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前言

冷作钣金工是钢结构生产的一个重要工种，在钢结构的生产中，冷作钣金工的工作量是最大的。
而在各种基本建设工程中，钢结构是不可缺少的重要组成部分。
如果没有钢结构，许多建筑将因强度问题而使其规模不能太大；梁、柱类结构为了保证强度将过于粗
大；如果没有钢结构，汽车、火车、轮船、桥梁将无法制造。
但是钢结构产品的质量则与制造技术关系很大，如果没有科学的设计，没有精良的制造技术，没有可
靠的检验手段，要制造优质的钢结构产品是不可能的。
《冷作钣金工工作手册》是为该工种的工人和工程技术人员的工作方便而编写的。
2007年我们编写了第一版，经过几年的发行，发现了一些不尽如人意的地方，觉得有修改的必要。
同时由于社会的发展和进步，许多国家标准已经改变，因此，本书将所采用的标准修订为新的标准，
以适应社会的需要。
按照冷作钣金工的工作内容和为便于查阅，本书分为7篇，共20章。
第1篇是基础知识（2章）；第2篇是钣金展开（5章）；第3篇是下料（3章）；第4篇是加工成形（2章
）；第5篇是连接（4章）；第6篇是矫正（2章）；第7篇是产品的装配和制造（2章）。
本书以深浅兼顾、理论适用、实践详细为原则，希望能够帮助冷作钣金工解决生产中的实际问题。
本书由王洪光主编，展书慧、张险峰副主编；第5章由李月明编写；第7章由叶琳编写；第9章由赵宇编
写；第11章由郑雁忠编写；第12章由武剑鹏编写，第13章由刘妍编写，第14章由展书慧编写；第16章
由张险峰编写；第18章由王婧人编写；其余部分均由王洪光编写。
由于编者水平所限，时间仓促，难免有一些不完善之处，希望同行给予批评指正。
编者
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内容概要

　　《机械工人工作手册系列：冷作钣金工工作手册（第2版）》是内容全面的冷作饭金工工具书，
涵盖了冷作饭金加工的所有加工工艺。
全书分7篇，共20章。
第1篇是基础知识，主要介绍了冷作钣金工常用的公式、符号、国家标准及金属材料知识，可供本专
业人员查阅和学习；第2篇是各种形体的展开方法，这部分不仅有饭金展开，还根据现场的需要介绍
了型材的展开和空间弯管的展开计算；第3篇是下料方面的知识，介绍了各种切割工艺及设备，包括
锯割、剪切、冲裁和各种热切割；第4篇是加工成形，介绍了下料后的毛坯的成形加工技术，包括弯
曲、压弯、压延、旋压及特种成形；第5篇为连接，介绍了铆接、焊接、咬口、胀接、螺纹连接等各
种连接方法的连接工艺；第6篇是矫正，具体讲述了对金属材料的矫正和焊接结构的矫正工艺，包括
机械矫正和热矫正；第7篇是装配和制造，介绍了装配的原理、方法和典型结构的制造工艺。
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第1篇 基础知识第1章 综合资料1.1字母1.1.1英文字母1.1.2希腊字母1.2标准代号1.2.1国家标准代号1.2.2行
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有色金属材料2.3.1铝及铝合金材料2.3.2铜及铜合金2.4非金属材料2.4.1非金属管材2.4.2其他非金属材料
第2篇 钣金展开第3章 常用的展开放样方法3.1平行线展开法3.1.1棱柱的展开3.1.2圆柱的展开3.2锥体表面
的展开3.2.1放射线展开法的基本原理3.2.2平口正圆锥管的展开3.2.3斜口正圆锥管的展开3.2.4斜圆锥管
的展开3.2.5孔的展开3.3三角形展开法3.3.1三角形展开法的基本原理3.3.2线段实长的求法3.3.3弧形盖的
展开3.3.4给料斗体的展开3.3.5上圆下方接管的展开3.3.6上下不同直径圆接管的展开3.3.7圆顶长圆底接
