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本书选用的锻模实例具有结构新颖、先进、 典型，实用性和系统性

强 ， 通俗易懂 ， 涵盖面广等特点 。 目前同类模具图册极少，本书编者既考

虑了内容的重点性、典型性，又顾及了各种热锻模具和冷锻模具的全面

性，并且涵盖各种类型锻造模具的方方面面 。 可以说本书是对改革开放以

来我国在锻模结构研究和应用方面成果的总结和概括。

本书 以实用为目的 ， 全书共分为 1 5 章 ： 下料用剪切模 ， 锤用胎模，

锤上锻模 ， 螺旋压力机用锻筷，锻压机用锻模，平锻机和高速徽锻机用锻

模 ， 水压机用锻筷 ， 轧锻模具，切边冲孔模，挤压筷 ，校正、 压印 、精压

模具 ， 徽锻模 ， 精密塑性成形锻模，粉末冶金锻造模具 ， 弯 曲机用 弯 曲l

模具。

希望本书能够为已经从事锻模设计的工程技术人员、大专院校的师生

及科研人员提供可借鉴的模具结构实例 ，帮助即将和刚刚从事锻模设计、

缺乏经验的人员尽快掌握锻模设计的技术 。 本书既可供模具设计人员使

用，也可供有关专业大专院校 师生 的课堂教学、课程设计和毕业设计

参考。
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前  言

锻造产品主要用于汽车、航空、航天、造船、农业机械、高速列车、基础件、机车

车辆、工程机械等行业，其中有90% 以上是汽车锻件，这当中冷温精锻件约占锻件总

量的5.2% 。汽车行业的飞速发展，对模锻件的需求尤为显著。例如2004 年全国锻件

总产量约326 万吨，其中模锻件约244 万吨，汽车锻件约占模锻件的65% ，而冷温精

锻件则约占汽车锻件总量的4% ～5% 。在大于10MN 锻造液压机上采用自由锻方法锻

造而成的锻件称为大锻件，大锻件生产行业达到了一定的生产规模和水平。
锻压行业是在国民经济和国防建设中不可缺少的重要部分，为各种机械产品和军工

装备生产众多的重要基础零件。汽车、飞机、装甲车辆、导弹等产品中凡是负载大或需

要在高温、高压下工作的重要零部件，都是采用金属材料经压力加工成的锻件。在国民

经济快速发展的带动下，中国金属锻压行业产值将保持20% 左右的年均增长速度。中

国加入世界贸易组织后，全球制造业逐渐向中国转移，金属锻压业成为制造业中举足轻

重的基础行业。这一行业的企业数达到4 万家以上，从业人员超过140 万人。由于 “十
一五”、“十二五”规划的实施，汽车、航空、兵工、造船、家电、电子、能源、化工等

行业都保持强劲增长态势，金属锻压行业的发展空间依然巨大。
虽然我国大型锻件行业取得了举世瞩目的成绩，但部分高端核心技术尚未完全掌

握，一些关键零部件和原材料还依靠进口，国产化研制和应用性能研究工作还比较薄

弱，一些高端产品尚未实现国产化。综合来看，在整体产品质量、产量和技术水平方

面，与国外先进工业国家相比尚存在一定差距。我国大型锻件产品主要应用于电站、船

舶、大型机械、冶金和石化等行业。在这些产业中，用于电站设备的锻件技术壁垒最

高，船用、大型机械次之。在发电设备行业，核电用大型锻件产品依赖进口现象最为严

重。与常规岛用转子等锻件产品相比，核岛用锻件的技术含量更高，自主化产业之路任

重道远。火电用大型锻件产品中，用于超临界和超临界电站汽轮机的高中压转子和锻造

阀体、用于100 万千瓦超临界汽轮发电机的特殊钢转子等均存在技术难点。也对国家重

大技术装备的使用安全产生了隐患。
本书选用的锻模实例具有结构新颖、先进、典型，实用性、系统性强、通俗易懂，

涵盖面广的等诸多特点。鉴于目前同类模具图册图书极少，编者既要考虑本书内容的重

点性、典型性，又要整体顾及各种热锻模具和冷锻模具，并且涵盖各种类型锻造模具的

方方面面，因此，这是对改革开放30 多年以来我国在锻模结构研究和应用方面成果的

一次总结和概括。
本书以实用为目的，分别按以下顺序，即下料用剪切模、锤用胎模、锤用锻模、螺

旋压力机用锻模、锻压机用锻模、平锻机和高速镦锻机用锻模、水压机用锻模、轧锻模

具、辊锻模具、切边冲孔模、挤压模、校正压印精压模具、镦锻模具、精密塑性成形锻

模、粉末冶金锻造模具、弯曲机用弯曲模具共设立十五章。



参加本书编写的人员包括李书常、薛宏奎、宋志信、武娟萍、冯德虎、吴智堂等，
在本书的出版过程中，得到了许多专家的大力支持，在此表示衷心的感谢。

我们希望为已经从事锻模设计的工程技术人员、大专院校的师生及科研人员提供可

借鉴的模具结构实例，为即将和刚刚从事锻模设计、缺乏经验的人员提供成册的锻模图

书，帮助他们尽快掌握锻模设计的技艺，特意编写了这本 《新编锻模图册》。同时，本

书既可供模具设计人员使用，也可供有关专业院校师生的课堂教学、课程设计和毕业设

计参考。
由于技术保密，本图册中模具尺寸均与实际尺寸存在差距，请读者在阅读参考过程

中予以注意。

编  者
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1.1 剪板机用凹模 （图1-1～图1-2）

图1-1 圆棒料剪切凹模

图1-2 方棒料剪切凹模



1.2 压力机用凹模 （图1-3、图1-4）

图1-3 冲床用落料凹模

图1-4 上模座

2 新编锻模图册



1.3 剪切用模具 （图1-5～图1-16）

图1-5 开式单槽剪切模

1—下模座 2—档销 3—导套 4—静凹模 5—动凹模 6—上凹模座 7—滑块

8—螺母 9—螺钉 10—支架 11—上压板 12—下压板 13—下凹模座

3第1章 下料用剪切模



图1-6 带单导柱的剪切模 （1000kN冲床）

1—底板 2—支架

图1-7 开式单槽剪切模

1—下模板 2—导柱 3—导套 4—下凹模 5—压紧块 6—压紧弹簧 7—上模板 8—动力夹持器

9—上凹模 10—压紧块回程弹簧 11—定位块 12—棒料 13—反压紧块

4 新编锻模图册



图1-8 开式多槽剪切模

1—上模板 2—压料板 3—上、下凹模 4—垫圈 5—导板 6—导向块 7—支垫板

8—底座 9—支架 10—挡料板 11—托料板 12—上凹模座 13—支承板

棒料直径d 14 16 18 20 22 25 28
R 7.5 8.5 9.5 10.5 11.5 13 14.5
A 45 46 48 48.5 50 52 54.5
B 78 78 79 80.5 81 82 82.5

图1-9 剪3根料的凹模

5第1章 下料用剪切模



图1-10 导套

图1-11 双件毛坯剪切模

1—支承架 2—剪后的毛坯 3—上模座 4—上凹模 5—棒料 6—导向架

7—下凹模夹持器 8—模座 9—下凹模

6 新编锻模图册



图1-12 半封闭式剪切模

1—支承板 2—上模板 3—上凹模 4—上凹模座 5—导向块 6—下凹模座

7—挡料板 8—挡料板支架 9—工作台

图1-13 下凹模座

7第1章 下料用剪切模



图1-14 套筒剪切模

1—弹簧 2—螺栓 3—滑套 4—斜板 5—下模板 6—滚轮

7—回程弹簧 8—弹簧芯杆 9—垫片 10—定位块

8 新编锻模图册



图1-15 径向夹紧封闭剪切模

1—底板 2—大螺栓 3—定凹模 4—定凹模压紧衬套 5—定凹模架体 6—定凹模压紧块 7—前墙板

8—定凹模架定位梁 9—门形压头 10—定凹模架定位板 11—调节垫 12—后墙板 13—定凹模架体

14—螺栓 15—动凹模 16—定位装置支架 17—定位螺杆 18—衬套 19—压紧块 20—复位弹簧

21—回程弹簧 22、25—销子 23—右边框 24—杠杆 26—半圆压头 27—左边框

28—弹簧 29—间隙调整垫

9第1章 下料用剪切模



图1-16 杠杆式左右移动径向夹紧剪切模

1—压板 2—滚柱 3—支承板 4、13—上联杆 5—右半模 6—右模膛 7—前活动板

8、9—后联杆 10—弹簧 11—左半模膛 12—左半模 14、15—牵联杆 16—底板

01 新编锻模图册
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2.1 胎模

2.1.1 摔模

常用摔模结构见表2-1。
表2-1 常用摔模结构

名  称 结 构 简 图 结构特点 主要用途

光摔 l
d =1.5～3.0

 用 于 整 形，摔 光 及 变

形量较小的摔形

卡摔 l
d <0.5  用于卡槽、卡台

型摔

 模腔可视为由不

同 直 径 光 摔 组 合

而成

 主要用于卡料和聚料

校正摔
 模腔与锻件被校

正部分一致

 主要用于旋转体长轴

类锻件的校正和整形

光摔模腔的断面结构如图2-1所示，尺寸数值见表2-2。

图2-1 光摔模腔断面结构

a）轴向剖视 b）菱形 c）随圆形



表2-2 光摔模腔尺寸

D H B L R1 R2 d

≤20 35 70 70 10 5 10

20～30 40 80 80 10 6 13

30～40 45 90 90 15 6 13

40～50 50 100 100 15 8 16

50～60 55 110 105 20 8 16

60～70 60 120 110 20 8 16

70～80 65 130 115 25 10 19

80～90 70 140 120 25 10 19

90～100 75 150 125 25 10 19

100～110 80 160 130 25 10 19

110～120 85 170 130 30 12 22

120～130 90 180 150 30 12 22

130～140 95 190 150 30 12 22

140～150 100 200 150 30 12 22

2.1.2 扣模

常用扣模结构见表2-3，扣模外形尺寸见表2-4。

表2-3 常用扣模结构

名  称 结 构 简 图 结 构 特 点 主 要 用 途

单扇扣模  只有下模，上模为平砧  适用于顶面为平面的锻件扣形

双扇扣模  由上、下模组成，模腔形状对称
 适用于上下对称，无水平错移力

的锻件扣形

前导锁扣模  由上、下模及前导锁组成
 适用于形状不对称，有较大水平

错移力的锻件扣形

侧导锁扣模  由上、下模及侧导锁组成
 适用于形状不对称，有较大水平

错移力的锻件扣形

21 新编锻模图册



（续）

名  称 结 构 简 图 结 构 特 点 主 要 用 途

前导板扣模
 由上、下模及焊接式前导板组

成，结构简单

 适用于形状不对称，有较大水平

错移力的锻件扣形

侧导板扣模
 由上、下模及焊接式侧导板组

成，结构简单

 适用于形状不对称，有较大水平

错移力的锻件扣形

表2-4 扣模外形尺寸

h ≤10 10～20 21～30 31～40 41～50

S1 10 15 15 20 20

S2 15 15 20 20 30

S3 10 15 15 20 20

e 12 12 16 16 20

2.1.3 垫模

常用垫模结构见表2-5。
表2-5 常用垫模结构

名  称 结 构 简 图 结 构 特 点 应 用 范 围

普通垫模

 下 模 仅 由 一 件 构

成，结 构 简 单，制 造

方便

 由于锻造齿轮、
法兰等饼类锻件
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（续）

名  称 结 构 简 图 结 构 特 点 应 用 范 围

带垫垫模  由垫模及下垫组成

 更换不同 高 度

下垫 可 锻 造 不 同

高度凸台的锻件

跳模

 为整体式不通孔垫

模。模膛斜度大，表
面粗糙度较高

 锻造凸台 高 度

不大的饼类锻件

拼分垫模（哈夫模）  由模套及拼分镶块

组成

 主要用于 锻 造

侧壁 有 内 凹 的 锻

件，如 双 凸 缘 法

兰、双联齿轮等

局部顶镦垫模

 为减轻模具重量及

节约模具钢，可制成

上大下小式，不同材

料拼焊式或拼分式

 用于长杆 类 锻

件的局部顶镦

垫模的尺寸见表2-6。
表2-6 垫模的尺寸 （单位：mm）

锻件最大直径

d
垫模外径

D
垫模高度 H 飞边槽尺寸

无飞边槽 有飞边槽 D' H'
≤100 d+60

100～150 d+70
150～200 d+80
200～250 d+100
250～300 d+120

H件（2～3） 等于 H件

d+20 1～2
d+30 1.5～2.5
d+50 2～3
—
— —
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2.1.4 套模

常用套模结构见表2-7。
表2-7 常用套模结构

名  称 结 构 简 图 结构特点 应 用 范 围

上活动模垫套模

 由上模垫和外套

组 成。结 构 简 单。
但 取 件 时 需 翻

模180°

上、下活动模垫

套模

 由上、下模垫及套

筒组 成。取 件 时 不

需翻模，操作方便

 适用于锻造形

状 较 简 单 的 法

兰、齿轮类锻件

活动凸模套模
 凸 模 活 动，便 于

更换

 常 用 于 环 套、
有孔法兰类锻件

的冲挤成形

拼分模套模

（哈夫套模）

 下模垫由两半模

组成，可锻侧壁具有

内凹的锻件

 常用于双联齿

轮，双 凸 缘 法 兰

类锻件的锻造

套模及上、下模垫尺寸如图2-2所示。

图2-2 套模及上、下模垫尺寸
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2.1.5 合模

常用合模结构见表2-8。

表2-8 常用合模结构

名  称 结 构 简 图 结构特点 应用范围

导销合模

 由上、下模及导销

组成。结构简单，便
于制造调整和修理

 为 普 通 合 模。
多用于水平分模

锻件的锻造

导锁合模

 导锁强度高，可承

受 较 大 的 水 平 错

移力

 多用于弯曲分

模面或精度要求

高的水平分模面

锻件的锻造

导销—导锁合模

 导销导锁联合导

向、变形开始阶段导

销导 向。终 了 阶 段

导锁导向

 用于水平落差

较大且精度要求

高的锻件的锻造

导框合模
 由上、下模及导框

组成。导框导向

 主要用于锻造

形 状 尺 寸 相 近、
长度比不 大 于2
的锻件的锻造
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  合模飞边槽形状及尺寸见表2-9。

