
,

历论一页
,

一个老锻工 的历史 回顾 �下 �
河北科技大学 � !   ! ∀ � 王德拥 口 授

石家庄市职教中心 � ! 姗#� 王 迪 执笔

三
、

祖技之二

—
铜铁不同炉 四

、

祖技之三

—
手巧不如家什妙

∃ 年代初
,

我是所在地 区第一个学过锻压专

业的人
,

工人们很高看我
,

把我叫做
“

科班出身的

锻压技术员
” ,

一些经验丰富的老锻工不仅愿意和

我讲述过去的趣事
,

也常提出许多理论性的问题让

我解答
。

曾有一位老师傅问我
% “

铁匠行里祖传的

规矩
‘

铜铁不同炉
’

是什么道理 &
”

因为
“

同
”

与
“

铜
”

谐音
,

首先我把这句话误

理解成
“

同铁不同炉
” 。

经他解释才知道是指锻造

铜质锻件的加热炉不能再用来加热钢铁
。

知识浅薄

的我解答不了这个问题
,

查遍所有的锻造工艺教科

书和工具书也找不到相关的阐述
,

以 致使我对此
“

祖技
”

的科学性发生 了怀疑
。

但时隔不久我们接

到了用纯铜锻造导电板的生产任务
,

任务完成后又

用同一个燃气室式炉加热 ∋! 钢锻造螺母
,

锻件表

面产生 了具有
“

过烧
”

特征的龟裂
,

经金相观察表

明
,

裂纹是沿晶界扩展的
,

在晶界上出现了淡黄色

的普碳
,

钢异相
—

铜相
。

这就是所谓的
“

铜脆
”

现象
,

其实质是渗铜
。

如果在炉内加热铜
,

因氧化作用会生成氧化

铜
。

不清除残存在炉 内的氧化铜屑
,

再用同一个炉

子去加热钢
,

氧化铜就可能在高温下还原成熔融状

态的铜
,

渗透到钢的表面
,

沿奥 氏体晶界扩展开
。

因为铜的强度和熔点都比钢低很多
,

所以铜的渗扩

削弱了钢晶粒间的联系
,

使被加热的钢在锻造时出

现裂纹而报废
,

因此有
“

铜铁不能同炉
”

的说法
。

(

这种解释最早出现在 印 年代 《机械工人》杂

志的
“

读者来信
”

栏 目里
,

) 年代被冠以
“

铜脆
”

的学名收录到 《锻件组织性能控制》一书 中
,

卯

年代王德拥主编的 《简明锻工手册》曾把它列为锻

造加热可能出现的缺陷
,

向读者进行了介绍
。

除此

以外
,

迄今的各种大
、

专
、

中锻压专业教材和工具

书都对
“

铜脆
”

现象只字不提
,

所以倘若今天仍有

人 向锻压专业 的毕业生提出
“

铜铁不同炉
”

的问

题
,

恐怕还是要张 口结舌
,

多么令人遗憾 ∗

那树工人 抓琳加工夕 么火飞, 辛 第 ∀ 雳

能够使用工具和制造工具是人类和其他动物的

主要区别之一
,

许多现代的专著在论述工具的重要

性时都引用我国古代哲人的名言
“

功欲尽其善
,

必

先利其器
” ,

其实在铁匠行业里老早就流行着
“

手

巧不如家什妙
”

(

、 “

三分手艺
,

七分工具
”

