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内 容 提 要

本手册简要介绍了铆工工作人员现场操作中必备

的理论知识、基本技能、操作技巧和注意事项等，主要内

容包括铆工必备常用资料、金属材料及热处理、常用工

具及设备、放样展开、下料、加工成形、连接技术、钢结构

矫正及产品的装配。
本手册深入浅出、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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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，金属制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《铆工简明实用手册》。

本手册是根据《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。

本手册简要介绍了铆工工作人员现场操作中必备的理论知

识、基本技能、操作技巧和注意事项等，主要内容包括铆工必备常

用资料、常用工具及设备、放样展开、下料、加工成形、连接技术、

钢结构矫正及产品的装配。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。

全书由周宇辉高级工程师主编，参加编写和资料搜集整理工

作的有张能武、徐峰、兰文华、杨光明、楚宜民、陈家芳、马建民、周
斌兴、陈曦、倪国栋、王菊英、范荣国、傅秀丽、顾霞琴、冯宪民、魏



金营、曹海波、韩靖玉等同志。本手册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。

编　者

２００９年２月
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书书书

第一章　铆工基本资料

第一节　常用资料数据

一、汉语拼音字母

汉语拼音字母见表１ １。

表１ １　汉语拼音字母

大
写

小
写

名　称

拼音
汉字
注音

Ａ ａ ａ 阿

Ｂ ｂ ｂê 玻欸

Ｃ ｃ ｃê 雌欸

Ｄ ｄ ｄê 得欸

Ｅ ｅ ｅ 鹅

Ｆ ｆ êｆ 欸佛

Ｇ ｇ ｇê 哥欸

Ｈ ｈ ｈｅ 喝

Ｉ ｉ ｉ 衣

大
写

小
写

名　称

拼音
汉字
注音

Ｊ ｊ ｊｉ 计

Ｋ ｋ ｋê 科欸

Ｌ ｌ êｌ 欸勒

Ｍ ｍ êｍ 欸摸

Ｎ ｎ ｎê 讷欸

Ｏ ｏ ｏ 喔

Ｐ ｐ ｐê 坡欸

Ｑ ｑ ｑｉ 气

Ｒ ｒ ｒｉ 日

大
写

小
写

名　称

拼音
汉字
注音

Ｓ ｓ ｓｉ 思

Ｔ ｔ ｔê 特欸

Ｕ ｕ ｕ 乌

Ｖ ｖ ｖê 物欸

Ｗ ｗ ｗｕ 乌

Ｘ ｘ ｘｉ 希

Ｙ ｙ ｙｉ 衣

Ｚ ｚ ｚｉ 资

注：名称栏内的汉字注音是按普通话的近似音，两个字的要连续读。

二、拉丁字母

拉丁字母见表１ ２。



表１ ２　拉 丁 字 母

正　体 斜　体

大写 小写 大写 小写

名称（汉语
拼音注音）

Ａ ａ Ａ ａ ａ
Ｂ ｂ Ｂ ｂ ｂē
Ｃ ｃ Ｃ ｃ ｃê（ｋê）
Ｄ ｄ Ｄ ｄ ｄē
Ｅ ｅ Ｅ ｅ ｅ
Ｆ ｆ Ｆ ｆ ēｆ
Ｇ ｇ Ｇ ｇ ｇē
Ｈ ｈ Ｈ ｈ ｈａ
Ｉ ｉ Ｉ ｉ ｙｉ
Ｊ ｊ Ｊ ｊ ｊｉｅ
Ｋ ｋ Ｋ ｋ ｋē
Ｌ ｌ Ｌ ｌ ēｌ
Ｍ ｍ Ｍ ｍ ēｍ

正　体 斜　体

大写 小写 大写 小写

名称（汉语
拼音注音）

Ｎ ｎ Ｎ ｎ ｎē
Ｏ ｏ Ｏ ｏ ｏ
Ｐ ｐ Ｐ ｐ ｐē
Ｑ ｑ Ｑ ｑ ｑｉｕ
Ｒ ｒ Ｒ ｒ ａｒ
Ｓ ｓ Ｓ ｓ ēｓ
Ｔ ｔ Ｔ ｔ ｔē
Ｕ ｕ Ｕ ｕ ｗｕ
Ｖ ｖ Ｖ ｖ ｖē
Ｘ ｘ Ｘ ｘ ｘｉ
Ｙ ｙ Ｙ ｙ ｙａ
Ｚ ｚ Ｚ ｚ ｚē

　　三、希腊字母

希腊字母见表１ ３。
表１ ３　希 腊 字 母

正　体 斜　体

大写 小写 大写 小写

名称（汉语
拼音注音）

Ａ α Ａ α ａｌｆａ
Ｂ β Ｂ β ｂｅｉｔａ
Γ γ Γ γ ｇａｍａ
Δ δ Δ δ ｄｅｌｔａ
Ε ε Ε ε ｅｐｓｉｌｏｎ
Ζ ζ Ζ ζ ｚｉｔａ
Η η Η η ｙｉｔａ
Θ θ Θ θ ｓｉｔａ
Ι ι Ι ι ｙｏｔａ
Κ κ Κ κ ｋａｐａ
Λ λ Λ λ ｌａｍｄａ
Μ μ Μ μ ｍｉｕ

