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说明与操作

健康和安全措施 
采用适当的维修方法，进行正确的维修对于车辆的

安全操作和人员安全都是至关重要的。 
 警告：以下会存在受伤危险： 

• 当进行电焊时有高压。 

− 切勿在潮湿环境或湿润基础上进行焊接作业。

在下面使用合适的绝缘材料。 

• 焊接区域的易燃物质。 

− 移除危险区域的易燃物质。移开提供燃料的

油罐和部件。当在电池区域焊接时，电池必

须完全拆除。 

• 焊接烟雾会对健康造成伤害。 

− 保持车间的良好通风，并使用烟雾排出系统。 

• 焊接溅污和紫外线放射。 

− 穿着防护服，手套和焊接面具或护目镜。 

• 烟火部件。 

− 断开电池负极夹具并覆盖电池电极。拆除所

有安全气囊部件。 

所有与工作中的健康与安全相关的规则必须在车身

维修中遵守。 

个人防护 

焊接气体和研磨粉尘会对健康造成伤害。因为这个

原因，应确保房间通风良好，并使用焊接烟尘排出

系统工作。 

密封剂，底部保护和涂漆残渣必须使用无遮蔽的火

焰烧掉，这会产生对健康有害的气体。当焊接或铜

焊时通常必须使用专用的排气系统。 

当在处理含有溶剂的物质时，必须采用良好的通风，

必须穿着呼吸保护和排气系统。 

切勿在潮湿环境中焊接，如果必须，应使用绝缘材

料。 

在电池附近焊接和研磨会造成爆炸的危险。为此，

必须在开始工作前移开。 

钣金的切削，研磨和调矫工作会产生 85-90 分贝甚

至更大的噪音。为此，必须佩戴耳部防护器， 

各种车身区域在重新调矫中会受到很大的力量。可

能会有部件在此过程中分离，会形成伤害的危险。

为此，牵引链和牵引栓必须用制动器缆绳固定。 
 注意：操作安全气囊系统只能由具有相应能力

资质的人员来进行。 

车辆的保护 

在整个车辆焊接和研磨工作中，要保护易受焊接溅

污和粉尘影响的区域。如果金属粉尘在车中滞留一

段时间，会出现粉尘锈蚀形成的可能。研磨或砂纸

打磨会产生对漆层表面有害的微小斑点，会造成腐

蚀。为此，应确保： 

使用碳纤维毯来保护车身。 

使用覆盖膜来保护车身不受磨沙粉尘和金属粉

尘的影响。 

当进行与车辆内部相关的维修作业时使用适当

的保护性措施来保护内部。 

直接在作业区周围使用碳纤维毯。他们对车辆区域

提供了最大的保护。此外，应考虑到： 

必要时拆除燃油供应部件。 

用耐火毯保护易受着火危险的工作区域。 

焊接切勿使得空调系统的部件变热。 

拆除邻接在维修区域的部件。 

使用覆盖纸来保护内部不受研磨粉尘的影响。 

在工作区域和内部之间用碳纤维毯制造一定的

隔离。 

保护性设备 

必须使用以下保护性设备： 

保护头盔或焊接面具。 

耳部保护器和呼吸防护。 

防护手套和安全靴。 

焊接烟尘排气。 

电气设备 

在当代汽车中越来越多的使用舒适而安全的电气设

备，同样需要在车身工作中十分注意。 
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车架校准时进行焊接或调矫工作会产生超电压，这

会造成电气系统的损坏。特别要注意，进行带安全

气囊的车辆焊接作业时必须遵守安全指南。 
 注意：断开电源进行下一步工作之前，必须根

据车辆留下 15 分钟以上的等待时间。操作安

全气囊系统只能由具有相应能力资质的人员来

进行。 

注意以下几点： 

1. 断开电池负极夹具并覆盖电池电极。 

2. 如果焊接直接在控制模块附近进行，必须在之

前将其拆除。 

3. 切勿将靠近控制模块的电焊的负极电线相连接。 

4. 应连接靠近焊接位置的电焊负极电线。
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环境规范 
有序而可靠的废物管理不仅对健康和环境的保护非

