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  模块五  车工工艺与钳工工艺
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第 一 部 分  车 工 操 作 知 识

１.  识记内容:车工图纸识图相关知识，典型工艺流程(卡)的识读相关知识；车床认知与操作、

安全用电、钳工基础、常规保养等相关知识；安全文明生产、劳动保护与环境保护等相关知识；质量

管理知识；劳动法等相关法律、法规知识。

２.  理解内容:车削用量、切削液的选择和断屑措施；常用车削刀具及材料的选择、使用、刃磨；

常用量具的选择、使用、保养，工件的安装、找正方法；典型车工技能要素，如轴、套、切断和车沟

槽、内外圆锥面、特形面、(单线)普通螺纹和梯形螺纹、表面修饰(光整和滚花加工)、细长轴、薄壁

套、偏心、畸形工件等的加工方法与测量方法。

３.  运用内容:车加工技能要素的运用。

４.  综合运用内容:车加工工艺方案的制定，车加工零件精度控制和不合格原因分析。
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知识点 一     车床认知与操作

        一、ＣＡ６１４０ 型卧式车床的外形及结构

     在各类金属切削机床中，车床是应用最多、最广泛的一种机床，在一般机械加工车间的机

床配置中，车床约占 ３０％ ~５０％。

卧式车床的主要组成部件，如图 ５－１ 所示。
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知识点 一      车床认知与操作

    二、ＣＡ６１４０ 型卧式车床组成

１    主  轴  箱 

２    进  给  箱

３  交换齿轮箱

  ５   床     身

６. 刀架部分

 ７      尾      座

     ４  溜  板  箱
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知识点 二      安 全 用 电

 (２)千万不要用铜线、铝线、铁线代替保险丝，空气开关损坏后立即更换，保险丝和空气开关的

大小一定要与用电容量相匹配，否则容易造成触电或电气火灾。

  (３)用电设备的金属外壳必须与保护线可靠连接，单相用电要用三蕊电缆连接，三相用电用四

蕊电缆连接， 保护在户外与低压电网的保护中性线或接地装置可靠连接。

(４)电缆或电线的驳口或破损处要用电工胶布包好，不能用医用胶布代替，更不能用尼龙纸包

扎， 不要用电线直接插入插座内用电。

 (１)要想保证工厂用电的安全，座地扇、手电钻等移动式用电设备就一定要安装使用漏电保护

开关。
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知识点 二      安 全 用 电

 (６)不要用湿手触摸灯头、开关、插头、插座和用电器具， 开关、插座或用电器具损坏或外壳

破损时应及时修理或更换，未经修复不能使用。

  (７)厂房内的电线不能乱拉乱接，禁止使用多驳口和残旧的电线，以防触电。

(８)电炉、电烙铁等发热电器不得直接搁在木板上或靠近易燃物品，对无自动控制的电热器具

用后要随手关电源，以免引起火灾。

 (５)电器通电后发现冒烟、发出烧焦气味或着火时，应立即切断电源，切不可用水或泡沫灭火

器灭火。
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知识点 二      安 全 用 电

 (１０)发现有人触电，千万不要用手去拉触电者，要尽快拉开电源开关或用干燥的木棍、竹杆挑

开电线，立即用正确的人工呼吸法进行现场抢救。

(１１)发现落地的电线，应离开 １０ 米以外，更不要用手去拾。 同时，要设法看护落地电线，

并请电工来处理，以防他人走近而发生触电。

(１２)带有机械传动的电器、电气设备必须装防护盖、防护罩或防护栅栏进行保护才能使用，不

能将手或身体伸进运行中的设备机械传动位置，对设备进行维修时，必须确保切断电源，悬挂警

示牌后方能进行。

 (９)工厂内的移动式用电器具，如座地式风扇、手提砂轮机、手电钻等电动工具都必须安装使

用漏电保护开关，实行单机保护。
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知识点 二      安 全 用 电

 (１４)电气设备的安装、维修应由持证电工负责。

 (１３)在雷雨时，不可走近高压电杆、铁塔、避雷针的接地线和接地体周围，以免因

跨步电压而造成触电。

文
丰
教
育
集
团

文
丰
教
育
集
团

文
丰
教
育
集
团

文
丰
教
育
集
团

文
丰
教
育
集
团

文
丰
教
育
集
团

文
丰
教
育
集
团

文
丰
教
育
集
团

文
丰
教
育
集
团



知识点 三     常 规 保 养

       一、设备维护保养等级

     １.  日 常 保 养(日保养、周保养)、一级保养、二级保养。

     ２.  润 滑 保 养
润滑保养是日常保养的重要内容ꎮ  设备润滑的“五定管理”。
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知识点 三     常 规 保 养

     二、车床上常用的润滑方式

１浇 油 润 滑

２ 溅 油 润 滑

３ 油 绳 润 滑

４弹子油杯润滑

５ 黄油(油脂)杯润滑

６ 油泵循环润滑
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知识点 四 安全文明生产、劳动保护

       一、湖北省中职生技能高考机械类车工/ 铣工考生安全告知书

     １安全提示和环保提示

为保证考生人身安全，请仔细阅读安全注意事项，并牢记在心。

为保证考生人身安全，请购买相关保险。

为确保考生人身安全，操作考试期间应穿戴好防护用品。

(１)开机前的准备工作

(２)机床操作

(３)危险

(４)警告

     ２  车工/ 铣工安全操作注意事项
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知识点 四 安全文明生产、劳动保护

       二、安 全 色

 １.  红   色

红色传递禁止、停止、危险或提示消防设备、设施的信息。

２.  蓝   色

蓝色传递必须遵守规定的指令性信息。

３.  黄   色

黄色传递注意、警告的信息。

４.  绿   色

绿色传递安全的提示性信息。
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     三、劳 动 保 护

知识点 四 安全文明生产、劳动保护

１.  保护劳动者在生产过程中的安全、健康

２.  劳动保护工作的主要任务

３.  我国劳动保护法规的作用

４.  劳动保护要求
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知识点  五     环  境  保  护 

          一、机械环保常识

    １.  机械对环境的污染

环境污染物按性质可分为化学污染、物理污染和生物污染。

    ２.  机械振动与噪声的抑制。

   ３   机械三废的减少及回收

      在机械生产中，难免会产生废气、废水与固体废弃物，合称

三废。 生产中，要采取有效的环保措施，减少三废。
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知识点 六    质 量 管 理

1

2

34

5

一、质量管理的概念

二、质量管理发展的三个阶段

三、全面质量管理四、全面质量管理的基本要求

五、质量管理八大原则
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第十五条 禁止用人单位招用未满十六周岁的未成年人。

第十六条 劳动合同是劳动者与用人单位确立劳动关系、明确双方权利和义务的协议。 建立

劳动关系应当订立劳动合同。

第二十一条 劳动合同可以约定试用期， 试用期最长不得超过六个月。

第二十六条 有下列情形之一的，用人单位可以解除劳动合同，但是应当提前三十日以书面

形式通知劳动者本人：

(一)劳动者患病或者非因工负伤，医疗期满后，不能从事原工作也不能从事由用人单位另行

安排的工作的；

(二)劳动者不能胜任工作，经过培训或者调整工作岗位，仍不能胜任工作的；

(三)劳动合同订立时所依据的客观情况发生重大变化，致使原劳动合同无法履行，经当事人

协商不能就变更劳动合同达成协议的小时的工时制度。
第三十一条 劳动者解除劳动合同，应当提前三十日以书面形式通知用人单位。

知识点  七    «劳 动 法» 知 识
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第三十二条 有下列情形之一的，劳动者可以随时通知用人单位解除劳动合同:

(一)在试用期内的；

(二)用人单位以暴力、威胁或者非法限制人身自由的手段强迫劳动的；

(三)用人单位未按照劳动合同约定支付劳动报酬或者提供劳动条件的。

第三十六条 国家实行劳动者每日工作时间不超过八小时、平均每周工作时间不超过四十四。

第三十八条 用人单位应当保证劳动者每周至少休息一日。

第三十九条 企业因生产特点不能实行本法第三十六条、第三十八条规定的，经劳动行政部门批

准，可以实行其他工作和休息办法。

第四十条 用人单位在下列节日期间应当依法安排劳动者休假。

(一)元旦；(二)春节；(三)国际劳动节；(四)国庆节；(五)法律、法规规定的其他休假节日。

第四十一条 用人单位由于生产经营需要，经与工会和劳动者协商后可以延长工作时间，一

般每日不得超过一小时，因特殊原因需要延长工作时间的，在保障劳动者身体健康的条件下延长

工作时间每日不得超过三小时，但是每月不得超过三十六小时。

知识点  七    «劳 动 法» 知 识
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第四十四条 有下列情形之一的，用人单位应当按照下列标准支付高于劳动者正常工作时间

工资的工资报酬:

(一)安排劳动者延长工作时间的，支付不低于工资的百分之一百五十的工资报酬；

(二)休息日安排劳动者工作又不能安排补休的，支付不低于工资的百分之二百的工资报酬；

(三)法定休假日安排劳动者工作的，支付不低于工资的百分之三百的工资报酬。

第四十五条 国家实行带薪年休假制度。

第五十条 工资应当以货币形式按月支付给劳动者本人。 不得克扣或者无故拖欠劳动者的工资。

第五十四条 用人单位必须为劳动者提供符合国家规定的劳动安全卫生条件和必要的劳动防护用品

，对从事有职业危害作业的劳动者应当定期进行健康检查。

第五十八条 国家对女职工和未成年工实行特殊劳动保护。

未成年工是指年满十六周岁未满十八周岁的劳动者。

知识点  七    «劳 动 法» 知 识
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第六十二条 女职工生育享受不少于九十天的产假。

