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冷作钣金加工是在基本不改变材料断面特征的情况下，将金属板

材、型材等加工成金属结构制品的方法。冷作钣金工是对金属板材进

行冷、热态成形和铆接加工的人员。
冷作钣金加工的产品在日常生活中随处可见，如不锈钢杯子、炒

勺、汽车的壳体、船体、桥梁、锅炉、工厂的屋架等；冷作钣金加工

可以衍生出很多自成体系的工种，例如：
薄铁工———是用镀锌铁皮制作水箱、吸油烟机的烟筒及帽子、水

桶、撮子等的人员。
放样工———能看懂图样并根据构件图样，按1∶1的比例 （或一定

的比例）在放样台 （或平板）上画出其所需图形的人员。
冲压工———利用压力机和各种胎具，将板料制作成台阶形 （如各

种弹壳）、球形 （如铁路槽车的封头）、压瓜皮 （如制造大型球储罐用

的球瓣）、日常生活用装配工———按规定的技术要求，将零件或部件

进行配合和连接，使之成为半成品或成品的人员。常有压力容器装配

工、船体装配工、箱体装配工、桁架装配工等。
火曲工——— 对板料进行加热，提高塑性后再弯曲，对管子或角

钢进行冷弯或热弯的人员。
落料工、剪板工———用剪板机按号好的图样剪切钢板的人员。
刨边工———用刨边机或铣边机给钢板开坡口的人员，刨边可以使

钢板在后序组对时焊透，保证焊接的强度和质量。
弯曲工、压弯工———用压弯机将钢板压成角钢或槽钢的人员。
滚圆工———用滚板机将钢板滚制成圆筒或圆锥筒的人员。
抛光工———利用砂轮修磨焊疤及飞边、用钢丝轮清铁锈和油漆、

用布轮对工件进行抛光的人员。
综上可见，冷作钣金加工在制造业的应用非常广泛，大到船舶、

桥梁，小到杯子、勺子，样样离不开冷作钣金加工。但许多人并不太

清楚这一点。这与冷作钣金加工在制造业中的地位极不相称。有鉴于
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此，从普及科学常识，提高冷作钣金加工 “知名度”的角度出发，考

