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内
容
提
要

本书重点介绍了手工

锻造、自由锻造、模型锻造

等操作工艺，以及常用锻造

设备的原理及特点、锻造材

料及其加热、锻造工艺规程

的编制等方面的内容。此

外，还简要介绍了高合金钢

锻造和有色金属锻造等。

本书深入浅出，通俗易懂，

适合中等职业学校、技工学

校、青工培训班的锻工专业

教学用书及锻工工人自学

用书。



前

言

随着工业技术的发展和改革开放的不断

深入，我国城乡建设急需大量的技能人才，

职业技能培训是提高劳动者素质、增强劳动

者就业能力的有效措施。为满足广大青年

学习技术、掌握操作技能的要求，以及社会

力量办学单位和农村举办短期职业培训班

的需求，特别是满足下岗职工转岗和农民工

进城务工的需求，我们组织编写了这套浅显

易懂、图文并茂的培训教材。

本套培训教材本着以职业活动为导向，

以职业技能为中心的指导思想，以国家劳动

和社会保障部颁布的职业资格鉴定标准中

的初级（国家资格缘级）内容为主，涉及少量
的中级（国家资格 源级）内容，以实用、够用
的原则，突出技能操作，以图解的形式，配以

简明的文字来说明具体的操作过程与操作

工艺，有很强的针对性和实用性，克服了传

统培训教材中理论内容偏深、偏多、抽象的

弊端，增添了“四新”知识，突出了理论与实

践的结合。让学员既学到真本事，又可应对
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技能鉴定考试，体现了科学性和实用性。

本套培训教材介绍的内容是从业者应掌握的基本知识和基

本操作技能，书中提供的典型实例都是成熟的操作工艺，便于学

习者模仿和借鉴，减少了学习的弯路，使其能更方便、更好地运

用到实际生产中去，是学习者从业和就业的良师益友。

本套培训教材在编写过程中，参考了国内外有关著作和研

究成果，邀请了部分技术高超、技艺精湛的高技能人才进行示范

操作，在此谨向有关参考资料的作者、参与示范操作的人员以及

帮助出版的有关人员、单位表示最诚挚的谢意。

由于编者水平有限，编写时间仓促，疏漏、不当之处在所难

免，敬请专家和读者朋友批评指正。

编 者
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第一章 手工锻造

【学习要求】

员郾熟悉常用的各种手锻工具。

圆郾掌握掌钳的方法和大锤的各种打法。

猿郾掌握手锻基本工序的各种操作方法及明确手锻安全

技术的有关规定。

手工锻造简称手锻，它是使用一些简易工具且完全凭借人

力来进行锻造。该锻造方法在单件、小批（小件）生产或进行小

修理时经常采用。

第一节 手锻工具

一、手锻工具

手锻工具分为基本工具、辅助工具、测量工具三种，具体内

容如下：

员郾基本工具：直接使金属产生变形用的工具称为基本工
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具，可划分为猿种：
（员）支持工具：有铁砧、花平台等。
（圆）打击工具：有手锤、平锤、大锤等。
（猿）成型工具：有冲子、摔子等。
圆郾辅助工具：用来夹持、翻转和移动金属坯料或锻件的工

具称为辅助工具，如各种钳子等。

猿郾测量工具：用来度量坯料和锻件尺寸与形状的工具称为
测量工具，如直尺、卡钳、样板等。

二、员园种常用工具介绍

员郾铁砧：它由铸铁或铸刚制成，质量约员缘园噪早。其形式有羊
角砧、双角砧、球面砧、花砧等（图员原员）。

图员原员 铁砧

铁砧用于支持被锻造的坯料和固定成形工具。

圆郾大锤：可分直头、横头、平头三种，质量一般为源～苑噪早，大
多用远园、栽苑、栽愿钢等材料制造（图员原圆）。
猿郾手锤：是掌钳者指挥打大锤用的，质量为 园郾苑～员噪早，锤头

