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前言

维修钳工是机械设备修理的基础工种，维修钳工作业涉及的工作内容比较广，与其他工种相比，需要
更多的基础知识和操作技能。
在维修钳工工作岗位上，经常需要使用各种工具进行手工作业，在使用机械设备的企业，维修钳工是
十分重要的工作岗位。
由于各种机械设备在使用过程中会因磨损或使用不当产生各种形式的故障，直接影响设备的正常使用
，进而影响生产的正常进行。
由维修钳工及时分析故障原因和排除设备的故障，定期进行设备的维护和修理，是生产正常进行的基
本保障。
在大量的维修钳工作业中，都需要运用维修钳工基本操作技能，才能达到维护设备正常运行的目的。
本书在维修钳工的操作技能方面深入浅出，循序渐进，图文结合，通过通俗易懂的叙述方法，使读者
由初学者逐步提高为适应维修钳工岗位各项作业的熟练技术工人，并能对设备维修作业中常见的设备
故障进行独立分析，具备排除常见设备故障和修复损坏零部件的基本能力。
本书每章后的复习思考题采用多种题型，一方面可供自学者自学检测，另一方面能较快地适应职业技
能鉴定机构的者核鉴定。
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内容概要

本书是按初级维修钳工岗位必需的基础知识和操作技能要求编写的，主要内容包括机械加工常识，维
修钳工工作范围和安全作业规范。
划线作业，螺纹加工，孔的钻、扩、铰、镗、锪加工，刨削与插削，钳工基本技能操作（刮削、研磨
、锉削、锯削等），装配和拆卸的基本知识和方法，固定联接的装配和维修，常用传动机构的装配和
维修，轴承和轴组的装配与维修，装配质量的检验和机器的试运行。
每章后附有多种类型的复习思考题，书末附有参考答案，便于读者自测自查，便于培训机构教学、考
核使用。
    本书可供各类培训机构使用，也可供维修钳工初学者自学使用。
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书籍目录
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承工具    3．直接划线工具    4．量取和导向工具    5．辅助工具    6．分度头    7．划线涂料  三、划线方
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章节摘录

插图：5．锯削加工常见问题与产生废品的原因1）锯条损坏及其原因（1）锯条过早磨损。
主要原因：锯削操作施力不正确、推锯速度过陕、所锯工件材料过硬、未加适当的冷却润滑液、锯齿
与锯缝摩擦大等，造成锯齿部分过热，齿侧迅速磨损，导致锯齿过早磨损。
（2）锯条崩齿。
主要原因：起锯时起锯角过大、锯齿钩住工件棱边锋角、所选用锯条锯齿粗细不适应加工对象、推锯
过程中角度突然变化、锯条碰到硬杂物等，均会引起崩齿。
（3）锯条折断。
主要原因：锯削姿势不正确、锯削施力过大、锯条安装时紧松不当、工件夹持不牢或不妥产生抖动、
锯缝已歪斜而纠正过急、在同锯缝中使用新锯条而未采取措施等，都容易造成锯条折断。
2）锯削加工常见废品及其原因（1）锯后工件尺寸不对，原因可能是：原划线不准确、起锯位置不对
、锯缝与划线偏斜、在锯削时没有留尺寸线等，都可能会造成工件锯后尺寸不对。
（2）锯缝歪斜，原因可能是：锯条装得过松或扭曲、锯齿一侧遇硬物磨损、锯削时所施压力过大、
锯前工件夹持不准、起锯时没顺线校正等，都可能会造成锯缝歪斜。
（3）工件表面拉伤，原因可能是：起锯角过小、起锯压力不适当会造成工件表面拉伤现象。
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编辑推荐

《维修钳工操作技术》由上海科学技术文献出版社出版。
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