虑到我国制造业的现状及技工学校、职业技术学校教学和用工单位的

实际需求，用工厂生产压力容器的实例图片，突出实用的基本理论和

基本技能，编写了这本通俗易懂的冷作钣金工入门。全书共分八个模

块，内容包括冷作钣金工必备的基本知识、冷作钣金工认知入门、放

样与号料、钢材的切割和预加工、钢材的弯曲、零件的连接、装配和

冷作钣金加工的相关知识。书中采用了较多的工厂实际加工产品照片

和学生专业实习照片，图文并茂、通俗易懂。同时为方便教学和读者

自学，本书还配有对应的视频光盘，让人一看就明白各种设备及工序

的作用，知道钢结构产品是怎样制造出来的。
本书由锦西工业学校谷定来主编，其中模块1由罗素杰编写，模

块2由王莉编写，其余各模块均由谷定来编写。赵春爽、李石、宋

光、刘帅参与编写。在编写过程中，有关老师、工厂的领导及师傅们

给予了大力的支持和热情的帮助，在此一并表示衷心感谢。
本书对应的配套视频由谷定来拍摄并编写解说词。
如果您通过看图片及视频了解并掌握了一些冷作钣金加工的知识

和技能，那我们就会非常欣慰，这也正是编写这本科普读物的初

衷吧。

编者
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光盘拍摄内容说明

配书光盘是以最新版的 《国家职业技能标准》为依据，根据专业

教师、工程技术人员、加工车间的技工通过多次研讨确定的方案拍摄

的。它是站在初学者的角度，从产品的原材料开始，通过各工序的加

工制作，直至产品完工喷漆。还拍摄了学生进行钣金放样，冷作实训

的具体过程。读者看完光盘后，会明白冷作钣金工制造的产品、加工

工序、加工工艺，知道各工序使用的设备名称及操作规程。明白冷作

钣金工产品大而重的特点，干活时注意团结协作和安全生产。再把学

生进行实训的视频与书结合，相信能够把初学者领入冷作钣金工

之门。

光盘的具体内容

光盘模块 拍摄的内容 读者从哪些方面认知学习 光盘与书对应的情况

模块1
 料场的情形

 用吊车吊运部件、
产品的情形

 了解冷作产品是集体作业，不定

型、作业面大、部 件 较 重 的 特 点。
对安全生产及团结协作有感性认识，
掌握金属材料常用牌号的含义、常

用的钢材尺寸表达方法

 与职业道德 、安

全防护、钢材的基本

知识对应，也与书中

模块2中的钢材尺寸

表达方法对应

模块2

 磁 力 起 动 器 的

应用

 转 罐 机 的 使 用

场合

 了解磁力起动器也是一种吊运工

具，了解转罐机的用途、动力输出

路线。因为它在后面的模块中经常

出现

 与书对应。冷作工

常用设备、工具及产

品的简介视频放到了

模块4

模块3
线图工放样

 了解放样工具、放样工序，明白

读懂产品图样的重要性，会熟练地

使用放样工具

 与书对应，书中列

举的两个放样实例，
其视频在模块7

模块4
钢 材 的 气 割 和 预

加工

 掌握剪切、气割、开坡口、钻孔、
手工剋切及成形

 掌握这些工序所使用的设备、工

具、操作规程

 与书对应
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（续）

光盘模块 拍摄的内容 读者从哪些方面认知学习 光盘与书对应的情况

模块5

 钢 板、钢 管、圆

钢的弯曲，带状钢

板的滚压，封头的

冲压

 了解弯曲及冲压的各种设备

 掌握操作的工艺规程
 与书对应

模块6  装配  正确地对零部件进行连接

 连接属于装配，因

此把几段 （如正确的

拧紧螺母的顺序）视

频放到了装配模块中

模块7  装配

 了解圆筒立装、卧装、特大型圆

筒、圆锥的地样装配方法

 了解零部件的二次号料

 掌握电动机机座的装配工艺

 掌握换热器部件的装配工艺

 掌握除尘器壳体的装配工艺

 掌握煤气管道支架的装配工艺

 掌握变形零件的矫正方法

 与书对应

模块8
 焊工、钳工的基

本操作简介

 了解电阻焊、CO2 气体保护焊、
埋弧焊以及钳工的一些操作知识

 与书对应
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模块 1　 冷作钣金工必备的基本知识

阐述说明　 　 　 　 　

一个好的技工， 必须具有良好的职业道德， 高超的操作技能， 熟

知安全操作知识， 保证在工作过程中做到 “三不” 原则： 不伤害自

己， 不伤害他人， 不被他人伤害。 冷作钣金产品通过多道工序制作而

成， 各道工序的冷作钣金工都需要掌握一定的机械制图知识 （线图

工、 装配工要精通）、 金属材料知识， 才能按加工工艺的要求制造出

合格的产品。

项目 1　 职 业 道 德

1. 道德

道德是社会意识形态之一， 是人们共同生活及其行为的准则和

规范。
2. 职业道德

职业道德是道德的一部分， 它是指人们在从事某一职业时， 应遵

循的道德规范和行业行为规范。
3. 职业道德修养

从业人员自觉按照职业道德的基本原则和规范， 通过自我约束、
教育、 磨炼， 达到较高职业道德境界的过程。 职业道德可以从以下几

方面培养：
1） 热爱本职工作， 对工作认真负责。
2） 遵守劳动纪律， 维护生产秩序。 劳动纪律和生产秩序是保证

企业生产正常运行的必要条件。 必须严格遵守劳动纪律， 严格执行工

艺流程， 使企业生产按预定的计划进行。
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劳动纪律和生产秩序包括工作时间、 劳动的组织、 调度和分配、
技术操作规程。 必须严格按照产品的技术要求、 工艺流程和操作规范