管的展开3.3.8圆管渐缩三节弯头的展开第4章 相贯体的展开4.1切线法求相贯线及展开4.1.1用切线法求
相贯线4.1.2五节渐缩弯头的相贯线求法4.1.3裤形三通的展开4.2取点法求相贯线及展开4.2.1四棱锥管与
圆管正交的相贯线及展开4.2.2圆管与方锥管直交的相贯线及展开4.2.3圆管与正圆锥直交的相贯线及展
开4.2.4正圆锥管与圆管立交的相贯线及展开4.2.5四节等径圆管90°弯头与圆管平交的相贯线及展开4.3
辅助平面法求相贯线及展开4.4辅助球面法求相贯线及展开4.4.1两相贯穿的圆柱的相贯线4.4.2两正圆锥
斜交的相贯线第5章 不可展表面的近似展开5.1球体表面的近似展开5.1.1球体的分瓣展开5.1.2球体的分
带展开5.1.3球体的分块展开5.2正圆柱螺旋面的近似展开第6章 其他展开方法6.1比例展开法6.2计算展开
法6.3复杂结构的投影变换处理第7章 型钢的展开7.1圆钢的展开长度计算7.2钢板的展开长度计算7.3扁钢
圈的展开长度计算7.4角钢的展开长度计算7.5槽钢的展开长度计算7.6工字钢的展开计算7.7钢管的展开
计算7.7.1平面弯管的展开计算7.7.2立体弯管的展开计算第3篇 下料第8章 钢板的机械切割8.1锯割8.1.1手
工锯割8.1.2机械锯割8.2剪切8.2.1剪床的种类8.2.2剪床的切料过程8.2.3剪切力的分析8.2.4手动剪切机
械8.2.5常用的剪切机械介绍8.2.6剪切工艺8.2.7剪切对钢材质量的影响8.3冲裁8.3.1冲裁的应用与分
类8.3.2冲裁的基本原理8.3.3冲裁件的质量分析8.3.4冲裁模间隙8.3.5冲裁模刃口尺寸及公差8.3.6冲裁
力8.3.7凸模与凹模的结构8.3.8冲裁件的工艺性8.3.9典型冲裁模第9章 零件的预加工9.1边缘加工9.1.1凿
削9.1.2机械的边加工9.2钻孔9.2.1钻头9.2.2钻孔的设备和工具9.2.3钻孔方法9.3攻螺纹和套螺纹9.3.1攻螺
纹9.3.2套螺纹9.3.3套螺纹的方法9.4零件的修整9.4.1锉削9.4.2磨削第10章 热切割10.1气割10.1.1手工气
割10.1.2机械气割10.2等离子弧切割10.2.1等离子弧切割方法10.2.2等离子弧切割工艺参数10.2.3等离子弧
切割设备10.3碳弧气刨10.3.1碳弧气刨的原理10.3.2碳弧气刨的应用范围10.3.3碳弧气刨的电源、工具及
碳棒10.3.4碳弧气刨工艺第4篇 加工成形第11章 弯曲成形11.1卷板11.1.1卷板的分类11.1.2卷板机的工作原
理11.1.3卷板工艺11.1.4卷板质量11.1.5卷板机形式与典型结构11.2水火弯板11.2.1水火弯板的基本原理及
基本操作11.2.2典型工件的水火弯板工艺11.2.3水火弯板的有关注意事项11.3型钢弯曲11.3.1型钢弯曲时
的变形11.3.2手工弯曲11.3.3卷弯11.3.4回弯11.3.5压弯11.3.6拉弯11.4管子弯曲11.4.1管子弯曲时的变形和
常用的弯管方法11.4.2手工弯管11.4.3有芯弯管11.4.4无芯弯管11.4.5顶压弯管11.4.6中频弯管和火焰弯
管11.4.7挤压弯管11.4.8弯管机11.5薄板手工成形11.5.1弯曲11.5.2放边11.5.3收边11.5.4拔缘11.5.5拱曲11.5.6
卷边11.6拉型成形11.6.1拉型成形的基本原理11.6.2拉型的变形过程11.6.3拉型机的结构第12章 压制成
形12.1压弯12.1.1板料压弯时的变形12.1.2压弯件质量分析12.1.3压弯件结构工艺性12.1.4压弯力计算12.1.5
压弯模12.1.6压弯工艺12.2压延12.2.1压延基本原理12.2.2压延系数12.2.3压延件坯料尺寸确定12.2.4压延力
计算12.2.5压延模12.2.6凸、凹模尺寸确定12.2.7压延工艺12.3旋压12.3.1旋压压延过程的特点12.3.2旋压件
