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内容概要

本书是《职业技能操作训练丛书》的一个分册，是根据《国家职业标准》和《职业技能鉴定规范》，
由一批长期工作在生产一线，具有丰富实践经验的技术专家编写而成，旨在帮助广大技术工人提高操
作技能。
    本书以实例讲解的形式介绍了冷作钣金工初、中、高不同难度等级的必备技能，包括钢材的矫正、
划线和放样、典型钣金制件的展开、钢材的切割、弯曲和压制成形、螺纹的联接和胀接、产品的装配
等内容，读者可以通过对各个实例的学习掌握其操作技能。
    本书内容实用，指导性强，适合各等级机械加工技术工人阅读使用。
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章节摘录

　　第1章　钢材的矫正　　一、手工矫正　　训练1.1　钢板的手工矫正（高级工）　　钢板有中间
凸起、边缘呈波纹状、弯曲（对角翘）等变形，如图所示。
　　薄钢板中间凸起，说明中间的纤维比四周长，即通常所说的四周紧、中间松，矫正时锤击板的四
周，由凸起的周围开始逐渐向四周锤击，如图中的箭头所示，越往边上，锤击的密度应越大，锤击力
也越大，使薄板四周的纤维伸长，则中间凸起的部分就会消除。
必须注意，如果直接锤击凸处，则由于薄钢板的刚性差，锤击时凸处被压下，并使凸处的纤维进一步
伸长，其结果适得其反，凸起的现象将愈益严重，所以对薄钢板矫正时切忌直接锤击凸处。
矫正薄钢板时，可选用手锤或木锤；矫正合金钢板时，应用木锤或紫铜锤。
　　若薄钢板表面相邻处有几个凸起处，则应先在凸起的交界处轻轻锤击，使若干个凸起处合并成一
个，然后再锤击四周使其展平。
　　如果薄钢板四周呈波纹状，这就说明薄钢板中间部分的纤维比四周短，即板的四周松而中间紧。
所以应从四周向中间逐步锤击，如图中的箭头所示方向，且锤击点的密度向中间应逐渐增加，锤击力
也越大，使中间处的纤维伸长而矫平。
　　对铝板等有色金属薄板，还可以用橡皮带拍打周边，使材料收缩，然后用铝锤或橡皮锤锤打中间
而矫平。
为了防止产生锤痕，可以在需矫正处垫一平板，然后锤击平板予以矫正。
　　如果薄钢板发生扭曲等不规则变形，例如在平台上检查薄钢板时，发现对角翘起，如图所示，则
应沿另一没有翘起的对角线进行锤击，使其延伸而矫平。
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