进行生产加工。
3） 相互尊重， 团结协作。 冷作钣金工主要生产钢结构产品， 包

括压力容器、 桁架、 船体、 箱体等。 需要冷作钣金工、 起重工、 车

工、 焊工、 气割工、 钳工等多工种合作， 经过多道工序才能完成。 每

个车间、 工段、 班组的各个工种都完成相应的工作后， 才能完成整个

产品的制造。 这就需要各车间、 工段、 班组、 工种之间相互协调， 为

相关工种及工序创造有利条件和环境， 达到一种 “默契” 的配合，
否则将会影响产品的质量， 延长产品的交货期。

4） 钻研技术， 提高业务水平。 过硬的业务能力， 是做好本职工

作的前提， 要努力提高自己的技术水平， 不能满足现状。 冷作钣金工

制造的多为大型产品 （如船体）， 要消耗大量的钢材， 产品需经过多

道工序、 工种才能完成。 每一道工序都是制造过程中关键的一环。 若

每道工序的人员业务能力都很强， 就会提高工作效率， 降低原材料的

消耗， 缩短生产周期， 保证产品质量。

项目 2　 安全防护知识

1. 预防为主

冷作钣金工制造产品时经常变换地点， 作业面较大， 部件较重。
涉及的加工设备种类较多， 有剪板机、 刨边机、 铣边机、 压力机、 卷

板机、 弯管机、 转罐机、 气割机、 焊接设备、 台钻、 吊车等， 工具有

锤子、 大锤、 扳手、 直角尺、 卷尺、 无齿锯、 手砂轮、 撬棍、 各种装

配夹具等， 不同的设备、 工具， 有不同的操作规范。 在工作中， 有时

要与易燃、 易爆气体接触 （如气割）， 与压力容器接触 （容器气压、
水压试验）， 与电机、 电器接触 （各种设备工具的开关）， 有时还要

登高作业 （装配、 焊接大型塔、 聚合釜）， 还有可能接触有毒气体

（维修石化生产中使用过的旧容器）、 有害粉尘 （对封头、 筒体除锈

抛光） 等。 因此， 严格按操作规程操作是制造产品的必要前提。 如

果操作者缺乏必要的安全操作知识， 或者违反操作规程， 就有可能引

需要全本请访问 www.ertongbook.com
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发各种不幸事故， 重者会造成设备的损坏和人员伤亡。
2. 个人安全知识