的谚语
,

它也是师傅传授给徒弟的诀窍之一
,

每个锻工运用

工具的熟练程度和 自制各种专用工具的技巧
,

往往

就是他本人技术水平和师承技艺的标志
。

锻工常用的手持工具种类繁多
、

规格不一
,

除

极少数通用工具 �如大锤
、

手锤 � 可以在商店内买

到外
,

制造其余各种工具时均无任何图样资料可供

参照
,

要全凭师传的记忆和制造者本人从各处借鉴

而来的经验
,

因此 自制工具的难度比按照给定工艺

文件锻造机械零件大得多
。

《机械工人》 �热加工 �

杂志 +, )− 年第一
、

二
、

三期介绍 了 +∀ 种锻工专用

工具的规格
、

形式
、

使用 特点及简要锻造工艺过

程
,

+, )) 年第二
、

三
、

四 期又介绍 了 +∀ 种 车工
、

钳工
、

农工和人们 日常生活用具的传统锻造成形方

法
。

有些内容恐怕至今仍有实用价值
。

如图 ∋ 所示的炉钩
,

在绝大多数热加工车间里

都是用圆钢棒料弯制的 �见图 ∋ .�
。

因为炉钩要经常

在炽热的炉膛里进进出出
,

并且受力
,

所以这样的

炉钩很快就会变形
、

失效
,

需要频繁地冷却和修理
,

影响了加热工作的效率
。

而图 ∋ /
所示的炉钩就好用

得多
,

这种炉钩由钩头和钩柄两部分组成
,

钩头是

整体锻造出来的 �可选

用耐热钢材 �
,

有较强

的刚性
,

钩柄用小直径

无缝钢管弯制而成
,

二

者焊接在一起
,

既减轻

了炉钩的重量
,

又提高

了炉钩的抗变形能力
。

又如钳子是锻工时

刻不能离手的最主要的

工具之一
,

根据锻造工

日有制炉钩

图 ∋ 炉钩

钩头 0
(

钩柄

∀ −
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,

艺的需要
(

钳子有许多种
,

其形式更是因人 而 异
(

、

各有短长
。

在绝大 多数锻造 车间里
,

人力夹持重

− 1 2 以上的坯料进行墩粗
、

滚圆时都使用
‘’

抱钳
” ,

这是一种两人相对抱住钳柄操作的钳子
,

很象一副

光杆的担架
,

因此也被叫作
% “

抬钳
” 。

使用这种钳

子时人要处于弯曲状态
,

而且距离担架中心的锻件

很近
,

既费力气又灼烤难熬
,

工作极为辛苦
。

! 年代在沈 阳重型机器厂就 出现了具有同样

功能的
“

羊角钳
”

�见图 ∀�
。

这种钳子的最大优点

是可以使操作者远离锻件
,

单人操作
,

以舒展的直

立姿态通过两臂发挥全身的力量
,

羊角钳是要与天

车配合使用的
,

利用天车的力量
,

把它当作杠杆
,

不仅可以轻易翻动
“

抬钳
” 、 “

抱钳
”

无法翻动的大

锻件
,

而且可以 当作热态坯料或锻件的搬运工具使

用
。

实践表明
,

在较大吨位的 自由锻锤上
,

它是除

操作机 �翻料机 � 以外的最好工具
,

但至今没有得

平的高级锻工
,

甚至有些单位连 日常用的钳子也要

到个体锻造厂去订购
。

面对这种劳动技能的退化
。

我感到困惑和迷惘
。

五
、

祖技之 四

—
神秘的掐尺算料法

到广泛 的认

识 和 应 用
。 了尸( 、

图 ! 为借助 3 、

天车上 吊挂 匕
4

的 转 链
,

用

羊角钳在 自

由锻锤上进

行滚圆操作的示意图
。

凡具备中级技工

资格的锻工就应能 自

制本行 的常用 工具
,

随着 技 术 等级 的 提

高
,

这种能力理应提

高和加强
。

作为一个

高级锻工
,

如果不能

自制 出各种漂亮的
(

、

得 心 应 手 的本 行 工

具
(

对怎样锻制人们

图 ∀ 羊角钳

图 ! 用羊角钳进行

滚圆操作示意图

的日常生活用具
,

如菜刀
、

斧头
、

钉锤等无所知
,

也不能满足协助其他工种锻制各种工具的要求
,

那

是当之有愧的
,

在过去要受到同行们耻笑
。

我在最近几年的参观走访中发现
,

很多享受高

级技工待遇 的锻工可以在现代化的机械设备上生产

出各种胎模锻件
(

、

模锻件
、

精密锻件
,

但自制本行

工具的能力却极差
。

更令人惋惜的是
,

在许多颇具

规模的 自由锻造车间里
,

已 找不到真能达到前述水

锻造生产的第一道工序就是下料
,

因此下料计

算是自由锻工人必须掌握的技能
。

即使在最简陋的

铁匠作坊里
,

掌钳技工也得知道一些粗浅的计算方

法
,

否则是锻不出符合预想的锻件的
。

下料计算的理论原则是认为金属在锻造前的体

积 �质量 � 等于锻造变形后的体积 �质量 �
,

所以

计算的关键就是如何首先算出形状较复杂的锻件的

质量
,

再按以上原则
,

换算出在圆
、

方等简单截面

坯料上 的切割长度
。

尽管现代的计算工具很多
(

但

最适合工人在现场应用的仍是圆盘金属材料计算器

�简称算料盘 �
。

我国最早的算料盘是沈阳市大力奖

章工厂 +,犯 年制造的
,

那么 在此之前锻工怎样算

料呢 & 是否可 以不用任何计算工具就能算出来呢 &

有很多人对此课题感兴趣
,

数十年来
,

各种工程

技术期刊报导过许多五花八门的速算法
、

简算法
二

直

到 +,, ) 年仍有人向域机械工人》杂志投寄这方面 的稿

件
,

但这些算法都是 以几何体计算公式和材料密度等

理论知识为基础
,

经文化人提炼加工后 的产品
,

并非

前辈铁匠使用过的
、

神秘的掐尺算料法
。

冶金工业出

版社 +,) 年出版的《锻工下料速算》一书虽然提到过

这种算法
,

就其介绍的 内容来看
,

似嫌繁琐不便实际

应用
,

特别是对
“

掐尺
”

