
本书所介绍的内容是以机械工人钳工专业职业技能的训练和练工

为基础，内容包括平面划线，立体划线、錾削、锯削、锉削、钻孔、

扩孔、锪孔和铰孔，攻螺纹与套螺纹，金属刮削，研磨，矫正和弯形

共１０部分编写时以连环画册的方式展现给读者达到看图学技能的目

的。本书可作为技术工人培训和青工自学自练用书，也可作为技工学

校学生的练功和技能训练之用书。

图书在版编目（ＣＩＰ）数据

钳工技能图解／岳忠君，芦玉昕编著—北京：机械工业出
版社，２００４７
（看图学技术丛书）

ＩＳＢＮ７－１１１－１４９８９－０

Ⅰ钳⋯ Ⅱ①岳⋯②芦⋯ Ⅲ钳工－工艺学－图解

ⅣＴＧ９－６４

中国版本图书馆ＣＩＰ数据核字（２００４）第０７４５２６号

机械工业出版社（北京市百万庄大街２２号 邮政编码１０００３７）

责任编辑：朱 华 版式设计：冉晓华 责任校对：陈延翔

封面设计：王伟光 责任印制：

印刷厂印刷·新华书店北京发行所发行

２００４年９月第１版第１次印刷

７８７ｍｍ×１０９２ｍｍ１／３２·８５印张·１８７千字

定价： 元

凡购本书，如有缺页、倒页、脱页，由本社发行部调换

本社购书热线电话（０１０）６８９９３８２１、８８３７９６４６
封面无防伪标均为盗版

需要全本请访问 www.ertongbook.com



序

技术工人在生产第一线从事生产、服务和管理工作，担

负着将科学技术转化为现实生产力的重任，技术工人劳动能

力和操作水平的高低将直接影响到产品、服务质量的优劣，

进而影响到我国的经济发展，乃至综合国力的提高。因此，

应高度重视技术工人的培养工作。然而，目前我国劳动力市

场上存在着严重的中、高级技术工人短缺的“技术荒”现

象。据近几年的劳动力市场供求状况报告显示，我国中、高

级技术工人供不应求、缺口很大，一些大城市缺口竟然高达

３０％，“高薪聘蓝领”的报道时常见诸于报端，部分地区甚
至发生“技工争夺战”。可见，“技工荒”现象已经成为当前

我国的热点问题。“技工荒”现象的出现对我们国家的影响

是显而易见的。其一是生产和社会安全。调查证明，在近几

年企业发生的各种事故中，有一半以上是由于一线技术工人

岗位技能不高、责任意识不强造成的。其二是影响经济和国

家强盛。“技工荒”现象对我国产业界是一个不小的震动和

打击，不仅影响到我国当前和今后一个时期产品数量、质

量、发展速度，对我国国民经济发展造成一定制约，同时影

响我国全面建设小康社会的进程以及成为“世界工厂”目标

的早日实现。

作为培养技术工人的技工学校，近几年由于受到高校扩

招以及企业转轨等因素的影响，有的被撤消，有的被合并。

职业教育的萎缩必然造成了技术工人培养绝对数量的减少，



使得劳动力市场上技术工人断档。技术工人短缺现象也折射

出职业教育自身存在的问题，其中技能培训不到位是最主要

的。由于我国职业教育起步较晚，又是从普通教育中分离出

来，因而始终摆脱不了普通教育的影子，教学中重理论，轻

实践，培养的技术工人不能很好适应产业需要，难以被社会

认同。

职业教育只有在技能教学方面大力加强，突出其实践

性，才能真正适应产业界对技术工人的需要。突出实践性教

学，不仅体现在实习、实验等实践操作环节，也体现在理论

课的教学中。理论课与实践课紧密相连、相辅相成，才能真

正提高学生的技能水平。如果理论与实践相脱节，理论课晦

涩难懂，学生很难消化所学内容，无法将理论运用于实践，

职业教育便很难达到预期效果。因此，加强理论课的实践

性，突出教材以实用为主的特点，才能真正提高职业教育的

质量，培养出生产一线最需要的技术工人。由岳忠君、芦玉

昕主编的《钳工技能图解》一书很好地体现了职业教育的实

践性特点，以图片这种直观的形式，配以简明的解说，深入

浅出地介绍了钳工的技术操作要领。全书通俗易懂，可操作

性强，便于职业学校的学生学习，对于提高钳工类技术工人

的技能水平会起到一定作用。

（天津大学教授、博士生导师）

Ⅳ



目 录

序

一、平面划线 １⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯

１平面划线工具 １⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯

２划线前的准备 ６⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯

３平面划线时基准的确定 ９⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯

４划线步骤 １２⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯

二、立体划线 ２２⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯

１立体划线工具 ２２⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯

２划线时的找正和借料 ３９⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯

３划线时尺寸基准的选择 ４２⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯

４划线实例 ４５⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯

三、錾削 ４９⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯

１錾削前的准备 ４９⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯

２錾子 ５２⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯

３锤子 ５８⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯

４錾削操作 ５９⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯

５錾削平面 ６４⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯

６錾削油槽 ６６⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯

７其他錾削实例 ７０⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯

四、锯削 ７４⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯

１锯削工具 ７４⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯

２锯削姿势与操作 ７７⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯



３几种材料的锯削方法 ８３⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯

４锯削的安全与锯条的损坏 ８６⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯

五、锉削 ８９⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯

１锉刀与锉把 ８９⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯

２锉削操作姿势 ９９⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯

