直径扩大的塑性变形
。
直径不扩大的原因是进给速度过小，以致塑性变形区不能穿透环坯壁厚，使环坯的壁厚无法减小和直
径无法扩大，而且容易在环坯的孔缘上产生毛刺。
直径不扩大的现象容易在辗压开始阶段产生。
同样，辗压用环坯和辗压辊确定后.必定有一个与之对应的最小进给速度。
若该速度低于此值，环坯即不能锻透，直径也不能扩大。
防止的主要措施是增大进给速度，但该速度不能大于环坯咬入所允许的最大值。
当然，进给速度的增大还受到设备能力的制约。
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编辑推荐

《特种锻造》：中国锻压协会成立于1986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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