第七十七条 用人单位与劳动者发生劳动争议当事人可以依法申请调解、仲裁、提起诉讼，也可以

协商解决。

第八十二条 提出仲裁要求的一方应当自劳动争议发生之日起六十日内向劳动争议仲裁委员会提出

书面申请。

第八十三条 劳动争议当事人对仲裁裁决不服的，可以自收到仲裁裁决书之日起十五日内向人民法

院提起诉讼。

知识点  七    «劳 动 法» 知 识
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知识点 八    车 削 用 量

       一、切削用量的三要素

     一、切削用量的三要素

  １.  背吃刀量(ａｐ )

 ２.  进  给  量(ｆ)

  ３. 切削速度(ｖｃ)
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知识点 八    车 削 用 量

       二、合理的切削用量的选择原则

  (１)粗加工时，应尽量保证较高的金属切除率和必要的
刀具耐用度，故一般优先选择尽可能大的切削深度 ａｐ 
，其次选择较大的进给量 ｆ，最后根据刀具耐用度要求
，确定合适的切削速度。

  (２)精加工时，首先应保证工件的加工精度和表面质

量要求，故一般选用较小的进给量 ｆ 和切削深度 ａｐ 
，而尽可能选用较高的切削速度 ｖｃ。
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知识点 九 切削液的选择

 一、车床常用切削液的作用

车床常用切削液的作用有冷却、润滑、清洗和防锈。

三、切削液的合理使用

１.  粗加工时切削液的选用

２.  精加工时切削液的选用

３.  根据工件材料的性质选用

 二、车床常用切削液的种类

 １.  水  溶  液
 ２.  乳  化  液
 ３.  切  削  油
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知识点 十   断 屑 措 施

     切屑在形成过程中，切屑逐步扩张，当切屑端部碰到刀具断屑槽台阶时

，切屑发生卷曲变形，继续扩张与后刀面或工件碰上时，切屑折断。 因此
，切屑的折断过程是卷—碰—断。 对于螺卷形切屑，它可由自身质量和旋
转折断。 图 ５－２ 所示为切屑折断过程。

       一、断 屑 过 程
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知识点 十   断 屑 措 施

     １.  断屑槽形状

常用断屑槽有直线圆弧形、直线形和圆弧形三种。

如图 ５－３ 所示。

    二、影响断屑的因素
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知识点 十   断 屑 措 施

    ２.  断屑槽宽度

       断屑槽的宽度对断屑的影响很大。 一般来讲，槽宽越小，切屑的卷曲半

径越小，切屑上的弯曲应力越大，越易折断，如图 ５－４(ａ)所示。 但断屑

槽的宽度必须与进给量 ｆ 和背吃刀量联系起来考虑， 进给量大，槽应当宽

些；背吃刀量大，槽也应适当加宽，否则切屑不易在槽中卷曲，往往不流经

槽底而形成不断裂的带状切屑，如图 ５－４(ｂ)所示。

    二、影响断屑的因素
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知识点 十   断 屑 措 施

    ３.  断屑槽斜角
       断屑槽的侧边与主切削刃之间的夹角称为断屑槽斜角，用 τ 表示， 
常用的断屑槽斜角有外斜式、平行式和内斜式三种形式，
如图 ５－５ 所示。
      ４.  切削用量
切削用量中对断屑影响最大的是进给量，其次是背吃刀量和切削速度。

    二、影响断屑的因素
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知识点 十   断 屑 措 施

 (１)用断屑槽断屑。

 (２)用断屑台断屑。

 (３)用挡屑板断屑， 如图 ５－６ 所示。

 (４)利用在工件表面上的预先开槽的方法

。

 (５)选用适当的切削用量和几何参数使其

断屑。

 (６)采用程序断屑。

 (７)其他断屑方。

   三、常用断屑方法
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知识点十一 常用车削刀具及材料的选择、使用、刃磨

 一、常用车削刀具及材料的选择

１.  高 速 钢
    高速工具钢又称为白钢或锋钢，常用于制造各种复杂刀具

，如钻头、丝锥、拉刀、成型刀具、齿轮刀具等。

 ２.  硬质合金

    硬质合金是难熔金属的硬质化合物和粘结金属通过粉末冶

金工业制成的一种合金材料。

(１)钨钴类硬质合金 ＹＧ:后面数字表示粘结剂钴的含量。

(２)钨钛钴类硬质合金 ＹＴ:后面数字表示碳化钛的含量。

(３)钨钛钽(铌) 类硬质合金 ＹＷ:通用合金，既可加工铸铁、

有色金属ꎬ 又可加工碳素钢、合金钢。
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知识点 十二 常用量具的选择、使用、保养

 １ 毫米＝ １００ 丝＝ １ ０００ 微米

１ 丝＝ ０. ０１ 毫米＝ ０. ００ ００１ 米

   一、机械加工中的长度单位
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知识点 十二 常用量具的选择、使用、保养

 １.  游标卡尺

游标卡尺是一种中等精度的量具, 如图 ５－７ 所示。

   二、常用量具
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知识点 十二 常用量具的选择、使用、保养

 ２.  游标深度尺
游标深度尺用于测量深度、台阶高度等，如图 ５－８ 所示。
 ３.  外径千分尺
千分尺是一种精密量具，又称螺旋测微器、螺旋测微仪、分厘卡等，
如图 ５－９ 所示。

   二、常用量具
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知识点 十二 常用量具的选择、使用、保养

 ４.  螺纹千分尺

螺纹千分尺用于测量螺纹中径，如图 ５－１２ 所示。

   二、常用量具
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知识点 十二 常用量具的选择、使用、保养

 ５.  万能角度尺
Ｉ 型万能角度尺适用于机械加工的内、外角度测量，可测 ０° ~ ３２０°外角
及 ４０° ~ １３０°内角，如图５－１３ 所示。
如图 ５－１４ 所示，万能角度尺的读数为 １６°＋６×２′＝ １６°１２′。

   二、常用量具

文
丰
教
育
集
团

文
丰
教
育
集
团

文
丰
教
育
集
团

文
丰
教
育
集
团

文
丰
教
育
集
团

文
丰
教
育
集
团

文
丰
教
育
集
团

文
丰
教
育
集
团

文
丰
教
育
集
团



知识点 十二 常用量具的选择、使用、保养

 ６.  百 分 表
百分表主要用来测量工件的尺寸、形状和位置误差(如圆度、平面度、垂直度、跳动
等)，也可在机床上于工件的安装找正，如图 ５－１５ 所示。
７.  内径百分表
内径百分表用比较测量法测量不同孔径的尺寸及其形状误差的测量，主要用于测量
精度较高而且又较深的孔，如图 ５－１６ 所示。

   二、常用量具
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知识点 十二 常用量具的选择、使用、保养

 ８.  正 弦 规
     正弦规是用于准确检验零件角度和锥度的量具，它是利用三角函数
的正弦关系与量块配合来度量的，故又称为正弦尺或正弦台，
如图 ５－１７ 所示。

   二、常用量具
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知识点 十二 常用量具的选择、使用、保养

 ９.  塞   尺
       塞尺是一种界限量规，测量时，根据结合面间隙的大小，用一片
或数片重叠在一起塞进间隙内，如图 ５－１８ 所示。

   二、常用量具
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知识点 十二 常用量具的选择、使用、保养

 １０.  塞    规
塞规用来检验工件内径尺寸的量具。如图 ５－１９ 所示。
１１.  卡     规
卡规是用来检验轴类零件外圆尺寸的量具，分为通规和止规。
如图 ５－２０ 所示。

   二、常用量具
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知识点 十二 常用量具的选择、使用、保养

 １２.  卡     钳
卡钳是最简单的比较量具，常见的有内卡钳、外卡钳两种。
卡钳广泛应用于要求不高的零件尺寸的测量和检验，尤其是对锻铸件
毛坯尺寸的测量和检验，如图 ５－２１ 所示。

   二、常用量具
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 三、常用量具的使用、维护和保养

知识点 十二 常用量具的选择、使用、保养

１ 使用游标卡尺的注
意事项

３ 百分表、内径百分
表使用注意事项

４ 常用量具的维护
和保养

２ 使用千分尺的注
意事项
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 一、工件的安装方法

知识点 十三    工件的安装、找正方法

１.  三爪卡盘安装工件
如图 ５－２２ 所示

３.  一夹一顶装夹
如图 ５－２４ 所示

２ 四爪卡盘安装工件
如图 ５－２３ 所示
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 一、工件的安装方法

知识点 十三    工件的安装、找正方法

４.  两顶尖装夹
     对于较长的工件或必须经过多次装夹才能加工好的工件，以及
工序较多、在车削后还要铣削或磨削的工件，可用两顶尖装夹如
图 ５－２５所示。
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 一、工件的安装方法

知识点 十三    工件的安装、找正方法

５.  花盘安装工件
花盘安装适用于不能用卡盘装夹的形状不规则或大而薄的工件。
６.  心轴安装工件
(１)锥度心轴    (２)圆柱心轴
７.  中心架和跟刀架的应用
     加工细长轴(长径比 Ｌ / Ｄ>１５)时，为了防止工件受径向切
削力的作用而产生弯曲变形，常用中心架或跟刀架作为辅助支撑
，以增加工件刚性。
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 二、工件校正方法

