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前　 　 言

“机械加工技术训练” 是中等职业教育、 五年制高职教育机电类专业群或相近专业的基

础技能训练课程之一， 它与后续核心课程有着紧密的联系， 是一门实用性较强的基础技能训

练课程。
通过本课程的学习， 学生能够了解钳加工、 车削加工、 铣削加工基本技能操作训练相关

基础知识， 掌握基本技能操作的工艺要求， 能够按照安全操作规程， 正确使用相关机床设

备。 因此， 在教材的编写过程中， 编者贯彻了以技能训练为主线， 以相关知识为支撑的思

路， 较好地处理了理论教学与技能训练的关系， 切实落实了 “简明、 实用、 够用” 的教学

指导思想， 紧密联系生产实际和 《国家职业资格标准》 相关工种的要求， 体现了科学性、
实用性、 代表性和先进性。 综上所述， 本书具有以下特点:

１. 凸显职教特色。 针对职业教育对专业技能训练要求高的特点， 紧扣培养目标， 根据

本专业学生面向的职业岗位群相关职业素养的要求来组织课程结构与内容。
２. 实现课程的模块化结构。 综合相关学科内容， 加大了教学内容整合力度， 为不同专

门化方向的培养和增强各校教学的自主性、 灵活性留有空间。
３. 体现以能力为本位的职教理念。 删除与学生将来从事的工作关系不大的纯理论性的

教学内容以及繁冗的计算， 以学生的 “行动能力” 为出发点组织教材。
学时分配建议:

序号 内容 总学时 讲课 技能操作 其他

１ 单元一　 钳加工技术 ３０ ８ ２０ ２

２ 单元二　 车削加工技术 ３０ １０ １８ ２

３ 单元三　 铣削加工技术 ３０ １０ １８ ２

小计 ９０ ２８ ５６ ６

全书共分三个单元， 每个单元设计一定的项目， 每个项目后均附有拓展知识、 案例， 全

书采用了最新国家标准与术语。
本书由徐为荣任主编， 丁云霞、 蒋玉芳任副主编。 单元一由江苏省锡山中等专业学校的

徐为荣编写， 单元二由江苏省锡山中等专业学校的徐为荣和丁云霞编写， 单元三由江苏省锡

山中等专业学校的蒋玉芳编写。 全书由江苏省镇江机电高等职业技术学校的赵光霞主审。
本书作为中、 高等职业教育 “工学结合、 校企合作” 人才培养模式教学改革系列教材，

在推广使用过程中， 非常希望得到其教学适用性反馈意见， 以便不断改进与完善。 由于编者

水平有限， 书中错漏之处在所难免， 敬请读者批评指正。
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单元一　　钳加工技术

　 　 在实际生产和生活中， 人们使用了各种各样的机械设备， 如日常生活中的洗衣机、 缝纫

机， 交通运输中的汽车、 火车、 轮船、 飞机， 建筑施工中的起重设备， 机械加工中的各种机

床等。 这些机械设备无论结构复杂与否， 都是通过零件的加工、 装配而成的。 为了完成整个

生产过程， 机械制造工厂一般有铸工、 锻工、 焊工、 热处理工、 车工、 钳工、 铣工、 磨工等

多个工种。 其中， 钳工是起源较早、 技术性较强的工种之一。

一、 钳工概述

钳工是使用钳工工具或设备， 主要从事工件的划线与加工、 机器的装配与调试、 设备的

安装与维修以及工具的制造与修理等工作的工种。 在机械制造过程中， 采用机械加工方法不

太适宜或难以解决的工作， 都要由钳工来完成。 钳工的特点是以手工操作为主， 灵活性强，
工作范围广， 技术要求高， 操作者的技能水平对产品质量的影响大。

二、 钳工的分类

随着科学技术的飞速发展， 机械制造正在经历着从技艺型的传统制造技术向自动化、 最

优化、 柔性化、 绿色化、 智能化、 集成化和精密化方向发展的转变。 各种新工艺、 新设备、
新技术、 新材料的大量出现与推广应用， 客观上使钳工的工作范围越来越广泛， 分工也越来

