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内 容 简 介

本书是根据国家 《工人技术等级》和 《职业技能鉴定规范》所编写的钳工技能实训教材。主要内容有：

入门知识，测量，平面划线，錾削，锯削，锉削，孔加工，螺纹加工，综合练习，刮削，研磨，矫正、弯形

与铆接，锉配，立体划线，钻床夹具，模具分析与拆装，初、中、高级技能考核训练等基本内容，同时注重

技能训练的方法及技巧。各课题按生产实习图纸、任务分析、任务准备、相关工艺分析、任务实施和任务评

价等形式统一编写。内容由浅入深、由易到难，并加入了任务拓展内容。书中对一些典型课题、零件加工工

艺和测量方法做了较详细的分析、介绍，并做了重点提示，以有利于提高学生的综合技能水平及分析、处理

问题的能力。在技能考核训练内容中，增加了近年来江苏省和无锡市职业技能大赛钳工技术的部分赛题，让

学员能了解本工种职业技能大赛的一些动态，以便于自身能力的提高。

本书可作为五年制高职、技工学校、职业学校的机械制造专业、机电一体化专业、数控技术专业、模具

专业的教学和企业职工培训的教材。
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北京理工大学出版社为了顺应国家对于培养机电专业技术人才的要求，满足企业

对毕业生的技能需求，以服务教学、面向岗位、面向就业为方向，经过多年的大力发

展，开发了３０多个系列５００多个品种的高等职业教育机电类产品，涉及机械设计与
制造、材料成型与控制技术、数控技术、机电一体化技术、模具设计与制造等３０多
个制造类专业。

为了进一步服务全国机电类高职教育的发展，北京理工大学出版社特邀请一批国

内知名行业专家、国家示范性高职院校骨干教师、企业专家和相关作者，根据职业教

育教材改革的发展形势，从已出版的机电类教材中，精心挑选一批质量高、销量好、

学校覆盖面广的作品，集中研讨、针对每本书分别提出修改意见，修订出版了 “高

等职业教育 ‘十二五’创新型精品规划教材”系列教材。

本系列教材既有专业基础课，又有专业课。结构体系严整，同时又不失灵活性，

配有大量的插图、表格和案例资料。作者结合已出版教材在各个院校的实际使用情

况，本着 “实用、适用、先进”的修订原则和 “通俗、精炼、可操作”的编写风格，

力求提高学生的实际操作能力，使学生更好地适应社会需求。

本系列教材在开发的时候，为了更适宜于教学，特开发配套立体资源包，包括如

下内容：

!

教材使用说明；

!

电子教案，并附有课程说明、教学大纲、教学重难点及课时安排等；

!

教学课件包括：ＰＰＴ课件及教学实训演示视频等；
!

教学拓展资源包括：教学素材、教学案例及网络资源等；

!

教学题库及答案包括：同步测试题及答案、阶段测试题及答案等；

!