质量分析12.3.3旋压工艺12.4压制设备12.4.1曲柄压力机12.4.2摩擦压力机12.4.3液压机12.4.4板料折弯压力
机第5篇 连接第13章 铆接13.1铆接的种类及接头的构造13.1.1铆接的种类13.1.2铆接的构造13.2铆钉13.2.1
铆钉的种类13.2.2铆钉的直径、长度和孔径的确定13.3铆接设备13.3.1铆钉枪13.3.2铆接机13.3.3拉铆
枪13.4铆接工艺13.4.1冷铆13.4.2拉铆13.4.3热铆13.4.4铆接缺陷分析及质量检查第14章 焊接14.1气焊14.1.1
常用的气焊方法14.1.2气焊的材料14.1.3气焊设备14.1.4气焊工艺14.2钎焊14.2.1钎焊材料14.2.2钎焊设备与
工具14.2.3钎焊工艺14.3手工电弧焊14.3.1焊接电弧14.3.2手工电弧焊焊机14.3.3手工电弧焊的用具14.3.4焊
条14.3.5焊接工艺14.4CO2气体保护焊14.4.1CO2气体保护焊的材料14.4.2CO2气体保护焊的设
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备14.4.3CO2气体保护焊的焊接工艺14.4.4各种条件的焊接工艺参数14.5氩弧焊14.5.1钨极氩弧焊14.5.2熔
化极氩弧焊14.6点焊和缝焊14.6.1点焊14.6.2缝焊14.7其他焊接方法介绍第15章 咬口和胀接15.1咬口15.1.1
咬口的工具15.1.2手工咬口的类型15.1.3咬口宽度的选择15.1.4咬口的过程15.2胀接15.2.1胀接的结构形
式15.2.2胀管器15.2.3胀管的方法15.2.4胀接接头的质量和缺陷15.2.5其他胀接方法第16章 螺纹连接16.1螺
纹连接形式16.1.1螺纹连接的形式16.1.2螺母16.1.3垫圈16.2螺纹连接的装配工具16.2.1螺丝刀16.2.2扳
手16.3螺纹连接的装配方法16.3.1双头螺栓的装配方法16.3.2螺母和螺钉的装配方法16.3.3螺纹连接的防
松方法16.4螺纹连接的选型16.4.1螺纹连接类型的选择16.4.2螺栓连接的强度计算16.4.3螺距的选择第6篇 
矫正第17章 机械矫正17.1矫正原理17.1.1钢材变形的原因17.1.2矫正原理17.2手工矫正17.2.1手工矫正用的
工具和设备17.2.2板料的矫正17.2.3扁钢的矫正17.2.4圆钢的矫正17.2.5角钢的矫正17.2.6槽钢的矫正17.3专
用设备矫正17.3.1钢板矫正机（矫平机）的矫正17.3.2型钢矫正机的矫正17.3.3压力机矫正第18章 加热矫
正18.1火焰矫正18.1.1火焰矫正原理18.1.2火焰矫正时的加热位置与方式18.1.3钢板的火焰矫正18.1.4型钢
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件19.1.2定位原理19.1.3装配基准面的选择19.2装配用的工夹具19.2.1装配工具19.2.2装配夹具19.2.3装配吊
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编辑推荐

王洪光主编的这本《机械工人工作手册系列:冷作钣金工工作手册(第2版)》是为冷作钣金工的工人和
工程技术人员的工作方便而编写的。
按照冷作钣金工的工作内容和为便于查阅，本书分为7篇，共20章。
第1篇是基础知识(2章)；第2篇是钣金展开(5章)；第3篇是下料(3章)；第4篇是加工成形(2章)；第5篇是
连接(4章)；第6篇是矫正(2章)；第7篇是产品的装配和制造(2章)。
本书以深浅兼顾、理论适用、实践详细为原则，希望能够帮助冷作钣金工解决生产中的实际问题。
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