
第２章　钳　工

２１　钳工概述

２１１　钳工加工方法

钳工是以手工操作为主，使用工具来完成零件的加工、装配和修理等工作。

钳工的加工范围主要有划线、錾削、锉削、锯削、钻孔、扩孔、锪孔、攻螺

纹、套螺纹、刮削、研磨和装配等。

划线———在工件的毛坯或已加工表面上，按照要求的尺寸，准确地划出加工

界限的操作。

錾削———是用手锤打击錾子切除工件材料的加工方法。

锉削———是用锉刀从工件表面锉去多余的金属。锉削可以完成平面、孔、曲

面、沟槽、内外角及各种形状的配合表面的加工。

锯削———用手锯锯断金属材料或在工件表面上锯出沟槽的加工。

钻、扩、铰、锪孔———都被称为钻削加工，主要是使用麻花钻 （钻头）、扩

孔钻、铰刀、锪孔钻等刀具，完成各种通孔、盲孔、台阶孔、锥孔等的加工。

攻螺纹———又称攻丝，是利用丝锥在内孔表面加工出内螺纹的操作。

套螺纹———又称套丝，是利用板牙在圆柱形工件上加工出外螺纹的操作。

刮削———用刮刀在工件表面上刮去一层很薄的金属的加工。

研磨———用研磨工具和研磨剂从工件上磨去一层很薄的金属的加工。

２１２　钳工的性质和特点

钳工根据其加工内容的不同，又可分为普通钳工、工具钳工、模具钳工和机

修钳工。

钳工技艺性强，具有 “万能”和灵活的优势，可以完成用机械加工方法不

方便或无法完成的工作，所以在机械制造过程中仍起着十分重要的作用。

钳工劳动强度大，生产率低，但设备简单，一般只需钳工工作台，台虎钳及

简单工具即能工作，因此应用很广。

２１３　常用设备和工具的使用与维护

１台虎钳
台虎钳是钳工用来夹持工件进行加工的常用必备工具。其规格是以钳口的长
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度来表示的，常用的有１００ｍｍ、１２５ｍｍ、１５０ｍｍ等几种。
１）台虎钳的结构
台虎钳有固定式和回转式两种，如图２１所示。

图２１　台虎钳

（ａ）固定式；（ｂ）回转式
１—钳口；２—螺钉；３—螺母；４—手柄；５—丝杠；

６—手柄；７—活动钳口；８—固定钳身；９—转盘座；１０—夹紧盘

回转式台虎钳使用方便，应用广泛。其主要构造和工作原理简述如下：

主要零件如固定钳身８、活动钳身７、夹紧盘１０和转盘座９均由铸铁制成。
转盘座与钳台用螺栓固定。固定钳身可在转盘座上绕其轴心线转动，转到要求方

向时，扳动手柄４，旋紧夹紧螺钉，在夹紧盘的作用下把固定钳身紧固。螺母３
固定在固定钳身上，丝杠５穿入活动钳身与之相配合。摇动手柄６，丝杠旋转即
可带动活动钳身前后移动，以夹紧或放松工件，固定钳身和活动钳身上各装有经

过淬硬的钢质钳口１，以延长使用寿命，磨损后可以更换。
２）台虎钳的正确使用
（１）在钳台上安装台虎钳时，应使其固定钳身的钳口工作面处于钳台边缘

之外，可夹持长条形工件。

（２）夹持工件时，只允许用双手的力量来扳紧手柄６，绝不能任意接长手柄
或用手锤敲击，以免损坏丝杠、螺母和钳身。

（３）台虎钳夹紧时施力的大小，应视工件的精度、表面粗糙度的高低、工件的
刚度及操作要求等因素来决定，由操作者适度掌握。原则是既要夹紧牢固可靠，又不

能因夹紧力过大而使工件变形或损伤已加工表面，从而影响加工件的技术要求。

（４）在活动钳身的光滑平面上，不能用手锤敲击，以免降低它与固定钳身
的配合性能。

（５）台虎钳必须牢固地固定在钳台上，拧紧夹紧螺钉。工作时应保证钳身
无松动现象，否则易损坏台虎钳和影响工作质量。
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（６）在进行强力作业时，应尽量使作用力朝向固定钳身，否则将额外增加
丝杠和螺母的载荷，易造成螺旋副的损坏。

３）台虎钳的维护保养
（１）使用后，应及时清理钳台，工具收放整齐，将台虎钳擦拭清洁、上油。
（２）台虎钳的丝杠、螺母和其他活动表面都要保持清洁，经常加油润滑，

防止锈蚀。

２砂轮机
１）概述
砂轮机主要由砂轮、电动机和机体组成。按外形不同，砂轮机可分台式砂轮

机和立式砂轮机两种，如图２２所示。砂轮机主要用于刃磨各种刀具和清理小零
件的毛刺、锐边等。

图２２　砂轮机

（ａ）台式；（ｂ）立式

由于砂轮的质地较脆，使用时转速较高 （一般在３５ｍ／ｓ左右）。因此在使用砂
轮机时，必须正确操作，严格遵守安全操作规程，以防砂轮碎裂，造成人身事故。

２）使用注意事项
（１）砂轮的旋转方向必须与砂轮机指示牌上标明的旋转方向相符。
（２）启动前，应检查砂轮表面有无裂缝，托板装置是否完好和牢固。
（３）启动后，应先空转，观察砂轮的旋转是否平稳，有无异常现象。待砂

轮达到正常转速时才能进行磨削。

（４）使用时，不能将工件或刀具与砂轮猛撞或施加过大的压力，以防砂轮
碎裂。如发现砂轮表面跳动严重时，应及时用砂轮修整器进行修整。

（５）长度小于５０ｍｍ的较小工件磨削时，应用手虎钳或其他工具牢固夹住，
不得用手直接握持工件。

（６）砂轮机的托板与砂轮的距离，一般应保持在３ｍｍ之内，过大则可能造
成磨削件被砂轮轧入而发生事故。
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（７）磨削时，操作者应站在砂轮侧面或斜侧面位置，不可面对砂轮。
（８）刃磨高速钢刀具和清理工件毛刺时，应使用氧化铝砂轮；刃磨硬质合

金刀具时则应使用碳化硅砂轮。

（９）按规定定期对砂轮机各部件进行检修。
（１０）使用完毕后，立即切断电源。
“安全生产，人人有责”。所有人员必须加强法制观念，认真执行党和国家

有关安全生产、劳动保护的政策、法令和规定，严格遵守安全技术操作规程和各

项安全生产规章制度。

２１４　安全技术规程

１安全生产一般常识
（１）开始工作前，必须按规定穿戴好防护用品。
（２）不准擅自使用不熟悉的机床和工具。
（３）清除切屑要使用工具，不得直接用手拉，或用嘴吹。
（４）工、夹、量具应放在专门地点，严禁乱堆乱放。
２钳工常用工具安全技术操作规程
１）钳工台
（１）钳工台对面有人工作时，钳工台上必须设置密度适当的安全网。
（２）钳工台上使用的照明电压不得超过３６Ｖ。
（３）钳工台上的杂物要及时清理，工具和工件要放在指定地方。
２）手锤
（１）锤柄必须用硬质木料做成，大小长短要适宜，锤柄应有适当的斜度，

锤头上必须加铁楔，以免工作时甩掉锤头。

（２）两人击锤，站立的位置要错开方向。扶钳、打锤要稳，落锤要准，动
作要协调，以免击伤对方。

（３）使用前，应检查锤柄与锤头是否松动，是否有裂纹，锤头上是否有卷
边或毛刺。如有缺陷，必须修好后才能使用。

（４）手上、锤柄上、锤头上有油污时，必须擦净后才能进行操作。

２１５　车间文明生产

１执行规章制度，遵守劳动纪律
劳动纪律是实习学生从事集体性、协作性劳动所不可缺少的条件。要求每位

实习学生都能按照规定的时间、程序和方法完成自己承担的任务，保证生产过程

有秩序、有步骤地进行，顺利地完成各项任务。

２严肃工艺纪律，贯彻操作规程
严格执行工艺纪律，认真贯彻操作规程，是保证产品质量的重要前提。
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３优化工作环境，创造良好的生产条件
清洁而整齐的工作环境，可以振奋实习学生精神，从而提高工作效率。工作