教材交流支持平台。

本系列教材适合高等职业教育机电类相关专业 （机械制造及其自动化、数控技

术、模具设计与制造、焊接技术等）的学生使用，也可作为相关行业从业人员的培

训和参考用书。

北京理工大学出版社



由于随着改革开放的不断深入和现代科学技术的不断发展，新的国家和行业技术

标准相继地被颁布和实施，因此在现代机械制造业中人们对钳工提出了更新、更高的

要求。虽然钳工的分类越来越细，工作范围也越来越广，但不管如何分工都必须掌握

好钳工的基本技能，并且各项技能又有一定的相互依赖关系。为了适应钳工初、中、

高级技术人员的学习和培训的需要，适应市场经济的发展，满足职业技术学校、技工

学校的钳工实训教学的需求，北京理工大学出版社组织编写了本教材——— 《钳工技

能实训》。

本教材根据劳动部 《职业技能鉴定规范》编写，并采用国家最新技术标准，突

出理论与实践的结合，力求反映钳工专业发展的现状和趋势，尽可能多地引入新技

术、新方法、新材料，以使教材更加科学、规范。

本教材的特点如下：

（１）在培训中把理论与操作技能有机地结合，并以 “应用” “实用”为主旨和

特征，来构建实训教学的内容体系。

（２）本教材图文并茂，内容实用，文字精练，通俗易懂，并采用任务驱动方式

指导学员运用专业知识完成钳工实训任务。学员可由浅入深，理论联系实际，逐步掌

握钳工的基本操作技能及相关的工艺知识，并学会用举一反三的方法去分析问题、解

决问题。

本书由江苏省联合职业技术学院无锡交通分院童永华同志、无锡技师学院冯忠伟

同志担任主编，常州技师学院宋军民同志、江苏省联合职业技术学院无锡交通分院杭

红霞同志担任副主编，童永华同志负责统稿。江苏省联合职业技术学院无锡交通分院

陈建明同志主审本书。另外，在本书的编写过程中，编者借鉴了国内外同行的最新资

料及文献，并得到了兄弟院校的大力支持，在此一并致以衷心的感谢！

由于编者水平有限，因此书中错误之处在所难免，敬请读者批评指正！

编　者
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课题一
入 门 知 识

【知识点】

Ⅰ　钳工的性质及工作任务
Ⅱ　钳工常用设备、工量具及它们的基本操作要求
Ⅲ　安全文明生产要求
【技能点】

台虎钳的拆装、使用、保养

一、 生产实习图纸

台虎钳的结构如图１－１所示。

图１－１　台虎钳的结构
（ａ）固定式；（ｂ）回转式

１—丝杠；２—弹簧；３—固定钳身；４—钳口；５—活动钳身；６—螺母；７—夹紧手柄；

８—夹紧盘；９—转座；１０—挡圈；１１—手柄

二、 任务分析

钳工具有技术性强、灵活性大、手工操作多、工作范围广等特点。加工质量的好坏直接

取决于钳工技术水平的高低。因此钳工要首先通过对台虎钳的保养，了解台虎钳的基本结
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构，掌握钳工工作场地的特点、钳工常用的工量具及工作内容。

三、 任务准备

（１）材料准备：软布、机油、毛刷等。
（２）工具准备：活络扳手、内六角扳手、螺丝刀等。
（３）实训准备。
① 工具准备。领用并清点工具；了解工具的使用方法及使用要求；在实训结束时，按

工具清单清点工具，并交指导教师验收。

② 熟悉实训要求。要求复习有关理论知识；详细阅读本指导书。

四、 相关工艺分析

（一）钳工的主要工作内容

钳工大多是用手工工具且经常在台虎钳上进行手工操作的一个工种。钳工的主要工作是

对产品进行零件加工和装配。另外，设备的维修，各种工、夹、量具、模具及各种专用设备

的制造，使用一些机械方法不能或不宜加工的操作等都由钳工来完成。

随着科学技术的不断发展，机械自动化加工的水平也越来越高，因此钳工的工作范围也

越来越广，且需要掌握的技术知识及技能也越来越多。于是钳工产生了分工，以适应不同的

专业需求。按工作内容及性质，钳工大致可分为普通钳工、机修钳工、工具钳工３类。
１普通钳工
普通钳工是指使用钳工工具、钻床，并按技术要求对工件进行加工、修整、装配的

工种。

２机修钳工
机修钳工是指使用工、量具及辅助设备，对各类设备进行安装、调试和维修的工种。

３工具钳工
工具钳工是指使用钳工工具及设备对工具、量具、辅具、验具、模具进行制造、装配、

检验和修理的工种。

尽管钳工的专业分工不同，但都必须掌握好基本操作技能，其具体的内容有：划线、錾

削、锯削、锉削、钻孔、扩孔、锪孔、铰孔、攻螺纹和套螺纹、矫正和弯形、铆接、刮削、

研磨、装配和调试、测量及简单的热处理等。

（二）钳工常用的设备及重点提示

１台虎钳
台虎钳是用来夹持工件的通用夹具，常用的有固定式和回转式两种 （如图１－１所示）。
回转式台虎钳的结构和工作原理如图１－１（ｂ）所示。
活动钳身５通过导轨与固定钳身３的导轨做滑动配合。丝杠１装在活动钳身５上，虽可