常重要，对节省能源也是至关重要的。 

在车身维修店，由于引入了欧盟关于避免车辆废弃

以及推动车辆和部件的回收，再利用和再循环的指

令（2000/53/EU），比以前更加关注避免和循环

利用废料。 
 注意：作业中处理的组织必须符合国家具体的

废物处理规定，为此，车身维修店必须将以下

要求考虑在内并严格遵守： 
根据其在循环和处理方法区分废弃物； 
提供正确运输和处理废弃物的证据。 

 注意：工厂中废弃物的管理必须符合废弃物避

免和管理法的要求。废弃物的避免和再循环必

须具有优先权。然而，尽管采取所有措施，仍

不能完全避免废弃： 
 注意：可用的废弃物不允许出现在生活垃圾中，

必须作为特殊废品处理。所有残余的废品必须

作为商业废料并根据当地要求进行处理。 
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车身维修的常用工具 
根据车身损坏的类型和范围，维修所需要的工具也

大不相同。最常用的工具及其使用方法如下： 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

  

项目 说明 

1 吕锤 

2 锥形锤 

3 通用托铁 

4 箱式锉刀 

5 拉杆和勺 

6 堵塞工具 

项目 说明 

7 车身刨 

8 车身锉刀 

9 气焊焊炬 

10 软焊设备 

11 样板规 

12 外部去凸器/把具 
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铝锤 

铝锤在车身钣金维修中是最重要最常用的工具。最

常应用于： 

从内侧不使用凹陷调平而矫平一个凹陷。 

从外侧带或不带凹陷调平处理一个板材。 

锥形锤 

锥形锤主要用于矫正小的高点。 

通用托铁 

因为其多样的形状，通用托铁可用作车身多数区域

的凹陷调平。当矫正材料超出时，特别适合用作凹

陷调平因为其重量，通用托铁也可用作锤子来从里

面矫直凹陷而没有凹陷调平。 

箱式锉刀 

箱式锉刀主要用于使用铝锤进行精细矫直时作为凹

陷调平其具有各种形状和尺寸。折皱表面（锉刀切

割）避免板材在矫直过程中划伤。（钩子的效果）

使用锉刀在板材表面留下印迹，钣金加工锤敲打的

效果和范围可以判断。 

拉杆和勺 

如果无法使用钣金加工锤进入损伤的后部，可使用

钣金加工杆。一旦矫正了最严重的损伤，就用勺继

续工作。这也允许在无法进入的区域进行短线运动。

勺子在使用钣金加工锤的工作中通常用作衬垫。 

堵塞工具 

堵塞工具通常用在边缘区域中。在此情况中，堵塞

工具插入受损区域的内侧。在工具杆上选择性的击

打允许重做受损区域。堵塞工具也可用来矫直小的

能够通过后部的小开口达到的区域。 

车身刨 

车身刨包括两面的刨刀和固定的刨身，可避免刨刀

的压力变形。 

车身刨有半圆和平直两种形状。主要应用区域是： 

 通过所谓的刨面的创造，识别表面高点。 

 将其用于不平整表面后，将焊接超出的部分拆

除。 

车身锉刀 

车身锉刀在对凹陷进行热处理时，通常单独使用。 

因为锉刀的固体刀身，其可以吸收大量热量。其使

得通过加热矫直的维修区域稳定。其通过将热量快

速从维修区域去除来实现，具有稳定车身钣金的效

果。 

车身锉刀根据其刀齿的尺寸来进行分级： 

 零切口级别锉刀用于第一步，去除漆层。 

 较好的第 1 和第 2 级用于第二个步骤，去除板

材上的细小材料。 

气焊焊炬 

气焊焊炬的主要适用区域是细小轻微凹陷的热处理。

可适用于车身钣金的软焊。 

现成的气焊焊炬包括以下部件： 

 带接头的气体筒。 

 带自行点火设备的火炉。 

 小的和大的气割头。 

与氧炔设备相比，气体燃烧器具有操作简便的优点，

因为其重量轻，设置快，并可快速改变气割头。 

软焊设备 

尽管有很好的钣金加工技术，也不可能矫正所有不

平整。因此，使用填充焊接就成了表面处理的重要

部分。同样部分维修中产生的焊缝的表面也能进行

最佳处理。 
 注意：新的木桨必须在使用前浸泡在干净的机

油中，从而使得填充焊接不会附着在木块上。 
一套完整的软焊接工具包括锡糊，软焊接和刷子。 

此外，一套木桨有各种形状，并需要无绒布。 
 注意：自 2003 年 7 月起，铅化合物不允许用

在生产中。在车间中必须使用无铅焊接。 

样板规 

样板规被用来在没有其他方法识别和检查基本形状

