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前言

随着城市化进程的加快，越来越多的农村富余劳动力向非农产业转移，如何赋予这部分群体以新技能
，引导其转移就业，如何打造新农村建设急需的新人才，为农村发展助力，是社会不容忽视而又亟待
解决的问题。
缺乏就业技能是制约农村劳动力转移的一大瓶颈。
授之以鱼不如授之以渔，掌握一技之能显得尤为重要。
     《就业金钥匙》丛书，旨在帮助那些准备就业人员、进城务工者、转岗就业的人员掌握一技之长。
丛书在注重理论培训的同时，更注重提升实际操作技能，提升就业者的竞争力。
本丛书立足技能培训和上岗就业，有针对性地进行技术指导，涉及机械加工、电工电子、家用电器维
修、车辆维修等多个岗位紧俏、薪酬待遇好的工种。
     本丛书具有如下特点：     ① 全零起点，内容编写采用图解的形式，易学易懂。
     ② 重点突出操作技能与操作要点，以指导入门人员快速上手为目的。
     ③ 操作技能步骤清晰、方法可靠。
     ④ 配有典型的操作实例。
     相信通过学习，广大学员可以凭借自己的一技之长，搭上就业的快速列车，为今后顺利步入社会铸
造一把“就业金钥匙”。
     《钳工上岗一路通》是《就业金钥匙》丛书机械加工行业中的一本。
本书可帮助广大机械工人快速掌握钳工的基本技能。
主要内容包括：钳工入门知识、量具、划线、锯削、锉削、錾削、孔的加工、攻套螺纹、铆接、弯形
与矫正、刮削与研磨、固定连接的装配修理、传动机构的装配修理、轴承和轴的装配修理等。
本书内容由浅入深，循序渐进，可为初学机械加工的技术工人、职业院校或培训学校机械相关专业学
生尽快掌握钳工技能提供有益帮助。
     由于编者水平所限，文中不妥之处在所难免，敬请广大读者批评指正。
 《就业金钥匙》编委会
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内容概要

　　《就业金钥匙：钳工上岗一路通（图解版）》是《就业金钥匙》丛书机械加工行业中的一本。
本书可帮助广大机械工人快速掌握钳工的基本技能。
主要内容包括：钳工入门知识、量具、划线、锯削、锉削、錾削、孔的加工、攻套螺纹、铆接、弯形
与矫正、刮削与研磨、固定连接的装配修理、传动机构的装配修理、轴承和轴的装配修理等。
　　《就业金钥匙：钳工上岗一路通（图解版）》内容由浅入深，循序渐进，可供初学钳工的技术工
人、职业院校机械相关专业学生学习使用。
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修理 3.4.1滑动轴承的装配 3.4.2滚动轴承的装配 3.4.3轴的装配修理 3.4.4轴承和轴的装配应用 参考文献
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章节摘录

版权页：   插图：     2.3.1 刮削 刮削工作是一种比较古老的加工方法，也是一项繁重的体力劳动，但是
它具有加工精度高、工具简单等特点，所以在机械制造、工具加工或修理中，仍然是一种重要的手工
操作技能技巧。
 （1）刮削概述 刮削是精加工的一种操作方法，具有使用工具简单、切削量小、切削力小、产生热量
小、装夹变形小等特点。
通过刮削后的工件表面，不仅能获得很高的形位精度、尺寸精度、接触精度、传动精度，而且使工件
表面组织紧密，得到较小的表面粗糙度值，还能形成比较均匀的微浅凹坑，创造良好的存油条件。
所以有些零件表面，如机床导轨面、转动轴颈和轴承之间的接触面，工具和量具的接触面以及密封表
面等，利用一般机械加工手段（如车、铣、刨）难以达到精度要求时，经常采用刮削工艺进行加工。
因此，在机械制造以及工具、量具制造或修理中，刮削仍是一种重要的加工方法。
 刮削的过程是在工件与标准工具或与其相配合的零件之间涂上一层显示剂（例如：红丹粉），经过对
研，使工件上的“高点”显不出来，然后用刮刀进行微量切削，甜去较“高点”的金属层。
这样反复研点（对研和显示高点）、刮削，最后使工件达到预定的加工精度要求。
 刮削时，每次的切削量很少。
因此，要求机械加工后所留下的刮削余量不宜太大。
一般在0.05～0.4mm，具体数值根据刮削面积大小而定。
如刮削面积大，由于加工误差也大，故所留余量应大些；反之，余量可小些。
 （2）刮削工具 刮刀是刮削工作中的主要工具，刮刀应有足够的韧性，刀头有足够的硬度，刀口必须
锋利。
刮刀一般采用T10A钢或T12A钢锻制而成。
当刮削较硬工件表面时，也可使用焊接高速钢或硬质合金刀头的刮刀。
 刮削时，由于工件形状不同，要求刮刀有不同的形式。
刮刀分平面刮刀、曲面刮刀和蛇头刮刀。
 ①平面刮刀 平面刮刀主要用于刮削平面和刮花，也可以用来刮削外曲面。
按所刮表面精度要求不同，可分为粗刮刀、细刮刀和精刮刀3种。
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编辑推荐

《钳工上岗一路通(图解版)》旨在帮助那些准备就业人员、进城务工者、转岗就业的人员掌握一技之
长。
《钳工上岗一路通(图解版)》在注重理论培训的同时，更注重提升实际操作技能，提升就业者的竞争
力。
《钳工上岗一路通(图解版)》立足技能培训和上岗就业，有针对性地进行技术指导。
 《钳工上岗一路通(图解版)》内容由浅入深，循序渐进，可供初学钳工的技术工人、职业院校机械相
关专业学生学习使用。
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