
第一图书网, tushu007.com
<<钳工入门>>

图书基本信息

书名：<<钳工入门>>

13位ISBN编号：9787122054272

10位ISBN编号：7122054276

出版时间：2009-8

出版时间：化学工业出版社

作者：徐再贵，张剑锋 著

页数：192

版权说明：本站所提供下载的PDF图书仅提供预览和简介，请支持正版图书。

更多资源请访问：http://www.tushu007.com

Page 1



第一图书网, tushu007.com
<<钳工入门>>

前言

　　由于钳工使用的工具简单，操作灵活，能完成机械加工所不能完成的工作，因此，在机械加工日
益自动化、方法不断更新的当今，尽管钳工操作生产效率低、劳动强度大、对操作者技术要求高，但
钳工仍是机械加工不可替代的组成部分。
钳工基本的操作技术包括常用量具的使用、划线、錾削、锯削、锉削、钻孔、攻丝与套丝、刮削、研
磨、矫正与弯曲、装配等。
通过学习、实践，掌握这些基本的操作技术，能有效地提高自己的技术水平和工作效率。
本书旨在用通俗的语言，图说的形式，介绍上述钳工基本的操作技能，以满足机械加工行业中员工培
训的需要。
　　本书内容分为知识要求和技能要求。
知识要求，侧重基础知识、基本原理、基本工艺过程；技能要求，着重于指导钳工按照正确的操作要
点和规范的操作步骤，掌握实际加工过程。
本书力求做到理论知识和工艺实践相结合，以适应加强职业技能培训的新形势。
　　本书内容典型，实用性强，选用有普遍性和代表性的实例讲解设备、工具、工艺和操作。
避免“以偏代全”，尽量缩小由于各地同行业中使用不同设备和工艺而造成的内容上的差异。
在技能要求中，则以典型零件讲解加工工艺的原则、步骤和要点。
　　本书由徐再贵、张剑锋编，赵幼琨主审。
　　由于编者水平有限，不足之处敬请读者批评指正。
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内容概要

　　《钳工入门》内容分为知识要求和技能要求。
知识要求，侧重基础知识、基本原理、基本工艺过程；技能要求，着重于指导钳工按照正确的操作要
点和规范的操作步骤，掌握实际加工过程。
做到了理论知识和工艺实践相结合，弥补了传统教材“重理论轻实践”的缺陷，适应加强职业技能培
训的新形势。
《钳工入门》共分11章，包括：钳工基本知识，测量技术，公差与配合，划线，锯削，錾削，锉削，
钻孔，扩孔与铰孔，攻螺纹和套螺纹，刮削，装配工艺概述。
　　《钳工入门》适合初中毕业或相当学历的人员学习，也可作为技工学校和其它中等职业学校机械
类专业的教材。
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章节摘录

　　第1章钳工基本知识　　1.1钳工概述　　钳工是机械制造中最古老的金属加工技术。
19世纪以后，各种机床的发展和普及，虽然逐步使大部分钳工作业实现了机械化和自动化，但在机械
制造过程中钳工仍是广泛应用的基本技术，其原因是：划线、刮削、研磨和机械装配等钳工作业，至
今还无适当的机械化设备可以全部代替；某些最精密的样板、模具、量具和配合表面（如导轨面和轴
瓦等）仍需要依靠工人的手艺作精密加工；在单件小批生产、修配工作或缺乏设备条件的情况下，采
用钳工制造某些零件仍是一种经济实用的方法。
　　钳工是利用手用工具和机械设备对工件进行切削加工，或对机械设备零部件进行拆卸、装配、维
修等操作的机械类工种。
钳工与其他机械加工相比，具有工具简单、操作灵活方便、不受工作场地等条件限制等优点，可以完
成其他机械不便加工或难以加工的工作。
虽然钳工大部分是手工操作，工人的劳动强度较大、生产效率较低，但是对操作者的技能水平要求却
较高，在机械制造和维修工作中是不可缺少的重要工种。

Page 5



第一图书网, tushu007.com
<<钳工入门>>

版权说明

本站所提供下载的PDF图书仅提供预览和简介，请支持正版图书。

更多资源请访问:http://www.tushu007.com

Page 6


