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前言

职业资格证书制度的推行，对广大劳动者系统地学习相关职业的知识和技能，提高就业能力、工作能
力和职业转换能力有着重要的作用和意义，也为企业合理用工以及劳动者自主择业提供了依据。
随着我国科技进步、产业结构调整以及市场经济的不断发展，特别是加入世界贸易组织以后，各种新
兴职业不断涌现，传统职业的知识和技术也愈来愈多地融进当代新知识、新技术、新工艺的内容。
为适应新形势的发展，优化劳动力素质，上海市劳动和社会保障局在提升职业标准、完善技能鉴定方
面做了积极的探索和尝试，推出了1+x的鉴定考核细目和题库。
1+x中的1代表国家职业标准和鉴定题库，x是为适应上海市经济发展的需要，对职业标准和题库进行
的提升，包括增加了职业标准未覆盖的职业，也包括对传统职业的知识和技能要求的提高。
上海市职业标准的提升和1+X的鉴定模式，得到了国家劳动和社会保障部领导的肯定。
为配合上海市开展的1+x鉴定考核与培训的需要，劳动和社会保障部教材办公室、上海市职业培训指
导中心联合组织有关方面的专家、技术人员共同编写了职业技术·职业资格培训系列教材。
职业技术·职业资格培训教材严格按照1+X鉴定考核细目进行编写，教材内容充分反映了当前从事职
业活动所需要的最新核心知识与技能，较好地体现了科学性、先进性与超前性。
聘请编写1+x鉴定考核细目的专家，以及相关行业的专家参与教材的编审工作，保证了教材与鉴定考
核细目和题库的紧密衔接。
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内容概要

本书由劳动和社会保障部教材办公室、上海市职业培训指导中心依据上海1+x职业技能鉴定细目——
钳工（国家职业资格三级）组织编写。
本书从强化培养操作技能，掌握一门实用技术的角度出发，较好地体现了本职业当前最新的实用知识
与操作技术，对于提高从业人员基本素质，掌握高级钳工技术的核心知识与技能有直接的帮助和指导
作用。
    本书内容分为四个单元，主要内容包括：测绘与机构、装配工艺与夹具、液压气动技术、操作技能
等。
为便于读者掌握本教材的重点内容，全书后附有一体化考核模拟试卷，用于检验和巩固所学知识与技
能。
    本书可作为钳工（国家职业资格三级）职业技能培训与鉴定考核教材，也可供中、高等职业院校师
生，以及相关专业人员参加岗位培训、就业培训使用。
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书籍目录

第1单元  测绘与机构　训练1.1 法兰盘测绘　训练1.2 连杆测绘　训练1.3 花键轴测绘　训练1.4 凸轮测绘
　训练1.5 丝杠测绘　训练1.6 V带轮测绘 　训练1.7 花键孔双联齿轮测绘　训练1.8 蜗杆轴测绘　训
练1.9 变速箱体零件测绘第2单元  装配工艺与夹具　训练2.1 编制机油泵装配工艺规程　训练2.2 编制蜗
轮减速箱装配工艺规程　训练2.3 编制内圆磨具装配工艺规程　训练2.4 编制CA6140车床主轴部件装配
工艺规程　训练2.5 编制T68镗床主轴部件装配工艺规程　训练2.6 编制X62W卧式万能铣床主轴部件装
配工艺规程　训练2.7 编制鼠牙盘式分度工作台装配工艺规程　训练2.8 编制数控车床电动回转刀架装
配工艺规程　训练2.9 编制多级离心水泵装配工艺规程　训练2.10 盖板式钻夹具　训练2.11 固定式钻夹
具　训练2.12 翻转式钻模　训练2.13 回转式钻夹具　训练2.14 滑柱式钻模第3单元   液压气动技术　训
练3.1 液压源　训练3.2 液压缸与液压马达 　训练3.3 方向阀和方向控制回路　训练3.4 压力阀与压力控
制回路　训练3.5 流量控制阀与调速回路　训练3.6 多缸顺序动作控制回路 　训练3.7 气源装置　训
练3.8 气动元件 　训练3.9 气动回路第4单元  搡佑技能　训练4.1 钻削精密孔　训练4.2 制作三棱定位组
合件　训练4.3 制作圆弧角度组合件　训练4.4 制作双联定位组合件　训练4.5 制作双三角组合件　训
练4.6 制作三菱形组合件　训练4.7 数控车床、铣床几何精度检验　训练4.8 数控镗床主轴装配与调整钳
工（高级）鉴定考核方式简介一体化考核模拟试卷
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章节摘录

插图：（4）减速器的总装配与调整。
在完成减速器各组件的装配后。
即可进行总装配工作。
减速器的总装配是从基准零件——箱体开始的。
根据减速器的结构特点，采用先装蜗杆，后装蜗轮的装配顺序。
1）装蜗杆轴。
首先将两个圆锥滚子轴承的内圈分别装在蜗杆轴的两端，将蜗杆轴前端的圆锥滚子轴承外圈装入箱体
孔中，再将蜗杆组件（蜗杆与两轴承内圈的组合）装人箱体，然后从箱体孔的另一端装入另一圆锥滚
子轴承外圈，再装上轴承盖组件，并用螺钉拧紧。
这时可用木榔头或铜锤轻轻敲击蜗杆轴端，使轴承消除间隙，左端圆锥滚子轴承外圈紧贴轴承盖，右
端圆锥滚子轴承外圈紧贴滚子和内圈，测量出间隙△，根据端盖的凸肩高度修整垫圈的厚度，使蜗杆
装配后保持0.01～0.02 m的轴向间隙，可用百分表在轴的伸出端进行检验，如图2-2-10所示。
2）将蜗轮轴及轴上零部件装入箱体。
这项工作是该减速器装配的关键，装配后应该满足两个基本要求，即蜗轮轮齿的对称平面应该与蜗杆
轴心线重合，以保证轮齿正确啮合；使锥齿轮的轴向位置正确。
以保证与另一锥齿轮的正确啮合。
由装配图可知，蜗轮轴轴向位置由轴承盖的预留调整量来控制；锥齿轮的轴向位置由调整垫圈的厚度
尺寸来控制。
装配工作分两步进行：①预装。
确定蜗轮轴的位置：先将7203轴承内环装入蜗轮轴的大端，通过箱体盖口和轴孔，装上蜗轮以及轴承
外环，在蜗轮轴的小端装上代替7202轴承的轴承套（以便拆下），移动蜗轮轴，调整蜗轮轮齿对称中
心，使它和已装配好的蜗杆中心在同一平面内，测量尺寸H，并调整轴承盖的台肩尺寸，如图2-2-11所
示。
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