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前  言

经过几十年的发展，中国制造业已跻身世界制造大国前列，对技术工人的素质要求越来

越高。为了使广大机械工人能方便系统地学习到机械制造方面的知识，帮助他们提高自身的

素质，我们精心策划编写了本书。与同类书相比，本书具有自己鲜明的特色：

首先，内容广博。机械工人应知应会的知识和技能在这本书里几乎都有所介绍。从这个

意义上来说，它很象一本机械工人用的小百科全书。

第二，注重实用。在书的各个部分都十分注意传授实际工作中常用的技能，如工量具的

用法，刀具、工件的夹紧，识图等，其中包括现场实践中积累下来的一些可贵经验。

第三，强调广泛的基础知识。书中用了很大篇幅介绍材料的内部结构，公差配合，机器

零件，液压，气动，自动化，动力机械等知识。对于各行各业的机械工人来说，这些知识都

是不可缺少的。

第四，大量使用图表。书中文字比较简练，有些内容不用文字，而是用图来说明，形象

直观，生动易懂。

本书适合机械制造的操作工人学习使用，也可作为相关专业大中专、职业院校师生的参

考书。全书通过由浅入深的编排、通俗易懂的语言和丰富精美的图表，对机械基础知识进行

了全面介绍，便于读者学习和掌握。全书内容包括材料、机械制造常用数学知识、机械制图

与公差、常用制造工艺、常用机床切削方法、常用机械零件、动力机械与工作机械、自动化。

读者通过阅读本书，能够对机械相关知识有全面、清晰的了解。

本书由王增荣担任主编，王冕担任副主编，李万春、杨振平、王英、郑耘、黄春永参与

了编写。在编写过程中，参阅了大量的参考书和教材，在此向原作者致以衷心的感谢。

由于编者水平有限，书中错误之处在所难免，敬请广大读者批评指正。

编 者
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安 全 操 作

安 全 第 一  时 刻 牢 记

很多事故都是处理不当、轻率马虎和无知失误造成的。

上面举出的不过是从千千万万在工作现场可能发生的危险中挑选出来的几个例子。汲取

别人的经验比自己亲尝痛苦的经验更好。

因此，每个机械加工操作人员都必须严格遵守安全操作规范。

此为试读,需要完整PDF请访问: www.ertongbook.com
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安 全 着 装
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第 1章 材  料

1.1 导论

1.1.1 材料导论

金属加工工业所涉及的材料有各种金属和非金

属。借助于各种工具和机器对这些材料进行加工，制

成各种工件。加工过程中还需要各种辅助材料，如磨

料、冷却剂、抛光材料。材料又可分为可锻材料（通

过压力加工而形成的材料）、可铸材料、可焊材料和

可切削材料。

材料的使用：人们最早使用的是天然材料。其中

有些材料来源于动物（羊毛、丝、皮革、角质物等），

有些来源于植物（木材、树脂等），有些是矿物原料

（玻璃、石头和黏土等）现代工程材料大部分是人工

制作的（钢、轻金属、塑料等）。所有这些材料都是

由存在于地壳或大气层中的元素组成的。右图表示塑

料以及部分金属材料的生产情况。

1.1.2 材料的物理性能

金属材料的物理性能包括熔点、密度、线膨

胀系数、质量热容、热导率、电阻率等。

1. 熔点

熔点是指固体由固态转变（熔化）为液态时的温

度，熔点和凝固点是同一温度。液体冷却时，微粒动

能减小，重新排列，逐渐恢复到固体状态。这个过程

中放出大量热量，从而使温度在短时间内保持为常数。

2. 密度

在物理学中，把某种物质单位体积的质量称为

密度，符号为 ρ ，国际单位为 kg/m³，常用单位还有 
g/cm³。密度是物质的一种特性，同种物质的密度是永
远不变的。

3. 线膨胀系数

单位温度变化引起的单位长度试样的线膨胀量称
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为线膨胀系数。当温度从开始温度 t1变化到

