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书籍目录

第一部分 初级工具钳工工作技能 第一章作业前准备 第一节 作业环境准备和安全检查 第二节 技术准备
第三节 物质准备 第二章作业项目实施 第一节 零件的划线、加工、精整、测量 第二节 工艺装备的组装
第三章作业后验证 第一节 工艺装备验证（鉴定）的要求 第二节 工艺装备验证（鉴定）的步骤 第二部
分 中级工具钳工工作技能 第四章作业前准备 第一节 作业环境准备和安全检查 第二节 技术准备 第三
节 物质准备 第五章作业项目实施 第一节 零件的划线、加工、精整、测量 第二节 工艺装备的组装 第
三节 工艺装备的检验 第六章作业后验证 第一节 工艺装备的验证 第二节 一般工艺装备的故障分析及排
除 第三部分 高级工具钳工工作技能 第七章作业前准备 第一节 作业环境准备和安全检查 第二节技术准
备 第三节物质准备 第八章作业项目实施 第一节 零件的划线、加工、精整、测量 第二节 工艺装备的组
装 第九章作业后验证 第一节 工艺装备的验证 第二节特殊作业 第三节 模具失效的形式及提高制造质量
的措施
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章节摘录

版权页：   插图：   （1）錾子的种类和构造 錾子一般都用碳素工具钢（T9A）锻成。钳工常用的錾子
有以下3种： 1）扁錾（扁铲） 它的切削部分扁平，切削刃略带圆弧。用来去除凸缘、毛刺和分割材料
等，应用最广泛。 2）窄錾（尖錾） 它的切削刃比较短，主要用来錾深槽和分割曲线形板料。窄錾切
削部分的两个侧面，从切削刃起向柄部是逐渐窄小的，其作用是在錾沟槽时，两侧面不会被工件卡住
。窄錾的斜面有较大的角度，以保证切削部分有足够的强度。 3）油槽錾 它用于錾削润滑油油槽。它
的切削刃很短并呈圆弧状，切削部分做成弯曲形状，以便于在曲面上錾削油槽。 （2）錾子的刃磨 錾
子切削部分的好坏直接影响錾削的质量和工作效率，故必须把錾子的前面和后面磨得光滑平整，刃口
形状正确而且十分锋利。必要时在砂轮上刃磨后再在油石上精磨。刃磨时要经常浸水冷却，以免錾子
过热退火。 （3）錾子的热处理 錾子的热处理包括淬火和回火两个过程。錾子热处理可以保证其切削
部分具有适当的硬度而又不致太脆。“淬黄火”的錾子硬度较高，韧性较差；“淬蓝火”的錾子硬度
较低，韧性较好。一般采用二者之间的硬度——“金黄火”。 （4）錾子的正确使用与保养 1）不要用
高速钢做扁錾和冲子，以免崩裂伤人。 2）柄上、顶端切勿沾油，以免打滑。不准对着人錾工件，以
防铁屑崩出伤人。 3）顶部如有卷边时，要及时修磨，以消除隐患。有裂纹时，不准使用。 4）工作时
，视线应集中在工件上，不要向四周观望或与他人聊天。 5）不得錾、冲淬火材料。 6）錾子不得短
于150mm。刃部淬火要适当，不能过硬。使用时要保持适当的角度，不准用废钻头代替錾子。 2.锤子 
锤子是敲击工具，用来敲击錾子及拆装工件。它的种类按锤头大小分为0.25kg、0.5kg、1kg等几种。 锤
子的正确使用与保养包括以下几点： （1）锤柄必须用硬质木料做成，大小长短要适宜，锤柄应有适
当的斜度，锤头必须加铁楔，以免工作时甩掉锤头。 （2）两人击锤时，站立的位置应错开方向。扶
钳打锤要稳，落锤要准，动作要协调，以免击伤对方。 （3）使用前应检查锤头锤柄是否松动，是否
有裂纹，锤头上是否有卷边或毛刺。若有缺陷，修好后方可使用。 （4）手上、锤柄上、锤头上不得
沾有油污，若有必须擦净后才能进行操作。 （5）锤头热处理要适当，不可直接击打硬钢或淬火工件
，以免崩裂伤人。
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《工具钳工》

编辑推荐

《国家职业资格培训教程:工具钳工(初级技能、中级技能、高级技能)(专用于国家职业技能鉴定)》立
足于职业为导向的原则，针对工具钳工的工作实际，从初级、中级、高级技能三个方面对其工作技能
进行介绍。

Page 5



《工具钳工》

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:www.tushu000.com

Page 6