1） 工作时必须按该工序的操作要求穿戴劳保用品， 如安全帽、
工作服、 手套 （钻孔及在车床上抛光工件不允许戴）、 口罩、 眼镜

（从事气割、 刨边、 铣边、 磨削工作时）、 工作鞋 （有的绝缘、 有的

防滑、 有的鞋面衬钢板， 由所从事的工种来决定鞋子的类型）， 防止

在操作过程中造成人员压伤、 划伤、 烫伤。 电焊工进行电弧焊、 等离

子弧焊或切割等， 需穿白色工作服 （脖子上围条白毛巾）， 它能有效

地防止弧光辐射， 以防灼伤皮肤。
2） 进行焊接、 气割、 磨削等操作时应戴好护目镜， 防止弧光和

飞溅物损伤眼睛。
3） 工作场地的通风和照明良好， 防止有害粉尘和有毒气体侵入

人体， 造成危害。 在密闭的容器或仓室内操作时， 除做好照明和通风

（用风泵强制通风） 以外， 要有专人在容器外监护以防意外。
4） 登高作业时需系好安全带， 安全带应高挂低用， 这样人体下

落时可减少落差， 更好地保障人身安全。
5） 冷作钣金工是需要集体作业， 协助配合， 综合性较强的工

种。 通常为两个冷作钣金工一组 （或三人一组）， 与他们配合的有吊

车工、 电焊工， 每道工序都是如此。 工艺流程为放样号料→切割

（剪切、 气割） →刨边 （或铣边） →滚弯 （将钢板卷成圆筒或加工

成符合图样要求的圆弧） →装配 （将几节圆筒组装到一起）。 加工

产品的部件较重、 作业面大。 无论哪道工序， 都要注意自己和同伴

是否安全， 加工及吊运 （吊钩的位置正确且挂牢） 的过程是否有不

安全的因素 （因为每个车间里都有几组人在同时施工， 互相间有干

扰）。
6） 电是各种设备运行的能源， 各种设备应有可靠的保护接零或

保护接地， 防止意外。 装配较长圆筒 （塔、 釜、 换热器） 内的零件

时， 使用移动照明灯的电源电压要 < 36V， 灯泡要有专用防护罩， 防

止灯泡损坏后电极外露引起触电事故。 若用电设备出现故障， 操作者

不能擅自处理， 应报告给供电车间， 由维修电工进行设备及电路维

修。 电焊工操作时， 要注意焊钳的绝缘和操作安全。 进行气割时氧气



4　　　　

瓶距离乙炔气瓶、 明火或热源的间距应大于 5m， 气瓶应直立使用，
并有防止倾倒措施。 氧气瓶、 乙炔气瓶中的气体不能用尽， 当氧气表

的低压值在 0. 1 ～ 0. 3MPa、 乙炔表的低压值在 0. 02 ～ 0. 03 MPa 时就

要关闭阀门将钢瓶送去充气， 防止乙炔气倒流发生回火事故。

项目 3　 冷作钣金工必备的识图知识

1. 正投影及三视图的投影规律

（1） 正投影的基本知识

1） 投影法的概念。 投射线通过物体向选定的投影面投射得到图

形的方法称为投影法， 所得到的图形称为投影 （投影图）， 得到投影

的平面称为投影面。

图 1⁃1　 正投影

2） 绘制机械图样时采用正投影法

（投射线垂直投影面）， 所得到的投影

即正投影， 如图 1⁃1 所示。
（2） 正投影的基本性质

1） 显实性。 平面 （或直线） 与

投影面平行时， 其投影反映实形 （或
实长 ） 的 性 质， 称 为 显 实 性， 如

图 1⁃2a所示。
2） 积聚性。 平面 （或直线） 与投影面垂直时， 其投影为一条直

线 （或点） 的性质， 称为积聚性， 如图 1⁃2b 所示。
3） 类似性。 平面 （或直线） 与投影面倾斜时， 其投影变小 （或

变短）， 但投影的形状与原来形状相类似的性质， 称为类似性， 如

图 1⁃2c 所示。
2. 三视图

（1） 三视图的形成

物体放在图 1⁃3 所示的三投影面体系中， 向 V、 H、 W 三个投影

面作正投影得到物体的三视图， 如图 1⁃ 4 所示。 物体的正面投影

（V） 为主视图， 水平投影 （H） 为俯视图， 侧面投影 （W） 为左视

图。 为了画图方便， 需将三投影面展开， 方法如图 1⁃5 所示。
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图 1⁃2　 正投影的基本性质

图 1⁃3　 三投影面体系 图 1⁃4　 三视图的形成

1） 主视图 （V）： 正对着物体从前向后看， 得到的投影。
2） 俯视图 （H）： 正对着物体从上向下看， 得到的投影。
3） 左视图 （W）： 正对着物体从左向右看， 得到的投影。
（2） 三视图之间的位置关系

物体的三视图不是相互孤立的， 主视图放置好后， 俯视图在主视

图的正下方， 左视图在主视图的正右方。 位置关系如图 1⁃5b 所示。
（3） 三视图之间的尺寸关系

1） 物体的一面视图只能反映物体两个方向的尺寸， 如图 1⁃ 5c
所示。

• 主视图 （V 面视图）： 反映物体的长和高。
• 俯视图 （H 面视图）： 反映物体的长和宽。
• 左视图 （W 面视图）： 反映物体的高和宽。
2） 三视图之间有以下的 “三等” 关系：
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图 1⁃5　 三视图的展开

• 主视图与俯视图长对正；
• 主视图与左视图高平齐；
• 俯视图与左视图宽相等。
物体的投影规律 “ 长对正， 高平齐， 宽相等” 是画图及看图时

必须遵守的规律。
3. 点、 线、 面的投影

（1） 点的投影

1） 空间点用大写字母表示 （如图 1⁃6a 中 S 点）， 点 S 在 H、 V、
W 各投影面上的正投影， 分别表示为 s 、 s′、 s″， 如图 1⁃6b 所示。 投

影面展开后得到如图 1⁃6c 所示的投影图。
2） 点、 线、 面是构成空间物体的基本元素， 识读物体的视图，

必须掌握点、 线、 面的投影。
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（2） 点的投影规律

由图 1⁃6c 所示的投影图可看出点的三面投影有如下的规律：
1） 点的 V 面投影和 H 面投影的连线垂直于 OX 轴， 即 ss′⊥OX

（长对正）。
2） 点的 V 面投影和 W 面投影的连线垂直于 OZ 轴， 即 s′s″⊥OZ

（高平齐）。
3） 点的 H 面投影到 OX 轴的距离等于其 W 面投影到 OZ 轴的距

离， ssX = OsYH = OsYW = s″sZ （宽相等）。

图 1⁃6　 点的投影

（3） 直线的投影

由直线上任意两点的同面投影来确定， 如图 1⁃7 中为线段的两端

点 A、 B 的三面投影， 连接两点的同面投影得到的 ab， a′b′， a″b″，
就是直线 AB 的三面投影。 直线的投影一般仍为直线。

1） 一般位置直线： 对三个投影面都倾斜的直线称为一般位置直

线。 图 1⁃7 所示的 AB 就是一般位置直线， 其投影特性为 “三面投影

均是小于实长的斜线”。
2） 投影面平行线： 平行于一个投影面， 与另两个投影面倾斜的

直线称为投影面平行线。 平行于 V 面的直线称为正平线； 平行于 H
面的直线称为水平线； 平行于 W 面的直线称为侧平线。 其投影特性

为 “平行面上投影为实长线， 其余两面是短线”， 如图 1⁃8 所示为正

平线的投影。
3） 投影面垂直线： 垂直一个投影面， 平行于另两个投影面的直

线， 称为投影面垂直线。 垂直于 V 面的直线称为正垂线； 垂直 H 面的
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图 1⁃7　 直线的三面投影

图 1⁃8　 正平线
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