以旋转，但不能轴向移动，并与安装在固定钳身３内的螺母６配合。只要摇动手柄１１使丝
杠旋转，就可以带动活动钳身５相对于固定钳身３做轴向移动，以起夹紧或放松的作用。弹
２



簧２借助挡圈１０和开口销固定在丝杠１上，且其作用是当放松丝杠时，可使活动钳身５及
时地退出。在固定钳身和活动钳身上，各装有钢制钳口４，并被螺钉固定。在钳口的工作面
上有交叉的网纹，以使工件被夹紧后不易产生滑动。钳口因经过热处理淬硬，所以具有较好

的耐磨性。固定钳身装在转座９上，并能绕转座的轴心线转动。当转到所要求的方向时，若
扳动夹紧手柄７使夹紧螺钉旋紧，便可在夹紧盘８的作用下把固定钳身固紧。在转座９上有
３个螺栓孔，并用以与钳桌固定。

台虎钳的规格以钳口的宽度表示，并有７５ｍｍ、１００ｍｍ、１２５ｍｍ、１５０ｍｍ、２００ｍｍ、
２５０ｍｍ、３００ｍｍ几种规格。

注意：当台虎钳在钳桌上安装时，必须使固定钳身的工作面处于钳桌的边缘以外，以保

证在夹持长条形工件时，工件的下端不受钳桌边缘的阻碍。

２钳桌
钳桌用来安装台虎钳、放置工具和工件等，如图 １－２（ａ）所示，其高度为 ８００～

９００ｍｍ。为了使装上台虎钳后操作者在工作时的高度比较合适，一般多以钳口高度恰好与
肘齐平为宜，即：肘放在台虎钳的最高点，半握拳，则拳刚好抵下颚，如图１－２（ｂ）所
示。钳桌的长度和宽度则随工作而定。

３砂轮机
砂轮机可用来刃磨錾子、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、电动机和机座组成，如图１－３所示。

图１－２　钳桌及台虎钳的合适高度
（ａ）钳桌；（ｂ）台虎钳的合适高度

图１－３　砂轮机

４钻床
钻床是用来对工件进行孔加工的设备，有台式钻床、立式钻床和摇臂钻床等。

５重点提示
由于砂轮的质地硬而脆，且工作时的转速较高，因此使用砂轮时应遵守安全操作规程，

以严防发生砂轮碎裂和造成人身事故。

砂轮机在使用时应注意以下几点。

（１）砂轮的旋转方向必须与旋转方向指示牌相符，以使磨屑向下方飞离砂轮。
（２）启动后，应等砂轮转速达到正常时，再进行磨削。
（３）砂轮机在使用时，不准将磨削件与砂轮猛烈撞击或施加过大的压力，以免砂轮
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碎裂。

