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   第一节   钳 工 概 述

    一、钳工工作范围

    3、工作范围：划线、錾削、锯削、锉削、钻孔、

扩孔、铰孔、锪孔、攻螺纹、套螺纹、刮削、研磨、

装配和修理等。     

    2、特点：劳动强度大、生产效率低；工具简单、
操作灵活。

    1、定义：钳工是以手工 操作为主，使用各种工

具及设备来完成零件的加工、装配和修理等工作。
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    钳工工作台、台虎钳、砂轮机、台式钻床、手枪
电钻等等；以及一些测量工具等。

二、钳工常用设备

返回目录
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     一、划线的作用和种类

       1、定义：在毛坯或工件上用划线工具划出待加工

部位的轮廓线 (或作为基准的点线)叫划线。

 2、划线的种类  1）平面划线     2）立体划线
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 3、划线的作用
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     1   平板：

二、划线工具及其使用

      2    千斤顶和V形块：
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4 90°角尺： 5 划针及划针盘：3 划线方箱：
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7 游标高
度尺：

 8  样冲：6 划规及划卡：
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划  线 4

          1、划线基准：划线时在工件上选择一个或几个面
（线）作为划线的依据，以确定其它线的相对位置，这
样的面（线）叫划线基准。          

三、划线基准及选择
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根据实际情况也可这样选择：

        2、划线基准的选择：通常选择设计基准作为划线
基准。
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划  线6

四、划线步骤与操作

⑴  分析图样, 检查毛坯
是否合格，确定划线基准。

⑵  清除毛坯上的氧化层
和毛刺。涂颜料。
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⑶  支承、找正 工件。



机械制造

工程训练

⑸  将工件翻转90°，找正
后划线。

⑹  将工件翻转90°，找正
后划线。

⑷  划出各水平线。
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⑺  检查划线是否正确后，打样冲眼。

（参考线）
返回目录
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定义：用手锯 对材料或工件进行切断或切槽的加工方法。

一、手锯   手锯包括锯弓 和锯条 。

２锯条：

锯弓

锯条

１锯弓：
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锯
路

锯条背厚

锯缝宽

工件

锯路 19
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根据材料的硬度、厚薄来选择锯条。

一般工厂中用，易起锯从32~20从细变中
齿

锯板材、薄壁管子32细

中碳钢、硬性轻合金、铸铁、

厚壁管子22~44 
 

中

锯软钢、铝、纯铜、成层材、

胶质材料14~18
 

粗

用途每25㎜齿
数

  锯齿粗
细

锯条粗、中、细的划分及用途见表 
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雪崩

       锯软材料或厚工件时，
应选用粗齿锯条。

    锯削硬材料及薄工件
时，应选用细齿锯条。

铜件

薄壁管崩齿
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1、选择锯条：

3、装夹工件：

2、装夹锯条：      

二、锯削操作（步骤）

螺母
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起锯

4、锯削方法：（略：现场做示范）

快锯断时用力要轻，以免碰伤手和折断锯条。

返回目录
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 定义：手持锉刀 对工件的表面进行加工。                                 

IT8~IT7          Ra可达1.6~0.8um

1、锉刀的构造和种类

锉刀边 锉刀面 锉刀柄

一、锉刀

工作部分
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锉刀按用途分为钳工锉、特种锉、整形锉（及旋转锉）。
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• 按截面形状：平锉、方锉、三角锉、半圆锉和圆锉。

•  按锉刀长度：100mm～300mm ～400mm等。（工作部分）

•   按齿纹粗细：粗齿锉刀、中齿锉刀、细齿锉刀、油光
锉刀。

锉刀规格以截面形状、锉刀长度、齿纹粗细 来表示。
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0.8﹤0.05精加工时修光表面50~62油光
锉

1.60.05~0.2锉光表面或硬金属30~40细齿

6.3~3.20.2~0.5齿间适中，适于粗
加工后加工

13~23中齿

50~12.50.5~1

齿间大，不易堵塞，
适合粗加工或锉铜、

铝等。
4~12粗齿 

Ra/mm特点和应用10mm粗细

2、锉刀的选择：
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二、锉削操作（步骤）

1、选择锉刀：

2、装夹工件：
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⑴ 锉刀的握法：

⑵ 锉削力的运用：
   
    平直运动

3、锉削方法  （略：现场做示范）
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• 顺锉法

⑶ 锉削方式：顺锉法、交叉锉法、推锉法和滚锉法。
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• 推锉法• 交叉锉法
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工件

基准

 4、检验：
（采用光隙法）

角
尺 
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A

AB B
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概述
    1、定义：
       根据装配图的技术要求，将零件、组件、部件
   按照装配工艺要求进行配合及连接 ，使之成为一台
   合格的机器。
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   2、重要性：装配工作是一台机器制造的最后阶段。
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    1、装配前的准备工作：产品结构及零件作用、配合
及连接 的关系。确定装配的方法、程序、工具量具。

•组件装配：
例如：车床主轴箱里的
齿轮装到轴上。

一   装配工艺过程

2、装配  装配分为组件装配、部件装配和总装配。
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•总装配：
例如：车床的装配。

•部件装配：
例如：主轴箱的装配。
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     3、调试、检验和试车：相互位置、配合间隙、
连接松紧 ；精度检验，最后试车，工作时的升温、
密封性、转速、功率等各项性能。

    4、涂油、装箱：防锈油，最后装箱入库。
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1）装配前应检查零件形状、尺寸有无变形和损坏等、