表2-9 合模飞边槽形状及尺寸

形式 飞边槽简图
锻锤下落
部分质量
/kg

飞边槽尺寸/mm

h飞边

/mm
h1
/mm

b
/mm

b1
/mm

飞边槽断
面积S飞边

/mm

应用范围

Ⅰ

250
400～560
750
1000

1.4
1.6
2.6
3.0

—
—
—
—

15
18
20
25

—
—
—
—

21
29
40
75

 形 状 简 单、
制 坯 良 好 的
锻件

Ⅱ

250
400～560
750
1000

1.6
2.0
3.0
4.0

3
3.5
4
5

8
9
10
12

18
20
22
24

77
108
129
216

 形 状 复 杂、
制 坯 较 差 的
锻件

2.1.6 漏模

漏模是一种冲切模，可分为切边 （冲孔）模及冲形模两类。常用漏模结构见表2-10。

表2-10 常用漏模结构

模 具 名 称 结 构 简 图 结 构 特 点

单体模

切边  只有凹模，靠锻件顶部传力进行切边

冲孔
 只有凸模（冲头），靠锻件本身支承进行

冲孔

简单模

切边
 由凹模和凸模组成，凸模由锻件顶部形状

定位

冲孔
 由凹 模 和 凸 模 组 成，锻 件 由 凹 模 支 承 并

定位

带有定位模板

切边
 由凹模、凸模及定位板组成，定位板使凸模

定位，完成切边

冲孔
 由凹模、凸模及定位板组成，定位板使凸模

定位，完成切边
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（续）

模 具 名 称 结 构 简 图 结 构 特 点

复合模
 由凹模、凸模及上、下冲头组成、在一次锤

击中同时完成切边和冲孔

局部切边模
 由凹模及凸模组成，可切除局部成形时形

成的局部飞边

冲形模
 相当于板料冲压中的厚板冲裁模，可冲出

各种孔形或外形的零件

2.1.7 锤上用下料模

常用锤上用下料模见表2-11。

表2-11 常用锤上用下料模

模 具 名 称 结 构 简 图 结构特点及应用范围

切料工具

简单切料工具

a）切棒料 b）切板（条）料

 由 上、下 切 刀 组 成。用

于冷切直径较小的棒料或

厚度较小的条料
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（续）

模 具 名 称 结 构 简 图 结构特点及应用范围

带定位板切料模

带有定位板的切料模

1—下砧 2—基座 3—下凹模 4—坯料 5—上凹模

6—导向块 7—调节螺杆 8—挡料板 9—螺母

 由凹模，导向部分、定位

部分和基座组成。因有定

位装置，故下料精度和生

产率高，但凹模无法更换

可换凹模切料模

可换凹模切料模

1—切下的坯料 2—上凹模 3—基座 4—固定爪

5—扣子 6—压板 7—下凹模 8—坯料

 由基座、凹模和定位部

分组成。因上下凹模可根

据剪切棒料的直径进行更

换，故通用性大

双件切料模

双件切料模

1—原坯料 2—上凹模 3—下凹模

4—基座 5—螺钉 6—定位板

 由基座、凹模、定位板组

成。一 次 可 剪 切 两 个 毛

坯，生产率较高
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（续）

模 具 名 称 结 构 简 图 结构特点及应用范围

带有弹簧的切料模

1—定位杆 2—上凹模 3—弹簧 4—导料套筒

 模具结构较完善，不需

人工拿上模，可更换不同

直径的凹模，拆装方便

2.2 自由锻锤用固定模

以汽轮机叶轮 （图2-3）为典型锻件 （图2-4）的自由锻锤固定模如图2-5所示。

图2-3 汽轮机第一级叶轮

图2-4 叶轮锻件
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图2-5 叶轮锻模

1—上模 2—下模 3—顶杆 4—接杆 5—顶出器 6—下模座
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3.1 短轴线锻件模具

图3-1为轴承座热锻件，图3-2为轴承座锤锻模。

图3-1 轴承座热锻件



图3-2 轴承座锤锻模 （20kN）

（1）坯料镦粗后需先打方，然后进行终锻；（2）在锻件上两个凸出的小圆柱部分采用桥

部小的毛边槽，以利充满；（3）为将镦粗台扩大到毛边部分，需在镦粗台与仓部之间采用斜

面过渡；（4）非回转体锻件的模具需设置溢料口。
下模材料5CrNiMo工作表面硬度3.9～44HRC，燕尾表面硬度35～40HRC；上模材料

5CrNiMo工作表面硬度39～44HRC，燕尾表面硬度35～40HRC。
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图3-3～图3-18为常见短轴线热锻件及其锤锻模。

图3-3 齿轮热锻件及锤锻模 （10kN） 图3-4 齿圈热锻件及锤锻模 （50kN）
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图3-5 传动齿轮热锻件及锤锻模 （10kN） 图3-6 中间齿轮热锻件及锤锻模 （20kN）
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图3-7 锥齿轮热锻件及锤锻模 （50kN） 图3-8 十字轴热锻件及锤锻模 （20kN）
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图3-9 凸缘齿轮热锻件
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图3-10 凸缘齿轮锤锻模 （20kN）

  上模材料5CrNiMo，工作表面硬度42～47HRC，燕尾表面硬度35～40HRC；下模材

料5CrNiMo，工作表面硬度42～47HRC，燕尾表面硬度35～40HRC。
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图3-11 齿轮热锻件及锤锻模 （20kN）

92第3章 锤 上 锻 模



图3-12 轮毂热锻件及锤锻模 （20kN）
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图3-13 油箱盖热锻件
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图3-14 油箱盖锤锻模

（1）坯料尺寸ϕ52×91；（2）方形件需设置浇口，此种浇口可用于撬出锻件；（3）B—B
处的敷料是为了便于切边时的定位。这种敷料一般用于切边时锻件边缘不能放入凹模刃口，
因而无法定位的情况；当锻件边缘进入凹模很浅时，为了定位可靠也可加敷料。

上模材料5CrMnMo，工作表面硬度42～47HRC，燕尾表面硬度35～40HRC；下模材

料5CrMnMo，工作表面硬度42～47HRC，燕尾表面硬度35～40HRC。

图3-15 端盖热锻件
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图3-16 端盖锤锻模 （10kN）

（1）此工艺适用于对材料的纤维方向没有要求的小锻件；（2）坯料尺寸为ϕ36×250 （3
件）；（3）锻造工步：滚挤、压扁、终锻、切断。最后一件调头锻出，不需夹钳料头。

上模材料5CrMnMo，工作表面硬度42～47HRC，燕尾表面硬度35～40HRC；下模材

料5CrMnMo，工作表面硬度39～44HRC，燕尾表面硬度33～38HRC。
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图3-17 壳体热锻件及锤锻模 （10kN）
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图3-18 悬架锤锻模 （10kN）
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3.2 直长轴线锻件模具

直长轴线热锻件及其锤锻模具如图3-19～图3-33所示。

图3-19 惰轮轴热锻件

图3-20 惰轮轴锤锻模 （10kN）
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（1）坯料尺寸ϕ48×342 （3件）；（2）最后一件调头锻出，不需要夹钳料头。
上模材料5CrMnMo，工作表面硬度42～47HRC，燕尾表面硬度35～40HRC；下模材

料5CrMnMo，工作表面硬度39～44HRC，燕尾表面硬度33～38HRC。

图3-21 齿轮轴热锻件
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书书书

图 3-22 齿轮轴锤锻模 （30kN）
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上模材料5CrNiMo，工作表面硬度42～47HRC，燕尾表面硬度35～40HRC；下模材

料5CrNiMo，工作表面硬度39～44HRC，燕尾表面硬度33～38HRC。

图3-23 连杆热锻件
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图3-24 连杆锤锻模 （20kN）

上模材料5CrMnMo，工作表面硬度42～47HRC，燕尾表面硬度35～40HRC；下模材

料5CrMnMo，工作表面硬度39～44HRC，燕尾表面硬度35～40HRC。
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图3-25 起动机连杆热锻件

14第3章 锤 上 锻 模



图3-26 起动机连杆锤锻模 （10kN）

上模材料5CrNiMo，工作表面硬度42～47HRC，燕尾表面硬度35～40HRC；下模材

料5CrNiMo，工作表面硬度39～44HRC，燕尾表面硬度33～38HRC。
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图3-27 主动轴热锻件及锤锻模 （20kN） 图3-28 转向节轴热锻件及锤锻模 （50kN）

图3-29 销轴热锻件及锤锻模 （10kN） 图3-30 连接头热锻件及锤锻模 （10kN）
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图3-31 手柄热锻件及锤锻模 （10kN） 图3-32 杠杆热锻件及锤锻模 （20kN）

图3-33 惰轮轴热锻件及锤锻模
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3.3 弯曲长轴线锻件模具

弯曲长轴线锻件及其锤锻模具如图3-34～图3-64所示。

图3-34 转向杆热锻件
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书书书

图 3-35 转向杆联合模锻锤锻模 （30kN）
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下模材料5CrNiMo，工作表面硬度39～40HRC，燕尾表面硬度35～40HRC；上模材

料5CrNiMo，工作表面硬度42～47HRC，燕尾表面硬度35～40HRC。

图3-36 调节杆热锻件及锤锻模 （10kN）

图3-37 手柄热锻件及锤锻模 （10kN）
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图3-38 操纵杆热锻件及锤锻模 （10kN）

图3-39 转向臂热锻件及锤锻模 （20kN）（一）
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图3-40 转向臂热锻件及锤锻模 （20kN）（二）

图3-41 左叉板热锻件
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图3-42 左叉板锤锻模 （20kN）

上模材料5CrMnMo，工作表面硬度42～47HRC，燕尾表面硬度35～40HRC；下模材

料5CrMnMo，工作表面硬度42～47HRC，燕尾表面硬度35～40HRC。
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图3-43 制动杠杆热锻件
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图 3-44 制动杠杆锤锻模 （10kN）
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  下模材料5CrMnMo，工作表面硬度39～40HRC，燕尾表面硬度35～40HRC；上模材

料5CrMnMo，工件表面硬度42～47HRC，燕尾表面硬度35～40HRC。

图3-45 转向节臂热锻件
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图 3-46 转向节臂锤锻模 （2OkN）
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  下模材料5CrNiMo，工作表面硬度39～44HRC，燕尾表面硬度35～40HRC；上模材

料5CrNiMo，工作表面硬度42～47HRC，燕尾表面硬度35～40HRC。

图3-47 踏板杠杆热锻件
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图 3-48 踏板杠杆锤锻模 （20kN）
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  上模材料5CrNiMo，工作表面硬度42～47HRC，燕尾表面硬度35～40HRC；下模材

料5CrNiMo，工作表面硬度39～44HRC，燕尾表面硬度35～40HRC。

图3-49 分离叉杆热锻件
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图 3-50 分离叉杆锤锻模 （30kN）
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（1）锻造工步：拔长两端、弯曲、压扁、终锻。压扁时只将弯曲处在分模面上压扁；
（2）坯料尺寸为ϕ60×300；（3）在毛边仓部与压扁面间用斜面过渡 （见D—D 剖面）是为

了扩大压扁面。
上模材料5CrNMo，工作表面硬度42～47HRC，燕尾表面硬度35～40HRC；下模材料

5CrNiMo，工作表面硬度39～44HRC，燕尾表面硬度35～40HRC。

图3-51 拉臂热锻件
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图 3-52 拉臂锤锻模 （10kN）
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上模材料5CrNiMo，工作表面硬度42～47HRC，燕尾表面硬度35～40HRC；下模材

料5CrNiMo，工作表面硬度39～44HRC，燕尾表面硬度35～40HRC。

图3-53 操纵杆热锻件
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图3-54 操纵杆联合轮毂锤锻模 （20kN）

下模材料5CrNiMo，工作表面硬度39～44HRC，燕尾表面硬度35～40HRC；上模材

料5CrNiMo，工作表面硬度42～47HRC，燕尾表面硬度35～40HRC。
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图3-55 前蹄片热锻件
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  下模材料5CrNiMo，工作表面硬度39～44HRC，燕尾表面硬度35～40HRC；上模材

料5CrNiMo，工作表面硬度42～47HRC，燕尾表面硬度35～40HRC。

图3-56 前蹄片臂锤锻模 （15kN）

46 新编锻模图册



书书书

图 3-56 前蹄片臂锤锻模 （15kN） （续）
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图3-57 连杆盖热锻件及锤锻模 （20kN）

图3-58 支架热锻件及锤锻模 （50kN） 图3-59 锁闭钩热锻件及锤锻模 （10kN）

66 新编锻模图册



图3-60 操纵杆热锻件及锤锻模 （20kN）

图3-61 制动臂热锻件及锤锻模 （10kN）

76第3章 锤 上 锻 模



图3-62 曲柄热锻件及联合模锻锤锻模 （10kN）

86 新编锻模图册



书书书

图 3-63 叉架热锻件及联合模锻锤锻模 （20kN）
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图3-64 离合叉热锻件及锤锻模 （30kN）