越细， 对钳工的技术水平也提出了更高的要求。
根据 《中华人民共和国职业分类大典》， 钳工分为装配钳工、 机修钳工和工具钳工三

类。 装配钳工是指通过操作机械设备、 仪器、 仪表， 使用工装、 工具， 进行机械设备中的零

件、 组件或成品的组合装配与调试工作的人员。 机修钳工是指从事设备机械部分的维护和修

理工作的人员。 工具钳工是指操作钳工工具、 钻床等设备， 对刃具、 量具、 模具、 夹具、 辅

具等 (统称工具， 也称工艺装备) 进行零件加工和修整、 组合装配、 调试与修理工作的人

员。 无论哪种钳工， 都应当掌握扎实的专业理论知识， 具备精湛的划线、 錾削、 锯削、 锉

削、 钻孔、 扩孔、 锪孔、 铰孔、 攻螺纹、 套螺纹、 刮削、 研磨以及机器的装配与调试、 设备

维修、 工件检测和简单的热处理等钳工操作技能。

三、 钳工实训安全文明生产

在现代工业生产中， 作为一名钳工， 要增强 “安全第一， 预防为主” 的意识， 严格遵

１



机械加工技术训练

守安全操作规程， 养成文明生产的良好习惯。
(１) 进入钳工实训场地必须穿工作服， 严禁穿拖鞋或凉鞋。 女生在操作机床时必须戴

工作帽， 并将头发扎在帽子里。 严禁戴手套操作机床。
(２) 不迟到、 不早退、 不无故缺席， 不擅自离开工作岗位。 不允许在实训场地内吃零

食， 严禁大声喧哗、 追逐嬉闹和持工具打闹。 爱护实训场地的设备设施。
(３) 认真训练， 服从指挥， 严格遵守操作规程， 严禁动用与实训无关的机床设备。 使

用的机床和工具要经常检查， 发现故障应及时报修， 在修复前不得使用。
(４) 要使用毛刷等其他工具清除切屑， 不得直接用手清除， 严禁用嘴吹。
(５) 妥善保管好工量具。 工量具的摆放应遵循方便、 安全、 合理的原则。 手锤、 锯弓

等工具， 应平稳地放在钳台上， 不要将手柄露在外面。 量具不能与工具或工件混放在一起。
使用量具时， 要轻拿轻放， 防止磕碰。 量具用完后， 应擦拭干净， 放入盒内。 工量具收藏

时， 要整齐地放入工具箱内， 不要随意堆放， 以防损坏和取用不便。
(６) 毛坯和已加工的零件应放置在规定的位置， 排列要整齐、 平稳， 保证安全， 便于

取放， 并避免碰伤工件的已加工表面。
(７) 严格遵守高空作业、 多人作业、 吊装作业的安全操作规程。
(８) 工作完毕， 必须清理工作场地， 将工量具和零件整齐地摆放在指定位置上， 切屑、

油、 水要及时消除。 同时， 切断电源， 并做好设备清洁和日常维护工作。

四、 钳工常用设备介绍

１. 钳工工作台

如图 １ - １ 所示， 钳工工作台也称钳桌， 用来安装台虎钳和存放工量具， 高度一般为

８００ ～ ９００ ｍｍ。 钳口离地高度以恰好与人的手肘平齐为宜。

图 １ －１　 钳工工作台

２. 台虎钳

如图 １ - ２ 所示， 台虎钳是用来夹持工件的， 一般由固定钳身、 活动钳身、 螺母、 夹

紧盘、 转盘座、 夹紧手柄和丝杠组成。 台虎钳安装在钳桌上， 安装时必须使固定钳身的

２
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钳口处于钳桌边缘以外， 用来保证垂直夹持长条形工件。 它的工作原理是利用螺旋传动