终止温度 t2时，试样的长度从初始长度 L1变

到受热膨胀后的长度 L2，材料在该温度区间

的平均线膨胀系数 α用式

表示，ΔL为试样长度变化量，单位为 mm；
Δt为试样温度变化量，单位为℃。

4. 质量热容

质量热容是单位质量物体改变单位温

度时吸收或释放的内能。质量热容是表示物

质热性质的物理量，用符号 c表示。在国际
单位制中，能量、功、热量的主单位统一

为焦耳（J），温度的主单位是开尔文，质量
热容的国际单位为 J/ （kg·K），常用单位有 
J/（kg·℃）、J/ （g·℃）、kJ/（kg·℃）等。

5. 热导率

热导率是物质导热能力的量度，是物质

内部垂直于导热方向取两个相距 1m、面积
为 1m2的平行平面，若两个平面的温度相差

1K，则在 1s内从一个平面传导至另一个平面
的热量就规定为该物质的热导率，其单位为

瓦特 / （米·开）[（W/ （m·K）]。
6. 电阻率

电阻率是用来表示各种物质电阻特性的

物理量。用某种材料制成的长 1m、横截面积
为 1mm2的导线在常温下（20℃时）的电阻，
称为这种材料的电阻率。电阻率的常用单位

是欧姆·米（Ω·m）。

在温度一定的情况下，有公式 ，

其中 R为导体电阻，单位为 Ω；ρ 就是导体的
电阻率，单位为 Ω·m；l为导体的长度，单
位为 m；S为导体的横截面积，单位为 m2。

1.1.3 材料的工艺性能

（1）可锻材料 如钢、铜、黄铜，可通
过压力加工方法（像轧制、弯曲、拉伸、锻

造）成形。

（2）可铸材料 如灰口铸铁、铅、锌、
塑料，可在模具中浇注成形。

（3）可焊材料 如钢、塑料，在热状态

下通过熔融焊或压力焊彼此连接。

（4）可切削材料 所有钢和非金属都可
通过镗、锉、锯、车、铣等进行切削加工。

（5）冷作材料 如铜、锌、钢、铝，可
以轧、辗、弯和拉。
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1.2 钢铁材料

1.1.4 材料的力学性能

材料在外力作用下会产生运动、变形

或破坏。

（1）强度 材料抵抗变形和断裂的能力
称为材料的强度。外力可以是拉力、压力、

弯曲力和扭转力。材料在任何外力作用下均

产生与加载方式相应的内应力，如拉伸应力、

压缩应力和弯曲应力。

（2）变形 变形分永久变形（塑性变形）
和非永久变形（弹性变形）两类。

（3）脆性材料 脆性材料是非弹性材料，
如玻璃、灰口铸铁。脆性材料在没有明显的

永久变形时便断裂，并且不能产生塑性变形。

（4）韧性材料 韧性材料可承受塑性变
形和弹性变形。如韧性钢在外力作用下一直

可拉伸到断裂为止。

（5）硬性材料 硬性材料指对其物体的
“侵入”（压入、刻划）有很大抵抗力的材料。

许多切割工具，如凿子、锯子和钻头，必须

是很硬的。一定的硬度可以避免运动部件很

快磨损（球轴承）。硬性材料有：淬火钢、硬

质合金、冷硬铸铁、金刚石等。

1.2 钢铁材料

钢与铁不同，钢具有可锻性，含碳量低，

纯度高，有延展性和韧性，熔点高。

炼钢原料是白口铁，其碳质量分数为

3%～ 4%，大部分铁与碳化合生成 Fe3C，还

有少量硫、磷、锰、硅及杂质。杂质使铁变

硬、变脆和容易断裂，必须去除。钢的含碳

量不同，性能也不同，碳对生铁和钢的性能

影响如下图所示。

第 1章 材料

此为试读,需要完整PDF请访问: www.ertongbook.com
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1.2 钢铁材料