知识点 十三    工件的安装、找正方法

     常用的工件校正的方法有划线盘校正、目测法校正、开车找正

法和百分表找正法。

文
丰
教
育
集
团

文
丰
教
育
集
团

文
丰
教
育
集
团

文
丰
教
育
集
团

文
丰
教
育
集
团

文
丰
教
育
集
团

文
丰
教
育
集
团

文
丰
教
育
集
团

文
丰
教
育
集
团



     一、加工不同精度的车刀

(１)主偏角 ｋｒ 不宜太小，否则车削时容易引起振动。

(２)为了增加刀头强度，前角 γｏ 和后角 αｏ 应选小些。

(３)粗车刀一般选取刃倾角 λｓ＝ －３° ~０°，以增加刀头强度。

(４)为了增加切削刃的强度，主切削刃上应磨有倒棱，倒棱宽度 ｂγ

１＝ (０.５ ~ ０.８) ｆ，倒棱前角γｏ１＝ －１０° ~ －５°，如图 

５－２８ 所示。

(５)为了增加刀尖强度，改善散热条件，使车刀耐用，刀尖处应磨有

修圆刀尖或倒角刀尖，如图５－２９ 所示

(６)粗车塑性金属(如中碳钢)时，为使切屑能自行折断，应在车刀前

面上磨有断屑槽。

知识点  十四     轴  的  加  工

     １.  粗 车 刀
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     一、加工不同精度的车刀

(１)为减小工件表面粗糙度值，应取较小的副偏角 κ′ｒ 或在副

切削刃上磨出修光刃，如图 ５－３０ 所示。

(２)前角 γｏ 一般应大些，以使车刀锋利，车削较快。

(３)后角 αｏ 也应大些，以减小车刀和工件之间的摩擦。

(４)为了使切屑排向工件的待加工表面，应选用正值的刃倾角，

即λｓ＝ ３° ~８°。

(５)精车塑性金属时，为保证排屑顺利，前面应磨出相应宽度

的断屑槽。

知识点  十四     轴  的  加  工

   ２. 精   车  刀
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     二、加工不同结构要素的车刀

知识点  十四     轴  的  加  工

１     ４５°车刀及其应用
４５°车刀如图 ５－３１ 所示

３.  ９０°车刀及其应用
如图 ５－３３ 所示
如图 ５－３４ 所示

２. ７５°车刀及其应用
如图 ５－３２ 所示
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     一、麻  花  钻

(１)麻花钻的组成
如图 ５－３５ 所示，麻花钻由柄部、颈部和工作部分组成。

知识点  十五   套 的 加 工

     １.  麻花钻的几何形状

(２)麻花钻工作部分的几何形状
如图 ５－３６ 所示，麻花钻工作部分主要由螺旋槽、前面、主后面、主切削刃、顶角、
前角、后角、横刃、横刃斜角和棱边构成。
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     一、麻  花  钻

(１) 麻花钻的刃磨要求

(２) 刃磨不正确的麻花钻对钻孔质量的影响

(３) 刃磨注意事项

知识点  十五   套 的 加 工

     ２.  麻花钻的刃磨要求

(１)背吃刀量 ａｐ

(２)切削速度 ｖｃ

(３)进给量 ｆ

     ３.  钻孔时的切削用量
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     二、扩孔与锪孔

      在实体材料上钻孔时，孔径较小的孔可一
次钻出。 如果孔径较大(Ｄ>３０ｍｍ)，则所
用麻花钻直径也较大，横刃长，进给力大，
钻孔时很费力，这时可分两次钻削。

知识点  十五   套 的 加 工

     １.  用麻花钻扩孔

如图 ５－３７ 所示为扩孔钻的外形。

    ２.  用扩孔钻扩孔

    ３.  锪          孔

用锪削方法加工平底或锥形沉孔的方法称为
锪孔，如图 ５－３８ 所示。
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          三、车     孔

     (１)通孔车刀

如图 ５－３９ 所示。

    (２)盲孔车刀

如图 ５－４０ 所示。

知识点  十五   套 的 加 工

     １.  车孔车刀

(１)解决内孔车刀的刚度问题

①尽量增加刀柄的截面积。

②刀柄的伸出长度尽可能缩短。

(２)解决排屑问题

    ２.  车孔的技术要点
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          三、车     孔

      内孔车刀的刀柄细长，刚度低，车孔时排屑较困难，故车孔时的切削用量应选得

比车外圆时要小。 车孔时的背吃刀量 ａｐ 是车孔余量的一半，进给量 ｆ 比车外圆时

小 ２０％ ~ ４０％，切削速度 ｖｃ 比车外圆时低 １０％ ~２０％。

知识点  十五   套 的 加 工

     ３.  车孔时的切削用量
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          四、铰    孔

(１)铰刀的几何形状

铰刀的几何形状如图 ５－４１ 所示。

(２)铰刀的种类

铰刀按使用方式可分为机用铰刀和手用铰刀两种。

知识点  十五   套 的 加 工

    １.  铰    刀
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        五、套类工件几何公差的保证方法

     单件小批量生产，可在一次装夹中尽可能把工

件全部或大部分表面车削完毕，这种方法不存在

因装夹而产生的定位误差，可获得较高的几何公

差精度，如图 ５－４２ 所示。

知识点  十五   套 的 加 工

   １ 尽可能在一次装夹中完成车削

   ２以外圆为基准保证几何公差精度

     在加工外圆直径很大、内孔直径较小、定位长

度较短的工件时，多以外圆为基准来保证工件的

定位精度。如图 ５－４３ 所示
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        五、套类工件几何公差的保证方法

 (１)实体心轴

①小锥度心轴

如图 ５－４４(ａ)所示

②台阶心轴

如图 ５－４４(ｂ)所示

 (２)胀力心轴

如图 ５－４５ 所示

知识点  十五   套 的 加 工

   ３.  以内孔为基准保证几何公差精度
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        一、切断刀和车槽刀

     切断刀的前角大，切断工件时容

易产生扎刀现象，切断刀的前角小，

切断工件时容易产生振动，

如图 ５－４６ 所示

(１)高速钢切断刀

高速钢切断刀如图 ５－４７ 所示

知识点 十六  切断和车沟槽

   １.  切断刀及应用
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        一、切断刀和车槽刀

     切断刀的前角大，切断工件时容

易产生扎刀现象，切断刀的前角小，

切断工件时容易产生振动，

如图 ５－４６ 所示

(１)高速钢切断刀

高速钢切断刀如图 ５－４７ 所示

知识点 十六  切断和车沟槽

   １.  切断刀及应用
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        一、切断刀和车槽刀

(２)硬质合金切断刀及应用

如图 ５－４８ 所示

(３)弹性切断刀及应用

如图 ５ － ４９所示

(４)反切刀及应用

图 ５－５０ 所示

知识点 十六  切断和车沟槽

   １.  切断刀及应用
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        一、切断刀和车槽刀

车一般外槽的车槽刀的形状和几何参数与切断刀基本相同。

如图 ５－５１所示。

如图 ５－５２ 所示。

知识点 十六  切断和车沟槽

   ２.  车槽刀及应用
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      在端面上车直槽时，端面直槽车刀的

几何形状是外圆车刀与内孔车刀的综合，

如图 ５－５３ 所示。

   ３.  车端面直槽

        一、切断刀和车槽刀

知识点 十六  切断和车沟槽
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 圆锥的基本参数如图 ５－５４ 所示。

(１)最大圆锥直径 Ｄ:简称大端直径。

(２)最小圆锥直径 ｄ:简称小端直径。

(３)圆锥长度 Ｌ:最大圆锥直径与最小圆锥直径之间

的轴向距离。

(４)锥度 Ｃ:圆锥的最大圆锥直径和最小圆锥直径之

差与圆锥长度之比。

(５)圆锥角:在通过圆锥轴线的截面内，两条素线之

间的夹角。

   １ 圆锥的基本参数及其尺寸计算

        一、圆锥的基本知识

知识点 十七   内、外圆锥面的加工
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  (１) 莫 氏 圆 锥(Ｍｏｒｓｅ)

     莫氏圆锥是机械制造业中应用最为广泛的一种，如车床上的主轴锥孔、顶

尖锥柄、麻花钻锥柄和铰刀锥柄等都是莫氏圆锥。

  (２) 米 制 圆 锥

    米制圆锥有 ７ 个号码，４ 号、６ 号、８０ 号、１００ 号、１２０ 号、

１６０ 号和 ２００ 号。 它们的号码是指最大圆锥直径，而锥度固定不变，即 

Ｃ ＝ １ ∶ ２０。

   ２.  标准工具圆锥

        一、圆锥的基本知识

知识点 十七   内、外圆锥面的加工
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 如图 ５－５５ 所示   

 (１)小滑板的转动方向

 (２)小滑板的转动角度

 (３)转动小滑板法车圆锥的特点

  

   １.  转动小滑板法

        二、车圆锥的方法

知识点 十七   内、外圆锥面的加工
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    如图 ５－５６ 所示

 (１)尾座偏移量 Ｓ 的计算

 (２)偏移尾座法车圆锥的特点

   ２.  偏移尾座法

        二、车圆锥的方法

知识点 十七   内、外圆锥面的加工
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 (１)仿形法的基本原理
如图 ５－５７ 所示
 (２)仿形法车圆锥的特点
①调整锥度准确、方便，生产率高，因而适用于
批量生产。
②中心孔接触良好，又能自动进给，因此圆锥表
面质量好。
③靠模装置角度调整范围较小，一般适用于车削
圆锥半角    <１２°的工件

   ３.  仿  形  法

        二、车圆锥的方法

知识点 十七   内、外圆锥面的加工
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 (１)宽刃刀车削法的基本原理
如图 ５－５８ 所示
 (２)宽刃刀车削法的特点
   宽刃刀车削法主要适用于较短圆锥的精车工序。 
当工件的圆锥表面长度大于切削刃长度时，可以
采用多次接刀的方法加工，但接刀处必须平直。

   ４.  宽刃刀车削法

        二、车圆锥的方法

知识点 十七   内、外圆锥面的加工
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 (１)圆锥形铰刀如图 ５－５9 所示

