
第一图书网, tushu007.com
<<钳工（中级）>>

图书基本信息

书名：<<钳工（中级）>>

13位ISBN编号：9787111379492

10位ISBN编号：7111379497

出版时间：2012-7

出版时间：机械工业出版社

作者：徐彬 编

页数：279

字数：368000

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（中级）>>

内容概要

徐彬主编的《钳工》内容提要：本教材是依据最新颁布的《国家职业技能标准》装配钳工（中级）的
理论知识要求和技能要求（为照顾行业习惯，本教材仍沿用传统名称“钳工”），按照岗位培训需要
的原则编写的。
本教材主要内容包括：复杂零件的划线，锯削、锉削、錾削、刮削和研磨加工，几何公差及表面粗糙
度基本知识，孔加工和螺纹的攻制，固定联接装配和传动机构的装配，轴承和轴组的装配，液压传动
机构的装配，部件和整机的装配，装配精度检验。
书末附有与之配套的试题库和答案，每章前有培训目标，章末有复习思考题，以便于企业培训和读者
自测。
《钳工》既可作为各级职业技能鉴定培训机构、企业培训部门的考前培训教材，又可作为读者考前复
习用书，还可作为职业技术院校、技工院校的专业实训课教材。
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章节摘录

版权页：   插图：   在GB/T 10610—2009《产品几何技术规范（GPS）表面结构 轮廓法 评定表面结构的
规则和方法》中，规定了参数测定、评定基本要求，即表面结构参数不能用来描述表面缺陷，在检测
表面结构时，不应把表面缺陷（如划痕、气孔等）考虑进去；为了判定工件表面是否符合技术要求，
必须采用表面结构参数的一组测量值，其中每组数值是在一个评定长度上测定的；判别被检表面是否
符合技术要求的可靠性，以及由同一表面获得的表面结构参数平均值的精度取决于获得表面参数的评
定长度内取样长度的个数，而且也取决于评定长度的个数。
在日常生产中，检测表面粗糙度的常用方法有用视觉直接检测的目视法、比较法，间接检测的印模法
，用仪器进行接触式检测的针描法，非接触式检测的光切法和干涉法等。
 一、目视法 当工件的表面粗糙度与规定的表面粗糙度数值相比，明显好或明显不好，或者因为存在
明显影响表面功能的缺陷，没有必要用更精确的方法来检验工件的表面粗糙度，对零件的表面粗糙度
值进行更精确的判断时，可凭经验采用目视法进行检测。
 二、比较法 对于完工的零件或在加工过程中（如镀前）有表面粗糙度要求的零件，如果用目视法不
能作出评定，而对工件的表面粗糙度需要有比较明确的判断时可采用比较法。
比较法是将零件的被测表面与一组表面粗糙度的样板块进行直接比对，凭检测者的触觉或视觉进行评
定。
用触觉检测零件表面粗糙度的加工痕迹和疏密程度时，应将两者放在同一温度的外在环境下进行。
用视觉（肉眼观察或借助放大镜、显微镜）进行比对时，要求两者的加工方法一致，并注意从各个方
向观察，比对其加工痕迹和反光强度，避免将表面粗糙度和光亮度产生混淆。
比较法使用简便，多用于车间生产现场。
缺点是精度较低，只能作定性分析，适用于评定表面粗糙度值较大的工件。

Page 9



第一图书网, tushu007.com
<<钳工（中级）>>

编辑推荐

Page 10



第一图书网, tushu007.com
<<钳工（中级）>>

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 11