1.2.1 铸铁

铸造材料是指其性能适宜于浇铸成铸件的各

种合金。

铸造材料应具有好的流动性，熔点不宜过高，冷

却时不发生收缩，强度高且有良好的加工性能。

灰铸铁、球墨铸铁、冷硬铸铁和可锻铸铁，都属

于铸造材料。大多数铸造材料是在铸造车间用冲天炉

熔炼的，炉身高 10m左右。
（1）灰铸铁 其碳质量分数超过 2%，实际上不

能拉伸。断面呈现灰色，因为绝大部分碳以石墨形式

析出。具有一定的强度和硬度，良好的减振性、耐磨

性、高导热性，好的耐疲劳能力，良好的铸造工艺性

能及优异的可加工性能，生产简便、成本低，广泛应

用于工业和民用生活。

（2）球墨铸铁 球墨铸铁是通过球化和孕育处理
得到的球状石墨，有效地提高了铸铁的力学性能，特

别是提高了塑性和韧性，从而得到比碳钢还高的强

度。球墨铸铁是一种高强度铸铁材料，其综合性能接

近于钢，已成功地用于铸造一些受力复杂，强度、韧

性、耐磨性要求较高的零件。球墨铸铁应用十分广

泛，仅次于灰铸铁。

（3）冷硬铸铁和表面硬化铸铁 这类铸铁通过
添加锰和铁水迅速冷却的方法获得。冷却的作用是使

碳以碳化物析出。冷硬铸铁的强度比灰铸铁高、硬且 
耐磨。

（4）可锻铸铁 经过退火热处理，又称为马铁，
虽然称为“可锻”，但却不可锻造。由一定化学成分

的铁液浇铸成白口坯件，再经退火而成的铸铁，有较

高的强度、冲击韧度和较好的塑性，可以部分代替碳

钢。与灰口铸铁相比，可锻铸铁有较好的强度和塑

性，特别是低温冲击性能较好，耐磨性和减振性优于

普通碳钢。用于制造汽车与拖拉机的前后轮壳、低压

阀门、管接头等。

1.2.2 钢及合金钢

1. 通过合金化提高钢的性能

钢材有很多种。由于纯度、所含合金元素以及冶

炼方法的不同，钢的性能（强度、硬度、耐蚀性、热

稳定性）也不同。

第 1章 材料
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钢可以锻造、轧制、铸造，也可以进行

切削加工和无切屑加工。

大到大型钢结构，小到一根针、手表发

条，都是用钢制成的。制作锅炉的钢板要承

受很高的水和蒸汽的压力，作为齿轮材料的

钢起传递力的作用。

2. 非合金钢和合金钢

钢的精制是指钢的精炼、渗碳（达到指

定的含碳量）、合金化（通过冶炼提高钢的品

质）。

（1）非合金钢 合金元素（C除外）的
质量分数不超过下列数字：0.5%Si、0.8%Mn、
0.1%Al或 0.1%Ti或 0.25%Cu。

（2）低合金钢 合金元素的总质量分数
不超过 5%。

（3）高合金钢 合金元素的总质量分数
超过 5%，但是磷和硫的总质量分数不应超过
0.045%。

（4）优质钢 所有合金钢以及质地均匀、
非金属杂质含量很低（磷、硫的总质量分数

低于 0.035%）的优质非合金钢。这些钢材是
精心冶炼的，组织特别均匀。

按应用分，有渗碳钢、调质钢、高速钢、

耐热钢、耐蚀钢、不锈钢和弹簧钢。

（5）铸钢 在铸型中浇铸的钢。铸钢的
机械强度比灰铸铁和可锻铸铁高。对于要求

较高的工件，在炉料中要添加合金元素。铸

钢的收缩率（2%）是灰铸铁的两倍，铸钢件
截面必须均匀，铸型必须光滑。

3. 合金元素对钢材性能的影响

碳只影响钢材的硬度，而其他合金元素

决定钢材的其他工艺性能。

（1）硅 增加弹性，特别是增加淬透性，
改善耐酸性能。硅的质量分数超过 0.2%时，
可锻性和可焊性显著变差。可用来制作弹簧、

硅钢片、阀门等。

（2）镍 细化晶粒，提高钢的韧性、强
度，改善抗腐蚀性能。可用来制作曲轴、齿

轮、食品、耐酸容器、耐热金属线材、电阻

丝等。

（3）锰 提高钢的耐酸性，但使加工性

能变差，并对热处理敏感，某些情况下锰可

代替镍。可用来制作链条、轮箍、铁路道尖、

无畸变工具钢等。

（4）铬 提高强度和硬度，改善抗腐蚀
性能，提高热稳定性和刀具寿命。可用来制

作阀门、刀具、轧辊、耐酸容器等。

（5）钴 提高硬度和热稳定性。可作高
速钢合金成分。

（6）钒和钼 提高硬度、耐热性和韧性，
改善抗腐蚀性能。可用来制作锻模、冲模、

高级工具（螺母扳手）等。

（7）钨 提高韧性和强度，提高抗腐蚀