 (２)铰内圆锥的方法

①钻→铰内圆锥；

②钻→扩→铰内圆锥；

③钻→车→铰内圆锥。

   ５.  铰内圆锥法

        二、车圆锥的方法

知识点 十七   内、外圆锥面的加工

文
丰
教
育
集
团

文
丰
教
育
集
团

文
丰
教
育
集
团

文
丰
教
育
集
团

文
丰
教
育
集
团

文
丰
教
育
集
团

文
丰
教
育
集
团

文
丰
教
育
集
团

文
丰
教
育
集
团



(１)用游标万能角度尺测量，用于一般精度

测量。

(２)用角度样板检验。

(３)用正弦规测量，用于较高精度测量。

(４)用涂色法检验。

   １角度和锥度的检测

        三、圆锥的检测

知识点 十七   内、外圆锥面的加工
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(１)用卡钳和千分尺测量
圆锥的精度要求较低及加工中粗测最大或最小圆锥直径时，可以使用卡钳和千分
尺测量。
(２)用圆锥量规检验
圆锥的最大或最小圆锥直径可以用圆锥界限量规来检验，如图 ５－６１ 所示。

   ２ 圆锥线性尺寸的检测

        三、圆锥的检测

知识点 十七   内、外圆锥面的加工
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       如图 ５－６２ 所示，车圆锥时，用圆锥套规检验外圆锥时，发现两端的显
示剂被擦，中间不接触。用圆锥塞规检验内圆锥时，发现中间显示剂被擦，两端
没有擦去。

   ３.  注 意 事 项

        三、圆锥的检测

知识点 十七   内、外圆锥面的加工
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 (１)单球手柄的车削

如图 ５－６３ 所示示，车圆球时移动滑板

的顺序是同时移动中、小滑板进给。

(２)圆球面的检测

为保证球面的外形正确，在车削过程中应边

车边检测，可用样板检查，用千分尺检测。

   １.  双手控制法

        一、车成形曲面的方法

知识点 十八   特形面的加工
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 (１)成形刀的种类

①整体式成形刀，如图 ５－６４ 所示。

②棱形成形刀，如图 ５－６５ 所示。

(2)圆轮成形刀，如图 ５－６６ 所示。

(3)成形法车削的注意事项

   ２.  成 形 法

        一、车成形曲面的方法

知识点 十八   特形面的加工

文
丰
教
育
集
团

文
丰
教
育
集
团

文
丰
教
育
集
团

文
丰
教
育
集
团

文
丰
教
育
集
团

文
丰
教
育
集
团

文
丰
教
育
集
团

文
丰
教
育
集
团

文
丰
教
育
集
团



      刀具按照仿形装置进给对工件进行加工的方

法称为仿形法. 仿形法车成型曲面是一种加工质

量好、生产率高的先进车削方法，特别适合质量

要求较高、批量较大的生产。

   ３.  仿形法

        一、车成形曲面的方法

知识点 十八   特形面的加工
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        一、螺纹基础知识

知识点 十九 (单线)普通螺纹和梯形螺纹的加工

     螺纹既可用于联接、紧固及调节，又可用来传递动力或改变运动形式。

     螺纹按其截面形状(牙型)分为三角形螺纹、矩形螺纹、梯形螺纹和锯齿形螺纹等。 

其中三角形螺纹主要用于联接(见螺纹联接)，矩形、梯形和锯齿形螺纹主要用于传动

。
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        二、螺纹的基本要素

知识点 十九 (单线)普通螺纹和梯形螺纹的加工

     如图 ５－６７ 所示,螺纹的基本要素包括牙型角、牙型高度、螺纹大径、螺纹小径

、螺纹中径、螺纹公称直径、螺距、导程和螺纹升角。

１.牙型角 α 、 ２. 牙型高度 ｈ１、３. 螺纹大径(ｄ、Ｄ)、4 .螺纹小径(ｄ１ 、Ｄ１ 

)、5. 螺纹中径(ｄ２ 、Ｄ２ )、６. 螺纹公称直径、７. 螺距 Ｐ、８. 导程 Ｐｈ、９ .

螺纹升角 ψ如图 ５－６８ 所示为螺纹升角。
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    三、螺纹车刀切削部分的材料及角度的变化

知识点 十九 (单线)普通螺纹和梯形螺纹的加工

 １.  螺纹升角 ψ 对螺纹车刀工作角度的影响
如图 ５－６９ 所示。
２.  螺纹升角 ψ 对螺纹车刀工作后角的影响
如图 ５－７０ 所示。
３.  螺纹车刀的背前角 γＰ 对螺纹牙型角 α 的影响
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    四、车螺纹时乱牙的预防

知识点 十九 (单线)普通螺纹和梯形螺纹的加工

      当丝杠转一转时，工件未转过整数转是产生乱牙的主要原因。

     车螺纹会不会乱牙也用以下方法进行判断:乱牙主要是在车床丝杠的螺距不

是工件导程整数倍的情况下车削所造成的。

   １.  产生乱牙的原因

 常用的预防乱牙的方法是开倒顺车。

   ２.  预防乱牙的方法
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   五、车三角形螺纹

知识点 十九 (单线)普通螺纹和梯形螺纹的加工

 三角形螺纹的尺寸计算
如图 ５－７１ 所示。
普通螺纹的牙型见表 ５－２。

 １.  三角形螺纹的尺寸计算
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   五、车三角形螺纹

知识点 十九 (单线)普通螺纹和梯形螺纹的加工

(１)刀尖角 εｒ
(２)三角形外螺纹车刀
①高速钢三角形外螺纹车刀
如图 ５－７２ 所示。
②硬质合金三角形外螺纹车刀示
如图 ５－７３ 所示。

 ２.  三角形螺纹车刀

(１)低速车削

①直进法②斜进法③左右切削法

(２)高速车削

 ３.  三角形螺纹的车削方法
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   五、车三角形螺纹

知识点 十九 (单线)普通螺纹和梯形螺纹的加工

 ４.  车削三角形外螺纹前对工件的主要工艺要求

(１)为保证车削后的螺纹牙顶处有 ０.１２５Ｐ 的宽度，螺纹车削前的外圆直径应车削至比螺

纹公称直径小约 ０.１３Ｐ。

(２)外圆端面处倒角至略小于螺纹小径。

(３)有退刀槽的螺纹，螺纹车削前应先加工退刀槽，退刀槽的直径应小于螺纹小径，退刀槽宽

度约等于(２~３)Ｐ。

(４)车削脆性材料(如铸铁)时，螺纹车削前的外圆表面粗糙度值要小，以免在车削螺纹时牙顶

发生崩裂。
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   五、车三角形螺纹

知识点 十九 (单线)普通螺纹和梯形螺纹的加工

车削塑性金属的内螺纹时，Ｄ孔≈Ｄ－Ｐ，

车削脆性金属的内螺纹时，Ｄ孔≈Ｄ－１.０５Ｐ，

其中，Ｄ孔 为车内螺纹前的孔径，单位:ｍｍ，Ｄ 为内螺纹的大径，单位:ｍｍ，Ｐ 

为螺距，单位:ｍｍ。

 ５.  车内螺纹前孔径的确定

      高速钢车刀粗车时的切削速度应取为 １０~１５ｍ / ｍｉｎ，高速钢车刀精车时

的切削速度应取为 ５ ~１０ｍ / ｍｉｎ。 硬质合金车刀车螺纹的切削速度一般取 ５

０~７０ｍ / ｍｉｎ。

 ６.  车削三角形螺纹时切削用量的选择
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   六、攻丝、套丝器进行螺纹加工

知识点 十九 (单线)普通螺纹和梯形螺纹的加工

(１)攻丝(螺纹)

用丝锥加工工件的内螺纹称为攻丝。

(２)套丝(螺纹)

用板牙加工工件的外螺纹称为套丝。

 １.  攻丝、套丝器进行螺纹加工

       丝锥是一种多刃成形刀具，可以加工车刀无法车削的小直径内螺纹，操作方便，

生产效率高。

 ２.  攻丝的方法
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   六、攻丝、套丝器进行螺纹加工

知识点 十九 (单线)普通螺纹和梯形螺纹的加工

(１)手用丝锥

用丝锥加工工件的内螺纹称为攻丝。

(２)机用丝锥

如图 ５－７４ 所示。

 ３.  丝锥分类

 (１)攻丝前的孔径应比螺纹小径稍大，以减小攻丝时的切削抗力和防止丝锥折断。

(２)孔口倒 ３０°。

 ４.  攻丝前的工艺要求
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   六、攻丝、套丝器进行螺纹加工

知识点 十九 (单线)普通螺纹和梯形螺纹的加工

(１)将攻螺纹工具的锥柄装入尾座锥孔中。

(２)将丝锥装入攻螺纹工具的方孔中。

(３)根据螺纹的有效长度，在丝锥或攻螺纹工具上做标记。

(４)移动尾座，使丝锥靠近工件端面处，锁紧尾座。

(５)开动车床(低速)，充分浇注切削液，转动尾座手轮使丝锥切削部分进入工件孔内，当

丝锥已切入几牙后，停止转动尾座手轮，由攻螺纹工具可滑动部分随丝锥进给，攻制内

螺纹。

(６)当丝锥攻至需要的深度尺寸时，迅速反车退出丝锥。

 ５.  攻丝的方法
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   六、攻丝、套丝器进行螺纹加工

知识点 十九 (单线)普通螺纹和梯形螺纹的加工

     板牙是一种标准的多刃螺纹加工工具，正反两面都

可使用， 用板牙切制螺纹，操作简便，生产效率高。

如图 ５－７５ 所示。

(１)套螺纹前的工艺要求。

(２)套螺纹的方法

 ６ 套螺纹的方法

      切削钢件时，切削速度较低，一般 ｖｃ＝ ２~４ｍ / ｍｉ
ｎ，切削液一般用硫化切削液、机油和乳化液，切削铸铁时可
用煤油或不用切削液。

 ７ 攻丝、套丝时切削速度和切削液的选用
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  八、螺纹的检测