（４）使用时，若发现砂轮表面跳动严重，则应及时用修整器进行修整。
（５）砂轮机的搁架与砂轮之间的距离一般应保持在３ｍｍ以内，否则容易造成磨削件被

砂轮轧入的事故。

（６）使用时，操作者尽量不要站立在砂轮的直径方向，而应站立在砂轮的侧面或斜侧
位置。

（三）钳工常用的工具、刃具和量具

１常用的工具、刃具
常用的工具、刃具有划线用的划针、划线盘、划规、样冲和划线平板等；錾削用的锤子

和各种錾子；锉削用的各种锉刀；锯削用的手锯和锯条；孔加工用的麻花钻、各种锪钻和铰

刀；螺纹加工用的丝锥、板牙和铰杠；刮削用的各种平面刮刀、曲面刮刀；各种扳手、旋

具等。

２常用的量具
常用的量具有直尺、刀口直尺、游标卡尺、千分尺、角度尺、塞尺、百分表等。

（四）安全文明生产要求

（１）主要设备的布局要合理适当：钳桌要放在便于工作和光线适宜的地方；若面对面
使用钳桌，则中间要装安全防护网；钻床和砂轮机一般应安装在场地的边沿，以保证安全。

（２）使用的机床、工具 （如钻床、砂轮机、手电钻等）要经常检查。若发现损坏或故

障，则及时报修，且在修好前不得使用。

（３）在使用电动工具时，要有绝缘防护和安全接地措施；在使用手砂轮时，要戴好防
护眼镜；在钳桌上进行錾削时，要有防护网；在清除切屑时，要用刷子，即不得直接用手或

棉丝清除，更不能用嘴吹。

（４）毛坯和已加工零件应放置在规定位置，且排列整齐、平稳。要保证安全，且便于
取放，还要避免碰伤已加工过的工件表面。

（５）工量具的安放，应满足下列要求。
① 在钳桌上工作时，工量具应按次序排列整齐。一般为了取用方便，右手的工具放在

台虎钳的右侧，左手取用的工具放在左侧，量具放在台虎钳的右前方。也可以根据加工情况

把常用工具放在台虎钳的右侧，其余的放在左侧。不管如何放置，工量具不能超出钳桌的边

沿，以防止活动钳身的手柄在旋转时碰到某处而发生事故。

② 量具在使用时不能与工具或工件混放在一起，而应放在量具盒上或放在专用的板
架上。

③ 工具在使用时要摆放整齐，以方便取用，且不能乱放，更不能叠放。
④ 工量具要整齐地放在工具箱内，并有固定的位置，且不得任意堆放，以防损坏和取

用不便。

⑤ 量具在每天使用完毕后，应擦拭干净，并做一定的保养后，放在专用的盒内。
⑥ 工作场地应保持整洁、卫生。当工作完毕后，所使用过的设备和工具都要按要求进

行清理或涂油，工作场地要清扫干净，铁屑、铁块、垃圾等要分别倒在指定的位置。
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五、 任务实施

（１）教师带领学生对实习车间进行参观。
（２）教师明确各学生的实习工位，并发放工、量具。
（３）学生对自己所在工位的台虎钳进行拆装和保养工作，以掌握台虎钳各零件的名称

及作用，并完成下列表格的填写。

表１－１　台虎钳各零件的名称及作用

序号 名　称 件数 作　　用

复习思考题

（１）钳工在机械生产过程中的主要任务是什么？
（２）钳工应掌握的基本操作有哪些？
（３）使用砂轮机应注意哪些事项？
（４）对于工、量具的安放，应满足哪些要求？
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课题二
测　　量