能力和热稳定性。可作高速钢成分，用来制

作冲压模、压铸模等。

1.2.3 钢铁材料牌号表示法

1. 钢铁材料牌号代号体系

钢铁产品牌号一般采用汉语拼音字

母、化学元素符号和阿拉伯数字相结合，

表示钢材产品名称、用途、特性和工艺

的方法。

字母和数字的编排由国家标准统一规定。

（1）统一数字编排原则
1）统一数字代号由固定的 6位符号组

成，左边第一位用大写的拉丁字母作前缀，

后接 5位阿拉伯数字。为了避免与数字“1”
和“0”混淆，不使用“I”和“O”。

2）每一统一数字代号只适用于一个产品
牌号；反之每一产品牌号也只对应于一个数

字代号。当产品牌号取消后，原对应的统一

数字代号不再分配给另一产品牌号。

3）凡纳入国家标准和行业标准的钢铁及

第 1章 材料
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合金产品都有统一数字代号，与产品牌号相

互对照，两种表示方法均为有效。

（2） 钢 铁 材 料 的 类 型 与 统 一 数 字 代
号 钢铁材料的类型由一个大写拉丁字母代
表，构成统一数字代号的第一个符号，见 
下表。

钢铁材料的类型与统一数字代号

代号的第一位 钢铁及合金的类型

A 合金结构钢

B 轴承钢

C 铸铁、铸钢及铸造合金

E 电工用钢和纯铁

F 铁合金和生铁

H 高温合金和耐蚀合金

J 精密合金及其他物理性能材料

L 低合金钢

M 杂类材料

P 粉末及粉末材料

Q 快淬金属及合金

S 不锈、耐蚀及耐酸钢

T 工具钢

U 非合金钢

W 焊接用钢及合金

2. 钢铁材料牌号表示法

（1）生铁牌号表示法 生铁牌号由字母
和数字两部分组成。

1）第一部分是一位或两位大写汉语 
拼音。

字母部分

生铁名称 采用字母
备注

采用汉字 拼音

炼钢用生铁 L 炼 Lian

铸造用生铁 Z 铸 Zhu

球墨铸铁用生铁 Q 球 Qiu

耐磨生铁 NM 耐磨 NaiMo

脱碳低磷粒铁 TL 脱粒 TuoLi

含钒生铁 F 钒 Fan

2）第二部分是两位阿拉伯数字。

数字部分

生铁名称
主要元素质量
分数（以千分
之几计）

举例

炼钢用生铁

硅元素平均
含量

Z30表示硅的平均
质量分数在 3.0%左右
的铸造用生铁

铸造用生铁

球墨铸铁用生铁

耐磨生铁

脱碳低磷粒铁
碳元素平均

含量

TL14表示碳的平均
质量分数在 1.4%左右
的脱碳低磷粒铁

含钒生铁
钒元素平均

含量

F04表示钒的平均
质量分数在 0.4%左右
的含钒生铁

（2）铸铁牌号表示法
1）铸铁牌号一般用力学性能、化学成分

或两种共同表示。在牌号的开头均用代表该

类铸铁的字母来表示。

铸铁名称及代号

铸铁名称 代号 铸铁名称 代号

灰铸铁 HT 耐蚀球墨铸铁 QTS
奥氏体铸铁 HTA 蠕墨铸铁 RuT
冷硬灰铸铁 HTL 可锻铸铁 KT
耐磨灰铸铁 HTM 白心可锻铸铁 KTB
灰铸铁 HTR 黑心可锻铸铁 KTH
耐蚀灰铸铁 HTS 球光体可锻铸铁 KTZ
球墨铸铁 QT 白口铸铁 BT

奥氏体球墨铸铁 QTA 抗磨白口铸铁 BTM
冷硬球墨铸铁 QTL 耐热白口铸铁 BTR
抗磨球墨铸铁 QTM 耐蚀白口铸铁 BTS
耐热球墨铸铁 QTM

2）铸铁牌号示例。
铸铁牌号示例

分类类型 举例 牌号含义

力学性能

HT100 HT—灰铸铁代号
100—抗拉强度为 100MPa

QT400-18
QT—球墨铸铁代号
400—抗拉强度 400MPa
18—伸长率为 18%

化学成分
HTSSi15
Cr4RE

HTS—耐蚀灰铸铁代号
Si—硅元素符号
15—硅元素平均含量 1.5%
Cr—铬元素符号
4—铬元素平均含量 0.4%
RE—稀土元素符号

力学性能、
化学成分

QTM
Mn8-300

QTM—抗磨球墨铸铁代号
Mn—锰元素代号
8—锰元素平均质量分数为 0.8%
300—抗拉强度为 300MPa
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3）灰铸铁新旧牌号对照。
灰铸铁新旧牌号对照 

