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前言

　　在读此书之前，需先搞清两个概念。
　　一、什么叫钣金？
什么叫钣金计算？
　　木质的板材叫“板”，金属的板材叫“钣”，从加工的角度说，就是通过使用一定的工具，将金
属的板材加工到人们所设计的几何形状的过程和方法就叫钣金；将钣金的实际用料和展开实形计算出
来的方法叫钣金计算。
　　二、什么叫加工？
什么叫加工技术？
　　加工就是改变原材料、毛坯或半成品的形状、尺寸、性质或表面状态，使之符合规定要求的各种
工作的统称。
加工又分冷加工和热加工，在常温状态下对工件加工叫冷加工，如车削、刨削、剪切、折弯等；在加
热的状态下对工件的加工叫热加工，如铸造、锻造、焊接和热处理等；对零部件进行加工的过程、方
法、捷径、经验和窍门等统称为加工技术。
　　既下料，必加工，笔者安排在展开计算方法后，随之推出加工技术，极大程度地方便读者学习和
借鉴。
　　本书的特点如下。
　　计算公式简明易懂，皆为初等数学公式，如勾股定理、正余弦定理、相交弦定理、等面积原理、
三角函数、弧角互换关系等，有初中文化水平即能用计算器顺利操作算出具体数据，应用于实践。
　　计算公式正确可靠，这是因为笔者编一个公式后，又通过在实践中的放样数据验证，方可成为准
确实用的计算公式。
　　计算公式有明确的板厚处理，有的书中只画出一条线；也没有交代板厚处理，公式虽正确，但组
对时误差很大，甚者出现废品，为什么呢？
这是因为没有准确的板厚处理。
笔者在编计算公式时，特别注意了板厚的因素，有的用局部视图标出，有的用剖视图标出，不仅计算
公式正确，而且组对后的尺度也满足设计要求。
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内容概要

本书主要介绍钣金展开计算方法，内容涉及划线、天圆地方管、三通管、圆锥台管、圆异口管、弯管
、方矩锥管、型材、螺旋件、堵板、钢梯、不规则板和白铁工艺等。
每种构件都有立体图、施工图、计算原理图和展开图，并附有压制胎具和方法、组对胎具和方法、矫
正胎具和方法等，便于读者参考、借鉴。
文中的经验、捷径和窍门均是作者多年的工作积累并经反复实践、反复推敲而形成的，应用于实践准
确无误。
     本书适合钣金工、铆工、管工、安装工、钳工等工种使用，也可供中专、技校师生作参考教材，还
可供工程技术人员作设计参考。
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章节摘录

　　第一章　高难度工艺论述　　在钣金展开中，有两个最关键、最基本的理论，一是板厚处理，二
是展开半径和纬圆半径，只有将这两个理论把握好，才能得到精确的展开尺度，从而制造出精美的产
品。
　　在机械加工中，有更多的基本理论需要掌握，如卷制、压制、煨制、矫正、组焊和胎具等，只有
熟练地把握这些理论，才能制造出合格的产品。
　　笔者至退休前共发表论文二十五篇，这里仅选与本书密切相关的六篇列后，以供参考。
　　一、板厚处理　　板厚处理，是机械制造业的一个专用术语，因板的厚度不同，故下料的基准也
不同，从而导致了组对方法、坡口型式、加工方法和焊接方法的不同；日常生活中也存在着板厚处理
，如每天早上的叠被褥，特厚的被子对折时，中间要留出较长的距离；较薄的被子对折时，中间要留
出较短的距离；很薄的床单中间可不留距离，两端对折后，整体平整圆滑，有角有棱，美观大方；否
则，一床大厚被子，中间不留间隙，两端对折后，中间会出个大鼓包，一厚一薄，像个楔子，很难看
，什么原因呢？
这就是被褥的“板厚”处理不当造成的。
　　板厚处理不是说只在板厚上作处理，还与其他诸多方面有关系，这些因素都处理正确了，才能确
定正确的下料基准，才能下出最准确的料，才能制造出合格的产品。
下面分别叙述其他诸因素。
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