3.4 叉类锻件模具

叉类热锻件及锤锻模如图3-65～图3-79所示。

图3-65 前托钩热锻件

07 新编锻模图册



图3-66 前托钩锤锻模 （20kN）

（1）坯料尺寸为ϕ54×408 （2件调头锻）； （2）顶锻模槽上、下模间预先安排了3mm
错移，以抵消锤击时的错移；（3）前托钩分左、右两种，其区别是钩尖部分向左、右两个方

向弯曲。锻造时，左、右托钩都在同一锤锻模上锻造成型，切边后分别在两套压弯模上弯曲

而成。
下模材料5CrNiMo，工作表面硬度39～44HRC，燕尾表面硬度35～40HRC；上模材

料5CrNiMo，工作表面硬度42～46HRC，燕尾表面硬度35～40HRC。

17第3章 锤 上 锻 模



图3-67 结合叉热锻件

图3-68 结合叉锤锻模 （10kN）

27 新编锻模图册



  下模材料5CrMnMo，工作表面硬度39～44HRC，燕尾表面硬度35～40HRC；上模材

料5CrMnMo，工作表面硬度42～47HRC，燕尾表面硬度35～40HRC。

图3-69 换挡叉热锻件

37第3章 锤 上 锻 模



图3-70 换挡叉锤锻模 （10kN）

  下模材料5CrNiMo，工作表面硬度39～44HRC，燕尾表面硬度35～40HRC；上模材

料5CrNiMo，工作表面硬度42～47HRC，燕尾表面硬度35～40HRC。

47 新编锻模图册



图3-71 变速叉热锻件

图3-72 变速叉锤锻模 （15kN）
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（1）坯料尺寸ϕ39～160；（2）预锻模槽处双点画线为锻件轮廓。
下模材料5CrNiMo，工作表面硬度39～44HRC，燕尾表面硬度35～40HRC；下模材

料5CrNiMo，工作表面硬度42～47HRC，燕尾表面硬度35～40HRC。

图3-73 变速叉热锻件
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图3-74 变速叉锤锻模
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图3-74 变速叉锤锻模 （续）

图3-75 第一轴热锻件及锤锻模 （20kN）

87 新编锻模图册



图3-76 转向臂轴热锻件及锤锻模 （30kN）

图3-77 拨叉热锻件及锤锻模 （20kN）
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图3-78 分离叉热锻件及锤锻模 （20kN）

图3-79 升降臂热锻件及锤锻模 （30kN）

08 新编锻模图册



3.5 枝芽类锻件模具

枝芽类热锻件及其锤锻模如图3-80～图3-83所示。

图3-80 摇杆热锻件及锤锻模 （10kN）
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图 3-81 连杆热锻件及锤锻模 （20kN）
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图3-82 喷射器体热锻件及锤锻模 （10kN）
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图 3-83 连接臂热锻件及锤锻模 （10kN）
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3.6 多件模锻模具

多件模锻的热锻件及其锤锻模如图3-84～图3-93所示。

图3-84 分离杆热锻件

图3-85 分离杆锤锻模 （10kN）
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上模材料：5CrMnMo，工作表面硬度42～47HRC，燕尾表面硬度35～40HRC；下模

材料5CrMnMo，工作表面硬度39～44HRC，燕尾表面硬度35～40HRC。

图3-86 齿轮轴锤锻模 （10kN） 图3-87 轴销锤锻模 （10kN）

图3-88 吊链环锤锻模 （10kN） 图3-89 轴臂锤锻模 （20kN）

68 新编锻模图册



图3-90 吊环锤锻模 （10kN） 图3-91 拉杆接头锤锻模 （10kN）

图3-92 杠杆锤锻模 （10kN） 图3-93 接头锤锻模 （10kN）
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3.7 其他模具

其他常用模具及锻件如图3-94～图3-125所示。

图3-94 齿轮热锻件

图3-95 齿轮电极

88 新编锻模图册



  1.坯料尺寸：ϕ55×22+1 0。
2.凹模用二层 预 应 力 组 合 凹 模，

凹模与内圈间锥度1∶80，内圈与中间圈
间锥度1∶20，中 间 圈 与 外 圈 间 锥 度
1∶15。  

3.在凹模上对应第一齿开一出气
孔，共11个通气孔，气体经整板上环
形槽汇集到模座上的两个出气孔排出。
4.冷却水通 道 为 螺 距12的 方 形

螺纹。
5.件1、2、3、4、5、7、16、17

组成通用模座。
6.硬质合金凹模采用电火花加工、

电极见图3-95。

17 进出水接头 2 20钢

16 外圈 1 40Cr 35～40HRC
15 凸模压圈 1 3Cr2W8V 43～47HRC
14 凸模垫板 1 3Cr2W8V 43～47HRC
13 凸模 1 3Cr2W8V 46～50HRC
12 螺钉 M16×85 6 45钢 225～250HBW
11 内圈 1 3Cr2W8V 46～50HRC
10 中间圈 1 T10 46～50HRC
9 齿轮凹模 1 YG15
8 顶杆 1 Cr12 48～52HRC
7 螺钉 M24×120 6 225～250HBW
6 凹模垫版 1 Cr12 45～50HRC
5 垫板 1 3Cr2W8V 46～50HRC
4 模座 1 45钢 225～250HBW
3 下顶料杆 1 Cr12 48～52HRC
2 螺钉 M12×65 3
1 底板 1 40Cr 45～50HRC
序号 名  称 数量 材料 备  注

图3-96 齿轮高速锤锻模
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图3-97 支架开式模锻

a）坯料 b）锻件 c）模具

1—上套圈 2、4—镦粗台 3—下套圈 5—键块 6—上模板 7—上垫板 8、9、11、12、14、15—楔铁

10—定位套圈 13—导柱 16—下垫板 17—下模板

图3-98 底座锻件可分凹模的模具

a）底座锻件的毛坯 b）挤压工步 c）垂直可分的挤压模具

1—顶出杆 2、7—上、下垫板 3—凹模套 4—哈夫凹模 5—凸模 6—上模板 8—固定板 9—凸模

10—整体凹模 11—镶件 12—顶杆 13—凹模座 14—下模板 15—推杆 16—下垫板

09 新编锻模图册



图3-99 传动齿轮锤锻模 （10kN） 图3-100 中间齿轮锤锻模 （20kN）
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图3-101 齿轮锤锻模 （10kN） 图3-102 齿圈锤锻模 （50kN）

29 新编锻模图册
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图 3-103 差动器叉锤锻模及热锻件

a） 模具 b） 热锻件
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图3-104 支架锻件

49 新编锻模图册



图3-105 支架锤锻模
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图3-106 整体式锻模

a）用斜楔紧固 b）、c）用压板紧固

图3-107 镶块式锻模

a）用斜楔紧固 b）用止动螺钉紧固

69 新编锻模图册



图3-108 开式顶锻模

1—上模座 2—导柱 3—导套 4—上模支座 5—螺母 6—下模固定圈 7—下模座

8—壳体 9—顶杆 10—螺塞 11—凹模 12—凸模
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图3-109 闭式直通锻模

1—上模板 2—上模 3—上模圈 4—上模 5—下模 6—下模垫圈 7—下模活动镶块 8—下模座 9—顶杆

89 新编锻模图册
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                 图 3-110 凸缘叉热锻件
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图 3-111 凸缘叉热锻模
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图 3-112 转向节热锻件
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图 3-113 转向节热锻模
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图 3-114 连杆热锻件
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图 3-115 连杆热锻模
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图3-116 后制动器摇臂热锻件

图3-117 后制动器摇臂热锻模
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图3-118 变速叉锻件

图3-119 变速叉热锻模

601 新编锻模图册
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图 3-120 前减振器支架锻件
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图 3-121 前减振器支架锻模
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图 3-123 离合器拨叉热锻模
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图 3-124 曲轴热锻件
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图 3-125 曲轴热锻模
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4.1 摩压模模架

摩压模模架如图4-1～图4-8所示。

图4-1 圆模块摩压模模架 （3000kN）

图4-2 圆模块摩压模模架 （10000kN）



图4-3 方模块摩压模模架 （3000kN） 图4-4 方模块摩压模模架 （1600kN）

图4-5 方圆模块通用模架 （1600kN）

411 新编锻模图册



图4-6 顶镦摩压模模架 （750kN） 图4-7 顶镦摩压模模架 （1600kN）

图4-8 顶镦摩压模模架 （1600kN）
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4.2 一般摩压模

一般摩压模如图4-9～图4-16所示。

图4-9 连杆热锻件

611 新编锻模图册



图4-10 连杆热锻件摩压模 （4500kN）

上模5CrMnMo，工 作 表 面 硬 度38～42HRC，燕 尾 表 面 硬 度32～37HRC；下 模

5CrMnMo，工作表面硬度38～42HRC，燕尾表面硬度32～37HRC。
（1）预锻槽槽杆部B—B、C—C、D—D 三个截面外形均匀过渡； （2）预锻模槽除图

上给定尺寸外，其余按热锻件图加工；（3）当上、下模块高度翻新到小于140mm时，允许

燕尾部分与其他部分硬度相同，均为38～42HRC。
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图4-11 柱塞柄锻件及摩压模 （1600kN）

811 新编锻模图册



图4-12 调节叉锻件及摩压模 （750kN） 图4-13 摆杆锻件及摩压模 （1600kN）

图4-14 钩子锻件及摩压模

911第4章 螺旋压力机用锻模



图4-15 减振卡锻件及摩压模

图4-16 下摆杆锻件及摩压模

021 新编锻模图册



4.3 镦挤摩压模

镦挤摩压模如图4-17～图4-21所示。

图4-17 杯套锻件及热挤摩压模

图4-18 壳体锻件及热挤摩压模
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图 4-19 杯形件锻件及热挤摩压模
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图 4-20 阶梯轴锻件及镦锻摩压模

32
1

第
4

章
 

螺
旋

压
力

机
用

锻
模



图4-21 螺栓镦锻摩压模

4.4 其他摩压模

其他摩压模及附件如图4-22～图4-49所示。

图4-22 齿轮热锻件

421 新编锻模图册



图4-23 齿轮精锻摩压模 （3000kN）
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19 下模座 1 45 正火

18 垫圈20 4

17 弹簧垫圈20 4

16 螺钉 M20×65 4

15 下模垫块 1 3Cr2W8V 44～48HRC

14 下模垫块镶块 1 3Cr2W8V 44～48HRC

13 应力圈 1 3Cr2W8V 38～44HRC

12 顶杆 1 3Cr2W8V 48～52HRC

11 凹模 1 3Cr2W8V 48～52HRC

10 压圈 1 40Cr 40～45HRC

9 压紧套圈 1 45

8 导模 1 5CrMnMo 44～48HRC

7 压缩弹簧 3

6 冲头 1 3Cr2W8V 48～52HRC

5 垫圈16 1

4 弹簧垫圈16 1

3 螺钉 M16×75 1

2 拉杆 3 40Cr 调质

1 上模座 1 5CrMnMo 44～48HRC

序号 名  称 数量 材  料 备  注

图4-23 齿轮精锻摩压模 （3000kN）（续）

（1）坯料尺寸为ϕ35，需用锯床下料。坯料经预锻、酸洗后进行精锻，预锻形状为

。采用 MoS2 润滑，吹风冷却。（2）上模由冲头和导柱两部分组成，用拉杆和弹簧

连接成一体，其目的是使冲头尚未接触坯料时，导模先靠弹簧的压力压在凹模上，便于充

满。三个弹簧的总压力均为120kN。也可不用弹簧将导模直接紧固在模座上使用。

图4-24 锥齿轮锻件

 

图4-25 锥齿轮锻件用胎模

1—凸模 2—锻件 3—模套 4—下垫
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图4-26 链轮锻件

 

图4-27 链轮锻件用胎模

1—锻件 2—模套 3—模垫

图4-28 法兰锻件

图4-29 法兰锻件用胎模
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图4-30 凸肩法兰锻件及胎模

1—垫模 2—套模

图4-31 二台阶支承法兰锻件及胎模

1—垫环 2—模体

图4-32 长杆圆销锻件及胎模

1—下模 2—上模

821 新编锻模图册



图4-33 工字齿轮锻件及胎模

图4-34 传动齿轮胎模锻件

图4-35 初锻胎模锻造金属成形过程

a）成形前 b）成形中 c）成形后

1—上模 2—下模
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图4-36 终锻胎模

1—上模 2—套圈 3—下模 B—热锻件

图4-37 初锻胎模

             图4-38 终锻胎模

3 下模 5CrMnMo40～44HRC

2 套圈 45钢 30～40HRC

1 上模 5CrMnMo40～44HRC

序号 名称 材料 备注

图4-39 深不通孔锻件

 
图4-40 深不通孔锻造胎模

1—定位套 2—凸模 3—外套 4—垫板

031 新编锻模图册



图4-41 毛坯 图4-42 外套

图4-43 后定位套 图4-44 深不通孔锻件胎模用凹模

图4-45 后桥半轴套管热锻件

 

图4-46 后桥半轴套管胎模

1—定位套 2—凹模 3—外套
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图4-47 后桥半轴套管锻件及胎模

a）外套 b）凸模 c）定位套

图4-48 镶块式固定模

a）模体 b）镶块

231 新编锻模图册



图4-49 固定模导向方式
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锻压机用模架的部件如图5-1～图5-21。
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23 油封 2

