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内容概要

《钳工技术》从钳工的基础知识入手，以介绍钳工操作步骤和加工方法为重点，突出钳工职业能力。
依次介绍了钳工概述及设备场地、常用量具、划线、锯削、锉削、錾削、孔系加工、攻螺纹与套螺纹
、刮削、研磨、矫正和弯曲、铆接、装配及钳工技能训练图。
本书内容实用、通俗易懂、图文并茂、理论联系实际，突出实用性和可操作性。
《钳工技术》可作为高职高专机械类专业学生的教学用书，也可作为中等职业学校学生的教学用书，
还可作为企业相应专业的人员培训、学习用书。
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章节摘录

　　①前刀面。
前刀面是指切削部分的螺旋槽表面。
②后刀面。
主后刀面是指切削部分顶端的螺旋圆锥表面，加工时与工件切削部分相对。
③副后刀面。
副后刀面是指与已加工表面相对的钻头棱边。
④主切削刃。
主切削刃是指前刀面与主后刀面所形成的交线。
⑤副切削刃。
副切削刃是指前刀面与副后刀面所形成的交线。
⑥横刃。
横刃是指两主后刀面形成的交线。
横刃太短会影响钻尖的强度，横刃太长会使轴向抗力增大，影响钻削效率。
⑦前角。
前角是前刀面与基面所形成的夹角。
由于麻花钻的前刀面为一螺旋面，沿主切削刃各点的倾斜方向不同，所以主切削刃各点的前角大小不
同。
麻花钻前角的大小与螺旋角、顶角、钻心直径等有关。
对其影响最大的是螺旋角，螺旋角越大，前角也就越大，前角越大，切削就省力。
由于螺旋角随直径的大小而改变，所以前角也是变化的，前角靠近外缘处最大，约为30&deg;，自外缘
向中心逐渐减小，靠近横刃处为负前角。
⑧后角。
后角是切削平面与后刀面的夹角。
后角的作用是减少主后刀面与切削面间的摩擦。
主切削刃上各点后角是不相同的，外缘处为最小，自外向内逐渐增大，直径为15～30mm的麻花钻，
外缘处的后角为9&deg;～12&deg;，钻心处的后角20&deg;～26&deg;，横刃处的主后角为30&deg;
～60&deg;。
⑨顶角。
顶角是指钻头两主切削刃在其平行平面内投影的夹角。
顶角的大小影响前角、切削厚度、切削宽度、切屑排出方向、切削力、粗糙度、孔的扩张量和外缘转
折点的散热条件。
标准麻花钻的顶角一般为118&deg;&plusmn;2&deg;，顶角为118&deg;时两主切削刃呈直线；大
于118&deg;时两主切削刃内凹形；小于118&deg;时两主切削刃呈外凸形。
⑩横刃斜角。
横刃斜角是在垂直于钻头轴线的端面投影中，横刃与主切刃之间所夹的锐角。
它与后角、顶角的大小有关。
横刃斜角一般为50&deg;～55&deg;。
导向部分在切削部分切人工件后起导向作用，也是切削部分的备磨部分。
为了减少导向部分与孔壁的摩擦，其外径磨有倒锥。
导向部分各组成要素如下。
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