场地的合理布局和整齐布置，保持清洁，有利于提高劳动生产率。

４设备的维修保养
实习学生对所使用的设备要经常保持清洁，及时润滑，按规定进行检修和保养。

５严格遵守实习、生产纪律
实习学生在实习生产中，必须集中精力，严守工作岗位，不得随意到他人工

作岗位闲谈聊天或嬉戏打闹。

２２　划　线

在工件的毛坯或已加工表面上，按照要求的尺寸，准确地划出加工界限，这

种操作叫划线。

２２１　划线的作用

（１）确定工件表面的加工余量、确定孔的位置或划出加工位置的找正线，
给机械加工以明确的标志和依据。

（２）检查毛坯外形尺寸是否合乎要求。对于加工余量小的毛坯，通过划线
可以以多补少，免于报废，误差大而无法补救的毛坯，也可通过划线及时发现，

以避免继续加工，浪费机械加工工时。

２２２　划线前的准备工作

为了使划线工作能顺利进行，在划线前必须认真做好以下准备工作：

１工件的准备
工件的准备工作包括：工件的清理、检查和表面涂色。必要时在工件孔中安

置中心塞块。

（１）工件的清理。清除铸件上的型砂、冒口、浇口和毛边；除去锻件上的
飞边和氧化皮。目的是便于工件的检查和涂色，并有利于划线和保护划线工具。

（２）工件的检查。工件清理后进行工件检查，目的是为了发现毛坯上的裂
缝、夹渣，缩孔以及形状和尺寸等方面的缺陷。

（３）工件表面涂色。为了使划出的线条清晰可见，在工件表面上应先涂上
一层薄而均匀的涂料。常用的涂料有白灰浆、紫溶液和硫酸铜等。

（４）在工件孔中安置中心塞块。划线时为了在带孔的工件上找出孔的中心，
便于用圆规划圆，在孔中要装置中心塞块，常用的中心塞块如图２３所示，有木
塞块 （ａ）、铅塞块 （ｂ）及可调节塞块 （ｃ）。

２６
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图２３　划中心线用的塞块

（ａ）木塞块；（ｂ）铅塞块；（ｃ）可调节塞块

２工具的准备
划线前按工件图纸要求合理选择所需工具，并检查和校验工具。如有缺陷，

要进行调整和修理，以免影响划线质量。

２２３　划线工具

常用的划线工具如图２４所示，按用途可分为四类：
（１）基准工具有划线平台 （ａ）、方箱 （ｂ）、直角铁 （ｃ）等。

图２４　常用的划线工具

２７
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图２４　常用的划线工具 （续）

（２）量具。测量工件尺寸和角度的工具。量具有钢皮尺 （ｄ）、游标高度尺
（ｅ）、直角尺 （ｆ）和角度规 （ｇ）等。

（３）绘划工具。在工件上划线的工具。绘划工具有划针 （ｈ）、划规 （ｉ）、
划针盘 （ｊ）、划卡 （ｋ）和冲子 （ｌ）等。

（４）夹持工具。夹持划线工件的工具。夹持工具有 Ｖ形铁 （ｍ）、千斤顶
（ｎ）和方箱等。

２２４　划线基准

划线时在工件上选择一个或几个面 （或线）作为划线的根据，用它来确定

工件的几何形状和各部分相对位置，这样的面 （或线）就是划线基准。

１选择划线基准的原则
（１）可将零件图纸上标注尺寸的基准 （设计基准）作为划线基准。

（２）如果毛坯上有孔或凸起部分，则以孔或凸起部分的中心作为划线基准。
（３）如果工件上只有一个已加工表面，应以此面作为划线基准。如果都是

毛坯表面，应以较平整的大平面作为划线基准。
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２常用划线基准
（１）以两个互相垂直的平面为划线基准，见图２５（ａ）；
（２）以一个平面和一个中心线为划线基准，见图２５（ｂ）；
（３）以两条互相垂直的中心线为划线基准，见图２５（ｃ）。

图２５　划线基准

２２５　划线方法

划线可分为平面划线和立体划线两种。

（１）平面划线。与几何作图相同，在工件的表面按图纸要求划出线或点，
见图２６。批量大的工件划线可用样板进行，见图２７。样板按工件尺寸和形状要
求用０５～２ｍｍ的钢板制成。

图２６　平面划线
　　

图２７　按样板划线

平面划线后，为准确标注划线印迹，应在所划线条轮廓上打上样冲眼。平面

划线实例见图２８。
（２）立体划线。以轴承座的立体划线为例，图 ２９为立体划线的方法及

步骤。

２９
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图２８　平面划线

图２９　轴承座立体划线方法的划线步骤
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图２９　轴承座立体划线方法的划线步骤 （续）

（ａ）轴承座零件图；（ｂ）根据孔中心及上平面，调节千斤顶，使工件水平；
（ｃ）划底面加工线和大孔的水平中心线；

（ｄ）转９０°，用直尺两个方向找正划螺钉孔、另一个方向的中心线及大端面加工线
（ｅ）画大端面加工线及中心对称加工线；（ｆ）画平行加工线

２３　锉削与锯割

锉削是用锉刀对工件表面进行加工的操作。这是钳工加工中最基本的方法

之一。

锉削加工操作简单，但技艺较高，工作范围广。锉削可对工件表面上的平

面，曲面，内、外圆弧面，沟槽以及其他复杂表面进行加工，还可用于成形样

板、模具、型腔以及部件、机器装配时的工件修整等。锉削加工尺寸精度可达

ＩＴ８～ＩＴ７，表面粗糙度Ｒａ值可达０８μｍ。

２３１　锉刀

锉刀是用以锉削的工具。常用 Ｔ１２Ａ或 Ｔ１３Ａ制成，经热处理淬硬 ６０～
６２ＨＲＣ。　

锉刀是由锉刀面、锉刀边、锉柄等组成。齿纹交叉排列，构成刀齿，形成容

屑槽。

锉刀的锉齿是在剁锉机上剁出来的。锉刀的锉纹多制成双纹，以利锉削时锉

屑碎断，锉面不易堵塞，锉削时省力。也有单纹锉刀，一般用于锉铝等软材料。

锉刀按用途可分为普通锉、特种锉、整形锉等。锉刀的规格一般以截面形

状、锉刀长度、齿纹粗细来表示。

普通锉刀按其截面形状可分为平锉、方锉、圆锉、半圆锉和三角锉等五种，

见图２１０。其中以平锉用得最多。锉刀大小以其工作部分的长度表示。按其长度
可分为１００ｍｍ、１５０ｍｍ、２００ｍｍ、２５０ｍｍ、３００ｍｍ、３５０ｍｍ和４００ｍｍ七种。
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按其齿纹可分为单齿纹锉刀和双齿纹锉刀。按其齿纹粗细可分为粗齿、中齿、细

