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内 容 提 要

本书是中等职业教育机械加工技术系列规划教材之一。 主要针对学生学习钳加工技术的特点和要求，
对钳工工艺与钳加工技术的基础理论和基本操作方法进行了系统阐述。 全书分为 １１ 个项目，其内容包括：
钳工基础知识、划线、锯削、锉削、孔加工、錾削、螺纹加工、刮削、研磨、装配技术应用、综合实训。

本书强调理论知识与实际操作的有机结合，适合理实一体化教学。 它可作为中等职业学校机械类钳工

专业教材，也可作为企业初、中、高级钳工的培训教材和相关设备维修技术人员的自学用书。
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序　 言

重庆市大足职教中心是第三批国家中等职业教育改革发展示范学校建设计划项目单位。
石雕石刻、数控技术应用和旅游服务与管理是该校实施示范校建设的 ３ 个重点建设专业。 建

设过程中，该校基于《任务书》预设的目标任务，与行业企业和科研机构合作，在广泛开展行业

需求调研、深入进行典型工作任务与职业能力分析的基础上，重构了任务型专业技能课程体

系，制定了专业技能课程中的核心课程标准，基于新的课程标准进行了教材开发和教学资源

建设，取得了丰硕的成果。
在此我要予以肯定的是，大足职教中心的示范校建设工作体现了“以建设促发展，以发展

显示范”的理念，坚持把学校发展、教师发展和学生发展作为建设国家中职示范学校的核心人

物。 学校的发展、教师的发展和学生的发展，重中之重应是狠抓教学改革，而教学改革的基础

工程应是课程、教材与教法。 因此可以认为大足职教中心教材开发工作的价值和意义，绝不

止于完成了示范校建设任务，而是奠基了教学的持续改革和弥久创新。
一是助推学校发展。 学校的基本职能是培养人才。 教学工作是学校的中心工作，教学模

式是影响教学质量的重要因素。 中职学校的教学模式应不同于普通中学，但当前的中职学校

还没有完全摆脱普通中学教学模式的窠臼。 教室里开机器、黑板上种庄稼、口头语言讲实验、
一知半解描述工作场景与过程的现象非常普遍。 不少学校上课的场景是“多数学生埋头睡或

是低头玩”。 有研究得出结论，学生在进入中职后，文化水平不仅毫无提升，反而降低。 三年

光阴虚度过，人生能有几三年。 一旦社会对我们的学校给予不能学到“东西”的评价，试问我

们的学校还能存活多久？ 如若学生在他而立之年回顾往事时，得出此生失败在于选读了什么

学校，试问我们的学校及教师，该当如何面对？ 虽然造成的原因多种，改进的策略多种，但我

坚信，从改革教学内容入手，是可以立竿见影的捷径。
二是促动教师发展。 中职教师需要发展、能够发展，也有不少发展很好的典型；中职教师

发展需要社会重视，但更重要的是必须自信、自觉，要有发展的自信目标、自信方法、自信渠

道，要有坚持不懈的自觉行动。 教师的主要工作是教学，教学是教师展示才华的主要舞台、实
现人生价值的主要平台。 在一所学校中，一名教师能否迅速脱颖而出，主要靠教学；一名教师

能否获得学生的尊重和家长的信赖，主要靠教学。 因此，推动教学改革能够促进教师“尚上”。
教师之“尚上”，首先是专业的“尚上”。 诸多研究把中职教师的发展定位于专业发展，并把成

为“双师型”教师作为发展的方向和目标。 教育部制定的中职教师专业标准，从 ３ 个维度、１５
个领域提出了 ６０ 项具体要求。 ３ 个维度即专业理念与师德、专业知识和专业能力；其中，专业