45 挤压模座 2 40Cr 22 盖板 2

44 下顶杆 2×4 40Cr 21 螺钉 M24×2 16

43 垫板（翻新用） 2 5CrNiMo 20 垫圈24 16

42 垫板（翻新用） 2 5CrNiMo 19 压板 16 45

41 螺钉 M42×3×180 4 18 螺钉 M24×2×155 16

40 螺钉 M10×35 1 17 垫板 2 5CrNiMo

39 定位销 2 16 油封 4

38 定位销 1 15 导套ϕ120×380 2

37 弹簧45×4.5×85 1 14 导柱ϕ120×730 2

36 垫圈 9 35 13 托板 2 45

35 螺钉 M52×3×240 5 12 螺钉 M10×25 8

34 短键24.5×70 16 11 上垫板 2 5CrNiMo

33 螺钉 M8×35 16 10 下衬套 2 20

32 油封 2 9 下顶杆（翻新用） 2×3 40Cr

31 衬套 2 20 8 下顶杆 2

30 顶杆 2 40Cr 7 螺钉 M20×2×6 24 40Cr

29 上顶杆 2 40Cr 6 下垫板 2

28 螺钉 M6×12 2 5 螺钉 M24×2×80 24

27 螺钉 M16×80 2 4 螺钉 M10×25 4

26 定位销 1 3 压板 4 45

25 长键24.5×100 16 2 上模板 1 ZG45

24 螺栓 M24×2×110 16 1 下模板 1 ZG45

序号 名  称 数量 材料 序号 名  称 数量 材料

图5-1 锻压机用模架 （续）
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图 5-2 下模板
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书书书

图 5-3 上模板
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图5-4 下垫板

831 新编锻模图册



图5-5 上垫板

931第5章 锻压机用锻模



图5-6 上顶板

图5-7 下顶板

041 新编锻模图册



图5-8 垫板
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图5-9 顶杆

图5-10 下衬套

241 新编锻模图册



图5-11 上衬套

图5-12 托板
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图5-13 压板

图5-14 垫圈

441 新编锻模图册



图5-15 挤压模座

图5-16 挤压下模板
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图5-17 上顶杆

图5-18 翻新用顶杆

641 新编锻模图册



图5-19 上顶杆

图5-20 偏心定位平键

图5-21 定位平键
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5.1
 
窝
座
式
模
架
（图
5-22

）

书书书

图 5-22 窝座式模架

1—螺钉 2—垫板 3、 11—螺钉 4—侧压板 5—上模板 6—侧定位板 7—平板 8—下模板 9—垫板 10—前压板

84
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5.2
 
长
轴
类
锻
件
使
用
的
模
架
（图
5-23

、
图
5-24

）

书书书

图 5-23 长轴类锻件使用的模架 （1）
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书书书

图 5-24 长轴类锻件使用的模架 （2）
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5.3 回转体锻件使用的模架 （图5-25）

图5-25 回转体锻件使用的模架

1、3—螺栓 2—后定位板 4—定位销 5—键 6—下模板 7—压板 8—螺栓

151第5章 锻压机用锻模



5.4
 
组
合
的
窝
座
式
模
架
（图
5-26

）

书书书

图 5-26 组合的窝座式模架

1—镶块 2—垫板 3、 8—螺钉 4—斜面压板 5—模板 6—后挡块 7—侧墙板
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5.5 十字键式模架

5.5.1 十字键式模架 （1）（图5-27～图5-29）

图5-27 十字键式模架 （1）

1—模块 2—压板 3—中间垫板 4—垫板 5—键 6—定位平键 7—螺钉
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图5-28 上模板

451 新编锻模图册



图5-29 下模板
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5.5.2 十字键式模架 （2）（图5～30～图5-37）

图5-30 十字键式模架 （2）

651 新编锻模图册



图5-30 十字键式模架 （2）（续）
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图5-31 下模板

851 新编锻模图册



图5-32 上模座
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图 5-33 下垫板
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图 5-34 上垫板
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图5-35 定位平键

图5-36 偏心定位平键

261 新编锻模图册



图5-37 镶块形式

5.6 小连杆终锻模和凸模终锻模 （图5-38、图5-39）

图5-38 小连杆终锻模

1—上模 2—下模 3—回位弹簧

4、6—顶杆顶杆 5—横板

图5-39 凸缘终锻模

1—下模 2—上模 3—顶杆 4—托板螺钉
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5.7 套管叉热锻件及其锻模 （图5-40～图5-45）

图5-40 套管叉锻件 （终锻） 图5-41 套管叉终锻热锻件

图5-42 套管叉终锻模具

1—托板螺钉 2—顶杆 3—上模 4—下模

461 新编锻模图册



图5-43 套管叉预锻热锻件

图5-44 套管叉预锻模

1—托板螺钉 2—顶杆 3—上模 4—下模
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图5-45 套管叉制坯模

5.8 万向节叉热锻件及其锻模 （图5-46～图5-51）

图5-46 万向节叉锻模

661 新编锻模图册



图5-47 万向节叉终锻热锻件

图5-48 万向节叉终锻模
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图5-49 万向节叉预锻热锻件

图5-50 万向节叉预锻模

861 新编锻模图册



图5-51 万向节叉镦粗模

5.9 十字轴锻件 （图5-52～图5-55）

图5-52 十字轴锻件
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图5-53 十字轴终锻模

1—下模 2—下模镶块 3—上模镶块 4—上模座 5—上顶杆 6—弹簧

7—紧固螺钉 8—下顶杆 9—定位键

071 新编锻模图册



图5-54 十字轴成形压挤锻件

图5-55 十字轴镦粗、成形压挤模

171第5章 锻压机用锻模



5.10 分离叉锻件及其锻模 （图5-56～图5-61）

图5-56 分离叉锻件 图5-57 分离叉终锻热锻件

271 新编锻模图册



书书书

图 5-58 分离叉终锻模
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图5-59 分离叉预锻锻件

471 新编锻模图册



图5-60 分离叉预锻模

图5-61 分离叉辊锻后坯料

5.11 倒挡齿轮锻件及其锻模 （图5-62～图5-66）

图5-62 倒挡齿轮锻件
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图5-63 倒挡齿轮终锻热锻件

图5-64 倒挡齿轮终锻模

1—上模 2—上顶杆 3—下顶杆 4—下模

671 新编锻模图册



图5-65 倒挡齿轮预锻热锻件

图5-66 倒挡齿轮预锻模

1—上模 2—上顶杆 3—下顶杆 4—下模
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5.12 前轴锻件及其锻模 （图5-67～图5-73）

图5-67 前轴锻件

图5-68 前轴终锻热锻件

871 新编锻模图册



图5-69 前轴终锻模
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图5-70 前轴顶杆

1—顶杆 2—压紧螺母 3—顶杆座 4—回位弹簧

081 新编锻模图册



书书书

图 5-71 前轴预锻热锻件
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图5-72 前轴预锻模

281 新编锻模图册



书书书

图 5-73 前轴弯曲模
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5.13 变速杆下段锻件及其锻模 （图5-74～图5-79）

图5-74 变速杆下段锻件

图5-75 变速杆下段终锻热锻件

481 新编锻模图册



图5-76 变速杆下段终锻模

图5-77 变速杆下段预热热锻件
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图5-78 变速杆下段热锻模

图5-79 变速杆下段制坯模

681 新编锻模图册



5.14 495A连杆体零件及其锻模 （图5-80～图5-87）

书书书

图
5-
80
 
49
5A
连
杆
体
零
件
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  1.未注脱模斜度为7°，未注圆角不大于R3；

2.错差不大于0.5mm；

3.残留飞边不大于0.6mm；

4.表面缺陷在加工面不得超过所在处加工余量之半；非加工面不得超过所在处下公差；

5.不得焊补修理；

6.杆部弯曲度≤0.8mm；

7.除中心线及注明公差外，其余均为+1.5
-0.7mm。

图5-81 495A连杆体锻件

881 新编锻模图册



图5-82 495A连杆体热锻件
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图5-83 495A连杆体终锻模

091 新编锻模图册



  1.型腔尺寸按预热锻件图所示尺寸加工。

2.模腔公差按预热锻件图尺寸各方向±0.2。

3.模腔表面粗糙度Ra1.6μm，其余未注部分为Ra6.4μm。

4.上、下模闭合后型腔各方向<0.15。

5.上、下模热处理硬度44～48HRC，碳氮共渗加回火。

图5-84 495A连杆体预锻模
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图5-85 拔长一辊压混合模膛

a）主视图 b）俯视图 c）剖面图

291 新编锻模图册



图5-86 495A连杆体切边模
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图5-86 495A连杆体切边模 （续）

491 新编锻模图册



图5-87 495A连杆体的整形模

5.15 MAGNA三爪凸缘锻件及其锻模 （图5-88～图5-91）

图5-88 MAGNA三爪凸缘锻件
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图5-89 MAGNA三爪凸模终锻模

图5-90 MAGNA三爪凸模的三爪半闭式成形模

691 新编锻模图册



图5-91 MAGNA三爪凸模的冷精压模
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6.1 平锻机模具

平锻机模具如图6-1～图6-4所示。

图6-1 水平分模平锻机齿轮类模具 （9000kN平锻机）

1—活动凹模体 2—固定凹模体 3—夹紧镶块 4—终成形镶块 5—终成形凸模

6—凸模柄 7—双头螺栓 8—凸模夹持器 9—镶块螺钉



图6-2 垂直分模平锻机齿轮类锻件模具 （12500kN平锻机）

1—固定凹模体 2—夹紧镶块 3—终锻镶块 4—终锻凸模 5—凸模柄

6—内六角螺钉 7—弹簧垫圈 8—凸模夹持器

图6-3 垂直分模12500kN平锻机凹模
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图6-4 水平分模12500kN平锻机凹模

002 新编锻模图册



6.2 热挤压模

热挤压模如图6-5～图6-76所示。

图6-5 轴套管平锻机热挤压模

图6-6 热正挤压模工作部分

热正挤压模工作部分主要尺寸见表6-1。

表6-1 热正挤压模工作部分主要尺寸

尺寸 数  值 尺寸 数  值

D 热挤压件 H H=H0
①+H5+（20～30）

D1 D1=D-（0.2～0.5） H1 H1=H0+h
D2 热挤压件孔的直径 h h=（0.5～1）d
d 热挤压件小端直径 α 90°～120°最佳

d1 d1=d+（0.5～1）

  ① H0—坯料或挤压前工件高度。
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图6-7 热反挤压模工作部分

图6-8 轴套管锻件

图6-9 轴套管工步

202 新编锻模图册



图6-10 纯铝反挤压可调式通用模

1、8、12、16、17、20、24、25—螺钉 2—凸模固定圈 3—上底板 4—紧固圈 5—弹簧夹头

6—卸料器固定板 7—反挤压凸模 9—卸料板 10、26—弹簧 11—凹模压板 13—凹模框

14—凹模固定外框 15、22—圆销 18—下底板 19—模柄 21—淬硬垫板

23—分成三块的卸料器 27、29—硬质合金凹模 28、30—凹模圈

31—淬硬垫块
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图6-11 纯铝反挤压不可调式通用模

1—模柄 2—圆销 3—淬硬垫板 4—凸模固定器 5—上底板 6、27—导套圈 7—螺母

8、18、24、31—螺钉 9—卸料器 10、34—弹簧 11—导套 12—凹模紧固固定圈

13—凹模紧固定位外圈 14、30—导柱 15、19—导柱圈 16—下底板 17—导柱紧圈

20—淬硬垫板 21—定位杆 22—凹模 23—卸料器固定板 25—紧固圈 26—垫片

28—分成三块的卸料器 29—导柱 32—弹簧夹头 33—凸模 35—加工上模圈

销孔用二类工具 （凸模） 36—二类工具 （凹模） 37—紧固工具

38—紧固工具上销钉 39—另一种紧固工具

402 新编锻模图册



图6-12 纯铝反挤压专用挤压模

1—模柄 2—上底板 3、11—圆销 4、13、16—螺钉 5—固定板 6—凸模 7—淬硬垫板

8—卸料板 9、17—导套 10—弹簧 12—螺母 14、15—凹模 18—下底板
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图6-13 钢铁材料正挤压通用模架

1、12、16、20、25、31—螺钉 2、24—螺母 3—压板 4—圆销 5—上底板 6—淬硬垫板 7—凸模固定圈

8—锥形紧圈 9—紧固圈 10—卸料板 11—卸料环 13—凸模 14—弹簧 15—导套 17—凹模

18—组合凹模中圈 19—组合凹模外圈 21—弯月形板 22—顶出器 23—垫板 26—凹模固定圈

27—淬硬垫板 28—顶出杆 29—垫圈 30—导柱 32—下底板

602 新编锻模图册



图6-14 纯铝正挤压不可调式通用模

1—上底板 2—导柱紧圈 3、17—螺钉 4—弹簧夹头 5—导柱圈 6—紧固圈 7—凹模 8—凹模紧固定位圈

9—凹模紧固定位外圈 10、25—导套 11—顶出器 12—顶出块 13、20—导柱 14、15—螺母

16、23、32—圆销 18—垫片 19—顶出板 21—下底板 22—下拉杆 24—淬硬垫板 26—上拉杆

27—凸模 28—导柱圈 29—凸模固定器 30—淬硬垫板 31—导柱紧圈 33—模柄

34、37—横闩 35、36—调整螺母

702第6章 平锻机和高速镦锻机用锻模



图6-15 钢铁材料正挤压不可调式导柱通用模

1—凸模固定圈 2—凹模 3—上模板 4、12、14—螺钉 5—凹模固定圈

6—导套 7—导柱 8—垫块 9、13—垫板 10—顶出杆

11—下模板 15—凸模芯轴 16—凸模

802 新编锻模图册



图6-16 倒装正挤压模具

1—顶杆 2—上凸模 3—凹模 4—扭簧 5—横梁

6—螺杆 7—定位销 8—下模 9—套筒

图6-17 导柱导向挤压模 图6-18 钢铁材料反挤压模
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图6-19 摩擦压力机上用的挤压模