新牌号 HT100 HT150 HT200 HT250 HT300 HT350

旧牌号
HT10-

26
HT15-

33
HT20-

40
HT25-

47
HT30-

54
HT35-

60

（3）铸钢牌号表示法
1）铸钢牌号一般用力学性能或化学成分

表示，两种方法的牌号开头均采用铸钢的字

母“ZG”表示。
2）铸钢牌号示例。

铸钢牌号示例

分类类型 举例 牌号含义

力学性能 ZG200-400
ZG—铸钢代号
200—屈服强度为 200MPa
400—抗拉强度为 400MPa

化学成分
ZG15

Cr1Mo1V

ZG—铸钢代号
15—碳元素的质量分数为

0.15%（碳的万分含量）
Cr—铬元素符号，1—铬元

素的质量分数为 1%左右
Mo—钼元素符号，1—钼元

素的质量分数为 1%左右
V—钒元素符号，质量分数小

于 0.9%时不标

3）铸钢牌号新旧对照。

铸钢新旧牌号对照

新牌号
ZG

200-400
ZG

230-450
ZG

270-500
ZG

310-570
ZG

340-640

旧牌号 ZG15 ZG25 ZG35 ZG45 ZG55

（4）碳素结构钢牌号表示法
1）碳素结构钢牌号由前缀符号、强度

值、质量等级符号、脱氧方法符号、后缀符

号按顺序组成。

后缀符号

脱氧方法符号

质量等级符号

屈服强度值（MPa）
前缀符号

2）产品名称对应的前缀符号。
产品名称对应的前缀符号

产品名称 前缀符号 产品名称 前缀符号

通用结构钢 Q 焊接气瓶用钢 HP
细晶粒热轧带肋

钢筋
HRBF 管线用钢 L

冷轧带肋钢筋 CRB 船用锚链钢 CM
预应力混凝土用
螺纹钢筋

PSB 煤机用钢 M

3）质量等级分为 A、B、C、D四个等级。
4）脱氧方法。

脱氧方法

脱氧方法 沸腾钢 镇静钢 特殊镇静钢 半镇静钢

符号 F Z（可省略） TZ（可省略） bZ

5）产品名称对应的后缀符号。
产品名称对应的后缀符号

产品名称 后缀符号

锅炉和压力容器用钢 R

锅炉用钢（管） G

低温压力容器用钢 DR

桥梁用钢 Q

耐候钢 NH

高耐候钢 GNH

汽车大梁用钢 L

高性能建筑结构用钢 GJ

低焊接裂纹敏感性钢 CF

保证淬透性钢 H

矿用钢 K

6）碳素结构钢牌号示例。
碳素结构钢牌号示例

钢牌号 含义

Q235AF

Q—通用结构钢（碳素结构钢）
235—屈服强度为 235MPa
A—质量等级为 A级
F—沸腾钢

HP345
HP—焊接气瓶用钢
345—屈服强度为 345MPa
（Z或 TZ已省略，是镇静钢或特殊镇静钢）

Q345R

Q—通用结构钢（碳素结构钢）
345—屈服强度为 345MPa
R—锅炉和压力容器用钢（Z或 TZ已省略，

是镇静钢或特殊镇静钢）

第 1章 材料