的时候来检查需要再成形的区域的周线。 

样板规有着各种各样的设计。用钢制成的较短的设

计用于较小的维修区域。因为其部分非常薄，其允

许非常精确的与周线相匹配。用塑料制成的较长设

计用于较大的区域。由于其较宽的片断，更适合较

大表面的周长。 

外部去凹器/拔具 

由于其多功能的本质，外部凹陷去除器和拔出器对

于达到车身外皮的经济维修时非常有用的。这些维
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修方法被用在无法从内部达到的车身部件。小凹陷

诸如那些在停车中造成的和在侧板，车门槛板等较

大区域的损伤，能够被矫正。 

基本上有三种不同的方法： 

 使用附在 U 形垫圈的滑锤，拉动钻头或折皱电

线进行矫直。 

 使用附在一个拉动电极的滑锤来进行矫直。 

 使用推拉设备和杠杆来矫直。 
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焊接齿轮 
在过去，车身制造的主要工序是电阻焊接，尤其是

点焊。根据车身类型，要使用将近 5000 个焊点，

或是通过焊接机器人，或是在多点焊接机器中。在

生产中电阻焊点焊的点，在维修时必须重新点上。 
 注意：如果没有一台合适的大功率的焊接机和

多层板材，需要制作总厚度超过 3 毫米的接头，

必须使用熔焊。 

尽管原则上高强度板充分或非常适合电阻点焊，会

出现问题，特别是大板材厚度或 3 层板需要在车间

焊在一起时，但这些问题能够克服。 

尤其是，旧的焊接设备没有最新的焊接技术，也没

有焊接电源，因此不能可靠的连接厚度超过 3 毫米

的板材。现代设备带有换流器技术，因为使用不间

断的高焊接电流，而提供了更好的点焊。此外，高

焊接电流使得焊接时间缩短成为可能，电极也因此

获得了更长的使用寿命。 

在电阻点焊连接情况下，焊接的故障很难从外观看

出。因此知道所使用的焊接机的特殊性能使非常重

要的。带有后续剥离试验的实验焊接将提供焊接质

量的相关信息。焊点自身切不可分离，必须在撕开

时留下一个洞。 

在车身产品中，金属惰性气体电弧焊在连接技术中

只起很小的作用。其用在高要求的部件上，诸如车

轴安装中的端丝板，或在无法进行点焊的位置中。
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分离工具 
 注意：无一例外，在开始工作前，你必须阅读

“安全指南”章节中的安全和警告指南。此外，

注意特定设备制造商的警告指示。 

车身专业人士可以用各种工具分离车身部件。不同

工具的使用要根据相关连接技术和维修位置的可进

入性。 

焊点铣刀 

焊点铣刀适用于分离点焊连接。 
相对于正常的钻孔，铣刀深度能够设定。这避免了

下面的板材受到损伤。此外，一个安全固定系统避

免了铣刀在工作中滑动。 

连杆打磨机 

不能使用铣刀的点焊可使用连杆打磨机来磨出也适

合释放金属惰性气体电弧点焊和缝焊。 

短行程锯 

短行程锯通常用于单独的车身部件。 

进入难以触及的区域时，其能力也相当灵活。 

轨道锯 

与其他设备相比轨道锯适合进行狭窄笔直的切割。

此外切割还可以达到准确深度限制。这避免了损坏

下面的部件。在使用金属屑制造设备后，所有金属

屑粉尘必须从腔中清除，否则会有腐蚀的危险。
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切削技术 

车身维修的常用工具： 

 注意：所有分离工作完成后，确保金属屑完全

从车身清除。 

根据使用的具体工具，有些基本要点要注意： 

 一旦新部件获得，才能开始切割。 

 在形状和尺寸上对比新旧部件。 

 矫直必须在要更换的车身部件切割后完成。 

焊点铣刀 

 注意：点焊铣刀特别有用。通常具有可调的深

度和安全固定系统。这避免了机器钻得过深，

以及刀片在使用中滑动。 

接触点焊最好使用点焊钻孔机或点焊铣刀进行 

分离。 

短行程锯 

 注意：为了不损坏板材，线束，软管或排在后

面的类似部件，必须事先将其移开。 

短行程锯适合分离车身部件并进行部分维修的分离

切割。
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钣金技术和精确维修
小规模车身维修，受损板材不需拆除，通常可以通