理念与师德包括职业理解与认识、对学生的态度与行为、教育教学态度与行为、个人修养与行

为；专业知识包括教育知识、职业背景与知识、课程教学知识、通识性知识；专业能力包括教学

设计、教学实施、实训实习组织、班级管理与教育活动、教育教学评价、合作与沟通、教学研究

与专业发展。 所有这些要求，大足职教中心的教师在教材建设中都得到了长足的进步。
三是服务学生发展。 中职学生的发展面向，首先是就业，这包括及时就业和延期就业。
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及时就业即毕业即就业，要提升学生就业的专业对口率，提升就业的质量和薪酬，就必须强化

他们的职业能力培养，包括职业技能和职业精神；延时就业即毕业后升学，要实现他们的升学

理想，就必须增强他们“技能高考要求”的能力，因此也必须发展他们的职业技能。 总之一点，
中职学校应把发展学生的职业能力作为头等重要的任务。 但必须强调，所谓能力，绝不只是

动作技能。 应当说从来没有、永远也不会有纯粹的没有任何心智技能的动作技能。 而心智技

能的发展，除智力外，体能、情感、意志和信念都是重要的影响因素。 我所提倡的“尚上教育”，
其课程内容或活动主题主要包括强健身体、聪明智慧、健康情感、坚强意志和坚定信念，成为

支撑学生能力发展的五大根基。 这五大根基的夯实，有赖教师采用能够使人“尚上”的教育教

学内容。 而这些理念，在大足职教中心编写的教材中都有不同程度的体现。
虽然，大足职教中心在推动教学改革方面才是“万里长征走完第一步”，但“万事开头

难”，必定已经开头，这是良好的开端，也一定会有美好的未来。
希望大足职教中心乘风破浪，勇往直前。 为了年复一年、成百上千的学生的“尚上至善”

“尚上至精”。

重庆市教育科学研究院　 谭绍华

２０１４ 年 １０ 月
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前 言 　 　 钳工是机械加工领域中不可缺少的一个工种，也是机械

加工技术中最基本的通用工种。 随着新技术、新工艺、新材料

及新设备的不断发展，为了培养机械工程专业的初、中、高级

钳工技术人才，满足广大从事钳工的技术工人业务学习需要，
我们编写了本书。

本书从基本理论和基本技术两方面展开叙述，注重理论

与实践的紧密结合。 在内容安排上，既保留了有价值的经典

理论与技术，又反映了近年来钳工技术的新理论、新工艺和新

技术，突出了“新颖”和“实用”的特点。 本书内容包括钳工基

础知识、划线、锯削、锉削、孔加工、錾削、螺纹加工、刮削、研
磨、装配技术应用、综合实训，较为全面、系统。

本书的教学内容紧扣国家职业技能鉴定规范，在编写上

注重与企业的实际应用相结合，特别是得到了双钱集团（重
庆）轮胎有限公司的大力支持。 本书通俗易懂，图文并茂，直
观明了。 每一个项目分成若干个相互关联的具体任务，读者

通过对每一个任务的学习，就能逐步掌握钳工的基本操作技

能及相关的钳工工艺知识，学习趣味性强。 在项目 １１ 的综合

实训中，阶梯性地布置了初、中、高级钳工技能实训及考核，突
出了高级钳工的技能训练，便于读者根据需要选择使用。

在本书的附录中，展示了双钱集团股份有限公司全国技

术大比武通用工种专场：《化工检修钳工》（中级）操作技能考

核的全部内容，包括：毛坯的图纸及技术要求，工、量、夹、辅具

的准备，零件图样和装配图样及技术要求，对应的评分表等一

系列完整的资料。 便于读者根据自己的实际需要，有针对性

地组织钳工技能鉴定考试或进行钳工技能比赛，提供了一个

可靠的、企业已经进行了实际验证的优秀范例，具有很强的实

用性和指导意义。
本书由重庆市大足职业教育中心李良雄任主编，双钱集

团（重庆）轮胎有限公司装备部主任工程师姚洪升、 重庆市大
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足职业教育中心覃德友任副主编。 编写的情况如下：双钱集