二字没有作出任何解释
,

因而

恐怕仍属作者的臆断和揣摩
。

在我年轻时结识的十几位高级锻工中
,

只有一 人

掌握
“

掐尺算料法
” 。

这位老师傅对算法的要领讳莫

如深
、

从不透露
,

因为当时已有了算料盘
,

在 日常生产

活动中也看不到他使用这种方法
,

所以有些人就说他

是吹牛
,

他也并不辨解
。

直到 +5 ∋ 年全国进行了一

次工资调整
,

我作为所在单位锻工晋级考核小组的成

员之一
,

负责跟踪每位高级锻工的应考活动
,

才发现

他从接到考题 �一张机械零件图 �到下料
、

准备工具
、

加热
、

锻造
、

最后交出符合要求的锻件毛坯
,

全过程只

握着一把尺子
,

确实没有使用过算料盘等任何计算工

具
。 “

文革
”

期间
,

他把此
“

绝招
”

郑重地传授给我
。

我

也把它看作
“

文物
”

铭记至今
。

这种算法的核心是一句 日 诀
% “

一寸一
,

二寸

四
,

四四一十六
,

五五二十五
,

方钢照样算
,

加大

次澎生试 了对
(

加工夕 0反笼−牢 第草老



四分五
。 ”

意思是
%

直径 + 英寸 �67� 的圆钢
,

+ 英

寸长度的质量是 + 公两 �。
(

81 2 �
,

直径 0 英寸的是

∀ 公两
,

∀ 英寸的是 +∃ 公两
,

! 英寸的是 0! 公两
,

以此类推
,

即每 + 英寸长度圆钢的质量数值 �以 12

计 � 恰好与其直径长度 �以 67 计 � 的平方值相 同 9

对于方钢来说
,

只要把方钢的边长当作圆钢的直径

看待
,

同样计算后再增加 四分之 一
,

或乘以 +
(

0!

倍就行了
。

当然这只是一种粗略的近似计算
,

计算

方法及误差请见下表
。

圆
、

方钡材每英寸长度 �, 二 0!
(

∀ :口刃比� 质 ; 口算

结果及误差表

圆圆钢直径 4 <<< 口算质量量 精确质质 方钢钢 ∗」算质最 4 222 梢确质质
�����直径平方��� 量 4 222 边长长 �圆钢质量量 量4 222

44444 1 2222222 乘 +
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∋∋∋
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,

计算过程中使用 的长度单位是英寸 �6。�
(

而

机械零件图
、

锻件图及钢材规格中的长度单位往往

是毫米 �Β Β �
,

因此必须随时进行米制与英制间 的

换算
。

这种换算规律十分复杂
,

难 以心算进行
,

但

工厂 中使用的每一把尺都是米制
、

英制共存
,

只要

用手掐住已知的米制长度标记
,

马上就可 以在相应

部位找到欲知的英制换算值
,

反之 亦然
。 “

掐尺
”

只是为了解决米制 与英制 间的换算问题
,

和
“

秘

诀
”