过再调整进行。维修经济与否通常依赖于受影响车

身区域的可达性。 
 注意：提供有关以下主题的基础和深入的训练。

福特服务机构训练手册提供关于全部训练范围

的概览。 
在损伤评估中，以下技术点必须考虑在内： 

 能够从内部接触到的区域中的小的轻度凹陷 

 （漆层没有受损），可以使用不损伤漆层的钣

金加工来矫正。 

 如果受损区域（涂漆损伤）的内部能够进入， 

 那么可以使用传统的钣金加工技术。 

 如果受损区域不能从内部接触，只能使用外部 

 钣金加工技术进行矫正。 

凸陷矫平（不使用修车平台拆除凹陷） 

凹陷矫平只能用于可从后部进入的区域。 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

项目 说明 

1 凹陷中心 

2 工具（勺） 

在凹陷矫平中，使用合适的钣金加工工具使用敲击

或按压活动从内部拆除凹陷区域边缘的高点，使用

铝锤或木槌敲平。普通工具如各种设计的锤子，捣

棒，平衡铁和各种铁勺。工具的正确选择依赖于凹

陷的形状和可塑性。 

使用锤子和修车平台拆除凹陷钣金加工只能使用锤

子和修车平台进行如果能够从后部进入。 

捣锤在这里的目的在于将锤子的冲击力传送到之间

的钢板完成后，变形的车身板材变平（整修过）而

车身板材的张紧区域被拆除。该维修程序最好的工

具是铝锤以及反面支撑的通用手捣棒。为矫正较小

的板材损伤，箱式锉刀也可作为反面支撑。因为其

锯齿状的表面，箱式锉刀避免了车身板材正常的伸

展，否则就会发生。使用滑锤从外侧拆除凹陷滑锤

技术大多用在当凹陷无法从后部进入，或相对应的

大量的拆卸需要其进入可进入时。通过使用特殊焊

枪将牵引环或牵引电极焊接到位，凹陷可以使用滑

锤从外侧拆除。 
 

带有副轴的动力拔出器 

使用滑锤方法，使维修可能性更大。因为通用拔出

器和可变副轴，宽范围的损伤可以使用这种维修方

法进行修复。 

由于机械平衡作用，可变副轴和动力最佳控制方法，

外部凹陷拆除系统允许车身大部分位置的凹陷被拆

除。 

根据使用的区域和损伤的情况，维修选项至板材可

以是褶皱线，牵引控制器或 U 形刷，焊接到位。 
 

使用特殊钣金杆拆除凹陷 

该种带有压力的钣金加工技术主要用于矫正较小的

凹陷诸如冰雹冲击，交通或停车，而没有漆层受损。

小凹陷通过用钣金加工杆机械的从车身板材内部向

外推来消除。 

由于此类杆的形状多种多样，可以在车身各个位置

使用此类钣金加工技术。 

钣金的热运作 

这种维修方法允许较小和轻微凹陷不通过其他搬进

加工来矫正。 

在维修过程中，火焰被用来有选择性的加热板材区

域以释放金属的压力。这能使凹陷区域回到原来形

状。 

E100A50201002 
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 注意：在使用此方法前，处于经济考虑，你应

该先确认是否能够使用此不损伤漆层的压力技

术来矫正问题。 

该方法只有当凹陷有以下情况时方可使用： 

 不太大，没有锋利边缘 

 没有迹象显示材料出现了延展 

 在车身表面朝外弯曲 

 不在结构坚实的维修区域。 

热感应材料收缩 

材料收缩，也称为迁入，根据损伤范围和维修区域

的可达性可以通过各种方法进行。 

这些维修方法根据加热的类型和加热表面后来的加

工而变化。他们细分为两个基本程序： 

 使用炭精电极加热 

 使用氧炔焰加热 

在炭精电极加热程序中，工作主要通过加热完成。

在此，只能从外部进入维修位置。 

如果损伤不是集中在一个点上，在一个更加刚性的

提升区域的形式，炭精电极必须换成铜电极当使用

加热时，在上升区域轻微使用更大压力。 

 

