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内容概要

本书着重阐明钳工与装配工艺技术问题，主要内容包括基础钳工技术、光整加工、装配工艺原理、机
械与液压系统的装配、车床的装配调试与精度检验、模具与夹具的装配、自动装配技术、旋转体的平
衡及精度测量技术、机床及零件的各种修理技术等。
    书中以多种典型实例对钳工制作及装配、整理中与质量密切相关的技术问题进行分析，以利读者的
借鉴与运用。
    本书是从事钳工、装配与维修人员丰富工艺知识、提高操作技能极具实用价值的读本，亦可作为培
训钳工、装配人员的教材，同时也是大中专院校、职业技术学院机械类专业学生进行“工程实训”（
金工学习）时的良好读物和从事钳工、装配工艺技术、管理以及“工程实训”指导人员的参考书。
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章节摘录

　　第二章　钳工加工　　2.1　划线　　根据图样要求，在毛坯或工件上，用划线工具划出待加工部
分的轮廓线或作为找正和检验用基准的点或线，称为划线。
　　划线可分为平面划线和立体划线两种。
只在工件的一个平面上划线，便能明确表示出加工的界限的，称为平面划线。
例如在板料上划线，在盘状工件的端面上划钻孔加工线等。
需要在工件几个不同方向的表面上同时划线，才能明确表示出加工界限的，则称为立体划线。
　　划线的作用不但在于可用明确的尺寸界限，以确定工件上各加工面的加工位置和加工余量，而且
能及时发现和处理不合格的毛坯，避免加工后造成损失。
当毛坯误差不太大时，往往依靠划线时用借料的方法予以补救，使加工后的零件仍能符合图样要求。
对于复杂的零件，通过划线有助于在机床上装夹找正。
因此，在单件小批量生产条件下，划线仍是机械加工过程中的一个重要工序。
　　划线除了要求划出的线条清晰均匀外，最重要的是要保证尺寸正确。
划线时所发生的错误和误差或者划线精度太低，都可能造成加工错误而使工件报废。
一般划线的精度要求在0.25～0.5mm以内。
所以在加工的时候也不能只依靠划线来确定加工的最后尺寸，在加工的过程中，还要通过不断的测量
来确定加工的尺寸是否满足图样的要求。
　　⋯⋯
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