３锉削前的准备工作 １０６⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯

４锉削平面 １０９⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯

５锉削平行面 １１２⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯

６六角体的加工方法 １１６⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯

六、钻孔、扩孔、锪孔和铰孔 １２１⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯

１钻孔、扩孔、锪孔和铰孔所用设备和工具 １２１⋯⋯

２钻头的刃磨 １３１⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯

３钻头的装拆 １４４⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯

４钻孔的操作 １４８⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯

５铰孔的操作 １５５⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯

６扩孔的操作 １５９⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯

７锪孔的操作 １６２⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯

七、攻螺纹与套螺纹 １６７⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯

１攻螺纹与套螺纹的工具 １６７⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯

２攻螺纹底孔直径的确定（米制螺纹） １７１⋯⋯⋯⋯

３不通孔螺纹的钻孔深度 １７２⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯

４攻螺纹的方法 １７３⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯

５丝锥的修磨 １７８⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯

６套螺纹时的圆杆直径及端面倒角 １７９⋯⋯⋯⋯⋯⋯

７套螺纹的方法 １８０⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯

８攻螺纹和套螺纹出现的问题、原因
和处理方法 １８３⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯

Ⅵ

需要全本请访问 www.ertongbook.com



９手电钻的正确使用 １８７⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯

八、金属刮削 １８９⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯

１刮削工具 １８９⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯

２刮削操作工具及显点方法 １９７⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯

３刮刀的刃磨 ２０３⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯

４平面刮削方法 ２１１⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯

５曲面刮削方法 ２１４⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯

６刮削实例 ２１８⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯

九、研磨 ２２５⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯

１研磨用的工具和研磨剂 ２２５⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯

２研磨平面 ２２９⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯

３研磨圆柱面 ２３１⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯

４研磨阀门密封线 ２３３⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯

十、矫正和弯形 ２３６⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯

１矫正和弯形工具 ２３６⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯

２板料在厚度方向上的角度弯形 ２３９⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯

３板料在宽度方向上的弯形 ２４４⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯

４扭转法矫正 ２５０⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯

５弯曲法矫正 ２５３⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯

６延展法矫正 ２５７⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯

７其他矫正和弯形方法 ２５９⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯

Ⅶ



一、平 面 划 线

１平面划线工具

图１－１ 划针
说明：平面划线工具如划针，分为直划针和弯头划针，均为４～

８弹簧钢磨成，针体部分多为四方、六方或八方，针尖必须
淬火。

图１－２ 划针的使用与保养
说明：右手持划针紧贴于钢直尺的直边或样板的曲边上，并向钢直

尺外边倾斜８°～１５°。在运行时向划针前进方向倾斜１５°～
４５°，但要记住一线不能重划二次，用后放盒保存。



１平面划线工具

图１－３ 圆规
说明：圆规可自制自备或工具房借用，由工具钢制成，尖部必须淬

火处理，划出的线条深而清晰，结构严密，刚性又强，规尖

部分也焊硬质合金。

图１－４ 圆规的使用方法
说明：圆规主要用于划圆和圆弧线。操作方法为掌心压住圆规顶

端，使规尖扎入金属表面或样冲眼内。划圆周时常由划顺、

反两个半弧而成。要详细观察其图，仔细推敲划两半弧手持

圆规的方法和运作时的要领，要想一次划成，必须在铁板上

反复操作。
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１平面划线工具

图１－５ 划线锤

说明：划线锤有二种，方锤用工具钢自制而成，０５ｋｇ小锤由专业
厂家生产。两种锤子都是用于在线条上打样冲眼或调整划线

盘划针的升降时使用。

图１－６ 钢直尺

说明：钢直尺由专业厂家生产，钢直尺面上标有尺寸刻度，常与划

针配合使用划出直线条或测量小件的外表面尺寸。
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１平面划线工具