齿和油光齿锉刀等。

图２１０　各种锉刀结构及用途

２３２　锉削操作方法

１准备

１）工件装夹
工件必须牢固地装夹在台虎钳钳口的中间，并略高于钳口。夹持已加工表面

时，应在钳口与工件间垫以铜片或铝片。易于变形和不便于直接装夹的工件，可

以用其他辅助材料设法装夹。

２）正确选择锉刀
锉削前，应根据金属材料的硬度、加工余量的大小、工件的表面粗糙度要求

来选择锉刀。加工余量小于０２ｍｍ时，宜用细锉。
３）锉刀的握法
大锉刀的握法如图２１１（ａ）所示。右手心抵着锉刀木柄的端头，大拇指放

在锉刀木柄的上面，其余四指放在下面，配合大拇指捏住锉刀木柄。左手掌部压

在锉刀另一端，拇指自然伸直，其余四指弯曲扣住锉刀前端。

中锉刀的握法如图２１１（ｂ）所示。右手握法与大锉刀的握法相同，左手用
大拇指和食指捏住锉刀的前端。

小锉刀的握法如图２１１（ｃ）所示。右手拇指和食指伸直；拇指放在锉刀木
柄上面，食指靠在锉刀的刀边，左手几个手指压在锉刀中部。

什锦锉的握法如图２１１（ｄ）所示。一般只用右手拿着锉刀，食指放在锉刀
上面，拇指放在锉刀的左侧。
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图２１１　锉刀的握法

（ａ）大锉刀的握法；（ｂ）中锉刀的握法；（ｃ）小锉刀的握法；（ｄ）什锦锉的握法

２锉削力与锉削速度
锉削时两手施于锉刀的力应保持锉刀的平衡，才能锉出平整的平面，见图２１２。

推进锉刀时的推力大小主要由右手控制，而压力的大小，由两手控制。为保持锉

刀平稳前进，锉刀前后两端以工件为支点所受的力矩应相等。由于锉刀的位置不

断改变，两手所施加的压力要随之发生相应改变。

图２１２　锉削力的控制

锉削时的速度一般为每分钟３０～６０次，速度太快，容易疲劳和加快锉齿的
磨损。

３锉削姿势和要领
正确的锉削姿势和动作，能减少疲劳，提高工作效率，保证锉削质量。只有

勤学苦练，才能逐步掌握这项技能。锉削姿势与使用的锉刀大小有关，用大锉锉

平面时，正确姿势如下：
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图２１３　锉削时足的姿势

１）站立姿势 （位置）

两脚立正面向台虎钳，站在台虎钳中心线左侧，与台

虎钳的距离按大小臂垂直、端平锉刀、锉刀尖部能搭放在

工件上来掌握。然后迈出左脚，迈出距离从右脚尖到左脚

跟约等于锉刀长。左脚与台虎钳中线约成３０°角，右脚与
台虎钳中线约成７５°角，如图２１３。
２）锉削姿势
锉削时如图２１４，左腿弯曲，右腿伸直，身体重心落在

左脚上。两脚始终站稳不动，靠左腿的屈伸作往复运动。手臂

和身体的运动要互相配合。锉削时要使锉刀的全长充分利用。

图２１４　锉削时的姿势

开始锉时，身体要向前倾斜１０°左右，左肘弯曲，右肘向后，但不可太大，
如图２１４（ａ）。锉刀推到三分之一时，身体向前倾斜１５°左右，使左腿稍弯曲，
左肘稍直，右臂前推，如图２１４（ｂ）。锉刀继续推到三分之二时，身体逐渐倾
斜到１８°左右，使左腿继续弯曲，左肘渐直，右臂向前推进，如图２１４（ｃ）。锉
刀继续向前推，把锉刀全长推尽，身体随着锉刀的反作用退回到 １５°位置，如
图２１４（ｄ）。推锉终止时，两手按住锉刀，身体恢复原来位置，不给锉刀压力
或略提起锉刀把它拉回。

４锉削方法
１）平面的锉削
（１）顺锉法。锉刀的切削运动是单方向的。锉刀每次退回时，横向移动５～

１０ｍｍ，如图２１５（ａ）所示。
（２）交叉锉法。锉刀的切削运动方向是交叉进行的，如图２１５（ｂ）所示。

这种锉削方法容易锉出准确的平面，适用于锉削余量较大的工件。

（３）推锉法。推锉法如图２１５（ｃ）所示。两手横握锉刀，拇指抵住锉刀侧
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面，沿工件表面平稳地推拉锉刀，以得到平整光洁的表面。这种锉削法是在工件

表面已经锉平，余量很小的情况下，修光工件表面用的。为降低工件表面粗糙

度，可在锉刀上涂些粉笔灰，或将砂布垫在锉刀下面推锉。

图２１５　平面锉削方法

２）圆弧面的锉削
（１）外圆弧面的锉削。锉削外圆弧面时，锉刀除向前运动外，还要沿工件

加工面作圆弧运动，如图２１６所示。
（２）内圆弧面的锉削。锉削内圆弧面时，锉刀除向前运动外，锉刀本身要

作旋转运动和向左或向右移动，如图２１７所示。

图２１６　锉削外圆弧面
　　　

图２１７　锉削内圆弧面

３）锉通孔
根据工件通孔的形状、工件材料、加工余量、加工精度和表面粗糙度来选择

所需的锉刀。通孔的锉削方法如图２１８所示。

图２１８　通孔的锉削
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２３３　锉削质量检查

锉削属于钳工细加工，因此，锉削中一定要进行质量检查。检查时，要按图

纸上的技术要求细致地进行，不可粗心大意。下面介绍几种检查方法。

１检查平直度的方法
（１）将工件擦净，用刀口直尺或钢板尺以透光法来检查平直度。如图２１９（ａ），

检查时，刀口直尺或钢板尺只用三个手指———大拇指、食指、中指拿住尺边如果

刀口直尺与工件平面间透光微弱而均匀，说明该平面是平直的，假如透光强弱不

一，说明该面高低不平，如图２１９（ｃ）。检查时应在工件的横向、纵向和对角
线方向多处进行，如图２１９（ｂ）。移动刀口直尺或钢板尺时，应把它提起，并
轻轻地放在新的位置上，不准刀口直尺或钢板尺在工件表面上来回拉动。

图２１９　用刀口直尺检查平面度

（２）研磨法，在平板上涂铅丹，然后把锉削平面放在平板上，均匀地轻微
研磨几下。如果平面着色均匀说明平直了，如果有的呈灰亮色 （高处），有的没

有着色的 （凹处），说明高低不平。高低适当的地方呈黑色。如图２２０。

图２２０　研磨法检查平直度

２检查垂直度
检查垂直度使用直角尺，检查时，也采用透光法，选择基准面，并对其他各

面有次序的检查。如图２２１（ａ），阴影为基准面。
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３检查平行度和尺寸
用卡钳或游标卡尺检查。检查时，在全长不同的位置上，要多检查几次。如

图２２１（ｂ）。

图２２１　检查垂直度和平行度

４表面粗糙度的检查
一般用眼睛直接观察，为鉴定准确，可用表面粗糙度样板对照检查。

２３４　锯削工具

钳工锯削主要是用手锯进行。手锯由锯弓和锯条组成。

１锯弓
锯弓的作用是安装和张紧锯条。它有可调式和固定式两种，图２２２所示为

可调式锯弓。可调式锯弓由锯柄１、锯弓２、方形导管３、夹头４和翼形螺母５等
部分组成。夹头上安有装锯条的销钉。夹头的另一端带有拉紧螺栓，并配有翼形

螺母，以便拉紧锯条。

图２２２　可调式锯弓

１—锯柄；２—锯弓；３—方形导管；４—夹头；５—翼形螺母

３７



　金属工艺实训

２锯条
锯条用碳素工具钢制作，并经淬火处理。常用的手工锯条约长３００ｍｍ，宽

１２ｍｍ，厚０８ｍｍ。为了适应不同硬度和厚度的工件的锯削，锯条齿距大小以
２５ｍｍ长度所含齿数多少分为粗 （１４～１６个齿）、中 （１８～２２个齿）、细 （２４～
３２个齿）三种。锯削软材料或较厚的材料时应选用粗齿锯条，锯削硬材料或薄
材料时应选用细齿锯条。