【知识点】

Ⅰ　钳工常用量具的结构、原理
Ⅱ　钳工常用量具的使用方法、保养

【技能点】

游标卡尺、千分尺和万能角度尺等量具的识读和使用

　　　　　任务一

定位块的测量

一、 生产实习图纸

定位块的测量图如图２－１－１所示。

图２－１－１　定位块的测量图
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二、 任务分析

测量是检测、判断工件是否合格的基本手段，从而保证工件的加工精度。通过对定位块

基本尺寸的测量，了解钳工常用量具：游标卡尺、千分尺的结构特点。掌握游标卡尺、千分

尺的正确使用方法，学会对量具进行保养的方法，并能通过检测结果判断工件是否合格。

三、 任务准备

（１）材料准备：定位块。
（２）量具准备：游标卡尺、千分尺。

四、 相关工艺分析

（一）游标卡尺

１游标卡尺的结构
游标卡尺是一种常用量具，并具有结构简单、使用方便、精度中等和测量的尺寸范围大

等特点。它可用来测量零件的外径、内径、长度、宽度、厚度、深度和孔距等，因此应用范

围很广。游标卡尺由主尺和副尺 （又称游标）组成。主尺与固定卡脚制成一体；副尺与活

动卡脚制成一体，并能在主尺上滑动。游标卡尺有００２ｍｍ、００５ｍｍ、０１ｍｍ三种测量
精度。钳工最常用的是００２ｍｍ精度的游标卡尺，其结构如图２－１－２所示。

图２－１－２　游标卡尺的结构

测量时，右手拿住尺身，大拇指移动游标，左手拿待测外径 （或内径）的工件，并使

待测面位于量爪之间。当待测面与量爪紧紧相贴时，即可读数。游标卡尺的前端量爪可分别

用来测量零件的外径、孔径、长度、宽度、孔距等尺寸，后端深度尺可用来测量深度尺寸。

２游标卡尺的读数方法
游标卡尺测量工件时，读数方法分三个步骤，如图２－１－３所示。
（１）先读出整数部分，即游标零刻线左边尺身上最靠近的一条刻线。
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图２－１－３　游标卡尺的
读数方法

（２）再读小数部分，即游标零刻线右边与尺身刻线重合的
那一条线。

（３）将读数的整数部分与读数的小数部分相加即得到所求
的读数。

３游标卡尺的使用要点
（１）测量前先把量爪和被测表面擦干净，检查游标卡尺各

部件的相互作用，如尺框移动是否灵活、紧固螺钉能否起作用等。

（２）校对零位的准确性。两量爪紧密贴合，应无明显的光隙，尺身零线与游标零线应
对齐。

（３）测量时，应先将两量爪张开到略大于被测尺寸，再将固定量爪的测量面紧贴工件，
轻轻移动活动量爪至量爪接触工件表面为止，如图２－１－４（ａ）所示，并找出最小尺寸。
测量时，游标卡尺测量面的连线要垂直于被测表面 （测出尺寸 ｐ），不可处于歪斜位置 （测

出尺寸ｑ），如图２－１－４（ｂ）所示，否则测量不准确。

图２－１－４　游标卡尺的使用要点

（４）读数时，游标卡尺应朝着亮光的地方，且目光应垂直尺面。

（二）千分尺

１千分尺的结构
千分尺是一种精密量具，测量精度比游标卡尺高，而且比较灵敏。其规格按测量范围可

分为：０～２５ｍｍ、２５～５０ｍｍ、５０～７５ｍｍ、７５～１００ｍｍ、１００～１２５ｍｍ等，使用时按被测
工件的尺寸选取。千分尺的制造精度分为０级和１级，０级精度最高，１级稍差，其制造精
度主要由它的示值误差和两测量面平行度误差的大小来决定。其结构如图２－１－５所示。
２千分尺的读数方法
千分尺固定套筒的每一格为０５ｍｍ，而微分筒上每一格为００１ｍｍ，千分尺具体的读

数方法可分为如下三步。
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图２－１－５　千分尺的结构

（１）读出固定套管上露出刻线的毫米及半毫米数。
（２）看微分筒上哪一格与固定套管上的基准线对齐，并读出不足半毫米的小数部分。
（３）将两个读数相加，即得到所求的实际尺寸。
如图２－１－６所示为千分尺的读数方法。

图２－１－６　千分尺的读数方法

３千分尺的使用和保养
（１）测量前应检查零位的准确性。
（２）测量时，千分尺的测量面和工件的被测量表面应擦拭干净，以保证测量准确。
（３）千分尺可单手或双手握持对工件进行测量，如图２－１－７所示。单手测量时旋转

力要适当，控制好测量力。双手测量时，先转动微分筒，当测量面刚接触工件表面时再改用

棘轮。

图２－１－７　千分尺的使用方法
（ａ）单手测量；（ｂ）双手测量

（４）测量平面尺寸时，一般测量工件四角和中间共５个点，而狭长平面则测两头和中
间共３个点，如图２－１－８所示。

９

此为试读,需要完整PDF请访问: www.ertongbook.com


