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前言

　　经常和即将毕业到企业从事锻造工作的学生在一起交流，其话题总离不开企业锻造工作究竞怎么
回事？
学校学的专业知识究竟如何组织、如何用？
感到学生有一种对未来工作的恐慌和茫然。
因而觉得有必要编著一本实用指导书，以帮助锻造专业的学生和从事模锻的技术人员进行实现自我培
养、自我训练，遇到实际问题有依靠，迅速完成从理论到实践的过渡，尽快胜任模锻技术工作。
　　模锻技术人员的工作兼有现场工程师和设计工程师双重职责。
具体而言：　　1）模锻技术属于工程应用技术范畴，应用技术的特点在于其综合性和实用性。
因此，模锻实用技术是模锻生产中技术可行性、生产经济性和质量的稳定性的综合体现，并不盲目追
求技术上的“先进性”，更多地考虑技术上的合理性、知识的正确和灵活应用。
因此，实际生产中必须真正了解生产现场布置、模锻及辅助设备、生产管理、工人技术水平以及生产
习惯情况，才能根据锻件的形状特点和现有设备情况，选择合理的模锻工艺流程和工艺参数，生产经
济和高质量的产品。
　　2）一定要有独立、完整的完成典型模锻零件全过程设计的工作经历，包括锻件设计、工艺流程
（工序、设备、流转及生产率等），以及全套模具设计（下料、制坯、预锻、终锻切边清理设计），
经试锻、改进和不断完善并且批量生产。
只有亲自体验，感觉才真切，才能编制出合理的工艺规程来。
　　一个合格的模锻技术人员的成长过程分为以下三个阶段：　　1）模仿阶段：主要是传帮带，比
照图样模仿原来的产品怎样做，模仿老师怎样做，模仿手册或书上怎样说，在模仿中进步，在模仿中
成长。
　　2）体验阶段：随着一定的工作积累，开始思考如何把这种模仿和专业知识结合起来，在实践中
不断去体会，去验证和修正，相同的体验形成经验，变成知识模块固化下来。
　　3）体认阶段：就是体察和认知，即能够把经验里面的规律挖掘出来，不但知其然，还能知其所
以然。
这时候，就可以活学活用这些经验，还能够把其他人的经验转化为自己的，形成自己的模锻实用体系
。
　　本书可供锻造工程技术人员，特别是刚从事锻造技术工作的人员阅读使用，也可供锻造工人及高
等院校相关专业在校师生参考。
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内容概要

　　《模锻实用技术》采取理论分析与实际经验相结合的方法，按模锻工艺流程和锻模设计流程对模
锻生产进行了全面而系统的讲解。
其主要内容包括模锻生产工艺、锤上模锻、热模锻压力机上模锻、摩擦压力机上模锻、平锻机上模锻
、锻后工序、辊锻制坯及型槽设计、典型锻模零件设计实例。
《模锻实用技术》内容翔实，实用性强，涵盖模锻生产实践环节和知识点，着力于弥合锻造专业教育
和实际应用之间的缝隙，以培养模锻综合实践能力为目的，所列实例具有代表性、普遍性，在实际模
锻生产中具有较高的指导意义。
　　《模锻实用技术》可供锻造工程技术人员，特别是刚从事锻造技术工作的人员阅读使用，也可供
锻造工人及高等院校相关专业在校师生参考。
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章节摘录

　　模锻是模型锻造的简称。
模锻是为了解决自由锻生产率低、精度差等问题，实现锻件规模化、专业化生产的需要，在自由锻和
胎模锻基础上发展起来的在锻模上成形的方法。
如果没有模锻工业成批锻出千万件形状完全一致的锻件，汽车工业的大规模机械化生产将是不可想象
的。
　　锻模一般由上模和下模两部分组成，锻模上、下模均开有型槽（亦称模膛、模腔或模槽），型槽
的空腔形状和尺寸与锻件的形状和尺寸相同。
模锻时坯料放在下模上，随着上、下模合模施加压力（一次或多次），金属坯料在型槽的约束和限制
下，产生塑性变形、流动并充填型槽，最后获得与型槽形状一致的锻件。
　　由于模锻时金属在型槽内成形，因而模锻件成形速度快，生产效率高，可进行成批、大量生产；
锻工操作较容易，劳动强度低；模锻件尺寸较精确，能锻造出自由锻造很难锻出的形状，外形美观呈
流线形，表面质量较好，加工余量较小，甚至不需要再进行机加工（如连杆杆身及曲轴拐颈部位），
可以节省金属材料；易于实现工艺过程的机械化和自动化；同时模锻可使金属流线分布更为合理、组
织更加致密，从而提高零件的力学性能，延长零件的使用寿命。
　　由于模锻件有这些优点，因而它被广泛用于重量轻、强度高、安全度和可靠性要求高的零件毛坯
制作，如齿轮、轴、联轴节、叶片、曲轴、连杆和臂杆、高压阀体等，都广泛应用模锻件。
　　但是，由于模锻件是在模锻设备上整体塑性成形，因而模锻件生产受到模锻设备吨位限制，模锻
件的重量一般在250kg以下。
模锻设备投资较大，模具费用较昂贵，工艺灵活性较差，生产准备周期较长。
同时，锻模形状复杂、制造困难，要求用较好的材料，制造费用高。
因此，只有当生产批量较大、经济核算合理时才适宜采用。
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编辑推荐

　　《模锻实用技术》特色：按模锻工艺和锻模设计流程编写，涵盖模锻生产实践环节和知识点，实
例丰富且具有代表性和普遍性，弥合专业教育和实际应用的缝隙，帮助读者提高模锻综合实践能力。
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