２３５　锯削的基本操作

１锯条的安装
安装锯条，锯齿尖必须向前，如图２２３所示。锯条安装在锯弓上不要过紧

或过松。锯缝深度超过锯弓高度时，应将锯弓相对于锯条转 ９０°，如图 ２２４
所示。

图２２３　锯条的安装

图２２４　锯削深锯缝

２起锯方法
起锯时锯条要垂直于工作表面，并以左手拇指靠稳锯条，使锯条正确地锯在

所需的位置上。起锯角度 （锯条与工件表面倾斜角）约为１０°，使锯条同时接触
工件的齿数至少要有三个，如图２２５所示。如果起锯角度过小，锯面增大，锯
齿不易切入工件，造成锯条拉伤工件表面；如果起锯角度过大，锯齿钩住工件的

棱边，会使锯齿崩裂。锯出锯口后，逐渐将锯弓处于水平方向。

３锯削的压力与速度
锯条前推时起切削作用，应给以适当压力，返回时不切削，应将锯稍微抬起
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或锯条从工件上轻轻滑过以减少磨损。快锯断时，用力要轻，以免碰伤手臂。锯

削速度应根据工件材料及其硬度而定，锯削硬材料时应低些，锯削软材料时可高

些，通常每分钟往复４０～６０次。

图２２５　起锯的方法

２４　钻、扩、铰、锪孔加工

钻削一般是在钻床上进行的。钻床上可以进行下列工作。在实心工件上钻孔，

见图２２６（ａ）；在铸出的、锻出的和预先钻出的孔上扩孔，见图２２６（ｂ）；铰圆
柱孔，见图２２６（ｃ）；铰圆锥孔，见图２２６（ｄ）；用丝锥攻螺纹，见图２２６（ｅ）；
锪圆柱形埋头孔，见图２２６（ｆ）；锪圆锥形埋头孔，见图２２６（ｇ）；修刮端面，
见图２２６（ｈ）等。

图２２６　钻床上所能完成的工作图

（ａ）钻孔；（ｂ）扩孔；（ｃ）铰圆柱孔；（ｄ）铰圆锥孔；
（ｅ）攻螺纹；（ｆ）锪圆柱形埋头孔；（ｇ）锪圆锥形埋头孔；（ｈ）修刮端面
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用钻头在实心材料上加工出孔，称为钻孔。钻孔的工作多数是在各种钻床上

进行的。钻孔时，工件固定不动。钻头装在钻床主轴内，一面旋转，同时又沿钻

头轴线方向切入工件内，钻出钻屑。因此，钻头的运动是由以下两种运动合成

图２２７　钻床的加工

的，见图２２７。
（１）切削运动 （主体运动）。是钻头绕本身轴

线的旋转运动。它使钻头沿着圆周进行切削。

（２）进给运动 （进刀运动）。是钻头沿轴线方

向的前进运动，它使钻头切入工件，连续地进行

切削。

由于两种运动同时进行，因此除钻头的轴心线

以外的每一点的运动轨迹都是螺旋线，钻屑也成螺

旋形。

钻孔可加工的精度一般为 ＩＴ１１～ＩＴ１３级，Ｒａ
可达１２５μｍ，适用于加工要求不高的孔。

钻头是钻孔用的主要切削工具，种类很多，有麻花钻、中心钻、锪钻。按钻

头材料又可分为高速钢钻头和硬质合金钻头等。

２４１　麻花钻头

麻花钻头的材料主要是碳素工具钢和高速钢，经过热处理，硬度为 ６２～
６５ＨＲＣ，切削温度可耐６００℃高温。

１麻花钻头的构造
麻花钻头主要由工作部分 （切削部分和导向部分）、钻颈和钻柄组成，如

图２２８。　

图２２８　麻花钻的构造
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（１）切削部分。包括横刃和两个主切削刃，即一尖 （钻心尖）三刃 （两条

切削刃和一条横刃）担负切削工作。

（２）导向部分。由螺旋槽、刃带、齿背和钻心组成。螺旋槽的作用是形成
切削刃和前角，容纳和排除切屑、输入冷却润滑液等，刃带 （导行边）是沿螺

旋槽高出０５～１０ｍｍ的部分，起着减小钻头与孔壁间的摩擦力、修光孔壁和导
引钻头的作用，钻头上低于刃带的部分叫齿背，钻头的两条螺旋槽之间的实心部

分叫钻心，用它连接两个刃瓣，以保持钻头的强度和刚度。为了减少钻孔时的摩

擦发热，一般越靠近尾端，其导向部分的直径越小 （每 １００ｍｍ长，直径减少
００４～００８ｍｍ），这叫做倒锥。

（３）颈部。是为了便于磨削尾部而设计的，钻头的规格材料标号大都刻在
颈部上。

（４）钻柄部分。钻柄与钻床主轴连接，传递机床动力。钻头直径１２ｍｍ以
上的柄部为圆锥体，直接插入钻轴锥孔内或用钻套过渡连接，靠钻削时进刀的压

力，使圆锥面产生摩擦力，带动钻头旋转。尾部的最末端叫钻舌，是为了防止钻

头在锥孔内旋转，又便于将钻头从锥孔中退出。一般钻头直径小于１２ｍｍ时，其
尾部多为圆柱体，经钻夹头夹持，再连接在钻床主轴上。

２麻花钻头的规格

表２１　麻花钻的规格表 （直径／ｍｍ）

０２５ １９５ ４５０ ７８０ １０８０１４８０１８００２１９０２６５０３２００３７３０４２５０４７９０
０３０ ２００ ４７０ ７９０ １０９０１４９０１８３０２２００２６６０３２５０３７５０４２７０４８００
０３５ ２０５ ４８０ ８００ １１００１５００１８４０２２３０２６９０３２６０３７６０４２９０４８５０
０４０ ２１０ ４９０ ８１０ １１２０１５１０１８５０２２４０２７００３２７０３７８０４３００４８６０
０４５ ２１５ ５００ ８２０ １１３０１５２０１８６０２２５０２７６０３２９０３７９０４３３０４８７０
０５０ ２２０ ５１０ ８３０ １１４０１５３０１８８０２２６０２７７０３３００３８００４３５０４８９０
０５５ ２２５ ５２０ ８４０ １１５０１５４０１８９０２２７０２７８０３３４０３８５０４３８０４９００
０６０ ２３０ ５３０ ８５０ １１７０１５５０１９００２２８０２７９０３３５０３８６０４４００４９５０
０６５ ２４０ ５４０ ８６０ １１８０１５６０１９１０２２９０２８００３３６０３８７０４４４０４９６０
０７０ ２５０ ５５０ ８７０ １１９０１５７０１９２０２３００２８１０３３７０３８９０４４５０４９７０
０７５ ２６０ ５７０ ８８０ １２００１５８０１９３０２３５０２８３０３３８０３９００４４６０４９９０
０８０ ２６５ ５８０ ８９０ １２１０１５９０１９４０２３６０２８５０３３９０３９２０４４７０５０００
０８５ ２７０ ５９０ ９００ １２３０１６００１９５０２３７０２８６０３４００３９５０４４８０５０００
０９０ ２８０ ６００ ９１０ １２４０１６２０１９６０２３９０２８８０３４４０３９６０４４９０５１００
０９５ ２９０ ６２０ ９２０ １２５０１６３０１９７０２４００２９００３４５０３９７０４５００５２００
１００ ３００ ６３０ ９３０ １２７０１６４０１９９０２４１０２９２０３４６０３９８０４５１０５３００
１１０ ３１５ ６４０ ９４０ １２９０１６５０２０００２４３０２９３０３４８０３９９０４５５０５４００
１１５ ３２０ ６５０ ９５０ １３００１６６０２０３０２４５０２９６０３５００４０００４５６０５５００
１２０ ３３０ ６６０ ９６０ １３２０１６７０２０４０２４６０３０００３５２０４０３０４５７０５６００
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续表

