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前言

在机械、冶金、石油化工、航空、造船和锅炉等领域中，涉及到各种金属构件的制作问题，而铆工就
是从事金属构件制作的一个主要工种。
随着科学技术的发展，金属构件变得越来越多样化和复杂化，对铆工的技术要求也越来越高。
为了帮助广大技术工人，特别是中青年技术工人提高操作技能和技术水平，我们组织编写了《铆工技
能快速入门》。
本书是根据《铆工国家职业标准》的初、中级技术工人等级标准及职业技能鉴定规范编写的。
在编写过程中，坚持以实用为主，力求做到科学性、系统性、直观性，尽可能在有限的篇幅内介绍较
多的实用性内容。
书中介绍了铆工现场操作中必备的理论基础知识、基本技能、操作技巧和注意事项等，主要内容包括
铆工常用工具及设备、放样展开、下料方法、加工成形、连接技术、钢结构件矫正及产品的装配。
全书深入浅出、图文并茂、直观易懂、实用性强，既适合于广大铆工技术爱好者自学，又可作为初、
中级铆工培训教材，还可供相关专业职业技术学校师生阅读与参考。
本书在编写过程中参考了大量的图书出版物和企业培训资料，在此向上述作者和有关企业表示衷心地
感谢和崇高敬意！
因编者水平有限，加上时间仓促，书中难免有错误和不妥之处，恳请读者批评指正。
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内容概要

本书介绍了铆工现场操作中必备的理论基础知识、基本技能、操作技巧和注意事项等，主要内容包括
铆工常用工具及设备、放样展开、下料方法、加工成形、连接技术、钢结构件矫正及产品的装配。
    书中内容深入浅出、图文并茂、直观易懂、实用性强，既适合于广大铆工技术爱好者自学，又可作
为初、中级铆工培训教材，还可供相关专业职业技术学校师生阅读与参考。
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章节摘录

插图：（1）工作原理两排轴辊之间的间隙可由专门机构调整，一般取间隙的数值略小于钢板的厚度
，这样才能使钢板通过时，受到相反方向的多次交变弯曲，使其内应力超过材料的屈服强度，使钢板
得到矫平。
矫正薄钢板用的矫正机，轴辊的数目要多，轴辊的直径要小；反之，矫正厚钢板时，轴辊的数目要少
，轴辊的直径要大。
这是因为钢板越薄越富有弹性，需要在矫正过程中，通过更多的轴辊，产生更多的波浪变形来克服弹
性，达到矫正的目的。
未经矫正的钢板，是由于内部组织不均匀，以及其他方面的原因而产生凸凹不平的。
当钢板通过轴辊滚压，而产生波浪变形的时候，其内部组织结构得到了重新调整，组织均受到一定的
拉伸，排列也更加均匀。
因此，板料通过波浪形的辊轧以后变为平整状态。
这就是多辊钢板矫正机矫平钢板的工作原理。
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编辑推荐

《铆工技能快速入门》：便于自学适合培训就业入门
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