有圆头、直头和横头之分（图员原猿）。
源郾平锤：多用源缘号钢制造，一般用于修正锻件平面和对锻

件进行压肩，分方平锤、窄平锤和小平锤三种（图员原源）。

锻锻工工圆
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图员原圆 大锤

图员原猿 手锤 图员原源 平锤

缘郾型锤：分上、下两部分，下型锤带有方形尾部，可插入铁
砧方孔内固定，上型锤可装把握持（图员原缘）。它主要用来号印
压槽和拔长时展宽使用。

远郾摔子：用于修光锻件外圆，如图员原远。
苑郾冲子：用 栽苑、栽愿钢来制造，用于锻件冲孔。有方、圆两

种，均带锥度（图员原苑）。
愿郾剁子（也叫大铲、錾子）：用来切割坯料和锻件以及在锻

造过程中对坯料进行切口、号印，有冷热两种用途之分。热的刃

口薄而锐，冷的刃口厚而钝。此外，还有剁圆头的圆弧剁子、单

第第一一章章 猿
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面剁子等（图员原愿）。

图员原缘 型锤

图员原远 摔子

图员原苑 冲子

图员原愿 剁子

锻锻工工源
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怨郾钳子：一般用匝圆猿缘及猿缘号钢制作，杆长为缘园园～愿园园皂皂。
其形状多种多样，主要用来夹持和翻转锻件（图员原怨）。

（蚤）简单自紧夹钳
员郾链环 圆郾天车吊钩

（躁）四爪吊钳
员郾大链环 圆郾小链环

第第一一章章 缘
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（噪）自动翻转吊钳
员郾摆动片 圆郾小轴
猿郾挡销 源郾支承板

图员原怨 钳子

员园郾量具：手锻常用量具有以下猿种。
（员）直尺：钢板尺规格有员缘园皂皂、猿园园皂皂、员园园园皂皂等。
（圆）卡钳：有内卡钳、外卡钳、双卡钳猿种（图员原员园）。

图员原员园 卡钳

锻锻工工远
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（猿）样板：是一种间接测量或控制锻件形状及尺寸的工具，
可用于锻件成品的检验。样板的形状随锻件的形状而定。

第二节 掌钳和打锤的方法

一、掌钳的方法

掌钳时，第一要站好位置，与砧子保持一定距离；第二是左

手掌钳杆中部翻动坯料，右手握手锤指挥操作。正确姿势是，左

脚向前迈半步，上身稍向前倾斜，两眼注视工件，钳子一定要将

锻件端平，如图员原员员（上）。
在锻造过程中，掌钳者须不断翻转和进退坯料，以求坯料获

得均匀变形并提高效率。注意不同的翻转方向有不同的握钳方

法，如图员原员员（下）。

（上）握钳的姿势

第第一一章章 苑
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（下）翻料的几种握钳方法

图员原员员 握钳的姿势与方法

二、手锤的打法

手锤打法分手挥、肘挥、臂挥三种（图 员原员圆），具体介绍如
下：

图员原员圆 手锤的几种打法

员郾手挥：是靠手腕运动，挥锤指示大锤进行打击。
圆郾肘挥：是手腕和肘部协同用力挥锤，多用来既指示大锤

又配合大锤进行打击。

锻锻工工愿
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猿郾臂挥：用大臂挥锤打击，是修整锻件时常用的一种费力
气的方法。

三、大锤的打法

大锤有抱打、抡打、横打三种打法。打锤时要求操作者站位

合适、握锤把正确、姿势端正，这样才能打得准、打得有力。具体

介绍如下：

员郾抱打：抱打时，应平稳站立于铁砧的斜前方，右脚向前迈
半步，右手握住锤把中部，左手握紧把端，身体舒展自如以便于

用力。然后将大锤举至后上方（此时身体应微向后仰）以后，再

迅速而准确地打击在坯料上，打击后利用其弹跳力，速举锤连续

打击，如图员原员猿（上）。
圆郾抡打：当需要大力打击时可用抡打法。抡打时应左脚

前、右脚后，前脚尖要对准工件，左手紧握大锤把端，右手握在

离左手约 员辕源把长处，将大锤自前下方从右侧经后方至上方
划弧打击在工件上。在往下压时，右手沿锤把滑至左手旁，在

击打完工件的同时，锤头向右倒，继续抡起打击〔（图 员原员猿
（中）〕。

猿郾横打：横打法是当锤击面处于垂直位置，即锻件从侧面
发生变形。该打法有水平横打和过肩横打两种，它是按工作物

高低不同而定。水平横打的锤头运行路线为圆弧，而过肩横打

的锤头运行路线为空间高低曲线。横打站立姿势与抡打站立姿

势相似〔图员原员猿（下）〕。
此外，按工作物或工作位置及变形要求，还有从下往上打的

打法。

第第一一章章 怨
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