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内容概要

　　《钳工技能训练》根据高等职业院校、技师学院&ldquo;数控技术应用专业&rdquo;的教学计划和
教学大纲，以&ldquo;国家职业标准&rdquo;为依据，按照&ldquo;以工作过程为导向&rdquo;的课程改革
要求，以典型任务为载体，从职业分析入手，切实贯彻&ldquo;管用&rdquo;、&ldquo;够用&rdquo;
、&ldquo;适用&rdquo;的教学指导思想，把理论教学与技能训练很好地结合起来，并按技能层次分模
块逐步加深钳工相关内容的学习和技能操作训练。
本书较多地编入新技术、新设备、新工艺的内容，还介绍了许多典型的应用案例，便于读者借鉴，以
缩短学校教育与企业需求之间的差距，更好地满足企业用人需求。
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章节摘录

版权页：   插图：   一、锯割的基本知识 用手锯把工件材料分割开或者在工件上锯出沟槽的操作称为
锯削。
 1.手锯的构造手锯由锯弓和锯条构成。
锯弓有可调式和固定式两种，目前常用的为可调式锯弓。
 2.锯条的选用 标准手锯条规格为300 mm。
根据锯齿的齿距可分为细齿锯条（1.1mm）、中齿锯条（1.4mm）、粗齿锯条（1.8mm），使用时应根
据所锯材料的软硬和厚薄来选用。
 粗齿锯条——软、厚材料，如紫铜、铝、铸铁、低碳钢等； 细齿锯条——硬、薄材料，如工具钢、
合金钢、管子、薄板、角铁等； 中齿锯条——一般材料，如中碳钢、黄铜等。
 通常情况下，锯削薄板材料，在锯削截面上至少应有三个齿能同时参加切削，这样才能避免锯齿被钩
住或崩裂。
 3.锯弓的握法，锯削姿势、运动及速度 （1）锯弓的握法：右手满握锯柄，左手自然张开轻扶锯弓前
端，如图2.4.1所示 （2）锯削姿势：锯削时的站立部位和身体摆动姿势与锉削基本相似。
锯削时推力和压力由右手控制，左手配合右手扶正锯弓，手锯推出时为切削行程，应施加压力，回程
不切削，不加压力自然拉回。
工件将要锯断时压力要小，以免工件突然断裂伤人。
 （3）运动和速度：锯削时采用直线式和小幅摆动式运动，锯削速度为40次／min左右，锯削硬材料慢
些，锯削软材料快些。
 二、锯削操作方法 1.工件的夹持工件应夹在台虎钳的左侧面，锯削位置距离钳口侧面约20mm，锯缝
线为铅垂方向，工件装夹应牢靠，同时应避免将工件夹变形和夹坏已加工面。
 2.锯条的安装手锯是在前推进才起切削作用，因此，锯条安装应使齿的方向朝前（见图2.4.2）。
锯条安装的松紧应适当，安装太紧，锯条受力大，在锯削中用力稍有不当，就会折断；太松则锯条在
锯削时容易扭曲，使锯缝歪斜，锯条也易折断。
锯条安装后，要保证锯条平面与锯弓中心平面平行，不得歪斜和扭曲，否则，锯削时锯缝难以锯直。
 3.起锯方法起锯是锯削工作的开始，起锯质量的好坏，直接影响锯削质量。
如果起锯不当，一是常出现锯条跳出锯缝将工件拉毛或者引起锯齿崩裂，二是起锯后的锯缝与划线位
置不一致，将使锯削尺寸出现较大偏差。
 起锯有远起锯和近起锯，如图2.413所示。
起锯时，左手拇指靠住锯条，使锯条能正确地锯在所需要的位置上，起锯角约15°左右，起锯时压力
小，行程短，速度慢，一般情况下采用远起锯较好。
正常锯削时应使锯条的全部有效齿在每次行程中都参加切削。
 三、各种材料的锯削方法 1.棒料如果锯削的断面要求平整，则应从开始连续锯到结束。
若锯出的断面要求不高，可分几个方向锯下，这样，由于锯削面变小而容易锯入，可提高工作效率。
 2.管料锯削管予前，可划出垂直于轴线的锯削线，由于锯削时对划线的精度要求不高，最简单的方法
可用矩形纸条按锯削尺寸绕住工件外圆，然后用滑石划出。
锯削时必须把管子夹正。
对于薄壁管子和精加工过的管子，应夹在有V形槽的两木衬垫之间，以防将管子夹扁或夹坏表面。
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