知识点 十九 (单线)普通螺纹和梯形螺纹的加工

 (１)螺纹顶径的测量

 (２)螺距(或导程)的测量

 (３)牙型角的测量

 ①用牙型角样板检验；

 ②用游标万能角度尺测量梯形螺纹的牙型角。

 (４)螺纹中径的测量

 ①用螺纹千分尺测量，如图 ５－８０ 所示

 ②用三针测量螺纹中径，如图 ５－８１ 所示

 ③用单针测量螺纹中径，如图 ５－８２ 所示

 １.  单项测量法
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  八、螺纹的检测

知识点 十九 (单线)普通螺纹和梯形螺纹的加工

     螺纹量规如图 ５－８３ 所示。 当通规全部

拧入，止规不能拧入时，说明螺纹各基本要素

符合要求。

 ２.  综合检验法
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     一、光整加工基础知识

  ２.  光整加工技术特点

(１)光整加工的加工余量小，原则上只是前道工序公差带宽度的几分之一。

(２)光整加工所用机床设备不需要很精确的成形运动，但磨具与工件之间的相对

运动应尽量复杂。

(３)光整加工时，磨具相对于工件的定位基准没有确定的位置，一般不能修正加

工表面的形状和位置误差，其精度要靠先行工序来保证。

 １.  光整加工的定义

       光整加工是指精加工后，从工件上不切除或只切除极薄的材料层，以降低工

件表面粗糙度或强化其表面的加工方法。

知识点 二十  表面修饰(光整和滚花加工)
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     一、光整加工基础知识

 ３.  光整加工技术分类

(１)降低零件表面粗糙度值:光整磨削、研磨、珩磨、抛光

(２)改善零件表面物理力学性能:滚压、喷丸强化

(３)去除毛刺飞边、棱边倒角喷砂、高温爆炸

知识点 二十  表面修饰(光整和滚花加工)

……

……

……
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     二、研       磨

 １.  研 具 材 料

       如图 ５－８４ 所示，研磨是在研具与工件之间置以研磨剂，

对工件表面进行光精整加工的方法。研磨尺寸公差等级可达 Ｉ

Ｔ５~ ＩＴ３，Ｒａ 值可达 ０.１~０. ００８ｍ

知识点 二十  表面修饰(光整和滚花加工)

 ２.  研   磨   剂
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     三、抛      光

 ２.  修    光

(１)方法简便经济。

(２)只能降低表面粗糙度(不能保持原有精度或提高精度)。
(３)易于实现曲面的光整加工(抛光轮是弹性的，能与曲面相吻合)。
(４)劳动条件差(抛光多为手工操作，工作繁重，飞溅的磨粒、介质、微屑等污染工

作环境)。

知识点 二十  表面修饰(光整和滚花加工)

 １.  抛光的工艺特点

 在车床上抛光，通常采用锉刀修光和砂布砂光两种方法。

 ３.  砂    光

 用砂布和砂纸磨光工件表面的过程称为砂光。
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     四、滚    花

 ２.  滚花刀的种类

     滚花花纹有多种，大致为直纹、斜纹、网纹三种。 花纹有粗细之分，并用模数 
ｍ 区分， 有 ０.２、０.３、０.４、０.５ 四种，模数越大，花纹越粗。

知识点 二十  表面修饰(光整和滚花加工)

 １.  花纹的样式

 如图 ５－８５ 所示，滚花刀一般有

单轮式、双轮式和六轮式三种。

 ３.  滚花的加工操作
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   一、使用中心架支撑车细长轴

  (１)中心架直接支撑在工件中间

如图 ５－８６ 所示，一般在车削细长轴时，用中心架来增加工件的刚性，当工件可

以进行分段切削时，中心架支撑在工件中间。

知识点 二十一   细长轴的加工

 (２)用过渡套筒支撑车细长轴

如图 ５－８７ 所示，对于外径不规则的工件或毛坯，可以采用中心架配以过渡套筒

支撑工件的方式车削细长轴。 过渡套筒起找正和夹持毛坏工件的作用。
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 二、使用跟刀架支撑车细长轴

  常用的跟刀架有两种:两爪跟刀架和

三爪跟刀架，如图 ５－８９ 所示。

知识点 二十一   细长轴的加工

(１)车刀在前，跟刀架在后

(２)跟刀架在前，车刀在后

 １.  常用跟刀架

 ２.  跟刀架的应用

      对于直径一致的细长光轴和长丝杆，

不适宜调头车削的细长轴采用跟刀架支撑

，能有效提高其加工刚度，

    如图 ５－８８ 所示。
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 三、减小工件的热变形伸长

     用弹性回转顶尖加工细长轴，可有

效地补偿工件的热变形伸长量。

知识点 二十一   细长轴的加工

    浮动夹紧和反向进给车削

    如图 ５－９０ 所示。

 １使用弹性回转顶尖

 ２浮动夹紧和反向进给车削

 ３加注充分的切削液

 ４保持刀具锋利
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 四、合理选择车刀的几何参数

 (１)车刀的主偏角是影响背向力的主要因素。 在不影响刀具强度的

前提下，应尽量增大车刀主偏角，以减小背向力，从而减小细长轴

的弯曲变形。

(２)为了减小切削力和切削热，应选择较大的前角，以使刀具锋利

，切削轻快，一般取 γｏ＝１５° ~３０°。

(３)前面应磨有 Ｒ１.５~３ｍｍ 的圆弧形断屑槽，使切屑顺利卷曲

折断。

(４)选择正值刃倾角，通常取 λｓ＝ ＋３° ~ ＋１０°，使切屑流

向待加工表面。

(５)为了减小背向力，应选择较小的刀尖圆弧半径(ｒε<０.３ｍｍ)。
(６)要求切削刃表面粗糙度 Ｒａ≤０.４μｍ，并保持切削刃锋利。

知识点 二十一   细长轴的加工
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 五、合理选择切削参数

        由于细长轴刚性差，车削时切削用量应适当减小切削参数选择

见表 ５－５。

知识点 二十一   细长轴的加工
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 六、问题解决方法

       锥度的产生是由于顶类和主轴中心不同轴或刀具磨损等造成的。

知识点 二十一   细长轴的加工

    １   锥   度

 (１)适当调整跟刀架卡爪与工件接触处压力，使其松紧适当。

 (２)选择适当的切削用量，减少工件变形抗力。

 (３)注意支持尖和支持尖孔的精度，支持尖支持装工件的松紧要适当。

    ２“竹节形”

    “腰鼓形”是指车出来的轴类工件中间粗两头细，呈腰鼓形。

    ３“腰鼓形”
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 一、薄壁工件的加工特点

(１)因工件壁薄，在夹紧力的作用下容易产生变形，从而影响

工件的尺寸精度和形状精度。

(２)因工件壁较薄，切削热会引起工件热变形，使工件尺寸难

以控制。

(３)在切削力尤其是背向力的作用下，容易产生振动和变形，

影响工件的尺寸精度、表面粗糙度、形状精度和位置精度。

知识点 二十二     薄壁套的加工
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 二、防止和减小薄壁工件变形的方法

知识点 二十二     薄壁套的加工

１.  把薄壁工件的加工分为粗车和精车两个阶段

２.  合理选择刀具的几何参数

３.  增加装夹接触面积

４.  应用轴向夹紧夹具

５.  增加工艺肋

６.  浇注充分的切削液

７.  采用一次装夹完成工件加工

８.  釆用减振措施
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 三、车薄壁工件时切削用量的选择

      切削用量中背吃刀量对切削力的影响最大，切削速度对切

削热的影响最为显著，因此车削薄壁工件时应 减 小 背 吃 刀 
量， 增 加 进 给 次 数， 并 适 当 提 高 进 给 量。 切 削 用 量 
的 选 择 见表 ５－６。

知识点 二十二     薄壁套的加工
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 一、车削偏心工件的方法

    １ 在两顶尖间车偏心轴，如图 ５－９３ 所示。

知识点 二十三    偏心的加工

    ２  在四爪单动卡盘上车偏心工件，如图 ５－９４ 所示。

    ３ 在三爪自定心卡盘上车偏心工件。
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 一、车削偏心工件的方法

   ４在双重卡盘上车偏心工件，如图 ５－９６ 所示。

知识点 二十三    偏心的加工

   ５    在花盘上车偏心工件，如图 ５－９7 所示。

    ６在偏心卡盘上车偏心工件

    ７在专用偏心夹具上车偏心工件
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 二、偏心距的测量

   １   在两顶尖间用百分表测量，如图 ５ － ９８所示。

知识点 二十三    偏心的加工

   ２   在 Ｖ 形架上用百分表测量

   ３   在 Ｖ 形架上用百分表间接测量，如图 ５ － ９９ 所示
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 一、常用的车床附件

知识点 二十四   畸形的加工

  １. 花    盘

   ２. 角     铁

   ３ Ｖ  形 架

   ４.  方头螺栓    ７ 平 衡 铁

    ５. 压     板

   ６   平 垫 铁
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 二、在花盘上保证几何公差要求的方法

知识点 二十四   畸形的加工

(１)对于几何公差要求高的工件，其定位基准面必须经过平

面磨削或精刮削，基准面要求平直，从而保证其与花盘的

定位基准面接触良好。

(２)花盘的定位基准面的几何公差要小于工件几何公差的

             ；

(５)车床主轴间隙不得过大，导轨必须平直，以保证工件的几何公。

(４)在花盘上装上工件以后，必须经过平衡。

(３)要防止工件因夹紧力过大而变形。

1
2

~
1
3
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 三、典型畸形在单动卡盘上装夹找正

知识点 二十四   畸形的加工

如图 ５ － １００所示

(１)找正轴线对称度

如图 ５ － １０1 所示

(２)找正孔轴线与外圆轴线垂直度

如图 ５－１０２ 所示

  １在花盘上装夹十字孔工件
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 三、典型畸形在单动卡盘上装夹找正