1—锻件 2—调整垫块 3—顶杆 4—镶块 5—凹模

6—凹模夹座 7—凸模 8—凸模夹座

 

图6-20 液压机上用的挤压模

1—凸模 2—挤压垫块 3—毛坯 4—凹模套 5—凹模

6—销钉 7—垫块 8—叉形件 9—导管

10—底座 11—挤压件

图6-21 无冷却装置的挤压模

1—压紧圈 2—凹模 3—凸模 4—支承器 5、9—螺母 6—上模座 7—导套

8—螺栓 10—导柱 11—垫块 12—下模座 13—顶杆导套 14、18—导管

15—活塞杆 16—活塞 17—气缸 19—气缸盖

012 新编锻模图册



图6-22 有冷却装置的挤压模

1—凸模 2—凹模 3—水冷槽 4—外套 5—挤压件

图6-23 有冷却装置的挤压模的正挤压凸模

图6-24 有冷却装置的挤压模的反挤压凸模
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图6-25 温 （反）挤压模具

1—凸模 2—卸料器 3—工件 4、11—预应力圈 5—凹模顶块 6—夹持圈 7—顶出销

8—顶出器 9—金属套 10—加热器 12—凹模

212 新编锻模图册



图6-26 气门顶杆冷 （反）挤压模

1—导柱 2—导套 3—凸模 4—限位片 5—卸料板 6—凹模 7—兼下凸模的顶出杆
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（1）本模具为20钢材料在3000kN摩擦压力机上用的反挤模，为加强定位精度，采用

双导柱导套；
（2）限位片用于限位，以控制挤压件的连皮厚度；
（3）模具装有顶出杆及卸料板；
（4）凸模上端采用锥形定位固定；
（5）凹模采用多层组合结构。

图6-27 极铁冷 （反）挤压模

1—上模板 2—下球垫 3—上球垫 4、5、6、7—模柄 8—拉杆 9—弹簧夹头 10—弹簧垫

11—导套 12—导柱 13—限位套 14、15—限位垫片 16—导筒垫

412 新编锻模图册



材料：10钢。
（1）摩擦压力机本身的导向精度较差，在模架上采用四对导柱导套 （11、12）导向。
（2）摩擦压力机的行程较大，当上模在上止点时，要求导柱不离开导套，为此采用活动

模柄来减少导柱的长度。活动模柄由上球垫3 （上面为平面，下面为半球面）和模柄4、5、

6、7组成。这样可以使导柱导套在行程上止点时不致脱离和减少由于滑块的不稳定对上模

的影响。当机床滑块上行时，活动模柄的上球垫3与下球垫2首先分离，滑块再继续上升到

一定高度时，连接拉杆8因模柄6、5、4、7的连接抽动而带动上模板1与下球垫2一起向

上升。上模板1与下球垫2用连接拉杆8紧固。
（3）用导套11、限位套13、限位垫片15和导筒垫16来限制滑块下止点的位置，以便

控制挤压件的高度。上述各件均需采用淬硬的模具钢。限位垫片14应做成多组的尺寸，以

适应不同模具闭合高度的需要。为了调整方便，限位垫片应做成两半的。
（4）凸模的固定采用弹簧垫10和弹簧夹头9通过大螺母拧紧。

图6-28 双水内冷发电机水冷接头及冷挤复合模

512第6章 平锻机和高速镦锻机用锻模
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图 6-29 带内棘轮及复合挤压冷挤压模

1—卸料板 2—凹模 3—爪形退料器
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图6-30 内齿套筒复合冷挤压模

1—退料圈 2—凸模 3—凹模 4—顶出器

  材料：20Cr。
（1）本模具是复合挤压冷挤压模具，采用模口

导向。
（2）采用双重退料装置；上部弹性卸料板1和

下部爪形退料器3。
（3）凹模2采用三层组合结构。

材料：15Cr。
（1）本模具为在2500kN压力机上用的冷挤压两端齿形模具，采用模口导向。
（2）凹模3采用三层组合结构。
（3）由于挤压件有被凸模2带上去的可能性，放在模具的上下两部分均设计了卸料装

置，即退料圈1和环形顶出器4。

712第6章 平锻机和高速镦锻机用锻模
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图 6-31 轴承套圈温翻边挤压复合模

1—滑板 2—套环 3—成形凹模 4—下顶杆 5—斜面推动杠杆

  材料： GCr15。

（1） 本模具为翻边挤压复合模。 毛坯先进行翻边， 随着凸模的下降即同时挤压成形， 成形是在温热挤压变形温度范围内进行的。

（2） 套环 2 在成形最后阶段作为成形凸模起施加压力的作用。 在回程时作卸件环用 （采用弹簧卸件）。

（3） 成形凹模 3 外有冷却槽。

（4） 下顶出靠滑板 1 的斜面推动杠杆 5 和下顶杆 4 来实现。
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图 6-32 凿岩机轴套及温 （正） 挤压模

1—尾柱 2—凹模固定圈 3、 5—导套 4—垫块 6、 8—限程块 7—调整块
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  材料：T10A钢。
（1）本模具为在10000kN液压机上用的挤压模，采用导柱导向。
（2）为适用于冷挤压和温热挤压，凹模固定圈2设有冷却槽，使温热挤压时模具保持在

一个比较稳定的温度范围内。
（3）模具装有限程块6和8，以及调整块7，以保证模具具有较精确的闭合高度。
（4）由尾柱1和垫块4作为基准，以保证对准核心。
（5）模具的四根导柱，借助于导套3和导套5的可调性 （制造时），简化了模架的加工。

图6-33 凿岩机钎套带有冷却系统的温 （反）挤压模

1—上模板 2—螺栓 3—凸模固定块 4—凸模 5—镶块 6—压紧螺母 7—导柱 8—导套

9—卸料板 10—凹模 11—凹模支承圈 12—固定外套 13、15、16—顶杆 14—下模板

材料：T10A钢。
（1）本模具为带有冷却系统的温 （反）挤压模，适用于大批量生产，温挤温度为650～700℃。
（2）上模板1与下模板14通过导柱7和导套8导向连接。为了保证凸模4和凹模10具

有较高的同心度，设置了凸模固定块3和凹模支承圈11。
（3）通过卸料板9和镶块5，可将卡在凸模4上的零件卸下。
（4）挤压后的零件从凹模10顶出，可通过顶杆15、16、13顶出。
（5）温挤时由于热毛坯的热传导，凹模10温度会升高，可用冷却水通过支承圈11和固

定外套12之间的空隙流过。凸模的冷却，可用压缩空气通过压紧螺母6中的通道流过，这

样可以保证温挤模具工作部分在比较稳定的温度范围内工作。

022 新编锻模图册
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图 6-34 二工位汽车气门热 （正） 挤压模

1—下模座 2—压块 3—垫圈 4—螺栓 5—压环 6—导柱 7—盖 8—密封垫 9—套筒 10—模座 11—上模座 12—支承滑块 13—楔铁

14、 15、 22—螺母 16—双头螺栓 17—压紧垫块 18—凸模夹座 19—凸模夹座螺线 20—内锥环 21—连接片 23—销钉

24—垫枕 25—顶出销子 26—顶销套管 27、 30—座套 28—可卸垫片 29—接管头 31—压紧螺栓 32—板垫
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图 6-35 挤压气门成形工序及模具

a） 第一工步凹模 b） 第二工步凹模 c） 第一工步凸模 d） 第二工步凸模 e） 毛坯 f） 第一工步锻件

g） 第二工步锻件 （所示尺寸为变冷后锻件尺寸， 括号内尺寸考虑到加热时锻件的体积增大）
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  材料：40Cr钢。
（1）本模具为4550kN热模锻压力机上用的双工位模架采用导柱导向。
（2）凹模在模架上是用压环、压块、螺栓固定的。
（3）凸模在凸模夹座上定心是靠螺母对定心孔严格的同心度来保证的。
（4）装有气动顶出装置，通过顶出销子将工件顶出。
（5）为了冷却凹模，用冷却水通过两个接管头流入和排出。

图6-36 锥形衬套及热 （正、反）挤压模

322第6章 平锻机和高速镦锻机用锻模



材料：HPb59-1。
（1）本模具为1600kN摩擦压力机上用热 （正、反）挤压模，采用模口导向。
（2）模具装有3根下顶件，可将工作取出。
（3）凹模采用两层组合结构。

图6-37 转向节轴套热挤压模

1、9、10—凹模 2、5、6、7—凸模 3、4—芯轴 8—圆形套 11、13—筒形顶杆 12—顶板

材料：40Cr。
（1）本模具为在25000kN热锻压力机上用的三工位 （四工位：镦粗、冲孔、穿孔及挤

压、终锻）模架。
（2）凹模1、9、10在模架上是圆形套8。压板、螺栓是固定的。
（3）凸模5、芯轴3、4固定在上底板上。
（4）活动凸模2、5、7紧固在模架上。
（5）装有气动顶出装置，通过顶板12、筒形顶杆11、13将工件顶出。
（6）凹模9用冷却水循环冷却。
（7）冲穿连皮通过筒形顶杆11落在模架内，再用压缩空气吹掉。

422 新编锻模图册



图6-38 后桥轴套颈及热挤压模

图6-39 尾座及热 （复合正反）挤压模

1—凸模 2—上顶杆 3—下顶杆

  材料：7A04。
（1）本模具是在压力机上用的热 （复合正反）挤压模。挤压温度为280～450℃，采用

模口导向。
（2）挤压时因有可能卡在凸模1上，设置上顶杆2可将工件退下。
（3）挤压后，通过下顶杆3把工件顶出。
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图6-40 滑动叉及热挤压模

1—顶板 2—下顶杆 3、4、5—浮动凸模 6、7—筒形下顶杆

  材料：40Cr。
（1）本模具为在40000kN热锻压力机上用的三工位 （五工序：镦粗、侧向压扁、冲孔、

穿孔及正反挤压，反挤压终锻）模具。
（2）冲孔后，用浮动凸模3顶下，再用下顶杆2将工件顶出。
（3）穿孔及正反挤压后，同样用浮动凸模5顶下，再用筒形下顶杆6将工件顶出。冲孔

连皮通过筒形下顶杆6及顶板1的圆孔掉下。
（4）反挤压终锻后，同样用浮动凸模4顶下，再用筒形下顶杆7将工件顶出。

图6-41 十字轴及径向热挤压模

1—下顶杆 2—凸模 3—碟形弹簧 4—下半模 5—上半模 6—上顶杆

622 新编锻模图册



材料：20MnTiB钢。
（1）本模具在16000kN热锻压力机上进行径向热挤压工艺。型材是由凸模2、上半模

5、下半模4及上顶杆6组成。
（2）当压力机滑块向下运动时，上半模5与下半模4接触并向下运动，压缩碟形弹簧

3。两个半模呈闭合状态同时向下运动，并用凸模2来完成径向热挤压工艺。
（3）当滑块回程时，下顶杆1推动凸模2，后者将锻件顶到下型槽之上，才可取出

锻件。
（4）为了把正公差的多余金属排除出去以及准确充满难以填充的型槽，在4个长分支的

端部置有锥形料腔，以保证流入料腔的金属具有较高的阻力。

图6-42 直齿圆柱齿轮及径向热挤压模

1—上模座 2—压板 3—内导柱 4—碟形弹簧 5—固定板 6—凸模 7—顶杆

8—固定套 9—下模座 10—齿形凹模 11—凹模镶块 12—下顶杆

材料：12Cr2Ni4A钢。
（1）本模具在16000kN热模锻压力机上进行径向热挤压工艺。上模型槽由凸模6及顶

杆7组成，下模型槽由齿形凹模10、凹模镶块11及下顶杆12组成。
（2）为避免损坏模具，当压力机滑块下行至下止点时，在变形金属充满型槽后，多余的

金属使碟形弹簧4支承的上顶杆7向上移动，适当增加冲孔连皮的厚度。
（3）径向挤压成形后，由下顶料装置通过下顶杆12把锻件从齿形凹模10中顶出。
（4）为了使金属在径向热挤压成形时顺利流动，合理设计预成形毛坯的形状和尺寸，如

图上所示 （须在另一台设备上成形制得）。在预成形毛坯的底部需挤出一浅的中心凸缘，这

个中心凸缘在预成形毛坯置于热挤压型槽时起定位作用。
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图6-43 变速箱操纵杆

图6-44 变速箱操纵杆工步图 （热尺寸，未注R3）

图6-45 分模位置

822 新编锻模图册



图6-46 变速箱操纵杆模具 （3150kN平锻机）
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图6-47 3150kN平锻机凸模夹持器

图6-48 手制动凸轮 （材料：45钢）

032 新编锻模图册



图6-49 手制动齿轮工步 （热尺寸，未注圆角R3）
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图6-50 手制动凸轮模具 （45000kN平锻机）

232 新编锻模图册



图6-51 4500kN水平分模平锻机凸模夹持器

图6-52 抽油杆头部锻件
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图6-53 抽油杆头部锻造工步

432 新编锻模图册



图6-54 抽油杆4500kN水平分模平锻机模具
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图6-55 小链轮轮毂锻件

图6-56 小链轮轮毂工步 （热尺寸，未注圆角R3）

632 新编锻模图册
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图 6-57 小链轮轮毂模具
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图6-58 6300kN分模平锻机凸模夹持器

图6-59 转向摇臂轴

832 新编锻模图册



图6-60 转向摇臂轴工步 （热尺寸）
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图6-61 转向摇臂轴12500kN水平分模平锻机模具

图6-62 倒车齿轮锻件

042 新编锻模图册



图6-63 倒车齿轮工步
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图6-64 倒车齿轮12500kN垂直分模平锻机模具