团（重庆）轮胎有限公司钳工工种负责人李经波（项目 １ 中的

任务 １． １）；双钱集团（重庆）轮胎有限公司装备部主任工程师

姚洪升（项目 １ 中的任务 １． ２）；大足职业教育中心覃德友（项
目 ２、项目 ３、项目 ４），大足职业教育中心刘波（项目 ５ 中的任

务 ５． １ 和任务 ５． ２）；大足职业教育中心罗斌（项目 ５ 中的任务

５． ３ 和任务 ５． ４）；大足职业教育中心李明华（项目 ６、项目 ７）；
大足职业教育中心谢胜（项目 ８）；大足职业教育中心李良雄

（项目 ９、项目 １０、项目 １１）。
在编写过程中，参阅了有关教材、资料和文献，在此对有

关专家、学者和作者表示衷心感谢。
由于编写水平有限，本书难免还存在缺点和错误，恳请广

大读者批评指正。

编　 者

２０１４ 年 ７ 月
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项目 １
钳工基础知识



　 　 钳工是使用钳工工具、钻床等，按技术要求对工件进行加工、修整、装配的工种。 它是起

源最早、技术性最强的工种之一，具有灵活性强、工作范围广、技艺性强的特点。 操作者的技

能水平直接决定加工质量。 本项目主要介绍钳工的一些基础知识，包含钳工工作场地、布局、
常用设备、量具、量仪等以及钳工安全文明生产的知识。

任务 １． １　 钳工基础知识

【知识目标】
★ 知道钳工的工作任务及其分类。
★ 知道钳工的场地布局情况。
【技能目标】
★ 能正确使用及保养钳工常用设备。
★ 能按照钳工的安全文明生产要求进行生产。
【态度目标】
★ 树立安全文明生产的意识。
★ 培养爱岗敬业的思想。

活动 １　 了解钳工的用途

钳工主要用于以机械加工方法不适宜或难以解决的场合，如零件在加工前的划线；机械

设备在受到磨损或精度降低或产生故障而影响使用时，要通过钳工来维护和修理。 另外，装
配调试、安装维修、工具制造等都离不开钳工。

活动 ２　 了解钳工的工作范围及分类

（１）钳工的基本内容

包括划线、錾削、锯削、锉削、钻孔、扩孔、铰孔、攻螺纹和套螺纹、矫正和弯曲、铆接、刮削、
１
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研磨、技术测量、简单的热处理等，并能对部件或机器进行装配、调试、维修等。
（２）钳工的分类

钳工按工作内容性质来分，主要有以下 ３ 种：
①装配钳工。 是指使用钳工工具、钻床，按技术要求对工件进行加工、维修、装配的工种。
②机修钳工。 是指使用钳工工具、量具及辅助设备，对各类设备的机械部分进行维护和

修理的工种。
③工具钳工。 是指使用钳工工具、钻床等设备，对刃具、量具、模具、夹具等进行加工和修

整，组合装配，调试与修理的工种。

活动 ３　 认识钳工的工作场地

钳工的工作场地是指钳工的固定工作地点。 为工作方便，钳工的工作场地布局一定要合

理，要符合安全文明生产的要求。
（１）布局合理

钳台要放在便于工作和光线适宜的地方，台式钻床和砂轮机一般应安装在场地的边沿，
以保证安全。

（２）材料与工件分开放置

材料与工件要分别摆放整齐，工件尽量放在搁架上，避免磕碰，防止发生事故。
（３）工具、量具合理摆放

工具、量具应放在工作位置附近，便于随时取用，用后应及时放回原处，避免损坏。
（４）工作场地要保持整洁

每天工作完成后，应按要求对设备进行整理、保养，并把工作场地打扫干净。

活动 ４　 认识钳工常用设备

钳工常用设备有钳台、台虎钳、砂轮机、台式钻床、立式钻床及摇臂钻床等。
（１）钳台

钳台也称钳工台或钳桌，它的主要作用是安装台虎钳，如图 １． １ 所示。 钳台用木材或钢

材制成，其式样可根据具体要求和条件决定。 台面一般是长方形，长、宽尺寸由工作需要确

定。 高度一般以 ８００ ～ ９００ ｍｍ 为宜，以便安装台虎钳后，使钳口的高度与操作者的手肘平齐，
使操作方便省力。

（２）台虎钳

台虎钳是专门夹持工件用的通用夹具，如图 １． ２ 所示。
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图 １． １　 钳台