来夹紧和松开工件。 台虎钳的规格是用钳口宽度表示的， 常用的规格有 １００ ｍｍ、
１２５ ｍｍ、 １５０ ｍｍ 等。

图 １ －２　 台虎钳

图 １ －３　 砂轮机

３. 砂轮机

如图 １ - ３ 所示， 砂轮机是用来磨削各种刀具和工具的， 如

磨削錾子、 钻头、 刮刀等， 主要由砂轮、 电动机、 机座、 托架

和防护罩组成。
砂轮是由磨料与黏结剂等黏结而成的， 质地硬而脆， 工作

时转速较高， 因此使用砂轮机时应遵守安全操作规程， 严防发

生砂轮碎裂和人身伤亡事故。 因此， 在操作时应注意以下几点:
(１) 砂轮的旋转方向应启动正确， 要与砂轮罩上的箭头方

向一致， 使磨屑向下方飞离砂轮与工件。
(２) 砂轮启动后， 要稍等片刻， 待砂轮转速达到工作转速

以后再进行磨削。
(３) 操作者应站在砂轮的侧面或斜侧面进行磨削， 严禁站

在砂轮的正面操作， 以防砂轮碎片飞出伤人。
(４) 磨削刀具或工件时， 不能对砂轮施加过大的压力， 并严禁用刀具或工件对砂轮进

行猛烈的冲击， 以免砂轮破碎。
(５) 砂轮机的托架与砂轮间的距离一般应保持在 ３ ｍｍ 以内， 间距过大容易将刀具或工

件挤入砂轮与托架之间， 造成事故。
(６) 砂轮正常旋转时较平稳， 无振动。 砂轮外缘跳动较大， 使砂轮机产生振动时， 应

停止使用， 并及时修整砂轮。

４. 台钻

台钻如图 １ - ４ 所示， 钻床代号用字母 ｚ 表示， 其最后两位数表示钻床能卡装钻头的最

大直径。 一般台钻用来钻 ϕ１２ ｍｍ 以下的孔。

３
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５. 角向磨光机

电动角向磨光机 (简称角磨机) 利用高速旋转的薄片砂轮以及橡胶砂轮、 钢丝轮等对

金属构件进行磨削、 切削、 除锈、 磨光加工。 角磨机适合用来切割、 研磨金属与石材， 作业

时不可使用水。
角磨机按照所使用的附件规格划分为 １００ ｍｍ、 １２５ ｍｍ、 １５０ ｍｍ、 １８０ ｍｍ 及 ２３０ ｍｍ 等

类型， 欧美国家普遍使用的角磨机规格为 １１５ ｍｍ。 手持式电动角磨机 (简称 “手持式角磨

机”) 如图 １ - ５ 所示。

图 １ －４　 台钻

　 　 　 　
图 １ －５　 手持式角磨机

１) 手持式角磨机的操作规程

操作人员经过培训并考试合格后， 才能操作手持式角磨机进行作业。 使用前要仔细检查

手持式角磨机是否由于运输搬动而受到损伤， 角磨片的压紧螺母是否拧紧， 角磨片有无裂

纹、 变形或受潮， 防护罩的安装是否正确、 可靠 (使用金属丝轮或抛光轮时， 可拆下防护

罩)， 电源线有无破损漏电。 使用前应使手持式角磨机空转片刻， 检查手持式角磨机有无异

常噪声或火花， 开关是否灵活、 可靠， 角磨片运转是否平稳。 操作时要始终戴好防护眼镜，
不准将砂轮与工件猛撞， 必须逐渐加压， 并匀速摆动， 使角磨片不受冲击， 避免角磨片爆