图6-65 汽车后桥半轴锻件

242 新编锻模图册



图6-66 12500kN垂直分模压盖式凸模夹持器
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图6-67 半轴零件工步

442 新编锻模图册



图6-68 16000kN平锻机 “半轴”机械化模具
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图6-69 16000kN平锻机 “机械化凸模夹持器”

图6-70 轮毂轴管锻件
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图6-71 轮毂轴管工步
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图6-72 轮毂轴管零件平锻模 （16000kN平锻机）

图6-73 平轴套管锻件

842 新编锻模图册



图6-74 半轴套管零件工步

图6-75 半轴套管模具 （垂直分模12500kN平锻机）
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图 6-76 套筒及复合挤压模锻

1、 4—导向套筒 2—弹簧 3—顶出杆 5—下套圈 6—推杆 7—支撑板 8—凹模 9—凸模 10—螺钉 11—上套圈

12—键块 13—上板 14、 21—垫板 15、 17、 20—楔铁 16—套筒 18—导柱 19—加热棒用孔 22—下板
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6.3 高速热镦锻机用锻模

高速热镦锻机用锻模、锻件及典型工步如图6-77～图6-83所示。

图6-77 三工位高速热镦锻机模具

图6-78 四工位高速热镦锻机模具
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图6-79 一挡从动齿轮锻件

图6-80 一挡从动齿轮工步

a）毛坯 b）镦粗 c）预成形 d）终成形 e）冲连皮
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图6-81 一挡从动齿轮模具
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图6-82 终成形凹模

图6-83 终成形凸模
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7.1 水压机工装

用楔和键块紧固的模座装配空间的有关尺寸见表7-1。

表7-1 用楔和键块紧固的模座装配空间的有关尺寸

    参数/mm

水压机/kN    

H H1 H2 A1 A2

顶出孔尺寸

工作台 下垫板 下模座

ϕ7 ϕ6 ϕ5 ϕ4 ϕ3 ϕ2 ϕ1

30000模锻 1850 400 400 400 350

50000模锻 2050 250 250 400 450 220 140 157 250 242

100000模锻 2400 335 335 500 500 220 220 320 165 180 310 302

30000自由锻 3850 500 500 260 —



  紧固方法如图7-1和图7-2所示。

图7-1 丝杠双动式卡爪紧固法

1—左右旋丝杠 2—偏心手柄 3—销轴 4—开口销 5—凸轮垫 6—尾座 7—弹簧 8—拉杆

9—定位螺钉 10—卡爪 11—定位键 12—螺母 13—下板 14—盖板 15—螺钉

16—轴支承 17—下座 18—上模 19—上座
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图7-2 液压驱动式卡爪紧固法

1—液压缸 2—活塞杆 3—活结 4—爪杆 5—卡爪 6—键 7—拉杆 8—弹簧 9—圆柱销子

典型锻模及其零件如图7-3～图7-15所示。

图7-3 风动楔铁紧固模具的下模座

图7-4 翼肋零件
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图 7-5 翼肋锻件
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图7-6 翼肋锻模
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图7-7 翼肋锻模的键槽和起吊孔

图7-8 三角支架锻件
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图7-9 三角支架坯件

图7-10 三角支架预锻件 （未注圆角R6）
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图 7-11 叶轮锻件
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图7-12 叶轮预锻锻件

图7-13 预锻模膛与终锻模膛相对关系

a）ϕ700断面 b）ϕ600端面 c）ϕ500端面 d）ϕ400端面
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图7-14 叶轮锻模顶孔尺寸 图7-15 叶轮锻模顶杆

7.2 多向模锻模具

多向模锻模具及零件如图7-16～图7-40所示。

图7-16 垂直分模模具

1—垫板 2—上压板 3—凸模 4—右凹模 5—销杆 6—推杆 7—定位块 8—底板
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图7-17 水平分模模具

1—上模座 2—上垫板 3—上凹模 4—上压板 5—冲头

6—下凹模 7—下压板 8—下垫板 9—下模座

图7-18 水平分模单向挤压模具

1—上模座 2—导销 3—上压板 4—上凹模 5—凸模头

6—下凹模 7—下压板 8—上模座 9—推杆

图7-19 联合分模模具结构

1—定位块 2—推杆 3—左右半模 4—定位销 5—上模 6—凸模压板 7—凸模 8—垫板

9—弹簧拉杆 10—弹簧 11—拉杆螺母 12—螺钉 13—螺母 14—底板 15—导销

图7-20 下套筒锻件
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图7-21 下套筒模具

1—上模座 2—上垫板 3—上凹模 4—上压板 5—凸模 6—下凹模 7—下压板 8—下垫板 9—下模座

图7-22 下套筒凹模 （型槽表面Ra0.8）
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图7-23 导销

（ϕ60 0-0.1与工作部分同心度小于0.1）

图7-24 左凸模

（ϕ60 0-0.1与工作部分同心度小于0.1）

图7-25 右凸模
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图7-26 助力器外筒锻件

图7-27 助力器外筒模具

1—垫板 2—上压板 3—凸模 4—拉杆 5—定位块 6—底板 7—推杆 8—销杆 9—套圈 10—凹模
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（ϕ260 0-0.2、ϕ87+0.1 0 、ϕ50+0.1 0 要保持同心）

图7-28 助力器外筒凹模

图7-29 推杆

图7-30 销杆
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图7-31 底板

图7-32 定位块 图7-33 凸模

图7-34 垫板

（弯曲度≤0.5）

图7-35 拉杆
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图7-36 套圈

图7-37 高压开关拉杆锻件 图7-38 成形工步

图7-39 复合热挤压模具
1—上模板 2—上垫板 3—凸模固定板 4—凸模 5—锻件 6—凹模预紧圈

7—凹模 8—顶件器 9—下垫板 10—下模板 11—顶杆
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14 下模上垫板 4Cr5MoSiV1 44～48HRC

27 导套 9CrWMn 58～61HRC 13 垫板 QCM8* 49～62HRC

26 导柱 9CrWMn 58～61HRC 12 下模垫块 YXR3* 59～62HRC

25 导柱固定环 35CrMo 38～42HRC 11 下模垫块 QCM8* 59～62HRC

24 上模板 55钢 20～25HRC 10 活塞 4Cr5MoSiV1 50～53HRC

23 上模垫块 9 下模-板 55钢 20～25HRC

22 上模固定法兰 35CrMo 38～42HRC 8 底板 55钢 22～25HRC

21 上模下垫板 4Cr5MoSiV1 50～53HRC 7 液压缸 35CrMo 38～42HRC

20 上模套 4Cr5MoSiV1 38～42HRC 6 下模导套 YXR3* 59～62HRC

19 上顶杆 YXR3* 59～62HRC 5 下顶杆 YXR3* 59～62HRC

18 凸模 WC（V50）* 50～53HRC 4 背压凸模 4Cr5MoSiV1 50～53HRC

17 下模固定法兰 35CrMo 38～42HRC 3 下模（凹模） 4Cr5MoSiV1 50～53HRC

16 下模套 4Cr5MoSiV1 44～48HRC 2 上模（凹模） 4Cr5MoSiV1 50～53HRC

15 下模固定套 35CrMo 38～42HRC 1 锻件（涡盘） 4032，AC8C*

序号 名称 材料 性能 序号 名称 材料 性能

  注：*—日本特有钢号，暂无中国对应钢号。

图7-40 涡轮盘的附加背压锻造模
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7.3 曲柄热模锻压力机用模锻模具 （图7-41～图7-70）
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）
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25 下夹板 2 45

49 销ϕ10×22 2 24 支承板 2 45

48 镶块 1 5CrNiMo 23 支架 4 45

47 镶块 1 5CrNiMo 22 油封 2 油毛毡

46 镶块 1 5CrNiMo 21 油封盖 2 20

45 镶块 1 5CrNiMo 20 衬套 2 20

44 螺栓 M24×90 2 45 19 导柱 2 20

43 垫圈31 8 18 镦粗用镶块 2 5CrNiMo

42 螺钉 M20×40 8 45 17 推料杆 4 4CrW8

41 螺塞1M12 2 16 推料杆 4 4CrW8

40 压力注油器 4 15 轴 4 T7

39 螺钉 M10×22 8 14 左夹板 4 45

38 螺钉 M12×25 4 13 右夹板 4 45

37 垫圈13 4 12 横梁 2 65Mn

36 弹簧 8 11 杠杆 4 45

35 螺栓 M20×80 8 10 上导板 1 45

34 螺栓 M20×70 2 9 下导板 1 45

33
螺 栓 M42
×110

4 45 8 上垫板 1 45

32 螺母 M42 8 45 7 下垫板 1 45

31
螺 栓 M42 ×
130（165）

2 45 6 预锻模上模块 1 5CrNiMo

30
螺 栓 M30
×130

6 5 预锻模下模块 1 5CrNiMo

29
螺 栓 M42
×130

8 45 4 终锻模上模块 1 5CrNiMo

28 螺栓 M20×90 4 3 终锻模下模块 1 5CrNiMo

27
螺 栓 M30
×120

8 2 上底座 1 ZG35

26 上夹板 2 45 1 下底座 1 ZG35

序号 名称 数量 材料 序号 名称 数量 材料

图7-41 万向节叉锻压模与模架 （16000kN）（续）
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5 预锻模上模块 1 5CrNiMO4O ～5OHRC

4 镶块 5CrNiMO4O ～45HRC

3 销 2

2 镶块 1 5CrNiMO4O ～45HRC

1 预锻模下模块 1 5CrNiMO4O ～45HRC

序号 名称 数量 材料 性能

图 7|42 万向节叉预锻热锻件及预锻模 （16OOOkN）
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5 预锻模下模块 1 5CrNiMO4O ～5OHRC

4 镶块 5CrNiMO4O ～45HRC

3 销 2

2 镶块 1 5CrNiMO4O ～45HRC

1 预锻模下模块 1 5CrNiMO4O ～45HRC

序号 名称 数量 材料 性能
图 7-43 万向节叉终锻热锻件及终锻模 （16OOOkN）
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图 7-44 下底座
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图 7-45 上底座
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图7-46 导柱 图7-47 支承板

图7-48 镦粗镶块 图7-49 衬套
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图7-50 上垫板

图7-51 下垫板
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图7-52 下夹板

图7-53 上夹板

图7-54 左夹板 图7-55 右夹板
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图7-56 下导板

图7-57 上导板

图7-58 杠杆
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图7-59 油封盖 图7-60 推料杆

图7-61 轴 图7-62 油封

图7-63 横梁

382第7章 水压机用锻模



图7-64 螺母 图7-65 螺栓

图7-66 螺栓

图7-67 螺栓

图7-68 螺栓

482 新编锻模图册



图7-69 支架 图7-70 螺钉
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8.1 辊锻模具

辊锻工件、模具及工步如图8-1～图8-13所示。

图8-1 转向拉杆臂锻件

图8-2 转向拉杆臂辊锻工步



图8-3 转向拉杆臂辊锻模

图8-4 取力箱操纵杆锻件
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图8-5 取力箱操纵杆辊锻模
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图8-6 汽车推力杆模锻和辊锻工步

图8-7 NQ1040农用汽车变截面前簧片 图8-8 变截面簧片的辊锻工步

图8-9 变截面簧片的变形方案
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图8-10 辊锻型槽方案

图8-11 医用敷料镍锻件

图8-12 医用镍冷辊锻工步 （工艺参数见表8-1）

表8-1 医用镊冷辊锻机技术参数

序号 参 数 名 称 量值 序号 参 数 名 称 量值

1 锻模公称直径/mm 250 4 锻辊可用长度/mm 130

2 公称压力/kN 400 5 锻辊转速/（r/min） 24

3 锻辊直径/mm 160 6 锻辊中心距调节量/mm 50
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图8-13 50kN载重汽车前梁锻件及辊锻各工步

a）原毛坯 b）第一道辊锻后 c）第二道辊锻后 d）经弯曲、预锻、终锻、切边、校正后的前梁锻件

8.2 斜轧模具

斜轧模及附件如图8-14～图8-26所示。

图8-14 轴承内圈成形斜轧模
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图8-15 穿孔斜轧模 图8-16 穿孔—成形斜轧模

图8-17 轴承圈三辊斜轧模

图8-18 仿形斜轧示意图
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图8-19 成形芯轴 图8-20 成形导板

图8-21 成形轧辊
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图8-22 齿轮双辊斜轧模

图8-23 齿轮成形芯轴
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图8-24 成形导板

图8-25 啮合套双辊斜轧模
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图8-26 啮合套成型心轴

8.3 楔形横轧模具

楔形模轧横具如图8-27～图8-29所示。

图8-27 扳手制坯横轧模
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图 8-28 钳子制坯横轧模
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图 8-29 二轴成形横轧模
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9.1 切边模

常见切边模如图9-1～图9-4所示。

图9-1 用螺钉紧固的冷切边模

1—带模柄上模板 2—切边凸模 3—斜楔 4—底座

5—垫板 6—切边凹模 7—卸料板

8、9—螺栓 10—支撑管

图9-2 用斜楔紧固的冷切边模

1—凸模夹持器 2、8—斜楔 3—切边凸模 4、10—螺栓

5—卸料板 6—弹簧 7—切边凹模 9—底座 11—螺母

12—垫圈 13—压板



图9-3 用压紧块紧固的冷切边模

1—冲头夹持器 2—凸模 3、7—螺钉 4—脱斜板 5—凹模 6—支承管 8—压块 9—底座 10—定位销 11—斜楔

图9-4 用螺钉紧固的切边模

1、4、6、8—螺钉 2—凸模夹持器 3—切边凸模镶块 5—切边凹模 7—底座
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9.2 冲孔模