通过氧炔焰进行加热的方法中，材料收缩通过加热

和受损区域的机械运转的结合达到。 

维修区域必须能够从两侧进入，从而加热区域能够

机械的正常工作 

加热的集合和机械作业非常有效，一旦设立加热点，

应立即开始使用铝锤并在维修面内侧使用垫块捶击，

对加热点采用螺旋运动。这引起了处于加热区域中

心的材料增大 

铅装填 

尽管有很好的钣金加工技术，也不可能矫正所有不

平整。为此，铅装填是钣金加工的非常重要的部分。 
 注意：你会发现在连接技术部分铅装填这一主

题的重要建议。 

对车身部件防腐和粘合的更多要求的原因，诸如车

门和前机舱盖，更适合使用铅填充而不是塞子。 

此外，铅填充适用于当钣金加工受限时表面轮廓的

制造。 

典型的应用领域： 

 首先或无法从后部进入的车身部件 

 带有非常窄的横截面的部件 

 特殊暴露的可以移动的车身部件。 

 焊接接缝的部分维修 

 车门槛板区域，车轮罩拱边缘，侧壁区域。 

 车门，前舱盖，后背门 

 型铁线和连接区域 
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密封剂，车身底部保护材料和粘

合剂 
 小心：通常在处理溶剂，密封剂和粘合剂时应

非常小心。一些产品含有对健康有害的物质或

释放出有害或有毒的气体。应遵循制造商指导。

如果对特定溶剂的适用性有任何怀疑，切勿使

用。 

紧钳凸缘保护 

这是一款 部件 PU 粘合密封剂，通过平头注嘴使

用。快速设定并非常耐久。使用后，其非常容易打

磨和刮擦，也可用漆覆盖。 

缝隙密封剂 T 无烟煤 

这是一个部件密封材料，用于密封连结和接缝。也

适合将 HVH 元件粘在车身相应的位置上。这是无

溶剂，无味的粘合剂，不含有硅树脂或异氰酸脂。 

车身底部保护 

车身底部保护对于车身底部永久弹性腐蚀保护是必

需的。其非常持久并具有很好的耐磨性。 

空腔蜡 

这种防触，透明防腐蜡用于空腔和凸缘连接的保护。 

防腐蚀蜡 

防腐蜡是一种涂层材料可以精细喷雾状态使用，形

成非常薄和类似油脂的保护膜，从而提供非常好的

防腐保护。 

金属粘合剂 

用于连接金属和金属以及塑料和塑料。该粘合剂降

低了噪音并改善了防腐性能。 
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维修工作中的防腐措施 
 打磨掉划痕。 

 精细打磨周边表面。 

 使用金属清洁部件完全清洁并擦干。 

 首先在空白区域使用防腐材料。 

 敲出凹陷区域并磨平裸金属。 

 使用并处理聚酯填料。 

 使用金属清洁部件完全清洁并擦干。 

 首先在空白区域使用防腐材料。 
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防腐保护
进行防腐处理的注意事项： 