１２５ ３４０ ６７０ ９７０ １３３０１６８０２０５０２４７０３０５０３５５０４０５０４５９０５７００
１３０ ３５０ ６８０ ９８０ １３５０１６９０２０６０２４８０３０７０３５６０４０８０４６００５８００
１３５ ３６０ ６９０ ９９０ １３７０１７００２０７０２４９０３０８０３５７０４１００４６２０６０００
１４０ ３７０ ７００ １０００１３８０１７１０２０８０２５００３０９０３５８０４１４０４６４０６２００
１４５ ３７５ ７１０ １０１０１３９０１７２０２０９０２５３０３１００３５９０４１５０４６５０６５００
１５０ ３８０ ７２０ １０２０１４００１７３０２１００２５５０３１３０３６００４１６０４６７０６８００
１６０ ３９０ ７３０ １０３０１４３０１７４０２１２０２５６０３１４０３６５０４１７０４６９０７０００
１７０ ４００ ７４０ １０４０１４４０１７５０２１５０２５９０３１５０３６６０４１９０４７００７２００
１７５ ４１０ ７５０ １０５０１４５０１７６０２１６０２６００３１６０３６７０４２００４７５０７５００
１８０ ４２０ ７６０ １０６０１４６０１７７０２１７０２６１０３１７０３６８０４２２０４７６０７８００
１９０ ４４０ ７７０ １０７０１４７０１７９０２１８０２６４０３１８０３７００４２４０４７８０８０００

２４２　麻花钻头的刃磨方法及要求

钻头刃磨的目的，是要把钝了或损坏的切削部分刃磨成正确的几何形状，使

钻头保持良好的切削性能。

钻头的切削部分，对于钻孔质量和效率有直接影响。因此，钻头的刃磨是一

项重要的工作，必须掌握好。钻头的刃磨，大都在砂轮机上进行。

１磨主切削刃
右手握钻头的前端，靠在砂轮机的托板上，左手捏住钻柄，将主切削刃摆

平，磨削应在砂轮机的中心面上进行，钻头的中心和砂轮面的夹角等于１／２顶
角，如图２２９。刃磨时右手使刃口接触砂轮，左手使钻头柄部向下摆动，所摆动
的角度即是钻头的后角，当钻头柄部向下摆动时，右手捻动钻头绕自身的中心线

旋转。这样磨出的钻头钻心处的后角会大些，有利于钻削。按上述步骤刃磨好一

条主切削刃后，再磨另一条主切削刃。

图２２９　钻头的刃磨

２修磨横刃
钻头在钻削过程中，其横刃部分将导致很大的轴向抗力，从而消耗大量的能

量和引起钻头晃动。横刃太长还会影响钻头的正确定心。因此，要适当的将横刃

４２



第２章　钳　工　

修磨小一些，以改善钻削条件。如果材料软，横刃可多磨去些，材料硬，横刃可

少磨去些。但小直径钻头一般不修磨横刃 （５ｍｍ以内钻头）。
横刃的修磨，把横刃磨短到原来的１／５～１／３，靠近钻心处的切削刃磨成内

刃，内刃斜角约为２０°～３０°，内刃前角约为０°～１５°。这样，可以减小轴向抗力
和便于钻头定位。

修磨横刃时，磨削点大致在砂轮水平中心面以上，钻头与砂轮的相对位置如

图２２９（ａ），钻头与砂轮侧面构成１５°角 （向左偏），与砂轮中心面约构成５５°
角，见图２２９（ｂ）。刃磨开始时钻头刃背与砂轮圆角接触，磨削点逐渐向钻心
处移动，直至磨出内刃前面。修磨中，钻头略有转动，磨削量由大到小，当磨至

钻心处时，应保证内刃前角、内刃斜角、横刃长度要准确。磨削动作要轻，防止

刃口退火或钻心过薄。

３钻薄板的钻头
在装配与修理工作中，常遇到在薄钢板、铝板、黄铜皮、紫铜皮、马口铁等金

属薄板上钻孔。如果用普通钻头钻孔，会出现孔不圆、孔口飞边、孔被撕破、毛刺

大，甚至使板料扭曲变形和发生事故。因此，必须把钻头磨成如图２２９（ｃ）所示
的几何形状。钻削时，钻心先切入工件，定住中心，起钳制工件作用；然后，两

个锋利的外尖 （刃口）迅速切入工件，使其切离。

２４３　钻头的装夹

１钻夹头
钻夹头用来夹持尾部为圆柱体钻头的夹具，如图２３０。它在夹头的三个斜孔

内装有带螺纹的夹爪，夹爪螺纹和装在夹头套筒的螺纹相啮合，旋转套筒使三个

爪同时张开或合拢，将钻头夹住或卸下。

２钻夹套和楔铁
钻夹套是用来装夹圆锥柄钻头的夹具。由于钻头或钻夹头尾锥尺寸大小不同，

为了适应钻床主轴锥孔，常常用锥体钻夹套作过渡连接。套筒是以英氏锥度为标

准，它是由不同尺寸组成。楔铁是用来从钻夹套中卸下钻头的工具，如图２３１。

图２３０　钻夹头
　　

图２３１　钻夹套和楔铁

４３



　金属工艺实训

锥柄钻头的钻尾，其圆锥体规格，见表２２。

表２２　锥柄钻头的钻尾圆锥体规格表

钻头直径／ｍｍ ６～１５５ １５６～２３５２３６～３２５３２６～４９５ ４９６～６５ ６８～８０

莫氏圆锥号 １ ２ ３ ４ ５ ６

一般立钻主轴的孔内锥体是３号或４号莫氏锥体，摇臂钻主轴的孔内锥体是
５号或６号莫氏锥体。如果将较小直径的钻头装入钻床主轴上，需要用过渡钻夹
套。钻夹套规格，见表２３。

表２３　钻夹套规格表

莫氏圆锥号

外锥 内锥
全长／ｍｍ

外锥体大端直径

／ｍｍ
内锥体大端直径

／ｍｍ

１ ０ ８０ １２９６３ ９０４６

２ １ ９５ １８８０５ １２０６５

３ １ １１５ ２４９０６ １２０６５

３ ２ １１５ ２４９０６ １７７８１

４ ２ １４０ ３２４２７ １７７８１

４ ３ １４０ ３２４２７ ２３８２６

５ ３ １７０ ４５４９５ ２３８２６

５ ４ １７０ ４５４９５ ３１２９６

６ ４ ２２０ ６３８９２ ３１２９６

６ ５ ２２０ ６３８９２ ４４４０１

２４４　工件的装夹

（１）手台虎钳和平行夹板用来夹持小工件和薄板件，如图２３２。
（２）机用台虎钳用来夹持平整的工件，如图２３３。

图２３２　用手台虎钳和平行夹板夹持工件钻孔
　　

图２３３　机用台虎钳夹持工件
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（３）Ｖ形铁、压板、垫块、螺栓夹持工具。Ｖ形铁主要用来夹持圆柱形工
件，并需要有压板、垫块和螺栓来配合使用，如图２３４。