常用冲孔模如图9-5～图9-13所示。

图9-5 带导柱的冲孔模

1—上固定板 2—定位销 3—凸模垫 4—带模柄上模板 5—凸模 6—螺母 7、8、15、16—螺钉

9—导套 10—导柱 11—凹模 12—底座 13—卸料板 14—支撑管
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图9-6 简单冲孔模

1—带模柄上模板 2—凸模 3、6—螺钉 4—卸料板 5—支撑管 7—压块

8—冲孔凹模 9—底座 10—定位销 11—斜楔
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图9-7 螺钉固紧凹模的冲孔模

1—夹持器 2—凸模 3—斜楔 4—底座 5—垫板

6—冲孔凹模 7—卸料板 8、9—螺钉 10—支承管

图9-8 斜楔固紧凹模的冲孔模

1—凸模夹持器 2、8—斜楔 3—冲孔凸模 4、10—螺栓

5—卸料板 6—弹簧 7—冲孔 9—底座 11—螺母 12—压板

图9-9 圆柱整体式凸模

图9-10 燕尾整体式凸模
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图9-11 组合式凸模

图9-12 圆形冲孔凹模 图9-13 长方形冲孔凹模
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9.3 切边、冲孔模

常用切边、冲孔模如图9-14～图9-21所示。

图9-14 切边、冲孔连续模

1—下模座 2—切边凹模座 3—脱飞边器 4—上模座 5—切边凸模 6—燕尾榫 7—垫板

8—凸模固定板 9—凸模 10—脱件器 11—冲孔凹模
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图9-15 切边、冲孔复合模

1—下模座 2—上模座 3—凹模座 4—凹模 5—凸模 6—凸模座 7—凸模

8—顶出器 9—模板 10—U形板 11—拉杆 12—轴销 13—垫板
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图9-16 复合模切边、冲孔过程

1—凸模 2—凹模 3—顶出器 4—凸模 （用于孔径大于60mm）

图9-17 切边、冲孔复合模

1—切边凸模 2—顶出器 3—凸模 4—凸模镶块

5—下模座 6—上模座 7—凹模 8—凹模固定器

9—模板 10—U形板 11—拉杆 12—燕尾棒

13—销轴

图9-18 切边、冲孔复合模示意图

1—凸模 2—顶出器 3—凹模

4—切边凸模 （用于孔径小于60mm）
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图9-19 回转叉凸缘切边冲孔复合模

1—凹模 2—凸模 3—切边凹模 4—上模板 5—杠杆 6—横担 7—壳体法兰
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图9-20 回转体类锻件切边、冲孔复合模

1—切边凸模 2—顶出器 3—冲孔凸模 4—凸模镶块 5—下模座 6—上模座 7—凹模

8—凹模固定器 9—模板 10—U形板 11—拉杆 12—燕尾棒 13—销轴

图9-21 切边、冲孔复合模工作过程

1—冲孔凸模 2—顶出器 3—切边凹模 4—切边凸模 （用于孔径<60mm）
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  复合模的尺寸见表9-1～表9-5，复合模拉杆尺寸如图9-22所示，复合模U形板尺寸如

图9-23所示。

表9-1 复合模下模座尺寸 （单位：mm）

锻件外径 D ϕ α（°） A a B b C E e H M N

100～120 130+0.08 0 100 30 280 145 350 230 300 290 50 110 60 80

120～140 140+0.08 0 110 30 300 155 370 250 320 310 60 110 65 85

140～160 160+0.08 0 130 40 320 165 390 270 340 330 70 110 70 90

160～180 180+0.08 0 140 40 340 175 410 290 360 350 80 110 70 100

180～200 200+0.09 0 160 40 360 185 430 310 380 370 90 140 70 100

200～220 220+0.09 0 180 40 380 195 450 330 400 390 100 140 70 100
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表9-2 复合模上模座尺寸 （单位：mm）

锻件外径D0 D d ϕ A a B E C e l1 l2

100～120 220+0.09 0 120 180 280 145 350 290 300 50 60 80

120～140 240+0.09 0 140 200 300 155 370 310 320 60 70 90

140～160 260+0.09 0 160 220 320 165 390 330 340 70 80 100

160～180 280+0.1 0 180 240 340 175 410 350 360 80 90 110

180～200 300+0.1 0 200 260 360 185 430 370 380 90 100 120

200～220 320+0.1 0 220 280 380 195 450 390 400 100 110 130

表9-3 复合模凹模尺寸 （单位：mm）

锻件外径D0 D1 D2（f9） D3 d ϕ
100～120 220 150-0.05-0.14 135 130 180

120～140 240 170-0.06-0.165 155 150 200

140～160 260 190-0.06-0.165 175 170 220

160～180 280 210-0.06-0.165 195 190 240

180～200 300 230-0.075-0.195 215 210 260

200～220 320 250-0.075-0.195 235 230 280

  注：材料：45钢、8Cr3；热处理硬度41～45HRC。
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图9-22 复合模拉杆尺寸

表9-4 复合模模板尺寸 （单位：mm）

锻件外径D0 D ϕ E B
100～120 120 90 290 340
120～140 130 95 310 360
140～160 150 100 330 380
160～180 170 120 350 400
180～200 190 140 370 420
200～220 210 160 390 440

  注：材料：45钢；热处理硬度36～40HRC。

图9-23 复合模U形板尺寸

213 新编锻模图册



表9-5 复合模凹模座尺寸 （单位：mm）

锻件外径D0 D1（f9） D2（H8） d ϕ
100～120 200-0.075-0.195 150+0.07 0 130 180
120～140 240-0.075-0.195 170+0.08 0 150 200
140～160 260-0.075-0.195 190+0.08 0 170 220
160～180 280-0.09-0.225 210+0.08 0 190 240
180～200 300-0.09-0.225 230+0.09 0 210 260
200～220 320-0.09-0.225 250+0.09 0 230 280

图9-24～图9-28为几种常见复合模。

图9-24 带有杠杆顶出装置的切边、冲孔模

1—下模座 2—凸凹模 3—切边凹模 4—上模板 5—冲孔凸模 6—垫块 7—中间环 8—横梁

9—专用楔 10—导套 11—顶环 12—导柱 13—U形拉杆 14—弹簧
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图9-25 锥齿轮的切边冲孔复合模

1—冲孔凸模 2、8、10、12、22、26—螺钉 3—压板 4—弹簧 5—上模板 6—挡钉 7—垫圈

9、20—销钉 11—接管嘴 13—卸料板 14—凸凹模 15—导套 16—导柱 17—切边凹模

18—定位器 19—下模板 21—顶出件 23—支柱 24—下模座 25—衬套 27—顶杆

图9-26 齿轮坯锻件

413 新编锻模图册



图9-27 用于切飞边、冲连皮和压挤锻件的复合模

1—摇杆 2—顶件器 3—锥形模 4—切边凸模 5—坯料 6—冲孔凸模 7—锻件

图9-28 MB15合金锻件的对咬式切边模

1—压力机滑块 2—压板 3—弹簧 4—螺母 5—垫板 6—顶杆螺栓 7—模柄 8—铝合金顶件板

9—上凹模 10—下凹模 11—导柱
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9.4 切边压力机用模具

切边压力机用模具及零部件如图9-29～图9-45所示。

图9-29 凸模夹 （45钢） 图9-30 凸模 （45钢）

图9-31 凹模 （8Cr3钢） 图9-32 惰轮轴
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图9-33 惰轮轴切边模底座
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图9-34 左叉板热锻件 图9-35 切边模凸模 （45钢）

图9-36 左叉板切边模凹模 （8Cr3钢）

813 新编锻模图册



图9-37 换挡叉热锻件

图9-38 凹模
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图9-39 凸模

023 新编锻模图册



图9-40 凸模固定板
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图9-41 有活动退料板的切边模

223 新编锻模图册



图9-42 有刚性退料板的切边模

图9-43 有刚性退料板的冲孔模

图9-44 有半刚性退料板的冲孔模
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图9-45 有导柱的冲孔模

9.5 连续模

常见连续模如图9-46～图9-50所示。

图9-46 切边冲孔连续模

423 新编锻模图册



图9-47 切边校直连续模

图9-48 切边校正连续模
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图9-49 切边弯曲连续模

图9-50 切边压弯连续模

623 新编锻模图册



9.6 复合模

常用复合模及零部件如图9-51～图9-68所示。

22 凸模固定板 1 45 11 条板 2 40
21 螺钉 M16×80 1 10

双 头 螺 栓 M12
×120

2
20 螺钉 M24×110 4 9 U形板 2 40
19 楔子 1 40 8 模板 1 ZG45

18 销子ϕ15×80 3 7 底板 1 ZG45
17 螺钉 M16×80 4 6 横板 1 40
16 螺钉 M12×50 3 5 冲孔凸模 1 3Cr2W8V
15 螺钉 M16×50 3 4 紧固座 1 40
14 螺钉 M16×70 4 3 顶出器 1 40

13 压铁 4 40 2 凸模 1 45
12 螺栓 M12×120 2 1 凹模 1 5CrNiMo

序号 名称 数量 材料 序号 名称 数量 材料

图9-51 轴承座切边冲孔复合模 （2500kN）
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图9-52 凹模

823 新编锻模图册



图9-53 凸模

图9-54 顶出器
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图9-55 紧固座

033 新编锻模图册



图9-56 横板

图9-57 冲孔凸模
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图9-58 模板

图9-59 凸模固定板

233 新编锻模图册



图9-60 切边冲孔复合模
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图9-61 切边冲孔复合模

433 新编锻模图册



图9-62 切边冲孔复合模 （3150kN）

1—U形板，45钢 2—横板 3—拉杆 4、7、8、17、20—螺钉 5—上横板 6—固定板 9—衬套 10—导柱

11—螺母 12—卸料板 13、19—顶出器，45钢 14—切边凸模 15—凹模 16—底板 18—凸模 21—凸模座

22—螺钉 23—开口销 24—销轴 25—底座 26、28—螺栓 27—压圈 29—固定销
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图9-63 凹模

图9-64 凸模

633 新编锻模图册



图9-65 切边凸模

图9-66 齿轮切边模
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图9-67 轮圈切边冲孔复合模 （8000kN）

833 新编锻模图册



图9-68 连杆切边冲孔复合模
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10.1 冷挤压模

常用冷挤压模及其零部件如图10-1～图10-30所示。

6 凹模 1 Cr12MoV 60～62HRC
11 下托板 1 45 40～45HRC 5 中层预应力圈 1 60Si2Mn 46～50HRC
10 垫板 1 GCr15 60～62HRC 4 外预应力圈 1 40Cr 42～46HRC
9 下底板 1 3 卸料板 1 60Si2Mn 46～50HRC
8 导向套 1 GCr15 60～62HRC 2 凸模 1 Cr12MoV 60～62HRC
7 顶杆 1 Cr12MoV 60～62HRC 1 凸模固定圈 1 GCr15
序号 名称 数量 材料 备注 序号 名称 数量 材料 备注

图10-1 汽车万向节轴承套冷挤压模具

a）模具总装图 b）凸模外形图



图10-2 套筒零件

图10-3 套筒冷挤压模具

a）模具总装图 b）凸模 c）顶杆工作图
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7 凹模 1 Cr12MoV 58～61HRC

13 顶杆 1 GCr15 58～60HRC 6 弹簧 2 65Mn

12 下底板 45 5 卸料板 1 60Si2Mn 46～50HRC

11 垫板 1 Cr12Mo 58～60HRC 4 卸料螺钉 2

10 固定套 1 45 调质28～32HRC3 上升 1 45

9 外层预应力套 1 60Si2Mn 46～50HRC 2 凸模 1 Cr12MoV 58～61HRC

8 内层预应力套 1 40Cr 42～46HRC 1 螺钉 M10×45 4

序号 名称 件数 材料 性能 序号 名称 件数 材料 性能

图10-3 套筒冷挤压模具 （续）

图10-4 活塞销冷挤模 （1600kN）

243 新编锻模图册



图10-5 上凸模

图10-6 下凸模

图10-7 凹模预紧套

343第10章 挤 压 模



图10-8 凹模 图10-9 凹模预紧套

图10-10 活塞销零件

443 新编锻模图册



图10-11 活塞销冷挤模 （2500kN）
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图10-12 凹模

图10-13 凹模套

643 新编锻模图册



图10-14 凸模

图10-15 用于挤压液压机的齿轮冷挤模 （3000kN）
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图10-16 上凹模 图10-17 上凹模预紧套

图10-18 齿形凹模 图10-19 齿形凹模预紧套

图10-20 凸模 图10-21 芯子

843 新编锻模图册



图10-22 用于挤压液压机的齿轮冷挤模 （8000kN）
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图10-23 上凹模 图10-24 上凹模外圈

图10-25 下凹模

图10-26 下凹模外圈

图10-27 退件器 图10-28 模芯

053 新编锻模图册



图10-29 花盘及冷挤压模 （1600kN）
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图10-30 静液挤压模具

1—垫板 2—模座 3—垫环 4—挤压模 5—密封 6—坯料 7—挤压件 8—定位环 9—铜丝缠绕层

10—压力介质 11—芯筒 12—芯轴 13—密封 14—挤压杆 15—垫块

253 新编锻模图册



10.2 温挤压模

常用温挤压模及锻件如图10-31～图10-51所示。

图10-31 阀瓣制件和毛坯

a）锻件 b）毛坯

图10-32 自行车中轴锻件和毛坯

a）锻件 b）毛坯
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图10-33 弹性锁模阀瓣闭式径向挤压模