本身并无关系
。

在计算机已经普遍应用 的现代
,

掐尺算料法 已没

有实用性
,

不值得提倡了
。

但我想中国的铁匠原是没

见过机械图样
,

不懂什么是英制和米制的
。

曾几何时

这些代表先进工业的东西传人中国以后
,

他们面对巨

大的差距
,

立足于 自己可怜的科技文化水平
,

想出了

那样简洁巧妙的算料方法
,

这种不
一

甘落后
,

努力求得

适应与发展的精神
,

即使在 0+ 世纪
,

也仍是值得我们

永远学习的
。

�全 文完�
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北京市职 〕二技协炜接垂员会
“

铝制文通标走板正面无压琅

将举办 0   年切割设备技术交流会

随若我国焊接技术的发展
,

相应的金属切割工艺也不 断地 出

现
,

新成果
、

新发明
、

新专利逐步代替近百年 的老工艺氧
一

乙炔切

割
,

尤其是出现了空气等离子切割
、

汽油切割
、

液化石油气切割及

氢
一

氧切割等焊接设备
,

更是百花齐放
。

为了使用户广泛地了解新

设备
、

新工艺
、

新材料
,

北京市职工技协挥接委员会应生产单位及

使用单位的要求
,

将于 ! 月在北京举行 0仅沁年切割设备技术交流

会
。

凡具备生产切割设备及有特种切割技术工艺的企业
、

经营单位

和代理商均可参加
,

具体安排如下
%

〔玲 会议时间 ! 月 0! 一 0∃ 日 仪 天� 上午 , 点 、
下午 ∀ 点

,

!

月 从 日进馆布展
。

�0� 收费办法 需要展台展示
,

展台面积 ΔΕΦ8 、 +
一

Γ Β
,

每个展

位 #侧玉〕元
。

瀚 要展台只发放资料的每个单位 !  元
。

现场演 示
,

豁要提供电源
、

氧气
、

益气
、

乙抉
、

钢材 �黑色 �
(

配 焊 工操 作

�每个展位只限 + 名焊工 � 每个 单位加 收演示费 )  元
,

不需要演

示的不收费
,

会务费每人 #田 元
。

�∋ � 本次展览会欢迎生产销售
、

超储调剂的厂象及商家参加
。

此次展览会是交流技术
,

销售
、

调剂剩余焊接设备器材
、

焊接

材料的综合会议
,

展票向全国各省市发放
,

如果您还有什么要求请

来信来电提出
,

如果您需要参加交流会请在 0仪心年 ∀ 月底前将回

执寄到我站 �汇款时间待回执收到后届时通知�
。

主办单位
% 北京市技术交流站

北京市职工技协焊接委员会

地 址
9

北京币宣武区虎坊路 +∋ 号 邮 编
% “翔! 0

联系人
%

王 璐 刘 奇

电 话
% ∃ ∋!吞姆∋ ∋ 传 真

% ∃ ∋!创 0 )

斑撇五式乙淤加工
曰

� 夕庆刃 字
(

劳 ∀ 澎

电容储能点焊设备及工艺
”

项 目通过签欠

由上海交通大学王敏副教授
、

阮慎孝副所长等舟发完成的
’

铭

制交通标志板正面无压衰电容储能点挥设备及 工艺
’

科研新项目
,

于 0以力年 ∋ 月 0∀ 日通过由上海市科委主持 的技术鉴定去
。

评申专

家对该顶目给予了高度评价
,

一致认为研制成功的铝板无压撞电容

储能点焊设备及工艺
,

在国内尚属首创
,

完全可以与国外焊机猫媲

美
,

达到 了国际先进水攀
。

鉴定委员会听取 了该项目的研制报告
,

审阅了测试
、

险测
、

月

户使用及科技查新等一系列报告后
,

诵认
9

采用大容量电容锗能点

挥
,

解决了铝制标志板正面无压哀的焊接难题
,

并在焊叽充电主回

路等几个关键部分进行了优化设计
,

拓宽 了焊接功率和电流波形芭

调节范围
。

在悍接工艺上
(

通过对焊接区域热星分配的分析及大皇

焊接试睑
,

还设计了专用的上下电极头及焊接工艺
,

既保证 了焊件

单面基本无压痕
,

又使熔核偏移现象降低到最低限度
,

获得了较直

的捍点强度
。

专用的 超大容皇 ∋日Η 用≅ 电容储能悍机及独特的正 面

无压痕点焊工艺
,

用于焊接 + Ι + 一 ∋
(

! Ι ∀
(

如皿 大幅 面铝质交通标

志板
,

以替代铆接方法
,

符合 国家 ϑ Κ! − ∃ )一 +, 卿 毛道路交通标志

和标线》的有关规定
(

用 本套 系统已完成了多批交通标志板 的焊

接
。

这些大型交操标志板 �最大尺寸 中臼8 �。。 Λ 仪7 〕7 #7# 、

已对别皿

立在沪闽线
、

宁一连高速公路上
,

达到一次成优
。

随着我国道路建设的不断发展
,

尤其当前我国提出 实施大力开

发中西部地区
(

并首先发展道路建设等基础 工业设施的前提下
,

对

与之配套的交通设施器材的需求及质量要求也不断提高
,

在交通标

志板生产中用点焊完全代替铆接是必然趋势
(

开发该项目具有广隆

的应用前景
。

�上海文通大学 儿海坏接技木研究所供移 �

∀ ,