并注意零件上的标记，防止错装。

3）旋转的机构外面不得
有凸出的螺钉或销钉头等。

2）装配的顺序一般从里
到外，由下向上进行。 
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4）固定连接零、

部件，不允许有
间隙，活动的零
件按规定方向运
动。

6）试车时，应从低速到高速逐步进行，根据试车情况

逐步调整，使其达到规定的要求。

5）有足够的润
滑。
    不得有渗油、

漏气现象。



机械制造

工程训练 WDH蜗轮（蜗杆）减速器



机械制造

工程训练



机械制造

工程训练 6132溜板箱



机械制造

工程训练 二   装配中的配合

    2、配合：是指基本尺寸相同的、相互结合的
孔与轴公差带的关系。

H7孔 30H7
30h7轴

配
合

30
h7

1、公差：允许尺寸的变动量。

30 0.03
0 0.03mm
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* 过盈配合：零件没有相对运动，
主要用于孔轴的紧固连接。

* 间隙配合：零件有相对运动，
主要用于孔轴的活动连接。

* 过渡配合：主要用于孔轴的
 定位连接。
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间隙配合 过盈配合 过渡配合

基孔制 H 基轴制 h

f6

 H7
30

 H7
t6

30
 H7
j6

30

h6
 F730

 T7
h6

30
 J7
h6

30

间隙配合 过盈配合 过渡配合
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三   装配工艺方法

    1、完全互换法 ：

13
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    2、分组装配法 ：
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3、修配法：
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     4、调整法 ：
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1、种类
 ⑴ 固定连接      ⑵ 活动连接

任何活动连
接的铆接头

轴承与轴、

丝杆与螺母

铆接、焊接、
胶合

螺纹、键、
销

不可拆卸的可拆卸的不可拆卸的可拆卸的

活动连接固定连接

四   各种连接及装配方法 
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      对螺纹的装配要求：

2、固定连接的装配方法

*  螺纹连接： 常用的零件有螺钉、螺母。作用为紧固
零件。    

特点：结构简单，连接可靠，拆、装、调整、更换都很
方便，还可多次拆装。
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1

23

1 54

3 2

8

76
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              3、活动连接的装配方法
    轴承装配有滚动轴承和滑动轴承装配。作用为支承
零件。  特点是运转平稳。

       轴承的经向、轴向移动量称为“游隙”。

外圈内圈

滚珠

保持架
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           这里重点介绍轴承的装配和配置方法。

准备工作 :   根据装配图中的配合代号，我们了解到轴承

的内孔与轴是外圈与轴承座孔是过度配合，采用完全
互换法 装配。

正装 反装

1. 双支点各单向固定
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1. 一支点双向固定,另一支点游动

固定 深沟球  游动 深沟球 

固定 角接触球  游动 深沟球 

固定 圆锥滚子  游动 深沟球 

固定 深沟球与推力球  游动 深沟球 

固定 深沟球  游动 圆锥滚子 

固定 角接触球  游动 圆锥滚子 

固定 圆锥滚子  游动 圆锥滚子 

固定 圆锥滚子和推力球  游动圆锥滚子 
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        检查轴承装配后要有“游隙”，旋转灵活即可。

涂上润滑油备用。

（3）检验
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1、装配自动化内容：

    A  送料自动化 

    B  零件的定位、定向自动化

    C  组装动作自动化 

    D  装配前零件的检验、分类自动化 

    E  装配和检验自动化

五   装配自动化 
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   2 、装配自动化分类 

        A   高度自动化装配

        B   柔性自动化装配

        C   人机结合的半自动化装配
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着装规范，爱护中心的机器设备。

六   总结

    什么是装配：装配工艺方法，将零件、组件、
部件进行连接，配合。

快、精、准。

返回目录
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概述： 
1、定义：用刮刀 刮除工件表面薄层的加工方法。

       是钳工中的一种精密加工。用在零件上的配合滑
动表面上。例如：车床、铣床的导轨、滑动轴承等。
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加接触表面、减少摩擦磨损、提高使用寿命。

         3、特点：切削余量小、切削力较小、产生热
 量少及装夹变形小；但是劳动强度大、生产效率低。

机
油

刮削前 刮削后
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      1、刮刀
       常用的刮刀有普通刮
刀和活头刮刀。      

       普通刮刀包括平面刮刀 和曲面刮刀。
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                               2、刮刀的用法

           刮削的全部动作，可归纳为“压、推、抬”。
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       刮削表面精度的检验通常采用研点法。
                （红丹粉、蓝油）

•普通机床导轨面
为8~10点。

              每25mm×25mm面积内的亮点数即反映了刮
       削表面的精度。

•精密机床导轨面
为12~15点。 

标准平板

25mm×25mm
•0级平板、精密量
具刮削面，大于
25点。
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三、刮削方法

             1、平面刮削
    平面刮削是用平面刮刀刮削平面 的操作，主要
用于刮削平板、工作台、导轨面等。

8

挺
刮
法
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按加工质量不同可分为：粗刮、细刮、精刮和刮花。

   （1）粗刮：当粗刮到工件表面上贴合点增至
25mm×25mm面积内有4~5个点时，可以转入细刮。
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     (2) 细刮：贴合点数增加到12~15个，即可精刮。

     (3) 精刮：贴合点数需24~30个。

  (4) 刮花：在刮削平面上刮花。
手刮法
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刮削步骤：

  刮花  N次 精刮粗刮 细刮
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刮削曲面的过程中也要进行研点检查。
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