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前言

为推动镗工职业培训和职业技能鉴定工作的开展，在镗工从业人员中推行国家职业资格证书制度，劳
动和社会保障部中国就业培训技术指导中心在完成《国家职业标准——镗工》  （以下简称《标准》
）制定工作的基础上，组织参加《标准》编写和审定的专家及其他有关专家，编写了《国家职业资格
培训教程——镗工》（以下简称《教程》）。
《教程》紧贴《标准》，内容上，力求体现“以职业活动为导向，以职业技能为核心”的指导思想，
突出职业培训特色；结构上，针对镗工职业活动的领域，按照模块化的方式，分初级、中级、高级、
技师、高级技师5个级别进行编写的。
《教程》的基础知识部分内容涵盖《标准》的“基本要求”；技能部分的章对应于《标准》的“职业
功能”，节对应于《标准》的“工作内容”，节中阐述的内容对应于《标准》的“技能要求”和“相
关知识”。
《国家职业资格培训教程——镗工（初级技能  中级技能  高级技能）》适用于对初级、中级、高级镗
工的培训，是职业技能鉴定的指定辅导用书。
本书由孙彬年、赵扬焕、郝晓理（中国一拖集团有限公司）编写，孙彬年主编。
此外，上海柴油机股份有限公司的强瑞鑫、赵忠玉、邹其良、宋桂英、蒋庆丽、刘建农等专家也参与
了教程编写的前期工作，特此表示感谢。
由于时间仓促，不足之处在所难免，欢迎读者提出宝贵意见和建议。
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内容概要

本书根据《国家职业标准——镗工》的要求，由劳动和社会保障部中国就业培训技术指导中心标准，
教材、题库相衔接的原则组织组织编写，是职业技能鉴定的指定辅导用书。
    本书包括初级技能、中级技能、高级技能3个部分，分别介绍了各级镗工应掌握的工作技能及相关知
识、涉及工艺准备、工件加工、精度检验、数控镗床操作等内容。
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章节摘录

插图：在钻削加工前，为保证孔位正确，保证钻头的找正和定心，必须先用中心钻在工件上钻出中心
孔。
中心钻是孔加工的定心、定位刀具，其形状如图1-35所示。
中心钻的最大直径为6 mm，一般用高速钢材料制成。
（2）麻花钻麻花钻是孔加工中应用最为广泛的一种通用刀具。
它有直柄和锥柄之分，直径在13 mm以内的一般为直柄；直径在13 mm以上的则为锥柄。
钻头通过变径套安装在镗床主轴的锥孔中，主轴旋转时，带动钻头作切削运动，即可在实心工件上钻
出孔来。
2.扩孔刀具扩孔钻是用来对工件上已加工（一般为钻削加工）的孔进行扩大加工。
扩孔钻一般分为直柄、锥柄、套式3种。
扩孔钻与麻花钻很相似，因没有横刃，所以不能用来钻孔。
扩孔钻的切削刃要比麻花钻多，一般有3-4条切削刃，故导向性好。
扩孔余量比钻孔要小，扩孔钻因无横刃，所以大大改善了切削条件。
由于扩孔钻的钻心较粗，因此其强度和刚度比麻花钻要好得多，可以采用较大的进给量进行加工。
镗工在对孔进行扩大加工时，广泛使用了扩孔钻。
3.铰孔刀具铰刀是镗削加工中常用的精加工刀具，用于钻孔、扩孔后或钻孔、镗孔后的精加工工序。
镗床上所用的是机用铰刀。
机用铰刀也有直柄、锥柄和套式之分。
铰孔时，铰刀可用变径套安装于镗床主轴锥孔内进行铰削加工。
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编辑推荐

《镗工(初级技能中级技能高级技能专用于国家职业技能鉴定)》是国家职业资格培训教程系列之一。

Page 6



第一图书网, tushu007.com
<<镗工>>

版权说明

本站所提供下载的PDF图书仅提供预览和简介，请支持正版图书。

更多资源请访问:http://www.tushu007.com

Page 7


