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内容概要

　　《钳工（高级）（第2版）》是依据《国家职业技能标准装配钳工》（高级）的知识要求和技能
要求（为照顾行业习惯，本教材仍沿用传统名称“钳工”），按照岗位培训需要的原则编写的。
本教材主要内容包括：高级钳工必备专业知识，大型及复杂畸形工件的划线，精密孔和特殊孔的加工
，提高锯、锉、刮、研加工精度的方法，过盈连接装配和传动机构装配，轴组和精密轴承装配，液压
传动系统的装配，部件与整机装配。
每章前有培训目标，章末有复习思考题，以便于企业培训和读者自测。
　　《钳工（高级）（第2版）》既可作为各级职业技能鉴定培训机构、企业培训部门的考前培训教
材，又可作为读者考前复习用书，还可作为职业技术院校、技工院校的专业课教材。
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运行和精度检测 模拟试卷样例 试题答案

Page 4



第一图书网, tushu007.com
<<钳工>>

章节摘录

版权页：   插图：   （3）松动松动是机器上零部件之间的连接部位的常见故障，以螺纹连接居多。
 螺纹连接松动大多是由于振动而引起的，尤其是冲击负荷大和温度变化大的场合下更容易发生。
螺纹连接件的轴线方向与机器振动方向一致时，最容易发生松动，而其轴线方向与机器振动方向垂直
时则不易发生松动。
松动故障的检查方法较多，例如用锤子轻敲连接处，是检查是否松动的一种简便迅速的方法。
螺纹连接保持紧固状态时，敲击后会产生敲钟一样的金属声，而松动的连接是沉闷而空旷的“格格”
声。
另外，也可事先在螺钉的接合面处事先涂上薄薄的密封漆（胶）作为标记，如果发生松动，漆膜便会
破裂。
 排除故障的方法主要是按紧固件的工艺规范进行紧固，对不合格的紧固件进行更换，对有防松装置的
紧固件应检查或更换防松装置。
 （4）振动旋转机械的振动是否正常，可按有关的振动标准来衡量。
过大的振动将造成机器零部件的损坏过快和降低机器的工作精度。
即使异常振动的数值不大，但也具有突发的危害性。
振动的大小一般以位移峰峰值表示。
振动值大小凭手的感觉只能粗略估计，应该用振动测量仪进行测量。
 引起振动的原因很多，有旋转体不平衡、联轴器对中不好和轴颈不圆等。
采用先进的振动分析仪器可以判别振动的各种特征，根据振动特征再加以综合分析，可以诊断出振动
的确切原因。
 排除故障的方法主要是排除振动源，如检查设备自身旋转件是否不平衡、配合间隙是否过大等，以及
对作业环境进行检测，排除外界的振动源等。
 （5）噪声机器的噪声是由流体直接冲击大气、物体相互摩擦或机械振动等原因而产生的，如发动机
的排气噪声、齿轮传动的啮合噪声以及滚动轴承的噪声等。
噪声的大小以分贝（dB）表示，用噪声仪进行测量。
 噪声超标的原因比较多，如机械零件之间的不合理撞击、间隙不合理而产生的摩擦等，也可能是电动
机的噪声，需要对噪声进行测量和分析，找出产生噪声的声源，从而为进一步降低噪声提供技术依据
。
 3.金属切削机床加工精度试验及常见故障排除方法 金属切削机床的加工精度试验是负荷试验的主要内
容，也是综合性的精度检测内容。
现以螺纹磨床为例，介绍精密机床工作精度试验及其常见故障的排除方法。
 （1）工作精度试验的内容 1）试磨外圆上的五个环形槽，以五个环形槽的半角误差检验内、外螺纹砂
轮修整器的稳定性。
 2）试磨长丝杠，主要精度要求如下：中径圆度为0.03mm；螺距偏差为±0.003mm，全长累积偏差
为0.012mm；螺旋线偏差为0.003mm；螺纹表面粗糙度值为Ra0.2μm；表面不得有明显的波纹等。
 3）铲磨试件（齿轮滚刀），主要精度要求如下：铲磨量偏差为±0.2mm；齿形跳动量为0.02mm；螺
纹表面粗糙度值为Ra0.41μm；表面不得有明显的波纹等。
 4）磨锥形螺纹试件，主要精度要求如下：锥度偏差为0.004mm；螺距偏差为±0.004mm：螺纹表面粗
糙度值为Ra0.2μm；表面不得有明显的波纹等。
 5）磨内螺纹试件，主要精度要求如下：螺纹表面粗糙度值为Ra0.21μm；表面不得有明显的波纹等。
 （2）齿面产生波纹的故障原因及其排除方法 1）基本原因。
齿面产生波纹的基本原因是磨削时砂轮与工件间产生相对振动，振动源为加工自激振动和周期性外力
的强迫振动。
粗磨、半精磨，或砂轮磨钝时会出现自激振动，在工件表面产生的波纹细而密，对产品影响较小。
周期性外力强迫振动的引发原因有外界振动、旋转件不平衡、运动机构调整不良、间隙性磨削冲击等
，在工件表面产生大块的鱼鳞状波纹，对产品质量影响很大。
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振动来源主要是砂轮架及其传动机构。
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