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（5）优质结构钢和优质碳素弹簧钢牌号
表示法

1）优质结构钢和优质碳素弹簧钢牌号由
以下几方面组成。

Mn
后缀符号（必要时）

脱氧方法（必要时）

冶金质量（必要时）

较高锰含量（必要时）

碳的名义万分含量

2）符号规定。
① 锰含量较低时则不必写出“Mn”。
② 冶金质量分为优质钢（不注写）、高

级优质钢（A）、特级优质钢（E）。
③ 脱氧方式有沸腾钢（F）、半镇静钢

（b）和镇静钢（不注写）。
④ 后缀符号与普通碳素结构钢相同。
3）优质结构钢和优质碳素弹簧钢牌号 

示例。

优质结构钢和优质碳素弹簧钢

牌号 含义

50Mn

50—碳的质量分数为 0.50%
Mn—锰的含量较高
   —冶金质量等级为优质钢（省略标注）
   —脱氧方式镇静钢（省略标注）

08F

08—碳的质量分数为 0.08%
 —锰的含量较低（省略标注）
 —冶金质量等级为优质钢（省略标注）
F—脱氧方式沸腾钢

45AH

45—碳的质量分数为 0.45%
 —锰的含量较低（省略标注）
A—冶金质量等级高级优质钢
   —脱氧方式镇静钢（省略标注）
H—保证淬透性钢

（6）易切削结构钢牌号表示法

1）易切削钢牌号。
Y S

较高硫含量（必要时）

易切削元素符号

碳的名义万分含量

易切削结构钢

2）符号规定。
① 含钙、铅、锡等易切削元素时，分别

用 Ca、Pb、Sn表示；加硫和加硫、磷时，不
加符号 S、P。

② 含锰量较高的加硫或加硫、磷的易切
削结构钢，用符号Mn表示。

3）易切削钢牌号示例。
易切削钢牌号示例

牌号 含义

Y45Ca
Y—易切削钢
45—碳的质量分数为 0.45%
Ca—含有易切削元素钙

Y45Mn
Y—易切削钢
45—碳的质量分数为 0.45%
Mn—锰的含量较高、硫的含量较低

Y45MnS
Y—易切削钢
45—碳的质量分数为 0.45%
Mn、S—锰的含量较高、硫的含量较高

（7）合金结构钢和合金弹簧钢牌号表示法
1）合金结构钢和合金弹簧钢牌号。

后缀符号

钢材冶金质量

元素含量代号

元素符号

碳的名义万分含量

2）符号规定。
① 元素含量代号。

元素含量代号

元素平

均质量

分数

< 1.5%
1.5%
～

2.49%

2.5%
～

3.49%

3.5%
～

4.49%

4.5%
～

5.49%

含量代号 不标注 2 3 4 5

② 化学元素符号的排列顺序按质量分数
递减进行。

③ 冶金质量分为优质钢（不注写）、高
级优质钢（A）、特级优质钢（E）。

④ 后缀符号与普通碳素结构钢相同。
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3）合金结构钢和合金弹簧钢牌号示例。
合金结构钢和合金弹簧钢牌号示例

