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前　　言
工具钳工技术实践性、工艺性很强，尤其随着现代化生产的

需求，新技术、新工艺、新材料、新设备大量应用，要求工具钳工具

备技术技能型、复合技能型、知识技能型的人才，故不仅要掌握传

统的钳工工艺基础，更要适应时代要求，掌握现代化的科技知识。

本书侧重联系生产实际，兼顾技术知识的科学性、先进性、系

统性、完整性，在钳工的共性基础上侧重于工具钳工的有关知识。

参加本书编写工作的有谢志余、周新弘、杨昆飞、王卫东、何

宏安等同志。由谢志余担任主编。

编写过程中，有关工厂、院校和研究单位提供了资料及热情

指导，在此表示感谢。

本手册的编排内容难免有不完善的地方，敬请读者指正，以

便再版时修改、补充。

编　者

２０１０年８月
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书书书

第一章　材　　料

第一节　钢材火花鉴别法

一、基本知识
根据含碳量的不同，爆花可分为一次花、二次花、三次花和多

次花，见图１．１ １。

　图１．１ １　钢的火花试验火花束

一次花：在流线上的爆
花，只有一次爆裂的芒线。
一次花是含碳量在０．２５％
以下钢的火花特征。
二次花：在一次花的芒

线上，又发生爆裂所呈现的
爆花形式。二次花一般是
含碳量在０．２５％～０．６０％
的钢的火花特征。
三次花和多次花：在二

次花的芒线上，再一次发生
爆裂的火花形式称三次花。
若在三次花的芒线上继续

有一次或数次爆裂出现，这
种形式的爆花称多次花。
三次花和多次花是含碳量在０．６０％以上的钢的火花特征。
二、低碳钢的火花图
整个火花束呈草黄带红，发光适中。流线稍多，长度较长，自

根部起逐渐膨胀粗大，至尾部又逐渐收缩，尾部下垂成半弧形。花



量不多，爆花为四根分叉一次花，呈星形，芒线较粗，见图１．１ ２。

图１．１ ２　低碳钢的火花图

三、中碳钢的火花图
整个火花束呈黄色，发光明亮。流线多而较细长，尾部挺直，尖

端有分叉现象，爆花为多根分叉二次花，附有节点，芒线清晰，有较
多的小花及花粉产生，并开始出现不完全的两层复花，火花盛开，射
力较大，花量较多，约占整个火花束的五分之三以上，见图１．１ ３。

图１．１ ３　中碳钢的火花图

四、高碳钢的火花图
整个火花束呈黄色，光度根部暗，中部明亮，尾部次之。流线

多而细，长度较短，形挺直，射力很强。爆花为多根分叉二、三次

·２· 第一章　材　　料



爆裂三层复花，花量多而拥挤，占整个火花束的四分之三以上。
芒线细长而量多，间距密，芒线间杂有更多的花粉，见图１．１ ４。

图１．１ ４　高碳钢的火花图

五、铬钢的火花图
铬元素是助长爆花产生的元素，在一定范围内，铬的含量越

多，产生的爆花也越多。铬元素的存在，使火花束趋向明亮，火花
爆裂非常活跃，花状呈大星形，分叉多而细，附有很多碎花粉。
７Ｃｒ３为高碳低铬钢，与高碳钢的火花图有些相似，爆花为
二、三次爆裂复花，花形较大，有大量花粉产生，花量多而拥挤。
由于铬元素的存在，使火花束的颜色为黄色而带白亮，流线短缩
而稍粗，爆花多为大型爆花，枝状爆花不显著。另外，根据手的感
觉，材料很硬，并在砂轮的外圈围绕很多火花，见图１．１ ５。
六、锰钢的火花图
锰元素是最助长火花爆裂的元素，当钢中含锰量为１％～２％

时，其火花形式与碳钢相仿，但它的明显特征是全体爆花呈星形，
爆花核心较大，成为白亮的节点，花粉很多，花形较大，芒线稍细
而长，花呈黄色，光度较亮，爆裂强度大于碳钢，流线也较其多而
粗长，见图１．１ ６。

·３·第一节　钢材火花鉴别法



图１．１ ５　铬钢的火花图

图１．１ ６　锰钢的火花图

普通锰合金结构钢、弹簧钢的含锰量一般均在１％～２％之
间。若含锰量在２％以上，则上述特征更为显著，在火花束中有
时产生特种的大花及小火团。
七、高速钢的火花图
钨元素对火花爆裂的发生起抑制作用，钨的存在会使流线呈

暗红色和细化，爆裂几乎完全不发生，在流线尾端产生狐尾花是
钨的特有特征。
如图１．１ ７所示，Ｗ１８Ｃｒ４Ｖ的火花图火花束细长，呈赤橙

色，发光极暗弱。因受高钨的影响，几乎无火花爆裂，仅在尾部略
有三、四分叉爆裂，花量极少。流线根部和中部呈断续状态，有时
呈波浪流线，尾部膨胀下垂，形成点状狐尾花。同时手的感觉，材
料极硬，这是高速工具钢所具有的特征。

·４· 第一章　材　　料



图１．１ ７　高速钢的火花图

第二节　常用非金属材料

一、橡胶及其制品
（一）工业用硫化橡胶板（表１．２ １）

表１．２ １　工业用硫化橡胶板（ＧＢ５５７４—１９８５、
ＧＢ５５７５—１９８５）

分类 代号

扯断
强度

＞
／ＭＰａ

扯断
伸长
率＞
（％）

永久
变形

＜
（％）

硬度
邵尔Ａ

特　性 使用范围

普

通

橡

胶

板

一
　
　
组

１７０４ ３９２ ２８０

１８０４ ３９２ ２８０

１６０８ ７８５ ３５０

３５

６０～７０
较 高 硬
度，力学
性能较低

７０～８０
较 高 硬
度，力学
性能一般

５０～６０
中 等 硬
度，力学
性能较好

　可在压力不
大、温 度 为
－３０～＋６０℃
的空 气 中 工
作。用于冲制
密封垫片，铺
设工 作 台 及
地板

·５·第二节　常用非金属材料
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