1. 使用防腐材料时，必须采取预防措施，避免喷

入部件开口（如门锁、车窗升降呢槽、车窗升

降器和座椅安全带卷收器）以及任何运动、转

动部件，特别是驻车制动器拉线。喷涂材料后，

确保车身所有泄放孔打开。 

2. 车身防腐时，必须拆除维修部位的发泡隔音材

料。重新安装隔音材料时，避免吸入有害身体

的粉尘。 

• 在执行本程序操作时，应戴专用防护眼镜和手

套，以防伤人。 

• 车辆出厂时，车身金属板材均进行过电泳涂装

底漆处理，维修或更换零件后，所有裸露金属

表面都必须用防锈底漆进行处理。 

• 如果在焊接或加热操作中，原始镀层或防腐材

料烧损，则需要进行清理和重新进行防腐处理。 

• 进行碰撞维修时，都会使金属裸露，必须用专

用防腐材料重新喷涂这些表面。 

防腐处理原则： 

• 维修后必须用认可的材料恢复标准防腐层。 

• 密封前，所有焊缝的内外侧均须涂底漆。 

• 涂底漆的金属板件必须涂密封剂。 

• 搭接钣金、金属边缘、对接焊缝及焊缝必须用

密封剂密封。 

• 车底板涂长效底板保护剂。 

• 喷涂面漆后，必须用空腔防护材料处理修理区

域内的空腔。 

• 空腔防护材料干燥后清理排水口。 

新部件的防腐保护 

所有新部件必须检查储运过程中是否有刮、碰伤。
根据部件损伤程度有必要进行如下操作： 

未损伤的新部件 

• 不要打磨阴极电泳涂层， 用硅酮清冼剂完

全清洁并擦干。 

轻度损伤的新部件 

• 擦去刮痕。 

• 轻擦外表面。 

• 用硅酮清冼剂完全清洁并擦干。 

• 对裸露区域进行防腐预处理。 

损坏部件 (碰伤、压伤) 

• 校平碰伤区域并磨出裸露金属。 

• 刮涂原子灰（仅对裸露金属填平）。  

• 刮涂填眼灰（进一步填充）。 

• 轻轻砂磨整个部件。 

• 用硅酮清冼剂完全清洁并擦干。 

• 对裸露区域进行防腐处理 

焊接部件的防腐处理 

1. 使用旋转钢丝刷清除焊接内外区域的浸渍涂层，
注意不要损伤镀锌层。  

 注意:接地区域尽可能小，产品的防腐保护

（阴极涂层）尽可能多地保留。 

 注意:焊接底涂在使用前必须充分搅拌。 

2. 彻底清除修理区域（硅酮清理） 

3. 对所有焊缝使用焊接底涂组份（新或旧的部件）。 

 注意:必须等待焊接底涂干燥后才能进行焊接

操作。 

使用焊接底涂 

 

 

 

 

 

1. 焊接完成后清除焊接熔渣，注意不要破坏材料
的强度。 

2. 所有焊缝凹坑用含铅材料填充法来处理。如有
必要，在合适的位置定位焊接T型插脚以固定
装饰条夹。 由于腐蚀的危险，车辆必须完全。

E100A50201003 
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3. 清除砂粒灰尘和金属铁屑。 

4. 清洁和填充密封的内部区域。 

5. 密封所有的焊接区域和接头，使用车底保护。 

 注意:在刮腻子或进行底部保护之前底涂必须

干燥，刮腻子不要太薄（腻子不能太干）。  

6. 产品原有的防噪声阻尼涂层和空腔发泡必须重新

处理。 

7. 油漆后，使用空腔保护来保护所有的修复零件

（特别是焊缝）。 

局部更新 

当局部更新部件与“焊接部件”章节描述相同时遵

照下列程序。 

部件局部修理与整体修理主要不同在于对接和搭接

的准备。 

当车体部件完全切割时，注意恰当地清除内部油漆

和镀锌涂层。难以接近的地方特别要小心处理。 

 内部区域存在裸露金属对焊接质量是至关重要的，

焊接时焊接区域内镀锌层和油漆残渣燃烧并可引

起严重的气孔。 

 镀锌层和漆膜如不清除，锌和油漆在焊接时将燃

烧，其烟灰使空腔保护不易得到满意的效果。 

方法 

 距焊缝 30mm 区域内的油漆涂层必须用旋转钢丝

刷清除。 

 车体不论新零件还是旧零件，都应进行此操作。 

 根据车体部件的不同，焊缝背后 10mm 宽度范围

内的镀锌层也必须清除掉。 

 注意:当空腔较小时可用平面刮刀或钢丝刷代

替旋转钢丝刷。禁止使用角向砂轮，它可能削

弱组织结构 

空腔保护（局部修理后对门槛进行空

腔保护） 

 
 

项目 说明 

1 焊缝 

2 喷嘴 

3 远距离定位 

4 喷枪 

为难接近的区域注射空腔防护蜡时，先在合适的地

方钻一个孔，钻孔直径依照可用的封孔堵头而定。

钻孔时把铁屑从空腔中清除干净很重要，任何残留

的铁屑都会引起生锈。孔的边缘必须用封孔蜡处理，

最后用堵头或密封胶封闭钻孔。

安装新部件防腐保护不同方法分类

防腐方法 
（可触及区域）焊接前焊缝

边缘 
所有裸露已打

磨区域 
可触及焊缝边

缘区域 
不可触及焊缝

边缘区域 

焊缝底涂 X    

油漆  X X  

扣合法兰保护   X  

空腔保护    X 

4

2

3
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