正　体 斜　体

大写 小写 大写 小写

名称（汉语
拼音注音）

Ν ν Ν ν ｎｉｕ
Ξ ξ Ξ ξ ｋｓａｉ
Ο ο Ο ο ｏｍｉｃｒｏｎ
Π π Π π ｐａｉ
Ρ ρ Ρ ρ ｒｏｕ
Σ σ Σ σ ｓｉｇｍａ
Τ τ Τ τ ｔａｏ
Υ υ Υ υ ｙｕｐｓｉｌｏｎ
Φ φ Φ φ ｆａｉ
Χ χ Χ χ ｋａｉ
Ψ ψ Ψ ψ ｐｓａｉ
Ω ω Ω ω ｏｍｉｇａ
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　　四、常用的标准代号

常用的标准代号见表１ ４（ａ）及表１ ４（ｂ）。

表１ ４（ａ）　国内部分标准代号

代　号 名　　称

ＧＢ 中华人民共和国标准

ＪＢ 机械电子工业部标准

Ｑ／ＺＢ 机械电子工业部重型

机械行业统一标准

ＹＢ 冶金工业部标准

ＱＢ 原轻工业部标准

代　号 名　　称

ＳＹ（ＳＹＢ） 石油工业部标准

ＨＧ（ＨＧＢ） 原化学工业部标准

ＫＹ 中国科学院标准

ＦＪ 纺织工业部标准

ＳＤ 原水利电力部标准

表１ ４（ｂ）　国外部分标准代号

代　号 名　　称

ＩＳＡ 国际标准协会

ＩＳＯ 国际标准

ＴＯＳＴ 前苏联国家标准

ＮＢＳ 美国国家标准局标准

ＡＳＡ 美国国家标准协会标准

ＡＳＭＥ 美国机械工程师学会标准

ＡＮＳＩ 美国全国标准协会标准

ＢＳ 英国标准

ＳＮ 瑞士标准

代　号 名　　称

ＫＳ 韩国标准

ＣＳＡ 加拿大标准协会标准

ＵＮＩ 意大利标准

ＡＦＮＯＲ 法国标准化协会标准

ＮＦ 法国标准

ＪＩＳ 日本工业标准

ＳＩＳ 瑞典工业标准

ＡＳ 澳大利亚标准

ＩＳ 印度标准
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　　五、主要元素的化学符号、原子量和密度

主要元素的化学符号、原子量和密度见表１ ５。

表１ ５　主要元素的化学符号、原子量和密度

元素
名称

化学
符号

原子量
密　度
（ｇ／ｃｍ３）
２０℃时

银 Ａｇ １０７．８８ １０．５０

铝 Ａｌ ２６．９７ ２．７０

金 Ａｕ １９７．２０ １９．３０

铜 Ｃｕ ６３．５４ ８．９３

硼 Ｂ １０．８２ ２．３０

碳 Ｃ １２．０１ １．９０～２．３０

钙 Ｃａ ４０．０８ １．５５

镍 Ｎｉ ５８．６９ ８．９０

磷（白） Ｐ ３０．９８ １．８２

铅 Ｐｂ ２０７．２１ １１．３４

铂 Ｐｔ １９５．２３ ２１．４５

氟 Ｆ １９．００ １．６９６×１０－３

铁 Ｆｅ ５５．８５ ７．８７

汞（液态） Ｈｇ ２００．６１ １３．６０

碘 Ｉ １２６．９２ ４．９３

钾 Ｋ ３９．０９６ ０．８７

元素
名称

化学
符号

原子量
密　度
（ｇ／ｃｍ３）
２０℃时

镁 Ｍｇ ２４．３２ １．７４

锰 Ｍｎ ５４．９３ ７．４３

镉 Ｃｄ １１２．４１ ８．６５

钴 Ｃｏ ５８．９４ ８．９０

铬 Ｃｒ ５２．０１ ７．１９

钼 Ｍｏ ９５．９５ １０．２０

钠 Ｎａ ２２．９９７ ０．９７

铌 Ｎｂ ９２．９１ ８．５７

镭 Ｒａ ２２６．０５ ５．００

硫 Ｓ ３２．０６ ２．０７

锑 Ｓｂ １２１．７６ ６．６７

硅 Ｓｉ ２８．０６ ２．３３

锡 Ｓｎ １１８．７０ ７．３０

锶 Ｓｒ ８７．６３ ２．６０

钽 Ｔａ １８０．８８ １６．６０

钛 Ｔｉ ４７．９０ 　４．５０８
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元素
名称

化学
符号

原子量
密　度
（ｇ／ｃｍ３）
２０℃时

钒 Ｖ ５０．９５ ６．１０
钨 Ｗ １８３．９２ １９．３０

元素
名称

化学
符号

原子量
密　度
（ｇ／ｃｍ３）
２０℃时

锌 Ｚｎ ６５．３８ ７．１３４（２５℃）

　　六、常用材料的密度

常用材料的密度见表１ ６。

表１ ６　常用材料的密度

材料名称 密度（ｇ／ｃｍ３）

碳　　钢 ７．８０～７．８５

铸　　钢 ７．８０

灰 铸 铁 ６．８０～７．２０

可锻铸铁 ７．２０～７．４０

硬质合金（钨） １３．９０～１４．９０

高 速 钢 ８．３０～８．７０

紫　　铜 ８．９０

黄　　铜 ８．４０～８．８５

锡 青 铜 ８．７０～８．９０

无锡青铜 ７．５０～８．２０

材料名称 密度（ｇ／ｃｍ３）

工业用铝 ２．７０

镁 合 金 １．７４～１．８１

硅 钢 片 ７．５５～７．８０

锡基轴承合金 ７．３４～７．７５

铅基轴承合金 ９．３３～１０．６７

有机玻璃 １．１８～１．１９

矿 物 油 ０．９２

沥　　青 ０．９０～１．５０

橡胶石棉板 １．５０～２．００

石灰石、花岗石 ２．６０～３．００
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