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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。
锻造加工利用金属的塑性变形来提高零件的刚度和强度，可得到其他方法难以加工的或者无法加工的
形状复杂的零件，加工出的毛坯或者零件表面精度好、生产效率高、易于实现大批量机械化生产，主
要应用于汽车、拖拉机、矿山、航空、航天、机械制造等领域。
随着近年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％，汽车上约有58％，农
机上约有70％的零部件都是采用锻造工艺制造的。
　　锻造工作为锻件的直接生产者，其基本素质和操作技能直接决定着产品的品质。
本书是特别为锻造行业的初、中级技术工人编写的。
本书结合最新的国家标准和行业标准，详细介绍了锻造工应知应会的基础知识和基本操作技能，包括
认识视图，掌握各种金属的各种锻造方法、锻件的质量控制以及锻件热处理等。
同时，本书提供大量经典实例配合基础知识的讲解，图文并茂、浅显易懂，便于读者理解。
　　书中不足之处，请广大读者批评指正。
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内容概要

本书详细介绍了锻造工应知应会的基础知识和基本操作技能，包括认识视图，掌握各种金属材料的各
种锻造方法、锻件质量控制和锻件热处理。
同时，书中提供大量经典实例配合基础知识的讲解，图文并茂，浅显易懂，便于读者理解。
     本书适宜初级和中级锻造工阅读。
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章节摘录

　　选用轴向送进速度，应考虑到径向压下量、锻件转速以及设备能量的大小。
径向压下量小、锻件转度大，可选用较大的轴向送进速度；反之，选用较低的轴向送进速度。
有时径向压下量和锻件转速允许，但因设备能量较小，也不能采用很大的轴向送进速度。
　　（4）夹头速度夹头速度等于锻件每分钟的转度。
一般径向锻造机夹头的转度可调，为25～46r／min。
夹头转速影响锻件表面品质和生产率。
径向锻造机夹头转速对生产率的影响较大。
一般来说，夹头转速低，轴向送进速度也低。
为了保证整形效果，不能采用较大的轴向送进速度，因而生产率低。
所以在选择夹头转速时，应视锻件技术要求，在保证外表面品质的前提下，尽量选用较高的夹头转速
，以配合采用较大的轴向送进速度，提高生产率。
　　（5）锻造温度径向锻造机在进行锻打时，机器动作肘间较短，锤头与锻件接触时间极短，锤头
带走的热量很少，所以一般锻件的终锻温度较高。
在确定锻打坯料锻造温度范围时，对于一般常见的钢材，可以只考虑始锻温度，而不管终锻温度。
在设备能力和其他工艺参数允许的情况下，可以将始锻温度选得比一般锻造低100～150℃。
这样可以使终锻温度低些，有利于提高锻件的力学性能和表面品质。
径向锻造工艺也可采用温锻和冷锻。
采用温锻和冷锻的目的是为了避免材料氧化，提高锻件精度，达到近净成形加工，同时也提高了锻件
的力学性能。
　　除此之外，径向锻造还应考虑其他一些工艺过程参数，如分度、延时、更正、工件调头等。
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