（４）弯板将工件竖直立起装夹在弯板上钻孔，如图２３５。

图２３４　在圆轴上钻孔的夹持方法
　　

图２３５　在弯板上夹持工件钻孔的方法

（５）在大直径管子和圆轴上钻孔时，所用夹具如图２３６。
（６）利用钻床工作台上的 Ｔ形槽，通过螺栓、压板、垫块的相互配合夹持

钻孔工件，如图２３７。

图２３６　在大直径管子和圆轴上钻孔
　　

图２３７　在钻床工作台上装夹工件

２４５　钻孔的操作方法

工件上的孔径圆及检查圆均需打上样冲眼作为加工界线，中心眼应打大些，

如图２３８。钻孔时先用钻头在孔的中心锪一小窝 （约占孔径１／４），检查小窝与
所划圆是否同心。如稍有偏离，可用样冲将中心冲大矫正或移动工件矫正。如偏

离较多，可用窄錾在偏斜相反方向凿几条槽再钻，便可以逐渐将偏斜部分矫正过

来，如图２３９所示。
钻通孔时，工件下面应放垫铁，或把钻头对准工作台空槽。在孔将被钻透

时，进给量要小，变自动进给为手动进给，避免钻头在钻穿的瞬间抖动，出现

“啃刀”现象，影响加工质量，损坏钻头，甚至发生事故。

钻盲孔时，要注意掌握钻孔深度。控制钻孔深度的方法有：调整好钻床上深

度标尺挡块；安置控制长度量具或用划线做记号。

钻深孔时，要经常退出钻头及时排屑和冷却，否则易造成切屑堵塞或使钻头

切削部分过热磨损、折断。
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图２３８　钻孔前的准备
　　

图２３９　钻偏时錾槽校正

钻大孔时，直径Ｄ超过３０ｍｍ的孔应分两次钻。第一次用 （０５～０７）Ｄ的
钻头先钻，再用所需直径的钻头将孔扩大。这样，既利于钻头负荷分担，也有利

图２４０　在斜面上钻孔

（ａ）平顶钻头；（ｂ）多级平顶钻头

于提高钻孔质量。

斜面钻孔时，在圆柱面和倾斜表

面钻孔时最大的困难是 “偏切削”，

切削刃上的径向抗力使钻头轴线偏斜，

不但无法保证孔的位置，而且容易折

断钻头，对此一般采取图 ２４０（ａ）
的平顶钻头，由钻心部分先切入工件，

而后逐渐钻进。图２４０（ｂ）为一种
多级平顶钻头。

钻削钢件时，为降低表面粗糙度

多使用机油作冷却润滑油，为提高生产率则多使用乳化液。钻削铝件时，多用乳

化液、煤油为切削液。钻削铸铁件时，用煤油为切削液。

２４６　扩孔、铰孔和锪孔

１扩孔
对已有孔进行扩大孔径的加工方法称为扩孔。它可以校正孔的轴线偏差，并

使其获得较正确的几何形状，加工尺寸精度一般为ＩＴ１０～ＩＴ９，表面粗糙度Ｒａ值
为３２～６３μｍ。扩孔可作为要求不高的孔的最终加工，也可以作为精加工前的
预加工。扩孔加工余量为０５～４ｍｍ。

一般可用麻花钻作为扩孔用，但在扩孔精度要求较高或生产批量较大时，应

采用专用的扩孔钻。它有３～４条切削刃，无横刃，顶端为平的，螺旋槽较浅，
故钻芯粗实，刚性好，不易变形，导向性能好。由于切削较平稳，经扩孔后能提

高孔的加工质量。图２４１为扩孔钻和扩孔时的情形。
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图２４１　扩孔钻及扩孔

２铰孔
铰孔是用铰刀对孔进行精加工的操作。其加工尺寸精度为ＩＴ７～ＩＴ６，表面粗糙

度Ｒａ值为０８μｍ，加工余量很小 （粗铰０１５～０５ｍｍ，精铰００５～０２５ｍｍ）。
铰刀是用于铰削加工的刀具。它有手用铰刀 （直柄、刀体较长）和机用铰刀

（多为锥柄，刀体较短）之分。铰刀比扩孔钻切削刃多 （６～１２个），且切削刃前角
γ０＝０°，并有较长的修光部分，因此加工精度高，表面粗糙度值低。

铰刀多为偶数刀刃，并成对地位于通过直径的平面内，便于测量直径的

尺寸。

手铰切削速度低，不会受到切削热和振动的影响，故是对孔进行精加工的一

种方法。

铰孔时铰刀不能倒转，否则，切屑会卡在孔壁和切削刃之间，划伤孔壁或使

切削刃崩裂。铰通孔时，铰刀修光部分不可全露出孔外，以免把出口处划伤。

铰刀和铰孔时的情形如图２４２所示。

图２４２　铰刀和铰孔

３锪孔
用锪钻进行孔口形面的加工称为锪孔。

在工件的连接孔端锪出柱形或锥形埋头孔，用以埋头螺钉埋入孔内把有关的

零件连接起来，使外观整齐，装配位置紧凑；将孔口端面锪平并与孔中心线垂

４７



　金属工艺实训

直，能使连接螺栓或螺母的端面与连接件保持良好的接触。

锪孔的形式有：

（１）锪圆柱形埋头孔。如图２４３（ａ）所示。圆柱形埋头孔锪钻的端刃起主
要切削作用，周刃为副切削刃起修光作用。为保持原有孔与埋头孔同轴度好，锪

钻前端带有导柱，与已有孔相配，起定心作用。

图２４３　锪孔

（ａ）锪圆柱形埋头孔；（ｂ）锪锥形埋头孔；（ｃ）锪孔端平面

（２）锪锥形埋头孔。如图２４３（ｂ）所示。锪钻锥顶角多为９０°，并有６～
１２个刀刃。

（３）锪孔端平面如图２４３（ｃ）所示。端面锪钻用于锪与孔垂直的孔口端
面，也有导柱起定心作用。

锪孔时，切削速度不宜过高，锪钢件时需要加润滑油，以免锪削表面产生径

向振纹或出现多棱形等质量问题。

２４７　钻孔安全技术

（１）做好钻孔前的准备工作，认真检查钻孔机具，工作现场要保持整洁，
安全防护装置要妥当。

（２）操作者衣袖要扎紧，严禁戴手套。头部不要靠钻头太近，女同志必须

图２４４　工件旋转造成事故

戴工作帽，防止发生事故。

（３）工件夹持要牢固，一般不可用手直接拿
工件钻孔，防止发生事故，如图２４４。

（４）钻孔过程中，严禁用棉纱擦拭切屑或用嘴
吹切屑，更不能用手直接清除切屑，应该用刷子或

铁钩子清理。高速钻削要及时断屑，以防止发生人

身和设备事故。

（５）严禁在开车状况下装卸钻头和工件。检
验工件和变换转速必须在停车状况下进行。

（６）钻削脆性金属材料时，应配戴防护眼镜，
以防切屑飞出伤人。
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（７）钻通孔时工件底面应放垫块，防止钻坏工作台或台虎钳的底平面。
（８）在钻床上钻孔时，不能同时二人操作，以免因配合不当造成事故。
（９）对钻具、夹具等要加以爱护，经常清理切屑和污水，及时涂油防锈。

２５　攻螺纹、套螺纹、刮削、研磨

２５１　螺纹主要尺寸

三角螺纹的主要尺寸，如图２４５、图２４６和图２４７。

图２４５　三角螺纹各部分的名称
　　

图２４６　公制螺纹

图２４７　英制螺纹

１外径 （ｄ）
外径是螺纹的最大直径 （外螺纹的牙顶直径、内螺纹的牙底直径），即螺纹

的公称直径。

２内径 （ｄ１）

内径是螺纹的最小直径，即外螺纹的牙底直径，内螺纹的牙顶直径。

３中径 （ｄ２）

螺纹的有效直径称为中径。无论公制螺纹或英制螺纹，中径母线上的牙宽等

于螺距的一半 ［英制螺线中径等于内外径的平均直径即ｄ２＝（ｄ＋ｄ１）／２］。
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４螺纹工作高度 （ｈ）
螺纹顶点到根部的垂直距离 （公制 ｈ，英制 ｈ２），称为螺纹工作高度 （或牙

