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前言

　　《钣金工基本技术》（2000年3月修订版）一书自再版以来已连续印刷了15次，受到读者的认可。
这次出版的《冷作钣金工技术手册》是在该书的基础上依据原国家劳动和社会保障部2002年颁发的《
国家职业标准——冷作钣金工》，针对其中初级和中级技术工人的相关技能和相关知识要求编写的。
　　全书共分十章，主要内容包括：识图与绘图基本知识，公差与配合基本知识，钣金金属材料及热
处理基本知识，钣金构件的放样、展开、剪切、成形、连接和装配工艺，典型冷作钣金产品的制作、
矫正和质量检查等。
　　本书对基础知识的叙述，力求做到通俗明了，使读者容易掌握；本书注重理论联系实际，强调实
际应用，突出技能培养，解决实际问题，使读者能够结合自身的具体情况灵活应用；对工艺过程的叙
述，以介绍要点和难点为主，力求使读者在实践中能够真正掌握制作冷作钣金制品的操作技术和技巧
，同时，反映出新技术、新工艺的应用和发展。
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内容概要

　　全书包括冷作钣金工的基本知识和操作技能两大部分。
主要内容有：识图与绘图基本知识，公差与配合基本知识，钣金金属材料及热处理基本知识，钣金构
件的放样、展开、剪切、成形、连接和装配工艺，典型冷作钣金产品的制作、矫正和质量检查等。
　　书中介绍的基本术语和材料牌号均采用新的国家标准，书中内容较好地反映了该工种的新技术和
新工艺，具有通俗明了、系统完整、突出技能、实践性强的特点，是冷作钣金工必备的实用工具书。
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章节摘录

　　组织缺陷指不符合要求的金相组织、合金元素和杂质的偏析、耐蚀性降低和晶格缺陷等，这类缺
陷用无损探伤方法也不能检测到，必须用金相检测等破坏性检验方法，并且需要借助于高倍显微镜才
能观察到。
　　10．2．2．2焊接缺陷的产生原因、危害和防止措施　　1．表面及形状缺陷　　（1）焊缝尺寸不
符合要求各种不同的焊接结构对焊缝的尺寸都有一定的要求。
如果焊缝尺寸不符合标准规定，其内部质量再好也认为该焊缝不合格。
对焊缝尺寸的要求主要有以下几个指标：余高、宽度、背面余高、焊缝直线度、焊脚高等。
　　①焊缝余高过高和不足。
如图10一6所示，余高指超出表面焊趾连线上面的焊缝金属高度。
对接焊缝的余高标准为0～4mm。
余高过高会造成接头截面的突变，在焊趾处产生应力集中，降低焊接接头的承载能力。
余高不足会使焊缝的有效截面面积减小，同样也会使承载能力降低。
　　焊缝余高过高和过低是由于焊接工艺参数不合理，尤其是焊接速度快慢及运条方法不当产生的。
在同等条件下，焊接电流过小和电弧电压过低，焊缝越窄越高；电弧电压越高，焊缝越宽越平。
焊接速度越低，焊缝越高；焊接速度越快，焊缝越低。
焊条摆动幅度越大，焊缝越宽越平；摆动幅度越小，焊缝越窄越高。
焊条后倾焊缝变高，焊条前倾焊缝变低。
多层焊时填充不饱满，立即焊接表面层也会造成焊缝余高不足。
立焊时如熔池过大或运条方法不当也会使余高过高。
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