炸。 切割作业不准横向摆动。 手持式角磨机在工作中需要短暂间歇时， 不必停机， 避免频繁

启动； 停机后必须等角磨片停止转动后， 才能放下手持式角磨机。 当发现声音不正常、 电刷

火花过大、 温升过高或有异味等现象时， 要立即停止使用， 拔下电源插头， 查明原因， 检修

后方可继续使用。 严禁在有爆炸性气体或有火灾危险的场所使用手持式角磨机， 下雨天禁止

使用手持式角磨机， 严禁利用电缆提拿手持式角磨机。 对手持式角磨机， 严禁乱丢乱放， 保

存时注意防潮， 使用前须烘烤。 不准拆卸防护装置， 禁止使用不配套的砂轮。
２) 手持式角磨机的应用

(１) 打磨。 角磨片与工件保持 １５°左右的角度， 部分接触， 效果最佳， 如图 １ - ６ 所示；
为避免工件过热、 脱色或起纹， 施加轻力， 使机身前后移动； 切勿选用切割片进行打磨。 为

避免火花及磨屑飞溅到身上， 可根据角磨片的旋转方向， 选择适当的方式持机。 打磨金属时

会产生火花， 所以在火花散射范围内， 严禁存放任何可燃物料， 以免发生火灾。
(２) 切割。 切割片与工件切割面垂直， 切角要漂亮、 干净， 如图 １ - ７ 所示； 切勿在切
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割片的侧面施压。 切割轮廓及方管时， 从最小横截面开始； 切割石材时， 必须使用导引板。
操作工具时必须注意切割方向， 推动工具的方向必须与工具旋转方向相反。

图 １ －６　 角磨片与工件之间的角度

　 　 　 　 　 　
图 １ －７　 用手持式角磨机切割工件

五、 钳工常用量具介绍

量具是检验或测量工件、 产品是否满足预先确定的条件而使用的工具， 如测量长度、 角

度、 表面质量、 形状及各部分的相关位置等。 量具的种类很多， 钳工常用的有游标卡尺、 游

标万能角度尺、 千分尺、 百分表和塞尺等。

１. 游标卡尺

游标卡尺是一种常用的中等精度的量具， 使用简便， 应用范围很广， 可以用来测量工件

的外径、 内径、 长度、 宽度、 厚度、 深度及孔距等。
尺身以 １ ｍｍ 为格距， 刻有尺寸刻度。 其刻度全长即游标卡尺的规格 (最大测量范围)，

如 ０ ～ １２５ ｍｍ、 ０ ～ ２００ ｍｍ、 ０ ～ ３００ ｍｍ 等。
１) 游标卡尺的结构

图 １ -８ 所示是常用游标卡尺的结构形式。 游标尺卡由尺身 (主尺)、 游标 (副尺)、 固定

量爪、 活动量爪、 止动螺钉等组成。 分度值有 ０. ０５ ｍｍ、 ０. ０２ ｍｍ两种。

图 １ －８　 常用游标卡尺的结构形式

２) 游标卡尺的刻线原理

０. ０５ ｍｍ 游标卡尺的刻线原理: 尺身上每一格的长度为１ ｍｍ， 游标总长为 １９ ｍｍ， 并等分为
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２０ 格， 每格长度为 １９ ｍｍ/ ２０ ＝０. ９５ ｍｍ， 则尺身 １ 格和游标 １ 格长度之差为 １ ｍｍ -０. ９５ ｍｍ ＝
０. ０５ ｍｍ， 所以它的分度值为 ０. ０５ ｍｍ。 ０. ０５ ｍｍ 游标卡尺的刻线原理如图 １ -９ 所示。

０. ０２ ｍｍ 游标卡尺的刻线原理: 尺身上每一格的长度为１ ｍｍ， 游标总长为４９ ｍｍ， 并等分为

５０ 格， 每格长度为 ４９ ｍｍ/ ５０ ＝０. ９８ ｍｍ， 则尺身 １ 格和游标 １ 格长度之差为 １ ｍｍ -０. ９８ ｍｍ ＝
０. ０２ ｍｍ， 所以它的分度值为 ０. ０２ ｍｍ。 ０. ０２ ｍｍ 游标卡尺的刻线原理如图 １ -１０ 所示。