形高度）。

５螺纹剖面角 （β）
螺纹剖面角是螺纹剖面两侧所夹的角，也称牙形角。

６螺距 （ｔ）
螺距是相邻两牙对应点间的轴向距离。

７导程 （ｐ）
螺纹上一点沿螺旋线转一周时，该点沿轴线方向所移动的距离称为导程。单

头螺纹的导程等于螺距。导程与螺距的关系可用下式表达：

多头螺纹导程 （ｐ）＝头数 （ｚ）×螺距 （ｔ）
８精度
粗牙螺纹有１、２、３三个精度等级。细牙螺纹有１、２、２ａ、３四个精度等

级。梯形螺纹有１、２、３、３ｓ四个精度等级。圆柱管螺纹有２、３两个精度等级。

２５２　螺纹的应用及代号

１螺纹的应用范围
各种螺纹的牙形如图２４８。

图２４８　各种螺纹的牙形

（１）三角形螺纹：应用很广泛，例如设备零件的连接等。
（２）梯形和方形 （非标准螺纹）螺纹：主要应用在传动和受力的机械上。

机床上的传动丝杠等。

（３）半圆形螺纹：主要应用在管子连接上，如水管连接及螺丝口灯泡等。
（４）锯齿形螺纹：主要应用在承受单面压力的机械上，如冲床上的冲头螺

杆等。

２螺纹种类代号
各种螺纹有统一规定的代号，详见表２４。一般都采用普通螺纹，只在某些

配件上采用英制螺纹。
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表２４　标准螺纹代号

螺纹类型 牙形代号 代号示例 代号示例说明

粗牙普通螺纹 Ｍ Ｍ１０ 　粗牙普通螺纹，外径１０ｍｍ

细牙普通螺纹 Ｍ Ｍ１６×１
　细牙普通螺纹，外径 １６ｍｍ，螺
距１ｍｍ

梯形螺纹 Ｔ Ｔ３６×１２／２－３左
　梯形螺纹，外径 ３６ｍｍ，导程
１２ｍｍ，头数２、３级精度，左旋

锯齿形螺纹 Ｓ Ｓ７０×１０
　锯齿形螺纹，外径 ７０ｍｍ，螺距
１０ｍｍ

圆柱管螺纹 Ｇ Ｇ３／４″ 　圆柱管螺纹，管子内径３／４″

５５°圆锥管螺纹 ＺＧ ＺＧ５／８″ 　５５°圆锥管螺纹，管子内径５／８″

６０°圆锥管螺纹 Ｚ Ｚ１″ 　６０°圆锥管螺纹，管子内径Ｚ１″

（１）普通螺纹即公制螺纹：剖面角为６０°，螺纹尖端是削平的。螺母和螺杆
啮合时，底部和顶部有间隙。

这种螺纹尺寸单位为毫米，分粗、细两种牙，粗牙螺纹有三个精度等级，细

牙螺纹有四个精度等级。１级精度用在有振动及承受变动载荷的特别重要的机
件，也用于这些机件的过盈连接的螺纹，２级精度也用于有振动的较重要的机
件，３级精度则用于一般的螺纹连接。

（２）英制螺纹：剖面角为５５°，螺纹的尖端也是削平的，螺母和螺杆啮合
时，底部和顶部也有间隙。螺纹的尺寸单位为英寸。

（３）管子螺纹。用在管子连接上，有圆柱和圆锥形两种。螺纹断面形状有
削平的和圆角的两种。连接时要求密封比较好。管子螺纹公称直径是管子的内

径，并不是螺纹的外径。

３螺纹测量
为了弄清螺纹的尺寸规格，必须对螺纹的外径、螺距和牙型进行测量，以利

于加工及质量检查，测量方法一般有如下几种：

（１）用游标卡尺测量螺纹外径，如图２４９。
（２）用螺纹样板量出螺距及牙形，如图２５０。
（３）用钢板尺量出英制螺纹每英寸的牙数，如图２５１。
（４）用已知螺杆或丝锥放在被测量的螺纹上，测出是哪一种规格的螺纹，

如图２５２。
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图２４９　用游标卡尺测量螺纹外径

图２５０　用螺纹样板量出螺距及牙型

图２５１　用英制钢板尺测量牙数
　
图２５２　用已知螺旋测定公、英制螺纹的方法

２５３　攻螺纹

１丝锥和铰杠
（１）丝锥。丝锥是加工内螺纹的工具。手用丝锥是用碳素工具钢 Ｔ１２Ａ或合

金工具钢９ＳｉＣｒ经滚牙 （或切牙）、淬火回火制成的。丝锥的前端为切削部分，

起主要的切削作用；中间校准部分起修光和引导丝锥作用；另一端为方头，以便

铰杠夹持。工作部分沿轴向开有几条容屑槽并形成切削刃和前角，同时能容纳切

屑。切削部分磨出切削锥角，使切削负荷分布在几个刀齿上，刀齿受力均匀，不

易崩刃或折断，同时丝锥也容易正确切入。

每种尺寸的手用丝锥一般由两支组成一套，分别称为头锥和二锥。两支丝锥

的区别在于切削部分的锥度大小不同。
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（２）铰杠。铰杠是用来夹持丝锥、铰刀的手工旋转工具。常用的是可调式
铰杠，转动手柄，可调节方孔大小，以便夹持各种不同尺寸的丝锥。

２螺纹底孔的确定
攻丝时，丝锥主要是切削金属，但也伴随着严重的挤压作用，因此会产生金

属凸起并挤向牙尖，使攻螺纹后的螺纹孔内径小于原底孔直径。因此攻螺纹的底

孔直径应稍大于螺纹内径，否则攻螺纹时因挤压作用，使螺纹牙顶与丝锥牙底之

间没有足够的容屑空间，将丝锥箍住，甚至折断，此现象在攻塑性材料时更为严

重。但螺纹底孔过大，又会使螺纹牙型高度不够，降低强度。

底孔径直径大小，要根据工件的塑性好坏及钻孔扩张量考虑。

（１）加工钢和塑性较好的材料，在中等扩张量的条件下钻头直径为
Ｄ＝ｄ－ｔ

式中，Ｄ———攻螺纹前，钻螺纹底孔用钻头直径；
ｄ———螺纹直径；
ｔ———螺距。

（２）加工铸铁和塑性较差的材料，在较小扩张量条件下 Ｄ＝ｄ－（１０５～
１１）ｔ。

３攻螺纹操作方法
先将头锥垂直地放入已倒好角的工件孔内，先旋入１～２圈，用目测或９０°角

尺在相互垂直的两个方向上检查，然后用铰杠轻压旋入。当丝锥的切削部分已经

切入工件后，可只转动而不加压，每转一圈应反转１／４圈，以便切屑断落，见
图２５３。攻完头锥后继续攻二锥。攻二锥时先把丝锥放入孔内，旋入几扣后，
再用铰杠转动，旋转铰杠时不需加压。攻钢料工件时，加机油润滑可使螺纹光

洁，并能延长丝锥使用寿命；攻铸铁件，可加煤油润滑。

２５４　套螺纹

１板牙和板牙架
（１）板牙。板牙是加工外螺纹的工具，是用合金工具钢９ＳｉＣｒ、９Ｍｎ２Ｖ或高

速钢并经淬火、回火制成。板牙的构造如图２５４所示，由切削部分、校准部分
和排屑孔组成。它本身就像一个圆螺母，只是在它上面钻有几个排屑孔，并形成

切削刃。

切削部分是板牙两端带有切削锥角 （２φ）的部分，起着主要的切削作用。
板牙的中间是校准部分，也是套螺纹的导向部分。板牙的外圈有一条深槽和四个

锥坑。深槽可微量调节螺纹直径大小；锥坑用来定位和紧固板牙。调整螺钉压入

锥坑，可以传递扭矩。
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图２５３　攻螺纹
　　

图２５４　板牙

（２）板牙架。板牙架是用来夹持圆板牙的工具，如图２５５。

图２５５　板牙架

２套螺纹前圆杆直径的确定
套螺纹前应检查圆杆直径，太大难以套入；太小则套出的螺纹不完整。圆杆

直径可用下面经验公式计算：

圆杆直径≈螺纹外径－０１３ｔ（螺距）

　图２５６　套螺纹

３套螺纹操作方法
套螺纹前的圆杆端部应倒角，使

板牙容易对准工件中心，同时也容易

切入。工件伸出钳口的长度，在不影

响螺纹要求长度的前提下，应尽量短

一些。套螺纹过程与攻螺纹相似，如

图２５６所示。

２５５　刮削

用刮刀在工件表面上刮去一层很薄的金属，称为刮削。

刮削后的表面具有良好的平面度，表面粗糙度 Ｒａ值可达１６μｍ以下，是
钳工中的一种精密加工。零件上的配合滑动表面，如机床导轨、滑动轴承等，
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为了达到配合精度，增加接触表面，减少摩擦磨损，提高使用寿命，常需刮削

