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内容概要

　　《高职高专“十二五”规划教材·机械电子类：钳工技能训练》是学习钳工技能知识的基本用书
。
主要包括钳工常用设备和工作场地、常用量具的使用方法、翅线、锯削、錾削、锉削、矫正与弯曲、
孔加工、攻丝与套丝、铆接、刮削、研磨、装配等操作技能共13章的内容。
　　本书以介绍钳工基本操作技能和方法为重点，从钳工应具有的基本通用知识和钳工全方面的技能
需要出发，以全而简为原则，本书全面地介绍了钳工常用的操作技能与原理，为了便于掌握与理解，
又用简洁的语言表达，使读者能快速的掌握。
本书注重钳工的基本技能训练和基本知识的普及，使读者不但能快速掌握基本技能，更能对钳工知识
加以理解。
　　本书适合作为高等职业院校、中等职业技工学校工科专业进行金工实习及钳工技能训练的实训教
材。
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章节摘录

版权页：   插图：   （1）试钻。
起钻的位置是否准确，直接影响孔的加工质量。
钻孔前，先把孔中心的样冲眼冲大一些，这样可使横刃在钻前落入样冲眼内，钻孔时钻头就不易偏离
中心了。
判断钻尖是否对准钻孔中心，先要在两个相互垂直的方向上观察。
当观察到已对准后，先试钻一浅坑，看钻出的锥坑与所划的钻孔圆周线是否同心，如果同心，就可继
续钻孔。
否则，借正后再钻。
 （2）借正。
当发现试钻的锥坑与所划的钻孔圆周线不同心时，应及时借正。
一般靠移动工件位置借正。
当在摇臂钻床上钻孔时，要移动钻床主轴。
如果偏离较多，也可用样冲或油槽錾在需要多钻去材料的部位錾几条槽，以减少此处的切削阻力而让
钻头偏过来，达到借正的目的。
 （3）限速限位。
当钻通孔即将钻穿时，必须减少进给量，如原采用自动进给，此时最好改成手动进给。
因为当钻尖刚钻穿工件材料时，轴向阻力突然减小，由于钻床进给机构的间隙和弹性变形突然恢复，
将使钻头以很大的进给量自动切入，以致造成钻头折断或钻孔质量降低等现象。
如果钻不通孔，可按孔的深度调整挡块，并通过测量实际尺寸来检查挡块的高度是否准确。
 （4）深孔的钻削。
要注意排屑，一般当钻进深度达到直径的3倍时，钻头就要退出排屑。
且每钻进一定深度，钻头就要退刀排屑一次，以免钻头因切屑阻塞而扭断。
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