图 １． ２　 台虎钳

１—丝杠；２—活动钳身；３—螺钉；４—钳口；５—固定钳身；６—螺母；７—手柄；８—夹紧盘；
９—转座；１０—销钉；１１—挡圈；１２—弹簧；１３—手柄；１４—砧板

３
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台虎钳的规格指钳口的宽度，常用的有 １００，１２５，１５０ ｍｍ 等。 其类型有固定式和回转式

两种。 两者的主要构造和工作原理基本相同。 由于回转式台虎钳的钳身可相对于底座回转，
能满足各种不同方位的加工需要，因此使用方便，应用广泛。

在钳台上安装台虎钳时，使固定钳身的钳口工作面露在钳台的边缘，目的是当夹持长工

件时，不受钳台的阻碍。 台虎钳必须牢固地固定在钳台上，即拧紧钳台上固定台虎钳的两个

夹紧螺钉，不让钳身在工作中产生松动，如图 １． ３ 所示；否则，会影响工作质量。

图 １． ３　 台虎钳的安装

使用台虎钳时应注意以下 ４ 点（见图 １． ４）：
①夹紧工件时松紧要适当，只能用手力拧紧手柄，而不能借助于工具加力，一是防止丝杠

与螺母及钳身受损坏，二是防止夹坏工件表面。
②强力作业时，力的方向应朝固定钳身，以免增加活动钳身和丝杠、螺母的载荷，影响其

使用寿命。
③不能在活动钳身的光滑平面上敲击作业，以防破坏它与固定钳身的配合性能。
④对丝杠、螺母等活动表面，应经常清洁、润滑，以防生锈。
（３）砂轮机

砂轮机如图 １． ５ 所示。 它是用来磨削各种刀具或工具的，如磨削錾子、钻头、刮刀、样冲、
划针等。 砂轮机由电动机、砂轮、机座及防护罩等组成。 为减少尘埃污染，应配有吸尘装置。

砂轮安装在电动机转轴两端，要做好平衡，使其在工作中平衡运转。 砂轮质硬且脆，转速

很高，使用时一定要注意以下安全操作规程：
①砂轮的旋转方向要正确，以使磨屑向下飞离，而不致伤人。
②砂轮启动后，应使砂轮旋转平稳后再开始磨削。 若砂轮跳动明显，应及时停机修整。
③启动后，要防止工具和工件对砂轮发生剧烈的撞击或施加过大的压力。 砂轮表面有明

显的不平整时，应及时用修整器修正。
④砂轮机的搁架与砂轮之间的距离应保持在 ３ ｍｍ 以内，以防止磨削件扎入，造成事故。
⑤磨削过程中，操作者应站在砂轮的侧面或斜对面，而不要站在砂轮的正对面。
（４）钻床

钻床是加工孔的设备。 钳工常用的钻床有台式钻床和立式钻床以及摇臂钻床。
１）台式钻床

台式钻床是一种小型钻床，一般用来钻直径 １３ ｍｍ 以下的孔。 钻床的规格是指所钻孔的
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图 １． ４　 台虎钳使用注意事项

最大直径。 常用 ６ ｍｍ 和 １２ ｍｍ 等几种规格。
如图 １． ６ 所示为一种常见的台式钻床。 电动机 ５ 通过五级 Ｖ 带，可使主轴获得 ５ 种转速。 工

