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出版说明

机械制造业是技术密集型的行业，企业对技术工人的素质要
求越来越高，企业有了技术过硬的操作技能人才，才能确保产品
的加工质量，才能有较高的劳动生产率、较低的材料消耗，使企
业获得较好的经济效益。因此，对广大技术工人进行比较系统的
技术培训和学习，提高他们的理论知识和技能水平是当务之急，
使他们不但能操作、会操作，而且知道为什么这样操作，从而能
更好地挖掘他们的潜力，发挥他们的主观能动作用，不断提高他
们的技术水平。所以，我们编辑出版了“技术工人上岗必读”系
列丛书，首批出版的是 《车工》、 《铣工》、 《模具工》、 《磨
工》、《钳工》和《焊工》，计 6种。
本套“丛书”的写作宗旨是力求实用好用、通俗易懂，指导

初学者快速入门、步步提高，逐渐成为机械加工行业的骨干。在
写作时，既考虑初学者的“入门”，又将照顾一般机械加工人员
的“提高”。因此，指导性和实用性成为“丛书”的两大特征。
现在图书市场上有关指导技术工人的书籍已经很多，但本套

丛书将体现以下特点。
特点一：理论与实践紧密结合。对机械加工人员而言，不讲

理论是提高不了的，但关键是所讲理论知识要能看得懂、用得
上。因此，本丛书在介绍理论时特别注重与实践相结合，不讲过
深、过繁、过多的抽象理论。
特点二：注重典型实例与技能操作。机械加工各工种都是操

作和技能性比较强的工作，本丛书所介绍的内容是从业人员应该
掌握的基本知识和基本操作技能，书中的典型实例都是成熟的操
作工艺，便于读者模仿和借鉴，减少了学习的弯路，能更好地运
用到实际生产中去，其中有不少实例是作者们多年实践总结出来
的“看家本领”。

出版说明 1



特点三：图文并茂，好读易用。丛书在写作风格上力求简单
明了。以图解的形式配以简明的文字说明具体的操作过程和操作
工艺，读者可大大提高阅读效率，容易理解、吸收。
本丛书的读者对象是在机械加工岗位的一线技术工人，也适

合技工学校、职业院校和各种短训班作为专业课教材，亦可作为
企业培训部门、各级职业技能鉴定培训机构、下岗再就业和农民
工培训机构的理想教材。

编 者
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前 言

机械制造业是技术密集型的行业，历来高度重视技术人员的
素质，在各工种中，钳工技能又是主要的技能之一，钳工的任务
是对工件进行加工、修整、检验、装配和对设备进行维修，涉及
的知识面非常宽，为了更好地解决生产中的技术问题，我们编写
了本书。
本书介绍的内容是中小型企业技术工人应该掌握的通用基础

知识和基本操作技能，以实用、够用为原则，精选出在实际工作
中常见的、经过实践验证确实可靠的技术内容，对所选的资料和
有关文献进行了反复核对，精心加工。本书图文并茂，一目了
然，内容翔实，通俗易懂。本书共分九章，主要包括：钳工基础
知识，划线，锯削、錾削和锉削，钻孔、扩孔、锪孔、铰孔，锡
焊、铆接、矫正与弯曲，螺纹加工，刮削和研磨，装配，修理等
内容。
本书由卢庆生主编，参加编写的人员还有陈伟、邓杨、孙南

羊、王石昊、唐艳玲、唐雄辉、沈飞、吴亮、王荣、章奇、陈锡
春、张茂龙、刘瑞、周小渔、王春林、张能武等。在编写过程
中，参考了相关图书出版物，并得到了江南大学机械工程学院、
江苏省机械工程学会及有关企业给予的大力支持和帮助，在此表
示感谢。
由于时间仓促，编者水平有限，书中不妥之处在所难免，敬

请广大读者批评指正。

编 者
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第一章 钳工基础知识

第一节 钳工基本概念

一、钳工工作的主要内容

钳工是机械制造中不可缺少的一个工种，它的工作范围很
广。因为任何机械设备的制造，总是要经过装配才能完成；任何
机械设备发生故障或运行一定的周期后，需进行检修，而这些工
作正是钳工的主要任务之一。钳工大多是用手工方法，并经常要
在台虎钳上进行操作的工种。目前采用机械方法不太适宜或不能
解决的某些工作，常由钳工来完成。随着生产的发展，钳工工种
已有了专业分工，有装配钳工（制造钳工）、检修钳工（机修钳
工）、划线钳工、模具钳工、化工检修钳工等。现代化的生产，
也使钳工的工作性质发生了很大的变化。例如，装配生产线上的
装配钳工，只负责一种或几种零件、部件的装配工作。
无论哪一种钳工，要完成本职任务，首先应掌握好钳工的基

本操作，包括划线、錾削（凿削）、锯割、锉削、钻孔、扩孔、
铰孔、攻丝和套丝、矫正和弯曲、铆接、刮削、研磨等操作技术
及其他专业理论知识。

二、钳工常用设备和量具

1.钳桌
钳桌用来安装台虎钳、放置工具和工件等，其高度为 800～

900mm，装上台虎钳后，多以钳口高度恰好与肘齐平为宜，钳桌
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的长度和宽度则随工作需要而定，如图 1-1 所示。

图 1- 1 钳桌及台虎钳的适宜高度

（b） 台虎钳（a） 钳桌

2.台虎钳
台虎钳是用来夹持工件的通用夹具，如图 1–2所示。有固

定式和回转式两种类型。回转式台虎钳使用较方便，被广泛采
用，其结构和工作原理如下。
台虎钳的主体部分用铸铁制造，它由固定钳身和活动钳身组

成。活动钳身通过方形导轨与固定钳身的方孔导轨配合，可作前
后滑动。丝杆装在活动钳身上，可以旋转，但不能作轴向移动，
并与安装在固定钳身内的螺母配合。当摇动手柄使丝杆旋转，便
可带动活动钳身相对于固定钳身作进退移动，起夹紧或放松工件
的作用。弹簧靠挡圈和销固定在丝杆上，其作用是当放松丝杆
时，能使活动钳身及时退出。在固定钳身和活动钳身上，各装有
钢质钳口，并用螺钉固定，钳口工作面上制有交叉的网纹，使工
件夹紧后不易产生滑动，且钳口经过热处理淬硬，具有较好的耐
磨性。当夹持工件的精加工表面时，为了避免夹伤工件表面，可
用护口片（用纯铜片或铝片制成） 盖在钢钳口上，再夹紧工件。
固定钳身装在转座上，并能绕转座轴心线转动，当转到所需位置
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时，扳动手柄使夹紧螺钉旋紧，便可在夹紧盘的作用下把固定钳
身紧固。转座上有三个螺栓孔，用以通过螺栓与钳台固定。
台虎钳的规格以钳口的宽度表示，有 100mm、 125mm、

150mm等。台虎钳安装在钳台上时，必须使固定钳身的钳口处
于钳台边缘以外，以保证垂直夹持长条形工件。

图 1- 2 台虎钳

（b） 回转式台虎钳（a） 固定式台虎钳

砧座

丝杆

活动钳身
螺钉
钳口 固定钳身螺母

手柄

夹紧盘销 转座挡圈
弹簧

手柄

3.砂轮机
砂轮机用来刃磨錾子、钻头和刮刀等刀具或其他工具，也可

用来磨去工件或材料上的毛刺、锐边、氧化皮等。砂轮机主要由
砂轮、电动机和机体组成，如图 1-3所示。

图 1- 3 砂轮机
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