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前言

金属锻造加工是具有悠久历史的金属成形方法。
早在两千多年前的春秋时期，我国古代劳动人民就已经发现铜具有塑性变形的性能，并掌握了锤击金
属以制造兵器和工具的技术。
到了战国时期，随着炼铁技术的出现，锻造技术更广泛地应用在兵器、农具、工具和生活用品的制作
上。
随着近代工业的发展和科学技术的进步，锻造技术在制造业中发挥重要作用的同时，又被赋予了崭新
的内容和含义，其本身也得到了长足的发展。
目前，锻造生产已进入了现代化和专业化生产的时代，生产效率越来越高，锻件质量越来越大，形状
越来越复杂，精密程度越来越高。
锻造生产广泛应用于机械、冶金、造船、航空、航天、兵器以及其他许多工业部门，在国民经济中占
有极为重要的地位。
一个国家锻造的生产能力及其工艺水平，从某种程度上代表着一个国家的工业、农业、国防和科学技
术的水平。
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内容概要

　　《锻工速成与提高》是为锻造工人编写的一本速成与提高技术图书。
内容包括：锻造基础知识，锻造材料和计算，锻造下料方法，锻造加热规范，自由锻，模锻，锤上模
锻，压力机模锻和胎模锻，锻后工序，大型锻件、高合金钢及有色金属锻造，锻件质量检验与缺陷分
析，锻造设备，以及锻造安全生产规程。
《锻工速成与提高》内容通俗、详实、切中要点，在编排上注意循序渐进，每个工序环节的解释从为
什么、做什么、如何做方面人手，具有较好的可操作性和实用性。
　　《锻工速成与提高》的主要读者对象是锻造工人，也可供锻造技术人员和锻造专业学生参考。
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章节摘录

第1章 锻造基础知识1.1 锻造概述1．锻造加工的应用通常生产机械零件毛坯的方法有三种：用铸造方
法生产、直接用一定规格的轧制（挤压）棒材或型材、用锻造方法生产。
锻造（亦称锻压）是机械领域内生产零件或坯料的金属压力成形方法。
锻造是用锤或压力机在热态或冷态下对金属锻打或加压使金属发生塑性变形，从而获得所需形状毛坯
的过程。
锻造不仅可以得到一定形状和尺寸的锻件，同时可以提高金属的内在性能。
经过塑性变形而成的车轴、车轮和曲轴等锻件，内部变得密实、均匀，不仅强度高，而且有韧性，不
易断裂。
2．锻造加工的特点（1）零件的高质量金属在塑性成形过程中，其内部组织得到改善，金属连续性好
，具有优良的力学性能。
这是其他加工方法难以实现的。
（2）较高的生产率生产效率高，适于大量生产。
例如，在双动拉深压力机上，成形一个汽车覆盖件仅需几秒钟；在12000×10kN热模锻压力机上锻造
一根汽车发动机的六拐曲轴仅需40s；在弧形板行星搓螺纹机上加工M5螺钉，生产率高达12000件
／min，可相当于18台自动车床的总生产率。
（3）减少金属材料的加工损耗锻造加工的塑性成形是通过材料的形状改变和体积转移来实现的。
使用精密锻造压力加工，可使锻压件的尺寸精度和光洁程度接近成品，可以不产生切屑，材料利用率
高，节约大量的金属材料。
例如，精密模锻的伞齿轮，其齿形部分可不经切削加工而直接使用；精锻叶片的复杂曲面可达到只需
磨削的精度。
（4）适用范围广能加工各种形状及大小的零件，从形状简单的螺钉到形状复杂的曲轴，从质量不到1g
的表针到重达数百吨的大轴都可锻造。
由于锻造加工具有上述特点，因此在冶金、有色金属加工、汽车、拖拉机、宇航、船舶、军工、仪器
仪表、电器和日用五金等工业部门中得到了越来越广泛的应用。
例如，发电设备中主轴、转子、叶轮、护环等重要零件均是由锻件制成的。
飞机上锻件的质量占85％，坦克上锻件的质量占70％，汽车上锻件质量占80％，机车上锻件质量占60
％，兵器上大部分零件都是经锻造制成的。
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