1—垫圈 2—凸模座 3—A型碟簧 4—凸模 5—支撑环 6—上凹模 7—凹模固定板 8—下凹模

9—下导柱 10—下模座 11—压力板 12—圆柱销 13—浮动模板 14—螺钉 15—上导柱

16—凸模固定板 17—圆柱销 18—B型碟簧 19—上模座

453 新编锻模图册



书书书

图 10-34 斜块型卧式浮动镦挤模

1—下模座 2—吊钩 3—轴 4—上模座 5—凹模镶块 A 6—镶块座 7—凸模镶块 B 8—弹簧 9—凹模芯 10—上凹模座 11—上凹模 12—螺塞

13—止退销 14—上半圆套 15—动模座 16—导套 17—压板 18—斜顶块 19—斜面块 20—斜楔块 21—顶销 22—调整螺母块

23—活动圆柱 24—下凹模 25—顶杆 26—下半圆套 27—垫板

55
3

第
10

章
 

挤
 

压
 

模



书书书

图 10-34 斜块型卧式浮动镦挤模 （续）

28—圆柱销 29—滑条 30—滚轮
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图10-34 斜块型卧式浮动镦挤模 （续）

11—上凹模 14—上半圆套 24—下凹模 28—圆柱销

图10-35 动模座被顶起的状态

3—轴 15—动模座 23—活动圆柱 24—下凹模 25—顶杆
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图10-36 DFL350型活塞头零件 图10-37 DFL350型活塞头锻件

图10-38 DFL350型活塞头温锻件

853 新编锻模图册



图10-39 DFL350型活塞头温挤压模

1—上模板 2—上垫板 3—上模固定板 4—凸模 5—凹模压紧圈 6—大顶杆 7—小顶杆

8—顶杆托板 9—凹模 10—凹模中圈 11—凹模外圈 12—下垫板 13—下模板

图10-40 拖拉机发动机推杆温挤压工步

a）原始毛坯 b）温挤压 c）镦粗法兰并成形底部内腔
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图10-41 拖拉机发动机推杆温挤压模

a）温预挤压模 b）镦粗法兰并成形内腔

063 新编锻模图册
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图 10-42 套管叉热挤压模具、 锻件及工步

a） 套管叉热挤压模具 b） 各工步锻件
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图10-43 回转叉凸缘热挤压模具

1、3、5、7、9—凸模 2、4、6、8、10—凹模 11—特制顶杆 12—垫板

13—取件器 14—顶杆 15—顶板 16—推杆 17—长钉

263 新编锻模图册



图10-44 斜楔锁模空心枝形件闭式挤压模

1—刚性退出器 2—长导柱 3—塔形块 4、10—螺栓 5—短导柱 6—滑轨板 7—楔块 8—上模座

9—浮动圈 11—上半凹模 12—弹簧 13—销 14—螺钉座 15—限位螺钉 16—弹簧 17—弹簧座

18—上半凹模 19—凹模座 20—冲头 21—冲头固定板 22—下模座 23—侧滑块

图10-45 三通管接头锻件
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图10-46 拖拉机从动齿轮

图10-47 齿轮坯闭式锻模

1—凸模 2—凹模 3—出件器

图10-48 齿坯锻件

463 新编锻模图册



图10-49 水平分模圆柱齿轮坯闭式锻模

1—暗螺母 2、30、31—螺栓 3—垫环 4—限位环 5—定位板 6—砧环 7—镶块 8—螺母

9—下凹模内圈 10—下凹模中圈 11—下凹模外圈 12—出件器 13—定位环 14—顶料杆

15—顶件板 16—大顶杆 17—定位套 18—下模座 19—压力板 20—螺栓 21—垫块

22、23—镶块 24—上凹模外圈 25—上凹模中圈 26—上凹模内圈 27—浮动模芯

28、29—弹簧 32—上压力板 33—上模座
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图10-50 定位板 图10-51 减少脱模斜度敷料示意

663 新编锻模图册
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11.1 校正模具

常见校正模具如图11-1～图11-10所示。

图11-1 整体校正模



图11-2 杆部校正模

图11-3 板部局部校正模

图11-4 带凸台锻件校正模

图11-5 带字或花纹锻件校正模

863 新编锻模图册
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图 11-6 换挡叉校正模 （10kN锤）

  锻件在热处理与清理后进行冷校正， 要求不平度不大于 0.5mm； 在锤击时分模面不接触， 上、 下均留出了 0.3mm间隙， 以提高单

位校正压力。

下模， 5CrNiMO工作部分硬度 39 ～44HRC， 燕尾部分硬度 35 ～40HRC。
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图 11-7 曲轴热校正模 （30kN）

  下模， 5CrNiMO， 工作表面硬度 39 ～44HRC， 燕尾表面硬度 35 ～40HRC； 上模， 5CrNiMO， 工作表面硬度 39 ～44HRC， 燕尾表面硬

度35 ～40HRC。
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图11-8 十字轴校正模

图11-9 凸轮轴校正模
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图11-10 曲轴校正模

11.2 压印模具

压印模如图11-11～图11-17所示。

图11-11 齿形压印模齿片 图11-12 冲裁压印复合模

273 新编锻模图册



图11-13 牙齿压印模

1—上模套 2—凸模固定板 3—盖板 4—两半凹模 5—下模板 6—顶杆 7—压齿凸模 8—导柱

9—止紧螺钉 10—螺栓 11—导套 12—滚珠 13—手柄

图11-14 齿形压印零件
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图11-15 文字压印零件

图11-16 花纹零件1压印模 图11-17 花纹零件2压印模

473 新编锻模图册



11.3 精压模具

精压模具如图11-18～图11-33所示。

图11-18 镶块式体积精压模架

1—上模架 2—下模架 3—固定螺钉
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图11-19 换挡杆及精压模

673 新编锻模图册



图11-20 连杆简图及精压模

图11-21 连臂简图及精压模

图11-22 拉臂简图及精压模
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图11-23 直齿圆柱齿轮简图及精锻模

a）锻件 b）锻模

1—凸模 2—导柱 3—中套 4—外套 5—齿凹模 6—浮动模板 7—齿模板 8—螺钉 9—下模座

10—顶杆 11—下压力板 12—弹簧 13—上模板 14—上压力板 15—上模座

873 新编锻模图册



图11-24 直齿圆柱齿轮推挤整形模

1—模座 2—垫块 3—垫环 4—调节垫圈 5—齿模 6—预紧圈 7—取件板

图11-25 牙嵌齿轮零件 图11-26 用饼形锻坯时锻件的缺陷

图11-27 牙嵌齿轮锻件
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图11-28 牙嵌齿轮内成形工步

a）下料 b）镦饼 c）制坯 d）精锻成形

图11-29 牙嵌齿轮热精锻模

1—垫板 2—顶件板 3—齿轮凸模芯 4—凸模套 5—垫板 6、7—螺栓 8—暗螺母 9—上模板 10—螺母

11—导向板 12—压力板 13—支撑环 14—碟形弹簧 15—限位环 16—凹模中圈 17—凹模镶块

18—凹模外圈 19—上顶杆 20—下顶杆 21—定位套 22—压力板 23—螺钉 24—下模板
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图11-30 磁极锻件

图11-31 终锻模
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图11-32 十字槽半闭式成形模
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图11-33 汽车拖车后轴径锻件及模具

a）模具 b）锻件
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12.1 自动冷镦机模具

用于双击或自动冷镦机的模具，其凹模、凸模座尺寸按冷镦机型号已经标准化，冷镦螺

钉、外六角和内六角螺栓、螺母等标准紧固件的模具结构如图12-1～图12-6所示。图12-7
为采用开合凹模的加工情况。

图12-1 双击整模自动冷镦机螺钉模具

1—切料刀组合 2—切料模组合 3—初镦凸模组合 4—终镦凸模组合 5—镦锻凹模组合



图12-2 双击整模自动镦锻机冷镦内六角螺钉模具

1—切料刀组合 2—切料模组合 3—初镦凸模组合 4—镦六角凸模组合 5—镦六角凹模组合

图12-3 多工位自动冷镦机冷镦六角螺栓模具

1—切料刀 2—切料模组合 3—初镦凸模组合 4—终镦凸模组合 5—切边凸模组合

6—初镦凹模组合 7—终镦凹模组合 8—切边凹模组合
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图12-4 多工位自动冷镦机冷镦内六角螺钉模具

1—切料刀 2—切料模组合 3—初镦凸模组合 4—成形凸模组合 5—内六角凸模组合

6—初镦凹模组合 7—成形凹模组合 8—镦内六角凹模组合

图12-5 三工位螺母冷镦机模具

1—切料刀组合 2—切料模组合 3—镦球凸模组合 4—镦球凹模组合 5—镦六角凸模组合

6—镦六角凹模组合 7—冲孔凸模组合 8—冲孔凹模组合
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图12-6 四工位螺母冷镦机模具

图12-7 采用开合凹模的加工

a）送料及切料 b）切断后材料送至开合凹模前 c）材料插入凹模内可动凹模夹紧，第1次镦锻

d）第2次镦锻 e）凹模开放，顶出产品

1—长度定位挡料器 2—切料模 3—切料刀 4—固定开合凹模 5—可动开合凹模

6—初镦凸模 7—销 8—终锻凸模 9—顶出杆
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12.2 冷镦螺母类零件模具

冷镦模具如图12-8～图12-11所示。

图12-8 锁紧螺母冷镦模
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图12-9 特殊螺母冷镦模
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图12-10 偏头套冷镦模
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图12-11 空心套冷镦模
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12.3 多工位热镦模 （图12-12）

图12-12 轴承环热镦模 （8000kN）
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塑性成形锻模及附件如图13-1、图13-2所示。

36 上模下垫板 Cr12MoV 59～62HRC 18 锻件（十字轴） （20Cr）

35 上凸模 W6Mo5Cr4V2Co5 63～65HRC 17 下模 WC（V50）* >83HRA
34 曲柄销 4Cr5MoSiV1 50～53HRC 16 下模预应力套 4Cr5MoSiV1 44～48HRC
33 曲柄底座 4Cr5MoSiV1 50～53HRC 15 下凸模 W6Mo5Cr4V2 63～65HRC
32 上模调整垫块 W6Mo5Cr4V2 59～62HRC 14 下模上垫板 Cr12MoV 59～62HRC
31 上模垫块 W6Mo5Cr4V2 59～62HRC 13 下模固定法兰 35CrMo 38～42HRC
30 上模承压板 W6Mo5Cr4V2 59～62HRC 12 中间垫板 35CrMo 38～42HRC
29 上模导套 YXR3* 59～62HRC 11 下模下垫板 Cr12MoV 59～62HRC
28 上模底座 55 20～25HRC 10 下模调整垫块 W6Mo5Cr4V2 59～62HRC
27 上模固定板 YXR3* 59～62HRC 9 下模液压缸盖 4Cr5MoSiV1 50～53HRC
26 上模液压缸 4Cr5MoSiV1 44～48HRC 8 下模活塞 4Cr5MoSiV1 50～53HRC
25 上模活塞 4Cr5MoSiV1 50～53HRC 7 下模液压缸 4Cr5MoSiV1 44～48HRC
24 上模液压缸盖 4Cr5MoSiV1 50～53HRC 6 下模固定板 YXR3 59～62HRC
23 上模固定套 4Cr5MoSiV1 50～53HRC 5 下模底板 55 20～25HRC
22 上模上垫板 Cr12MoV 59～62HRC 4 下模导套 YXR3* 59～62HRC
21 上模固定法兰 35CrMo 38～42HRC 3 下模承压板 W6Mo5Cr4V2 59～62HRC
20 预应力套 4Cr5MoSiV1 44～48HRC 2 下模垫块 W6Mo5Cr4V2 59～62HRC
19 上模 WC（V50）* >83HRA 1 下模垫块 W6Mo5Cr4V2 59～62HRC
序号 名称 材料 硬度 序号 名称 材料 硬度

  注：带*的钢号为日本特有钢号。

图13-1 径向挤压锻造模



图13-2 冷闭塞锻造单动液压模架

1—上垫板 2—上凸模 3—上模板 4—上凹模 5—下凹模 6—固定套 7—活塞 8—下凸模

493 新编锻模图册



第第第第第第第第第第第第第第1111111111111144444444444444章章章章章章章章章章章章章章              粉粉粉粉粉粉粉粉粉粉粉粉粉粉末末末末末末末末末末末末末末冶冶冶冶冶冶冶冶冶冶冶冶冶冶金金金金金金金金金金金金金金锻锻锻锻锻锻锻锻锻锻锻锻锻锻造造造造造造造造造造造造造造模模模模模模模模模模模模模模具具具具具具具具具具具具具具

粉末冶金锻造模具及其附件和锻件如图14-1～图14-21所示。

图14-1 锥齿轮及粉锻制坯模 （压机2500kN）



图14-2 锥齿轮及粉锻模 （压力机4000kN）
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图14-3 凹模 图14-4 上底板

图14-5 凹模精加工电极 图14-6 凹模粗加工电极
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图14-7 导模

图14-8 上模座
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图14-9 下底板

图14-10 凹模垫
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图14-11 压紧套

图14-12 凹模垫
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图14-13 顶杆 图14-14 芯轴

图14-15 凸模 图14-16 凸模上固定盖

图14-17 齿轮套毛坯、锻件及粉锻模具
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图14-18 粉锻毛坯 图14-19 粉锻件

图14-20 滑板毛坯、锻件及粉锻模具
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图14-21 圆柱齿轮粉锻模具
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弯曲机用弯曲模具如图15-1～图15-7所示。

图15-1 弹簧板及其弯曲模具



图15-2 卡箍及其弯曲模具
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图15-3 框架及其弯曲模
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图15-4 槽钢梁及弯曲模

图15-5 卡板及弯曲模
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图15-6 手把及弯曲模具

图15-7 弯臂及弯曲模具
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