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内容概要

　　《冷作钣金工》主要介绍常用工具、夹具、机具的结构特点和使用方法；读施工囤和展开放样的
基础知识；钢材矫正的原理和方法、钢材的连接、钢结构件的制作及其质量控制；各种成型方法的操
作：装备原理；质量检验等。
每章结束附有习题，题型 符合职业技能鉴定考核要求，便于技术工人的培训、考核，也适合职业院校
的学生考证时学习。
　　本书可作为职业院校机械及近机类专业的学生教材，也可作为企业技术工人和职业院校学生培训
、考证用教材。
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编辑推荐

　 《冷作钣金工》为《冷作钣金工》分册。
全书共13章，主要介绍：常用工具、夹具、机具结构特点、使用方法；怎样读懂施工图；几何作图和
展开放样的基础知识；钢材的分类、性能、用途；钢材矫正的原理和方法；钢材的连接；钢结构件的
制作及其质量控制；成形方法、所使用设备等的操作；装配原理和质量检验等。
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