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前言

　　在科技突飞猛进、知识日新月异的今天，国际经济和科技的竞争越来越围绕人才和知识的竞争展
开。
工程技术是科学技术和实际应用之间的桥梁。
随着社会和科学技术的发展，工程技术的范围不断扩大，手段日益丰富更新，但其强烈的实践性始终
未变。
在工程技术人才中，具有丰富实际经验的技术工人是不可或缺的重要组成部分。
近年来技术工人队伍严重缺乏，已引起广泛重视。
为此，教育部启动了“实施制造业和服务业技能型紧缺人才培养工程”。
从2002年下半年起，国家劳动和社会保障部实施“国家高技能人才培养工程”，并建立了“国家高技
能人才（机电项目）培养基地”。
这是落实党中央、国务院提出“科教兴国”战略方针的重要举措，也是我国人力资源开发的一项战略
措施。
这对于全面提高劳动者素质，培育和发展劳动力市场，促进培育与就业结合，推行现代企业制度，深
化国有企业改革，促进经济发展都具有重要意义。
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内容概要

　　《锻造工》依据《国家职业标准》和《职业技能鉴定规范》的要求，主要介绍了高级锻造工所必
须掌握的基本知识和技能，内容包括锻造的基本理论；材料要求；自由锻、模锻等方法的工艺过程、
操作及应用；高合金钢与有色合金的锻造；以及一些新型的特种锻造工艺和方法。
技术内容面向生产实际，强调实践，大量实例均来自生产实际和教学实践。
《锻造工》可作为高级锻造工的培训教材，也可供企业技术工人提高专业知识和工作技能参考。
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章节摘录

　　通过外力的作用，使金属产生塑性变形，获得具有一定形状、尺寸和力学性能的毛坯或零件的加
工方法称锻压。
　　常见的锻压生产方式有轧制、拉拔、挤压、锻造、冲压等。
其中锻造生产在工业生产中具有很重要的地位，广泛应用在工矿、交通等行业中。
　　1.1.1 锻造分类　　锻造分自由锻造和模型锻造两大类。
它们都是通过金属体积的转移和分配来获得毛坯的加工方法。
为使金属有较好的塑性和便于加工，一般都在热态下加工，故常称为热锻。
　　自由锻是金属坯料在上、下砧铁间受到压力产生塑性变形的加工方法。
　　模锻（或称模型锻）是将金属坯料放在锻模模膛内，在压力作用下，使金属在模膛内变形的加工
方法。
　　随着生产技术的发展，锻造中也引入轧、挤等方法，如用辊锻方法生产连杆、用挤压方法生产汽
阀、转向轴等，这样既扩展了锻造领域也提高了生产率。
　　1.1.2 锻造的特点　　锻造制成的毛坯和零件应用广泛，它主要具有以下特点。
　　①金属材料经过锻造后，可改善组织，提高力学性能。
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编辑推荐

　　以《国家职业标准》和《职业技能鉴定规范》为依据　　配合国家高技能人才培训工程　　强调
实践，突出技能，注重能力培养　　反映新知识、新技术、新工艺、新方法
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