牌号 含义

25Cr2MoVA

25—碳的质量分数为 0.25%
Cr2—铬的质量分数为 1.5～ 1.80%
Mo—钼的质量分数为 0.25～ 0.35%
V—钒的质量分数为 0.25～ 0.30%
A—钢材冶金质量为高级优质钢

18MnMoNbER

18—碳的质量分数为 0.18%
Mn—锰的质量分数为 1.2～ 1.5%
Mo—钼的质量分数为 0.45～ 0.65%
Nb—铌的质量分数为 0.025～ 0.050%
E—钢材冶金质量为特级优质钢
R—锅炉和压力容器用钢

60Si2Mn

60—碳的质量分数为 0.60%
Si2—硅的质量分数为 1.6～ 2.00%
Mn—锰的质量分数为 0.70～ 1.00%
     —钢材冶金质量为优质钢（省略标注）

（8）非调质机械结构钢牌号表示法
1）非调质机械结构钢牌号。

Y S
加硫元素符号（必要时）

元素含量代号

元素符号

碳的名义万分含量

非调质机械结构钢

2）符号规定。元素含量代号见合金结构
钢和合金弹簧钢元素含量代号表。

3）非调质机械结构钢牌号示例。
非调质机械结构钢

钢牌号 含义

F35MnVS

F—非调质机械结构钢
35—碳的质量分数为 0.35%
Mn—锰的质量分数为 1.00～ 1.49%
V—钒的质量分数为 0.06～ 0.13%
S—含有硫元素

（9）碳素工具钢牌号表示法
1）碳素工具钢牌号。

T Mn
钢材冶金质量（必要时）

ω（Mn）=0.4%～ 0.6%

以名义千分数表示的碳的质量分数

碳素工具钢

2）碳素工具钢牌号示例。
碳素工具钢牌号示例

钢牌号 含义

T8

T—碳素工具钢
8—碳的质量分数为 0.8%
  —锰的含量较低时不标
  —钢材冶金质量为优质钢（省略标注）

T8Mn

T—碳素工具钢
8—碳的质量分数为 0.8%
Mn—锰的含量较高
  —钢材冶金质量为优质钢（省略标注）

T13E

T—碳素工具钢
13—碳的质量分数为 1.3%
  —锰的含量较低时不标
E—钢材冶金质量为特级优质钢

（10）合金工具钢牌号表示法
1）合金工具钢牌号。

元素含量代号

元素符号

碳的名义千分含量

2）符号规定。
① 如果碳的质量分数< 1.00%，采用阿

拉伯数字以千分之几表示；如果碳的质量分

数≥ 1.00%，不标注。
② 元素含量代号见合金结构钢和合金

弹簧钢元素含量代号表。如果铬的质量分数

< 1.00%，在铬的含量（以千分之几计）前
加数字“0”。

3）合金工具钢牌号示例。
合金工具钢牌号示例

钢牌号 含义

9SiCr
9—碳的质量分数为 0.9%
Si—硅的质量分数为 1.20%～ 1.49%
Cr—铬的质量分数为 1.0%～ 1.25%

Cr06

 —碳的质量分数为 1.30%～ 1.45%（碳的
名义质量分数≥ 1.00%时，不标注）

Cr06—铬的质量分数为 0.6%[铬的质量分
数< 1.00%时，在铬的质量分数（以千分之几
计）前加数字“0”]

3Cr2W8V

3—碳的质量分数为 0.3%
Cr2—铬的质量分数为 2.20%～ 2.49%
W8—钨的质量分数为 7.50%～ 8.49%
V—钒的质量分数为 0.20%～ 0.50%
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