图 １ －９　 ０. ０５ ｍｍ 游标卡尺的刻线原理

　 　 　 　 　
图 １ －１０　 ０. ０２ ｍｍ 游标卡尺的刻线原理

３) 游标卡尺的读数方法

首先读出游标零刻线左尺身上的整毫米数， 再看游标上从零刻线开始第几条刻线与尺身

上某一刻线对齐， 其游标刻线数与分度值的乘积就是不足１ ｍｍ的小数部分， 最后将整毫米

数与小数相加就是测得的实际尺寸。 游标卡尺的读数方法如图 １ - １１ 所示。

图 １ －１１　 游标卡尺的读数方法

(ａ) ４１ ｍｍ ＋１１ × ０. ０５ ｍｍ ＝４１. ５５ ｍｍ； (ｂ) ４３ ｍｍ ＋１３ × ０. ０２ ｍｍ ＝４３. ２６ ｍｍ

４) 注意事项

(１) 测量前， 应将游标卡尺擦干净， 检查量爪贴合后尺身与游标的零刻线是否对齐。
(２) 测量时， 所用的推力应使两个量爪紧贴接触工件表面， 用力不宜过大。
(３) 测量时， 不要使游标卡尺歪斜。
(４) 在游标上读数时， 要正视游标卡尺， 避免产生视线误差。

２. 游标万能角度尺

游标万能角度尺是用来测量工件内外角度的量具， 按游标的测量精度分为 ２′和 ５′两种，
测量范围为 ０° ～ ３２０°。

１) 游标万能角度尺的结构

如图 １ - １２ 所示， 游标万能角度尺主要由尺身、 扇形板、 基尺、 游标、 ９０°角尺和卡块

等组成。
２) ２′游标万能角度尺的刻线原理

游标万能角度尺尺身上每格为 １°， 游标共有 ３０ 个格， 等分 ２９°， 游标每格为 ２９° / ３０ ＝
５８′， 尺身 １ 格和游标 １ 格之差为 １° - ５８′ ＝ ２′。

３) 游标万能角度尺的读数方法

游标万能角度尺的读数方法与游标卡尺的读数方法相似， 先从尺身上读出游标零刻线前

的整度数， 再从游标上读出角度数， 两者相加就是被测工件的角度数值。

６



单元一　　钳加工技术

图 １ －１２　 游标万能角度尺的组成

４) 游标万能角度尺的测量范围

如图 １ - １３ 所示， 在游标万能角度尺的结构中， 由于直尺和 ９０°角尺可以移动和拆换，
因此游标万能角度尺可以测量 ０° ～ ３２０°的任何角度。

图 １ －１３　 游标万能角度尺的测量范围

(ａ) α ＝ ０° ～ ５０°； (ｂ) α ＝ ５０° ～ １４０°； (ｃ) α ＝ １４０° ～ ２３０°； (ｄ) α ＝ ２３０° ～ ３２０°

５) 注意事项

(１) 使用前， 检查游标万能角度尺的零位是否对齐。
(２) 测量时， 应使游标万能角度尺的两个测量面与被测工件表面在全长上保持良好的

接触， 然后拧紧制动器上的螺母进行读数。
(３) 测量角度在 ０° ～ ５０°范围内， 应装上 ９０°角尺和直尺。
(４) 测量角度在 ５０° ～ １４０°范围内， 应装上直尺。
(５) 测量角度在 １４０° ～ ２３０°范围内， 应装上 ９０°角尺。
(６) 测量角度在 ２３０° ～ ３２０°范围内， 不装 ９０°角尺和直尺。

７

此为试读,需要完整PDF请访问: www.ertongbook.com