加工。

刮削具有切削余量较小、切削力较小、产生热量少及装夹变形小等特点，但

也存在劳动强度大、生产率低等缺点。

１刮刀及其用法
（１）刮刀。刮刀是用以刮削的主要工具，一般多采用Ｔ１０Ａ～Ｔ１２Ａ或轴承钢

锻制成。平面刮刀如图２５７所示。使用前刮刀端部要在砂轮上刃磨出刃口，然
后再用油石磨光。

图２５７　平面刮刀

（２）刮刀的用法。以刮削平面为例，刮削时将刮刀柄放在小腹右下侧，双
手握住刀身，并加压力，利用腿力和臂部力量使刮刀向前推挤，推到适当时，抬

起刮刀。刮削的全部动作，可归纳为 “压、推、抬”，见图２５８。

图２５８　刮刀的握法

２刮削精度的检验
刮削表面的精度通常是以研点法

来检验的。研点法如图２５９所示。将
工件刮削表面擦净，均匀涂上一层很

薄的红丹油，然后与校准工具 （如标

准平板等）相配研。工件表面上的凸

起点经配研后被磨去红丹油而显出亮

点 （即贴合点）。刮削表面的精度是

以在２５ｍｍ×２５ｍｍ的面积内，贴合
点的数量与分布稀疏程度来表示的。

普通机床导轨面为８～１０点，精密机床导轨面为１２～１５点。
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图２５９　研点法

３平面刮削
平面刮削根据不同的加工要求，可按粗刮、细刮、精刮和刮花步骤进行。

图２６０　粗刮方向

（１）粗刮。刮削前工件表面上有较深的加
工刀 痕、严 重 的 锈 蚀 或 刮 削 余 量 较 多 时

（００５ｍｍ以上）应先进行粗刮。粗刮时应使用
长柄刮刀且施力较大，刮刀痕迹要连成片，不可

重复。粗刮方向要与机加工刀痕约成４５°。各次
刮削方向要交叉，如图２６０所示。当粗刮到工
件表面上贴合点增至每２５ｍｍ×２５ｍｍ面积内有
４～５个点时，可以转入细刮。

（２）细刮。细刮采用短刮刀，施较小压力，刀痕短，将粗刮后的贴合点刮
去。细刮时须按同一方向刮削，刮第二遍时要交叉刮削，以消除原方向的刀迹。

否则刀刃容易沿上一次刀迹滑动，出现研点成条状的情况而不能迅速达到精度要

求。随着研点数目增多，显示剂要涂得薄而均匀，以便显点清晰。在整个刮削面

上达到每２５ｍｍ×２５ｍｍ面积内有１２～１５个点时，细刮结束。
（３）精刮。精刮时，采用精刮刀对准点子，落刀要轻，提刀要快，每刀一

点，不要重刀。经反复配研、刮削，能使被刮平面上每２５ｍｍ×２５ｍｍ面积内有
２５个点以上。

（４）刮花。为了增加刮削表面的美观，保证良好的润滑，并借刀花的消失
判断平面的磨损程度，精刮后要刮花。常见的花纹如图２６１所示。

图２６１　刮花的花纹

（ａ）斜纹花；（ｂ）鱼鳞花；（ｃ）半月花
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４曲面刮削

对于某些要求较高的滑动轴承的轴瓦、衬套等也要进行刮削，以得到良好的

配合。刮削轴瓦用三角刮刀，其用法如图２６２所示。研点的方法是在轴上涂色，
然后用其与轴瓦配研。

图２６２　用三角刮刀刮削轴瓦

２５６　研磨

用研磨工具和研磨剂从工件上磨去一层极薄金属的加工称为研磨。研磨尺寸

误差可控制在０００５～０００１ｍｍ范围内，表面粗糙度Ｒａ值为０１～００８μｍ，是
精密加工方法之一。

１研磨剂

研磨剂由磨料 （常用的有刚玉类和碳化硅类）和研磨液 （常用的有机油、

煤油等）混合而成。其中磨料起到切削作用；研磨液是用以调和磨料，并起冷

却、润滑和加速研磨过程的化学作用。目前，工厂大多用研磨膏 （磨料中加入粘

结剂和润滑剂调制而成），使用时用油稀释。

２研磨方法

研磨平面是在研磨平板上进行的，如图２６３（ａ）。研磨时，用手按住工件
并加一定压力Ｐ，在平板上按 “８”字形轨迹移动或作直线往复运动，并不时地
将工件调头或偏转位置，以免研磨平面倾斜。研磨外圆面时，是将工件装在车床

顶尖之间，如图２６３（ｂ）涂以研磨剂，然后套上研磨套进行的。研磨时工件转
动，用手握住研磨套作往复运动，使表面磨出４５°交叉网纹。研磨一段时间后，
应将工件调头再行研磨。
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图２６３　研磨

（ａ）研磨平面；（ｂ）研磨外圆面

２６　钳工综合技能训练

２６１　已知条件与加工要求

在尺寸为 ３０ｍｍ×１２５ｍｍ的４５钢备料上完成如图２６４所示榔头的钳工技
能训练。

图２６４　钳工综合技能训练件零件图
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２６２　榔头钳工加工工艺过程

表２５　榔头钳工工艺过程

工
序
号

工序名称与内容 工序简图

１
　下料：圆棒料 ３０×
１２５ｍｍ

２

　锉成２０×２０的方形
（留 ０２ｍｍ精加工余
量），保 证 长 度 为

１２０ｍｍ

３ 　锯斜面至尺寸

４

　①锉 Ｒ５圆弧，用 Ｒ
规检查；

　②斜面划线；
　③锉斜面与圆弧相切

５
　①锉４－３×３倒角
　②锉４－３×４５°倒角

５９
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续表

工
序
号

工序名称与内容 工序简图

６ 　钻孔２－ ６７

７
　①扩左孔至 ９８ｍｍ；
　②右孔攻丝至Ｍ８

８

　①扩两孔至 １０ｍｍ；
　②锉两 １０孔成通槽；
　③槽两端倒角１×４５°；
　④打号

２６３　钳工工艺分析

从榔头钳工工艺路线看，要完成某个工件的钳工加工，首先要看清图纸，弄

清零件的技术要求，以及材料与热处理要求。根据现有条件，考虑加工方案 （工

艺路线），并验证本方案能否保证零件各表面本身的技术要求以及各表面间的相

互联系，同时还要考虑加工过程能否具有良好的可行性和经济性。

在选择加工方法时，要注意工件材料、零件的形状尺寸、生产类型和具体生

产条件，因为这些都是影响加工方法的因素。

在安排加工顺序时，还要考虑前后各道工序之间的关系和相互影响，一般应

按基准先行；先粗后精；先面后孔；先加工主要表面，后加工次要表面的顺序合

理安排加工内容；并在前道工序加工时，要注意留给后道工序足够的加工余量，

要有整体观念。

以下项目二至项目八供大家分析。

６０
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项目二：六角头螺母

６１
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项目三：钳工模板

６２
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项目四：划规

６３
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项目五：划线锤

６４
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项目六：直角尺

６５
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项目七：鸭嘴榔头

６６
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项目八：扁嘴锤

６７


