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前言

　　进入21世纪，我国制造业在世界上所占比重越来越大。
随着我国逐渐成为“世界制造业中心”，对高技能人才，特别是钳工技能型人才的需求量越来越大。
因为任何一套电工电子产品、机电产品都经过零件的生产和整机组装，在维修和保养时，还要进行拆
卸、维修和装配；这一切都要求操作者必须具备一定的钳工技能。
为了满足钳工技能型人才的需要，钳工技能的教学内容和教学方法也需要不断进行调整。
　　本书是钳工工艺和钳工技能练习的一体化教材，力求体现国家倡导的“以就业为导向，以能力为
本位”的精神，结合钳工职业技能鉴定的要求，注重实训教学，强化上岗前的培训。
本教材在编写过程中力求突出以下特点。
　　1.本教材系根据高等职业学院对钳工技能人才培养培训指导方案中核心教学与训练项目的基本要
求和有关国家职业标准编写的。
在编写的过程中，是在经过深入调研，总结多年教学培训经验，结合生产实际，广泛参考有关资料的
基础上完成的。
　　2.在内容编排上以中级钳工的基础知识、专业知识和相关知识为主要内容。
为便于读者自学，对相关知识部分作了必要的扩充，适当收入了初、高级工的内容。
　　3.在内容的选择上，紧扣钳工工种《国家职业技能鉴定规范》中的考核要点，所选课题源于生产
实际，操作过程曾在生产或实习中得到验证，具有一定的典型性、实用性和通用性。
　　本书由渤海船舶职业学院张翼主编，戴武参编。
其中第一章至第三章由戴武编写，其他各章由张翼编写。
　　本书在编写过程中得到了有关领导和同志的大力支持，在此表示衷心的感谢。
由于编者的水平有限，不足之处在所难免，恳请各相关高职院校师生和广大读者在使用本教材过程中
给予关注，并将意见及时反馈给我们，以便修订时完善。
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内容概要

　　《钳工实训指导》以中级钳工为主要对象，以介绍钳工操作步骤和方法为重点，突出钳工职业能
力。
主要内容有钳工常用量具设备、划线、锉削、錾削、锯削、钻孔、扩孔、锪孔和铰孔、攻丝、套丝、
矫正、弯曲、刮削、研磨、装配工艺基础等基本知识；针对钳工的操作给出8个基础实训内容和l2个综
合实训课题。
《钳工实训指导》可供高职院校作为实训教材，也可供高职院校技能培训使用。
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章节摘录

　　3.薄钣四周呈波纹状　　这说明钣料四边变薄而伸长了（图6－2（b））。
捶击点应从中间向四周，按图中箭头所示方向，力量逐渐减小，密度逐渐变稀，经反复多次捶打，使
钣料达到平整。
　　4.薄钣发生翘曲等不规则变形　　如图6－2（c）所示，当对角翘曲时，就应沿另外没有翘曲的对
角线捶击，使其延展而矫平。
　　5.薄钣有微小扭曲　　可用抽条从左到右抽打平面（图6－1（a）），因抽条与钣料接触面积较大
，受力均匀，容易达到平整。
　　6.钣料是铜箔、铝箔等薄而软的材料　　可用平整的木块，在平板上推压钣料的表面，使其达到
平整，也可用木锤或橡皮锤捶击。
　　7.用氧一乙炔切割下的钣料　　边缘在气割过程中冷却较快，收缩严重，造成切割下钣料不平。
这种情况也应捶击边缘气割处，使其得到适量的延展。
捶击点在边缘处重而密，第二、三圈应轻而稀，逐渐达到平整。
　　8.厚板矫正　　由于厚板刚性好，可采用捶击法，用锤直接捶击凸处，使其纤维受压缩变短而达
到矫平。
　　四、棒类、轴类零件的矫直　　棒类和轴类零件的变形主要是弯曲。
一般是用弯曲的方法矫直。
矫直前，应先检查零件的弯曲程度和弯曲部位，并做好记号，然后使凸部向上，用手锤连续捶击凸处
。
这样棒料上层金属受压力缩短，下层金属受拉力伸长，使凸起部位逐渐消除。
　　直径较大的棒类、轴类零件的矫直，先把轴装在顶尖上，找出弯曲部位，然后放在v形铁上，用
螺旋压力工具矫直（图6－3）。
压时可适当压过一些，以便铲除因弹性变形所产生的回翘，然后用百分表检查轴的弯曲情况。
边矫直，边检查，直到符合要求为止。
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