知识点 二十四   畸形的加工

      如图 ５－１０３ 所示，用单动卡盘装夹，车削有孔间距工件时，一般按找正划线、

预车孔、测量孔距实际尺寸、找正偏移量、车孔至尺寸的工艺过程加工。在花盘上装夹

双孔连杆的方法如图 ５－１０４ 所示ꎮ

    ２.  双孔连杆的装夹
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第 二 部 分  钳 工 常 用 设 备 、 工 具

１.  识记内容:台虎钳、钻床等设备的认知；安全文明生产知识；劳动保护与环境保护相关知

识；质量管理知识。

２.  理解内容:钳工常用工具的选择和使用；钳工常用设备的操作和保养。

３.  运用内容:一般设备故障的判断及简单故障的排除。
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知识点 一       钳工常用设备、工具

       一、台 虎 钳

     １.  规格与结构

     台虎钳是用来夹持工件的通用夹具，有固定式和回转式两种。 装置在工作台上，用以夹稳加

工工件，为钳工车间必备工具，以钳口的宽度为标定规格。 常见规格从 ７５ｍｍ 到 ３００ｍｍ。

     ２.  结   构

     台虎钳的结构是由钳体、底座、导螺母、丝杠、钳口体等组成的

     ３.  使用注意事项

 (１)夹紧工件时要松紧适当，只能用手扳紧手柄，不得借助其他工具加力。
 (２)强力作业时，应尽量使力朝向固定钳身。
 (３)不许在活动钳身和光滑平面上敲击作业。
 (４)对丝杠、螺母等活动表面应经常清洗、润滑，以防生锈。

文
丰
教
育
集
团

文
丰
教
育
集
团

文
丰
教
育
集
团

文
丰
教
育
集
团

文
丰
教
育
集
团

文
丰
教
育
集
团

文
丰
教
育
集
团

文
丰
教
育
集
团

文
丰
教
育
集
团



知识点 一       钳工常用设备、工具

       二、  钳 工 台

     １. 用   途

钳工台用来生产和检修物品。

      钳工台的常用规格有 １ ２００∗ ７５０∗ ８００,１ ５００∗ ７５０∗ ８００,１ ８００∗

７５０∗ ８００,  ２ １００∗ ７５０∗ ８００。

    ２.  工作台常用种类

常用钳工台有防静电工作台、不锈钢工作台、榉木工作台、铸铁工作台、复合板工作台等。

    ３.  常 用 规 格
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知识点 一       钳工常用设备、工具

       三、钻    床

     １ 概    述
   

钻孔、扩孔、锪孔、铰孔和攻螺纹等操作是钳工最常用的加工方法。

      如图 ５－１０５ 所示。

   ２.  钻床的型号表示及主要技能参数的含义

    常用钳工台有防静电工作台、不锈钢工作台、榉

木工作台、铸铁工作台、复合板工作台等。

   ３.  钻床的调整及操作
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知识点 一       钳工常用设备、工具

       三、钻    床

    ４. 钻 床 附 具

    

(１)钻夹头

钻夹头用来装夹 １３ｍｍ 以内的直柄钻头。

(２)变径套

     变径套是内外锥面具有不同锥度号的锥套，又

称钻头套或钻套，其外锥体与钻床锥孔连接，内锥

孔与刀具或其他附件连接。
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知识点 一       钳工常用设备、工具

       三、钻    床

  ５ 使用钻床时的注意事项

(１)工作前要对钻床和工、夹具进行全面检查，检查是否有钻夹头钥匙或斜铁插在主轴上。

(２)操作钻床时禁止戴手套、围巾，袖口必须扎紧，女生必须戴安全帽。

(３)要选好转速、进给速度，调整好行程限位块。

(４)钻头上缠有长铁屑时，要停车清理，严禁用手拉、口吹，应使用刷子或铁钩清除。

(５)精绞深孔、拔锥棒时，不可用力过猛，以免手撞在刀具上。

(６)在主轴旋转时，不准翻转、装拆工件、检验工件和变换主轴转速。

(７)操作者的头部不准与旋转的主轴靠得太近，停机要让主轴自然停止，不可用手刹住，也不能用反转制动。

(８)钻通孔时，要使钻头能通过工作台面上的让刀孔，或在工件下面垫上垫铁，以免损伤工作台表面。

(９)设备运转时，不准擅自离开工作岗位，因故离开时必须停车并切断电源。

(１０)钻床使用完毕后，必须切断电源并擦净设备，清扫工作场地，并对各滑面及各润滑点加注润滑油。
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知识点 一       钳工常用设备、工具

       三、钻    床

  ６.  钻床的保养 (１)钻床的一、二级保养内容及要求，见表 ５－８。
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知识点 一       钳工常用设备、工具

       三、钻    床

  ６.  钻床的保养

(２)保养与定期性计划修理工作

①日常保养就是日常维护工作，全部是由操作工日常实施。

②一级保养是以操作者为主，维修人员配合进行保养。

③二级保养是以专业维修人员为主，操作工参加保养。

④二级保养之上依次是小修、中修、大修、改造。

⑤大修是当设备运行相当长的一段时间后，需要进行周期性的彻底检查和恢复性的修理。
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知识点 一       钳工常用设备、工具

       四、 砂  轮  机

１ 砂轮机的结构 ２砂轮机的砂轮 ３ 砂轮机的操作规程
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知识点 一       钳工常用设备、工具

    五、电 动 工 具

     １手 电 钻

     ２ 电 磨 头

     ３ 电 剪 刀
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知识点 一       钳工常用设备、工具

  １. 结    构
锤子是装配钳工常用的敲击工具，它由锤体、锤柄和倒楔三部分组成。

  ２        规     格
锤子的规格用锤体的重量大小表示。 锤体用碳素工具钢 Ｔ７ 制成，并经
淬硬处理。

     锯弓有固定式和可调式两种。

    六、锤      子

     七、锯      弓
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知识点 二     安全文明生产

(１)工作前必须按规定穿戴好防护用品，否则不准上岗。

(２)多人使用的钳工工作台，中间必须安装安全网，操作时要互相照顾，防止意外。

(３)不准擅自使用或开动不熟悉的机器和工具。

(４)用电动工具，应注意外壳接地， 应配戴绝缘手套、胶鞋等，以防止触电。

(５)使用起重设备时，应遵守起重工安全操作规程。

(６)作业时，必须配戴安全帽，系安全带， 注意不许上下投递工具或零件。

(７)生产加工时，如錾削、锉削、锯削、钻孔、攻丝等，都会产生很多切屑。

(８)产品试车前要检查电源连接是否正确，手柄、撞块、行程开关等是否灵敏可靠，传动

系统的安全防护装置是否齐全，确认无误后方可开车运行。

(９)工、夹、量器具应分类摆放整齐，常用的放在工作位置附近，注意不要置于钳工台的

边缘之外， 精密量具要轻取轻放， 工、夹、量器具在工具箱内应有固定位置，排列应整

齐。

(１０)场地要保持整齐清洁，搞好环境卫生。
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第 三 部 分  钳 工 常 用 刀 具

１.  识记内容: 钳工常用刀具的认知，常规保养等相关知识。

２.  理解内容: 钳工常用刀具的选择和使用。

３.  运用内容: 钳工常用刀具的刃磨。
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知识点 一     錾子、锯条、锉刀、刮刀

      (錾子一般用碳素工具钢(Ｔ７Ａ、Ｔ８Ａ)锻成，并经刃磨和热处理，由头部、錾身和

切削部分组成，如图 ５－１０７ 所示。

    １ 錾子的结构

       一、錾      子
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知识点 一     錾子、锯条、锉刀、刮刀

    

 錾削角度的定义及作用见表 ５－９。

    ２.  錾削角度

       一、錾      子
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知识点 一     錾子、锯条、锉刀、刮刀

    
 錾子的种类、特点及用途见表 
５－１０。

    ３ 錾子的种类

       一、錾      子

    

      根据錾子的用途，錾子两侧楔角

应对称，并使切削刃很锋利，因此錾

子的两个刀面必须磨得光洁平整。

   ４錾子的刃磨和热处理
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知识点 一     錾子、锯条、锉刀、刮刀

       二、锯     条

１ 锯条的材料 ３ 锯条的规格

２ 锯条的切削角度           ４ 锯    路
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知识点 一     錾子、锯条、锉刀、刮刀

       三、锉    刀

１ 锉刀的构造

２ 锉刀的种类

３锉刀的选择

４ 刮       刀
平面刮刀刀头形状和角度
如图 ５－１０８ 所示
刮削时形成的切削角度
如图 ５－１０９ 所示
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第 四 部 分  划  线

１.  识记内容:划线的种类与作用；划线工具与划线涂料。

２.  理解内容:划线基准的选择，找正与借料。

３.  运用内容:能借助高度尺、游标卡尺、角度尺、划线划针、样冲等划线工具进行划线，

借助分度头进行简单分度和划线。
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知识点 一     划   线

