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第 3 版前言

《机械工人切削技术手册》 是一本供中、 小型企业各工

种技术工人和技术人员使用和学习的工具书。 自 2005 年初

版发行后， 又于 2010 年出版发行了第 2 版， 前后重印了 8

次， 多年来一直深受广大读者的厚爱和支持。

近年来， 随着机械工业的不断发展， 科学技术的不断进

步， 新工艺、 新技术的不断出现， 国家标准和行业标准不断

修订， 为了使本书更好地满足技术发展的需要， 使广大读者

能及时地掌握有关标准修改的内容和应用， 我们决定对本手

册进行第三次较全面的修订。 这次修订工作， 遵循我们多年

来一贯以中、 小型企业生产一线技术工人和技术人员为服务

对象， 以 “实用性” 为宗旨， 以 “少而精” 为原则， 对手

册总体结构和内容设置作了较大的调整和增删。 这次修订重

点如下：

1.更新和充实内容。 针对读者来信反映及我们走访一

些企业的实际调研后， 为了满足生产一线技术工人和技术人

员素质不断提高的需要， 我们除了对原书整体结构进行了梳

理外， 还新增加了 “机械加工工艺技术基础” 一章。 主要

内容包含机械加工工艺过程； 编制工艺过程应考虑的主要问

题； 工艺过程的制定等； 并列举出轴类、 套类、 齿轮、 丝杆

等八种典型零件的 “机械加工工艺过程卡”， 按正常生产规
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则作出编制和说明， 可供读者学习参考， 举一反三应用在实

际生产中。 还介绍了机床夹具的分类及应用， 通过专用夹具

设计基础要求， 以及车床夹具、 钻床夹具的特点及典型夹具

举例， 对技术工人和技术人员在使用夹具和解决工件定位、

装夹问题上给予启发帮助。

2.对原手册中采用的技术标准， 均按现行国家标准和

行业标准进行了更新。 例如： 米制螺纹标准； 超硬材料中超

硬磨料的品种代号及应用范围； 微粉粒度标记及尺寸范

围等。

3.修订后全书共分八章， 主要内容包括： 机械加工工

艺技术基础， 车削加工， 铣削加工， 磨削加工， 钻削、 铰削

加工， 螺纹加工， 齿轮加工， 钳工加工等。

《机械工人切削技术手册》 第 3 版由陈宏钧任主编， 参

加编写的人员有： 张建龙， 王学汉、 李凤友、 李桂芳、 洪二

芹、 单立红、 张洪、 洪寿兰、 陈环宇。

由于我们水平有限， 在编写中难免存在不妥和错误之

处， 真诚希望广大读者批评指正。

编 者
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第 2 版前言

《机械工人切削技术手册》 第 1 版自 2005 年出版发行以

来， 前后重印了 4 次， 深受广大读者的厚爱和支持。 近年

来， 随着我国机械工业的不断发展， 新工艺、 新技术不断出

现、 有关部门对相关标准也进行了修订和制定。 为使本书更

好地满足技术发展的需要， 并使广大读者能及时地掌握有关

标准修改的内容和应用， 我们决定对本手册进行一次较全面

的修订。

这次修订工作是在原书总体结构和内容设置的基础上作

部分调整和增补， 使之更适合广大读者的学习和使用。 这次

修订工作的重点有：

1.首先按中、 小型企业技术工人操作技能要求， 重新

对手册中的典型实例进行了分析。 按技术要求、 操作方法、

工件装夹、 刃具使用、 计算测量方法及标准应用等内容， 在

第 1 版的基础上进行了全面修订。

2.根据手册中各工种不同的特点和需求， 增补了常用

刃具和磨料磨具标准， 如焊接车刀及刀片、 钻头、 铰刀、 铣

刀、 齿轮刀具、 镗刀杆及镗刀头、 丝锥和板牙、 磨料磨具

等， 更便于读者在实际生产中应用。

3.对原手册附录部分中的技术标准 （包括螺纹、 齿轮

等）， 按现行国家及行业标准进行了更新， 并增补了 “机械
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加工一般标准规范”， “切削加工件通用技术条件” 等内容，

改为 “常用技术标准应用” 一章。

修订后全书共分 10 章， 主要内容包括： 车削加工， 螺

纹加工， 铣削加工， 齿轮加工， 磨削加工， 镗削加工， 刨

削、 插削加工， 钻削、 铰削加工， 钳工加工和常用技术标准

应用等。

《机械工人切削技术手册》 第 2 版由陈宏钧任主编， 参

加编写的人员有： 王学汉、 李凤友、 洪二芹、 单立红、 张

洪、 洪寿兰、 陈环宇等。

由于我们水平有限， 在编写中难免有不妥和错误之处，

真诚希望广大读者批评指正。

编 者
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第 1 版前言

为使广大机械加工工人在生产工作中更方便地查到更多

实际的切削技术方法， 更快地掌握和应用修改后的现行标

准， 我们编写了本手册。 本手册在编写过程中以贴近中、 小

型企业及乡镇企业一线工人和技术人员为目标， 对手册总体

结构和内容设置上做了精心的安排， 力求取材实用， 图文并

茂， 尽可能在有限篇幅中为读者奉献更多的实际内容。

本手册是供机械加工各工种使用的一本综合性手册， 手

册内容包括： 车削加工， 螺纹加工， 铣削加工， 齿轮加工，

磨削加工， 镗削加工， 刨削、 插削加工， 钻削、 铰削加工，

光整加工， 矫正和弯形， 典型部件装配方法及常用标准备查

等切削技术及应用实例。

本手册由陈宏钧主编， 洪寿兰主审， 参加编审的人员有

马素敏、 洪寿春、 陈环宇、 王顺来、 李凤友、 洪二芹、 王学

汉等。

由于我们水平有限， 在编写中难免有不妥和错误之处，

真诚希望广大读者批评指正。

编 者
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