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前言

本手册是在原《实用铆工手册》第一版基础上的精炼版。
再版过程中，充分依据我国现行国家职业标准《铆工（冷作钣金工）》应当掌握的知识和技能要求，
广泛收集最新的资料，采用现行国家标准和技术法规，更新了相关标准年号，删除了各章中相对陈旧
的内容，篇幅适中，便于读者理解和使用；编写中大量采用图表形式，对所选资料反复核对并精心选
编使其技术难度适宜，语言简练；选编内容比较全面，对重要的章节选择了较完整的国家标准或国家
行业标准，基本覆盖了铆工（冷作钣金工）所涉及的基础知识和专业知识，数据翔实，方便读者查阅
。
“十一五”期间，国家加大了标准更新修订的力度，按国家标准化法，标准的更新周期应在五年，而
现行的标准有的已达十五年，甚至达到二十多年。
为使本手册提供的数据准确无误，编者选择的数据资料全部取自国家现行标准，有利于广大读者对国
家金属结构工程方面技术法规和标准的理解和掌握。
在编入的相应数据和表格中，给出了国家现行标准编号及被代替标准编号，避免出现现有金属结构类
手册中采用作废标准和被替代标准的严重问题。
如早期的金属表面光洁度“△”演变为GB/T131-83（第一版）的表面粗糙度“”，发展
为GB/T131-1993（第二版）“”，而如今的GB/T131-2006（第三版）的表面结构参数为“”等。
有关这部分内容请参阅与化学工业出版社出版的《机械工人常用资料手册》。
本手册包括常用知识，铆工制图与识图基础，铆工计算与展开，铆工常用工具与设备，铆工基本操作
技能，备料，放样与号料，加工成形，装配，压力容器制造与安装，铆接与敛缝，铆工工艺规程及产
品检验。
资料全部取自国家现行标准和技术法规，为铆工提供了必备、权威、最新的技术资料和成熟的操作技
能知识。
本书第1章、第6章、第8章、第10章由胡忆沩编写；第3章、第4章、第9章由黄建虾编写；第5章、第7
章、第12章由杨杰编写；第2章、第11章由陆海东编写。
全书由胡忆沩统稿。
由于编者水平所限，手册中难免存在缺陷，敬请广大读者批评指正。
编者2011年11月
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内容概要

本手册包括：常用知识，铆工制图与识图基础，铆工计算与展开，铆工常用工具与设备，铆工基本操
作技能，备料，放样与号料，加工成形，装配，压力容器制造与安装，铆接与敛缝，铆工工艺规程及
产品检验。
书中专业数据全部取自国家现行标准，为铆工提供了必备、权威、最新的技术资料和成熟的操作技能
知识。

《实用铆工手册》是目前铆工专业类手册中，内容最丰富、取材最权威和最规范的手册之一。
供从事金属结构工程安装、维修的铆工（冷作钣金工）技术工人使用，也可作为从事一般金属结构工
程设计、施工的专业技术人员及相关职业技术院校师生的参考用书。

一级分类:科技图书
二级分类:机械
三级分类:机械
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章节摘录

版权页：插图：板材号料样板的制作号料样板也称画线样板，用来在坯料上画出工件的轮廓，以用作
分离工序的加工界线。
板材的号料样板都是平面样板，可反映出工件坯料的真实形状和大小。
样板可通过直接放样法和过样法来制作。
a.直接放样法对于一些在图样上标注尺寸齐全而又不需要展开的钢板制工件，可以根据图样展示的形
状和尺寸，按1:1的比例直接在样板坯料上放样画出，通过剪切分离来制取样板，此方法称为直接放样
法。
如图7-28、图7-29所示的各工件，都可以用直接放样法制作样板。
直接放样法是制作样板的基本方法，在铆焊结构的制造中得到普遍应用。
b.过样法有些工件在图样上并没有明确地标注出具体尺寸，而需通过放样由相关工件之间的关系来确
定。
还有一部分工件需要通过展开才能获得平面形状和尺寸。
这些工件都要在得到实形后，用画全等形的方法在样板料上另行画出（即用过样法），再经剪裁分离
制作样板。
对于一些展开件，也可在样板料上直接画出展开图。
过样法有以下3种。
i.覆盖过样法。
覆盖过样法就是将样板料覆盖在工件实样上，根据预先有目的作出的一些延长线，向样板料上过线来
画出工件实形。
图7-29所示为一桁架连接板的实样图及用覆盖过样法制取号料样板的画法，其步骤如下。
·在实样图中，将连接板轮廓线和各孔的中心线延长，如图7-29（b）所示。
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