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前言

为提高广大技术工人的综合素质，适应机械加工技术发展的需要，更好地解决生产中的技术问题，我
们编写了这本《实用钳工手册》。
本书是从中小型企业技术工人应具有的较广泛的通用知识及多面技能的实际需要出发，以“少而精”
的原则，精选出在实际工作中常用的、经过实践验证确实可靠的技术内容，并对所选资料经过反复核
对和精心加工；以图表为主，加以讲解，一目了然，使读者学以致用，既能短期速成，又能循序渐进
。
本书共分十三章，主要内容包括：常用资料，机械制图基本规则，常用材料及应用，划线，刮削，研
磨，珩磨，抛光，钻削，铰削，攻螺纹，套螺纹，矫正和弯形，典型机构的装配，修配技术和钳工常
用工具等。
本书由陈宏钧主编、洪寿兰主审。
参加编写的人员还有洪寿春、王学汉、李凤友、洪二芹、单立红、陈环宇等。
由于我们水平有限，在编写中难免有不足之处，真诚希望广大读者批评指正。
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内容概要

　　《实用钳工手册》结构合理、层次清楚、语者简练，技术难度适当，实用便查。
书中涉及的标准均为阳家和企业现行标准。
全书共分十三章，主要内容包括：常用资料，机械制图基本规则，常用材料及应用，划线，刮削，研
磨，珩磨，抛光，钻削，铰削，攻螺纹，套螺纹，矫正和弯形，典型机构的装配，修配技术和钳工常
用工具等。
《实用钳工手册》可供从事机械加工操作技术的工人及技术人员学习使用，也可作为技工学校及各种
机械工人培训班的教材。
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选择1．划线基准选择原则2．常用划线基准类型四、划线时的校正和借料1．校正的目的和原则2．借
料五、划线程序1．划线前的准备工作2．划线3．检查、打样冲眼六、立体划线七、应用分度头划线1
．分度头的结构及传动系统2．分度头的主要附件3．分度方法4．等速凸轮运动曲线的划线第五章 刮
削一、常见刮削的应用及刮削面种类1．常见刮削应用举例2．刮削面种类二、刮削工具1．通用刮研工
具2．刮刀3．刮削用显示剂的种类及应用三、刮削余量1．平面刮削余量2．内孔刮削余量四、刮削精
度要求1．平面刮点要求2．滑动轴承刮点要求3．金属切削机床刮点要求五、刮削方法1．平面的刮削
方法2．平行面的刮削方法3．垂直面的刮削方法4．曲面的刮削方法六、刮削面的质量分析第六章 研
磨一、研磨的分类及适用范围二、研磨剂1．常用磨料及适用范围2．磨料粒度的选择3．研磨液4．研
磨剂的配制三、研具1．研具材料2．通用研具四、研磨方法1．常用研磨运动轨迹2．研具的压砂3．研
磨工艺参数的选择4．典型面研磨方法举例五、研磨的质量分析1．平板压砂常见问题及产生原因2．研
磨时常见缺陷及产生原因第七章 珩磨和抛光一、珩磨1．珩磨机和珩磨头2．珩磨用夹具3．珩磨油石
的选择4．珩磨工艺参数的选择5．珩磨缺陷产生原因及解决方法二、抛光1．抛光轮材料的选用2．磨
料和抛光剂3．抛光工艺参数第八章 钻削、铰削一、钻削1．钻床2．钻头3．钻孔方法二、扩孔1．扩
孔钻2．扩孔方法3．扩孔钻的切削用量4．扩孔钻扩孔中常见问题产生原因和解决方法三、锪孔1．锪
钻2．用麻花钻改制锪钻3．端面锪钻4．高速钢及硬质合金锪钻加工的切削用量5．锪孑L中常见问题产
生原因和解决方法四、铰削1．铰刀2．铰孔方法3．高速钢铰刀加工不同材料的切削用量4．硬质合金
铰刀铰孔的切削用量5．多刃铰刀铰孔中常见问题产生原因和解决方法第九章 攻螺纹与套螺纹一、攻
螺纹1．攻螺纹用丝锥及工具2．攻螺纹方法3．攻螺纹中常见问题二、套螺纹1．套螺纹用板牙及工具2
．套螺纹方法3．套螺纹常见问题及防止方法第十章 矫正和弯形一、矫正1．常用手工矫正方法2．常
用机械矫正方法二、弯形1．弯形件展开长度计算方法2．弯形方法第十一章 典型机构的装配一、螺纹
联接1．螺钉(螺栓)联接的几种形式2．螺纹联接的装配要求3．有规定预紧力螺纹联接装配方法4．螺
纹联接的防松方法二、键联接1．松键联接装配2．紧键联接装配3．切向键联接装配4．花键联接装配
三、销联接1．销的类型2．销联接装配四、过盈连接1．压入法2．温差法3．圆锥面过盈连接装配方法
五、铆接1．铆接形式2．铆接工具3．铆钉4．铆钉孔直径和铆钉长度的确定5．铆接方法6．单面铆接7
．铆接常见缺陷产生原因及防止措施六、滑动轴承的装配1．滑动轴承的分类2．滑动轴承的装配七、
滚动轴承的装配1．滚动轴承的预紧和调整2．一般滚动轴承的装配第十二章 修配技术一、一般零件的
拆卸方法1．键联接的拆卸方法2．销的拆卸方法3．滚动轴承的拆卸方法4．衬套的拆卸方法二、粘接1
．常用粘接剂的牌号(或名称)、固化条件及用途2．粘接工艺三、电喷涂工艺1．电喷涂修复方法的优
缺点2．电喷涂修复工艺四、电刷镀工艺1．刷镀的一般工艺过程2．灰铸铁件刷镀工艺3．球墨铸铁件
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刷镀五、浇铸巴氏合金及补焊巴氏合金工艺1．浇铸巴氏合金2．补焊巴氏合金第十三章 钳工常用工具
一、旋具类1．一字槽螺钉旋具2．十字槽螺钉旋具3．螺旋棘轮螺钉旋具二、虎钳1．普通台虎钳2．多
用台虎钳3．方孔桌虎钳4．手虎钳三、钢锯及锯条1．锯架2．锯条四、锉刀1．锉刀的各部名称2．锉
刀的分类及基本参数3．常用锉刀形式及尺寸五、限力扳手1．双向棘轮扭力扳手形式和尺寸2．指示表
式测力矩扳手形式和尺寸六、管道工具1．管子钳2．管子台虎钳3．管螺纹铰板及板牙4．管子割刀5．
扩管器6．手动弯管机七、电动工具1．电钻2．攻螺纹机3．电动螺钉旋具4．电动拉铆枪5．手持式电
剪刀6．电冲剪7．型材切割机8．模具电磨9．电动扳手八、气动工具1．气钻2．直柄式气动螺钉旋具3
．气动攻螺纹机4．气扳机5．气动铆钉机6．气动拉铆枪7．气动压铆机8．气剪刀
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章节摘录

插图：
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编辑推荐

《实用钳工手册》共分十三章，主要内容包括：常用资料，机械制图基本规则，常用材料及应用，划
线，刮削，研磨，珩磨，抛光，钻削，铰削，攻螺纹，套螺纹，矫正和弯形，典型机构的装配，修配
技术和钳工常用工具等。
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