       一、划线种类、作用、工具与涂料

１.  划线种类

２.  划线的作用

３.  划线要求

４.  划线工具

５.  划线涂料
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知识点 一     划   线

       二、划线基准、找正与借料

(１)基准的概念

在零件图上用来确定其他点、线、面位置的基准，称为设计基准。

(２)划线基准选择

划线时，应从划线基准开始。

(３)划线基准的种类

①以两个互相垂直的平面为基准。

②以两条中心线为基准。

③以一个平面和一条中心线为基准。

    １. 划 线 基 准
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知识点 一     划   线

         三、分 度 头

１分度头的结构

      分度头由卡盘、蜗轮、蜗杆、轴、挂轮轴、分度盘、锁紧螺钉、手柄、定位

插销、分度叉、回转体、刻度盘、蜗杆脱落手柄、主轴锁紧手柄等部件组成。

２分度头的规格

    分度头主要规格是以主轴中心线到底面的高度(ｍｍ)来表示的，如 ＦＷ１２５ 
型万能分度头，其主轴中心到底面的高度为 １２５ｍｍ。

３ 分度头的分度原理

      分度头的分度原理是:当手柄转一周，单头蜗杆也转一周，与蜗杆啮合的 ４０ 
个齿的蜗轮转一个齿，即转 １ / ４０ 周，被三爪自定心卡盘夹持的工件也转 １ / 
４０ 周。

文
丰
教
育
集
团

文
丰
教
育
集
团

文
丰
教
育
集
团

文
丰
教
育
集
团

文
丰
教
育
集
团

文
丰
教
育
集
团

文
丰
教
育
集
团

文
丰
教
育
集
团

文
丰
教
育
集
团



第 五 部 分  錾 削 、 锯 削 与 锉 削

１.  识记内容:錾削、锯削及锉削的操作要点。

２.  理解内容:錾子、锯条及锉刀的选择，錾削角度、起锯角度和锉削方法的选择。

３.  运用内容:能进行简单的錾削、锯削和锉削。
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知识点 一     錾    削

１.  錾削角度

(１)錾削时，錾子与工件之间应形成适当的切削角度，见表 ５－１２。

(２)錾子几何角度的选择见表 ５－１３。
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知识点 一     錾    削

(１)工件夹持在台虎钳上要牢固。

(２)錾削时要保持正确的操作姿势， 锤击速度为每分钟 ４０~６０ 次。

(３)起錾应从工件的边缘尖角处轻轻地起。

(４)当錾削距尽头约 １０~１５ｍｍ 时，必须调头錾去剩余部分。

     ２.  錾削操作要点

(１)刃磨錾子应站在砂轮的斜侧位置，不要施加太大压力，不允许用棉
纱裹住錾子进行刃磨。
(２)錾削时，钳台上应设防护网，以防切屑飞出伤人。
(３)锤子和錾子不应沾油，以防打击时滑脱伤手。
(４)錾子头部出现毛刺，以至翻边时应及时在砂轮上磨掉，防止碎裂伤
人。

     ３.  錾削时的安全技术
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知识点 二    锯    削

1

2

34

5

１ 锯条的安装

２ 锯削时工件的装夹

  ３起锯方法４ 锯削时手锯的运动

５锯削安全技术
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知识点 三      锉   削

  １.  锉削的操作要点
(１)锉削时要保持正确的操作姿势和锉削速度， 锉削速度一般为 ４０ 次/ 
分左右。
(２)锉削时两手用力要平衡，回程时不要施加压力，以减少锉齿的磨损。

  ２ 锉削平面
(１)顺向锉法    (２)交叉锉法    (３)推锉法

  ３ 曲面锉削
(１)凸圆弧面的锉法
(２)凹圆弧面的锉法
(３)球面的锉削
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第 六 部 分  孔 的 加 工

１.  识记内容:钻孔、扩孔、锪孔及铰孔的特点及操作要点。

２.  理解内容:钻孔时切削用量和切削液的选择；钻孔时切削角度对切削性能的影响。

３.  运用内容:孔加工工艺的编排；分析钻孔时废品产生的原因及预防方法。
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知识点 一     钻    孔

２   一般工件的钻孔方法

５   钻孔的操作要点

４   钻孔时切削液的使用

３   钻孔时的切削用量

１     工件的装夹
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知识点 二    扩孔、锪孔、铰孔

      一、扩     孔

     １.  扩孔的特点

(１)背吃刀量较钻孔时大大减小，切削阻力小。

(２)避免了麻花钻横刃所引起的一些不良影响。

(３)产生的切屑体积小，排屑容易。

     ２.  扩孔注意事项

(１)扩孔钻多用于成批大量生产。

(２)用麻花钻扩孔，扩孔前钻孔直径为 ０.５~ ０.７ 倍的要求孔径；用扩孔钻扩孔，扩孔前钻孔

直径为 ０.９ 倍的要求孔径。

(３)钻孔后，在不改变工件与机床主轴相互位置的情况下，应立即换上扩孔钻进行扩孔，使钻

头与扩孔钻的中心重合，保证加工质量。
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知识点 二    扩孔、锪孔、铰孔

      二、锪     孔

     １.  锪孔工作要点

(１)锪孔时的切削用量。

(２)用麻花钻改制锪钻时，后角和外缘的前角适当减小，以防止扎刀和振动。

(３)锪钻的刀杆和刀片都要装夹牢固，工件应夹紧。

(４)锪钢件时，要在导柱和切削表面加机油或牛油润滑。

(５)锪孔时的进给量为钻孔的 ２~３ 倍，切削速度为钻孔的              。
1
2

~
1
3
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知识点 二    扩孔、锪孔、铰孔

      三、铰      孔

     １.  铰削用量

(１)铰削余量 ２ａｐ

铰削余量是指上道工序完成后，在直径方向上留下的加工余量，见表 ５－１５  。

(２)机铰切削速度和进给量

机铰切削速度和进给量的选用见表 ５－１６。
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知识点 二    扩孔、锪孔、铰孔

      三、铰      孔

     ２.  铰孔时切削液的使用

铰孔时切削液的使用见表 ５－１７。
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知识点 二    扩孔、锪孔、铰孔

      三、铰      孔

    ３.  铰孔操作要点

(１)工件要夹正，使操作时对铰刀的铅垂方向有正确的视觉标志。

(２)手铰孔时，两手用力要均衡，保持铰削的稳定性，避免由于铰刀的摇摆而造成孔口喇叭

状和孔径扩大。

(３)随着铰刀旋转，两手轻轻加压。

(４)铰孔过程中，进给或退出铰刀时，都不允许反转，因为铰刀反转会使切屑轧在刀齿的后

刀面与孔壁之间，将孔壁拉毛。

(５)对尺寸较小的圆锥孔，铰孔前可按小端直径钻出圆柱孔，然后再用圆锥铰刀铰削即可。

(６)机铰时，要注意钻床主轴、铰刀和工件孔三者的同轴度误差是否符合要求。

(７)机铰结束，要在铰刀退出后再停车，否则孔壁会拉出刀痕。

(８)手铰孔时，如果中途铰刀被卡住，不能肓目用力扳动铰刀，以防损坏。
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第 七 部 分  螺 纹 加 工

１.  识记内容:螺纹加工的操作要点及注意事项；螺纹底孔直径计算公式；套螺纹及圆杆
直径计算公式。
２.  理解内容:成组丝锥的分配形式；攻螺纹前底孔直径的确定；套螺纹前圆杆直径的确
实。
３.  运用内容:能手工加工一般的内螺纹和外螺纹；会分析攻螺纹及套螺纹产生废品的原
因。
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      一、攻 螺 纹

    １攻螺纹前底孔直径与孔深的确定

     攻螺纹时，丝锥的每个切削刃除起切
削作用外，还对材料有较强的挤压作用
。 因此螺纹的牙型在顶端被挤出凸起一
些(如图 ５－１１１ 所示)

 (１)攻螺纹前底孔直径的确定

 (２)攻螺纹前底孔深度的确定

 (３)攻螺纹的操作要点

知识点        螺  纹  加  工
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        二、套  螺  纹
    １.  套螺纹前圆杆直径的确定

     套螺纹时，金属材料因受板牙的挤压而产生变形，牙顶将被挤得高一

些，所以套螺纹前圆杆直径应稍小于螺纹大径。 圆杆直径的计算公式为:
ｄ杆＝ ｄ－０.１３Ｐ

(１)套螺纹前应将圆杆端部倒成锥半角为 １５° ~２０°的锥体，锥体的

最小直径要比螺纹小径小。

(２)为了使圆板牙切入工件，要在转动圆板牙时施加轴向压力，待圆板牙

切入工件后不再施压。

(３)切入 １~２ 圈时，要注意检查圆板牙的端面与圆杆轴线的垂直度。

(４)套螺纹过程中，圆板牙要时常倒转一下进行断屑，并合理选用切削液

。

知识点        螺  纹  加  工

   ２.  套螺纹的操作要点
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第 八 部 分  矫 正 与 弯 形

知识点        矫 正 与 弯 形

      一、 矫   正

１.  矫正的工作原理

２.  矫正工具

３.  矫正的基本方法

４.  典型工件的矫正方法

５.  矫正时的注意事项
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知识点        矫 正 与 弯 形

      二、弯   形

１.  概      述

２.  弯形实质

３.  弯形前坯料长度的计算

４.  弯形方法

５.  弯形中产生的问题
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第 九 部 分  刮 削 与 研 磨

１ 识记内容:刮削的作用及特点；刮削的种类；研磨的作用及特点；研具和研磨剂。
２ 理解内容:刮削的切削原理及在机械加工中的作用；研磨的原理；平面刮削的步骤。
３ 运用内容:刮削质量的检查；原始平板的刮削。
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知识点      刮 削 与 研 磨

１.  刮削的原理和应用

２.  刮 削 余 量

３.  刮 削 种 类

４.  校 准 工 具

５.  显 示 剂

６.  刮削前的准备工作

７.  平面刮削的方法

８.  原始平板的刮削

９.  曲 面 刮 削

 一、刮   削

１０    刮削精度检查文
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知识点      刮 削 与 研 磨