件较小时，可将工件放在工作台上钻孔。 当工件较大时，可把工作台 １ 转开，直接放在钻床底座 ８
上钻孔。 由于台式钻床的最低转速较高（一般不低于 ４００ ｒ ／ ｍｉｎ），不适于锪孔、铰孔。

使用台式钻床时应注意以下几点：
①在使用过程中，工作台面必须保持清洁。
②钻通孔时必须使钻头能通过工作台面上的让刀孔，或在工件下垫上垫铁，以免钻坏工

作台面。
③用毕后必须将机床外露滑动面及工作台面擦净，并对各滑动面及各注油孔加注润

滑油。
５
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图 １． ５　 砂轮机

图 １． ６　 台式钻床

１—工作台；２—进给手柄；３—主轴；４—带罩；
５—电动机；６—主轴；７—立柱；８—底座

２）立式钻床

立式钻床一般用来钻中小型工件上的孔，其规格有 ２５，３５，４０，５０ ｍｍ 等几种。 它的功率

较大，可实现机动进给，因此，可获得较高的生产效率和加工精度。 另外，它的主轴转速和机

动进给量都有较大变动范围，因而可适应于不同材料的加工和进行钻孔、扩孔、锪孔、铰孔及

攻螺纹等多种工作。
如图 １． ７ 所示为一种应用较广泛的立式钻床。 床身固定在底座 ７ 上，主轴变速箱 ４ 固定

在箱形床身的顶部，进给变速箱 ３ 装在床身的导轨面上。 床身内装有平衡用的链条，链条绕

过滑轮与主轴套筒相连，以平衡主轴质量。 工作台 １ 装在床身导轨下方，旋转手柄工作台可

沿床身导轨上下移动。 如果在缺少设备的情况下钻削大工件时，可拆走工作台，将工件固定
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在底座上。 立钻的进给变速箱也可沿床身导轨上下移动，以适应特殊需要。
其使用及维护保养规则如下：
①使用立钻前必须先空转试车，待机床各机构能正常工作时方可操作。
②工作中不采用机动进给时，必须将三星手柄端盖向里推，断开机动进给传动。
③变换主轴转速或机动进给量时，必须在停车后进行。
④经常检查润滑系统的供油情况。
３）摇臂钻床

如图 １． ８ 所示为摇臂钻床。 它用于大工件及多孔工件的钻孔。 它需通过移动或转动钻

轴对准工件上孔的中心来钻孔。 主轴变速箱能沿摇臂左右移动，摇臂又能回转 ３６０°，因此，摇
臂钻床的工作范围很大，摇臂的位置由电动涨闸锁紧在立柱上，主轴变速箱可用电动锁紧装

置固定在摇臂上。

图 １． ７　 立式钻床

１—工作台；２—主轴；３—进给箱；４—变速箱；
５—电动机；６—立柱；７—底座

图 １． ８　 摇臂钻床

１—主轴；２—立柱；３—主轴箱；
４—摇臂；５—工作台；６—底座

工件不太大时，可将工件放在工作台上加工。 如工件很大，则可直接将工件放在底座上

加工。 摇臂钻床除了用于钻孔外，还能扩孔、锪平面、锪孔、铰孔、镗孔及攻螺纹等。

活动 ５　 了解钳工安全文明生产的内容

钳工安全文明生产的基本要求如下：
①使用电动工具时，要有绝缘防护和安全接地措施，发现损坏应及时上报，在未修复前不

得使用。
②使用砂轮时，要戴好防护眼镜。 钳台上要有防护网。 清除切屑要用刷子，不要直接用

手清除或用嘴吹。
③毛坯和加工零件应放在规定位置，要排列整齐平稳，便于取放，避免碰伤已加工面。
④为取用方便，右手取用的工、量具放在右边，左手取用的工、量具放在左边，并且排列整

齐，不能使其伸到钳台边以外。
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