图１－７ 样冲
说明：样冲多为自制自用，其主要用途在划过的线条上冲眼以防线

迹的失真。使用方法为：在线条上放置时是先斜后垂，然后

冲眼。

图１－８ 划线盘
说明：划线盘的结构如图，靠燕尾螺钉的松紧调整划针的升降来划

线条；操作要领是双手扶持划线盘的底座，推动它在划线平

板上平行移动进行划线。
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１平面划线工具

图１－９ 划线钳桌

说明：钳桌由精刨加工而成，分为整体和拼体两种，其高度小型为

８００～９００ｍｍ，中型为６００～８００ｍｍ，大型（拼体）多为划大
件所用，考虑操作者有时要在台面上操作，出于上下方便，

其高度以低一些为宜，而安装平面度公差必须保证在

０１ｍｍ／１０００ｍｍ以下。

图１－１０ 划线钳桌的使用

说明：划线钳桌使用前要检查桌面，如有毛刺、凸高点等用刮刀、

细锉修整，用后要涂油保养并复上防护层。桌面只放划件和

所用工具，桌面不许敲击或在桌面上平整工件，应定期更换

桌面上的划线位置，以延长使用寿命，还应定期查测安装高

度和平面度公差。
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２划线前的准备

图１－１１ 长期存放生锈的工件

说明：经加工而长期存放生锈的工件表面，用钢丝刷子除掉浮锈再

用砂纸打光。

图１－１２ 划线部位表面的处理

说明：划线部位的表面处理多用于大件某一部位划线前的准备工

作，先检查部件表面的情况，然后用錾子和锉刀修整，以保

划线顺利进行。
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２划线前的准备

图１－１３ 大型铸件

说明：大型铸造毛坯要刷石灰水，灰浆要细而稀，不得过稠和有渣

子，涂层是越薄越好，要阴干。

图１－１４ 小件或经过一次加工的铸件
说明：小件或经过一次加工的铸铁件，可用粉笔涂抹，涂层也是越

薄越好。
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２划线前的准备

图１－１５ 其他用具和用品的准备

说明：其他用具和用品的准备，如锤子、锉刀、錾子、砂纸、粉

笔、棉纱布等。对划线工具、量具要进行校整。
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３平面划线时基准的确定

图１－１６ 划线基准的概念
说明：用以确定工件的各部分尺寸、几何形状及工件上各要素的相

对位置的点、线或面叫划线基准，划线时从划线基准开始。

平面划线选两个基准，立体划线选三个基准。

图１－１７ 划线基准的选择
说明：划线前首先分析图样，找出设计基准，划线基准与设计基准

尽量一致。划线基准一般根据以下三种类型选择。
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３平面划线时基准的确定

图１－１８ 以两个互相垂直的平面（或线）为基准
说明：零件的外部形状主要由平面组成且至少有两个平面互相垂

直，每一垂直平面方向尺寸都是依照该平面的位置确定。以

选加工平面或较大的平面为主。图中以底面为基准确定高度

方向尺寸如７５、３７５、２０、４０等。以右面为基准确定长度
方向尺寸如１４、６１、７５、１６０等。

图１－１９ 以两条中心线为基准
说明：零件上的两个方向的尺寸与其中心线具有对称性，并且其他

尺寸也从中心线起标注，这两个中心线分别是两个方向的划

线基准。图中以水平中心线为基准确定高度方向的尺寸如

１７。以左边铅垂中心线为基准确定长度方向尺寸如３７。
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３平面划线时基准的确定

图１－２０ 以一个平面和一条中心线为基准
说明：一个方向的尺寸具有对称性，另一个方向的尺寸依照外平面

来确定。图中１２、１１０等以底面为基准确定；９０、１２０、１０
等以铅垂中心线为基准确定。
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