       二、  研    磨

６研磨的工艺方法

２研磨原理

４ 研     具５   研 磨 剂

１  研磨的特点

７ 研磨时的注意事项

３研磨余量
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第 十 部 分  铆 接 、 粘 接 与 锡 焊

１识记内容:铆接的种类、形式及铆钉的类型，粘接技术的特点和黏结剂的类型。
２理解内容:铆钉的长度和直径的计算方法，铆接工具的使用方法及半圆头铆钉和沉头铆
钉的铆接方法。
３运用内容:铆接工艺计算，粘接操作。
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知识点       铆接、粘接与锡焊

      一、铆    接

 １.  铆接的种类 铆接的种类、特点及应用见表 ５－２０。
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知识点       铆接、粘接与锡焊

      一、铆    接

 ２ 铆钉及铆接工具

(１) 铆      钉

铆钉的形状及应用

见表 ５－２１。

(２) 铆接工具

常用的铆接工具有压紧冲

头、罩模和顶模。
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知识点       铆接、粘接与锡焊

      一、铆    接

 ３.  铆接形式及铆距

(１) 铆接形式

铆接形式分为搭接、对接和角接。

(２)  铆      距

铆距指铆钉间或铆钉与铆接板边缘的距离。
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知识点       铆接、粘接与锡焊

      一、铆    接

 ４.  铆钉直径、长度及通孔直径确定

(１)铆钉直径的确定

铆钉公称直径及通孔

直径见表 ５－２２。

(２)铆钉长度的确定

(３)通孔直径的确定
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知识点       铆接、粘接与锡焊

      一、铆    接

 ５.  铆接方法

(１)铆钉插入配钻好的钉孔后，将顶模夹紧或置于垂直而稳固的状态，使铆钉半圆

头与顶模凹圆相接，用压紧冲头把被铆接件压紧贴实。

(２)用锤子垂直锤打铆钉伸出部分使其镦粗。

(３)用锤子斜着均匀锤打周边，初步成形铆钉头。

(４)用罩模铆打，并不时地转动罩模，垂直锤打，成形半圆头。
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知识点       铆接、粘接与锡焊

      一、铆    接

６.  铆接时应注意的问题

(１)铆接零件表面与钉孔要擦净，钉孔对准(最好采用配钻)，不得有毛刺、铁屑，铆

接零件应紧密贴合。

(２)铆接时，铆钉全长被镦粗，要填实整个铆钉孔。

(３)采用热铆时，铆钉加热温度应准确，并迅速送至工件，立即铆合。 热铆的压力

须持续，维持一定的冷却时间，使工件牢固紧密贴合。

(４)采用机铆时，加压的压杆中心要与铆钉同心。 拉铆枪拉力方向应与铆钉杆方向

一致，不可拉斜。

(５)锤击铆接时，尤其是登高铆接作业时应特别注意人身安全。
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知识点       铆接、粘接与锡焊

      二、粘   接

１.  无机黏结剂及其使用

       无机黏结剂由磷酸溶液和氧化物组成，在维修中应用的无机黏结

剂主要是磷酸—氧化铜黏结剂。

２.  有机黏结剂及其使用

       (１)环氧黏结剂

       (２)聚丙烯酸酯黏结剂
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知识点       铆接、粘接与锡焊

      三、锡    焊

１   锡焊工具

２  焊料与焊剂

３  锡 焊 工 艺
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第 十 一 部 分  装  配

１.  识记内容:装配的基本概念；常见的装配工具。

２.  理解内容:装配前的准备工作；装配方法。

３.  运用内容:固定连接的装配；传动机械的装配；轴承连接的装配。
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  一、装配概述

知 识 点 一     装 配 基 础 知 识

 １.  装配的概念

 ２.  装配工艺过程

 ３.  装配的组织形式
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  二、装配前的准备工作

知 识 点 一     装 配 基 础 知 识

 １.  零件的清理和清洗

２.  零件的密封性试验

 ３.  旋转件的平衡

  三、装配方法

零部件的装配方法有互换装配法、选择装配法、修配装配法和调整装配法。
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  一、螺纹联接的装配

知 识 点 二 固定联接的装配

 (１)保证一定的拧紧力矩；

(２)有可靠的防松装置；

(３)保证螺纹联接的配合精度。

 螺纹联接的预紧与防松

   １.  螺纹联接的装配技术要求

   ２.  螺纹联接的装配工艺
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  二、键联接的装配

知 识 点 二 固定联接的装配

 (１)松键联接的类型特点及应用见表 ５－２４。

(２)键与键槽应具有较小的表面粗糙度.

(３)键装入轴槽中应与槽底贴紧,键长方向与轴槽有 ０.１ｍｍ 的间隙,键的顶面与

轮毂槽之间有 ０.３~０.５ｍｍ 的间隙。

   １.  松键联接的装配技术要求
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  二、键联接的装配

知 识 点 二 固定联接的装配

(１)清理键及键槽上的毛刺，以防装配时产生过大的过盈量而破坏配合的正确性。

(２)对于重要的键联接，装配前应检查的键的直线度、键槽对轴心线的对称度及平

行度等。

(３)用键的头部与轴槽试配，应能使键较紧地嵌在轴槽中(对普通平键和导向平键而

言)。

(４)锉配键长时，在键长方向上键与轴槽留有 ０. １ｍｍ 左右的间隙。

(５)在配合面上加机油，用铜棒或台虎钳将键压装在轴槽中，并与槽底接触良好。

(６)试配并安装套件时，键与键槽的非配合面应留有间隙；以便轴与套件达到同轴

度要求；装配后的套件在轴上不能左右摆动，否则，容易引起冲击和振动。

   ２.  松键联接装配要点
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  二、键联接的装配

知 识 点 二 固定联接的装配

(１)楔键联接的装配技术要求

(２)楔键联接装配要点

   3.  紧键联接的装配

(１)静联接花键装配

(２)动联接花键装配

(３)键联接的损坏形式及修复

   4 花键联接的装配
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  三、销联接的装配

知 识 点 二 固定联接的装配

圆柱销的装配如图 ５－１１２ 所示。

   １.  圆柱销的装配

圆锥销的装配如图 ５－１１３ 所示。

   ２.  圆锥销的装配

   ３ 销联接的拆卸及修复
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  一、带传动机械的装配

知 识 点 三    传动机械的装配

１ 带传动机械的装配技
术要求 ３张紧力的控制

４带传动机构的修复２ 带轮与轴的装配

文
丰
教
育
集
团

文
丰
教
育
集
团

文
丰
教
育
集
团

文
丰
教
育
集
团

文
丰
教
育
集
团

文
丰
教
育
集
团

文
丰
教
育
集
团

文
丰
教
育
集
团

文
丰
教
育
集
团



  二、齿轮传动机构的装配

知 识 点 三    传动机械的装配

   ２  装配质量的检验与调整

１  齿轮传动机构的装配技术要求

   ３  齿轮传动机构的修复
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  三、联轴器和离合器的装配

知 识 点 三    传动机械的装配

   ２.  离合器的装配

   １.  联轴器的装配

   ３.  联轴器和离合器的修复
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  一、滑动轴承的装配

知 识 点 四     轴承的装配

 (１)将轴套和轴承座孔去除毛刺，清理干净后在轴承座孔内涂润滑油。

 (２)根据轴套尺寸和配合时过盈量的大小，采取敲入法或压入法将轴套装入轴承
座孔内，并进行固定。
 (３)轴套压入轴承座孔后，易发生尺寸和形状变化，应采用铰削或刮削的方法对
内孔进行修整、检验，以保证轴颈与轴套之间有良好的间隙配合。

     １ 整体式滑动轴承的装配方法

     １ 整体式滑动轴承的装配方法

（１)上、下轴瓦与轴承座、盖应接触良好，同时轴瓦的台肩应紧靠轴承座两端
面。
  (２)为提高配合精度，轴瓦孔与轴应进行研点配刮。
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  一、滑动轴承的装配

知 识 点 四     轴承的装配

 (１)将轴承外套压人箱体的孔中，并保证有 Ｈ７ / ｒ６ 的配合要求。

 (２)用心棒研点，修刮轴承外套的内锥孔，并保证前、后轴承孔的同轴度。

 (３)在轴承上钻油孔，与箱体、轴承外套油孔相对应，并与自身油槽相接。

 (４)以轴承外套的内孔为基准研点，配刮轴承的外圆锥面，使接触精度符合要

求。

 (５)把轴承装入轴承外套的孔中，两端拧入螺母，并调整好轴承的轴向位置。

 (６)以主轴为基准，配刮轴承的内孔，使接触精度合格，并保证前、后轴承孔

的同轴度符合要求。

 (７)清洗轴颈及轴承孔，重新装入主轴，并调整好间隙。

     ３ 内柱外锥式滑动轴承的装配方法
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  一、滑动轴承的装配

知 识 点 四     轴承的装配

(１)整体式滑动轴承的修复，一般采用更换轴套的方法。

(２)剖分式滑动轴承轻微磨损，可通过调整垫片、重新修刮的办法处理。

(３)内柱外锥式滑动轴承，如工作表面没有严重擦伤，仅做精度修整时，可以通

过螺母来调整间隙；当工作表面有严重擦伤时，应将主轴拆卸，重新刮研轴承，

恢复其配合精度。

(４)对于多瓦式滑动轴承，当工作表面出现轻微擦伤时，可通过研磨的方法对轴

承的内表面进行研抛修复。

     4.  滑动轴承的修复
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  二、滚动轴承的装配

知 识 点 四     轴承的装配

１.  滚动轴承的装配技术要求

２.  滚动轴承的装配方法

３.  滚动轴承游隙的调整

４.  滚动轴承的预紧

５.  滚动轴承的修复
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谢谢观赏！
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