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摘�要

锉配十字件，目的是让学生掌握具有对称度要求工件的划线、加工及测量方法，提高锉削、锯割、钻孔等的操作技能。�
�
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1�引言

工件锉配是机械专业钳工学生必练课题之一，是在学生

掌握了划线、锉削、锯割、钻孔、测量等基本技能的基础上

进行的，是对学生所学专业课和技能水平的考量。锉配的练

习件有多种形状：四方锉配、六方锉配、凸凹件锉配、十字

件锉配、燕尾锉配、台阶铁锉配、角度件锉配、曲面锉配等，

目的是通过练习使学生掌握立体划线的方法、工具、量具的

选择、工件的加工工艺、几何公差的测量方法等。锉配十字件，

目的是让学生掌握具有对称度要求工件的划线、加工及测量

方法，提高锉削、锯割、钻孔等的操作技能。下面就十字件

加工作如下分析：

2�十字锉配考核内容

2.1�识图能力

看懂图纸，能进行公称尺寸、极限尺寸、极限偏差、尺

寸公差之间的尺寸换

算，了解表面粗糙度符号的含义。

2.2�锉削基本操作

（�）锉削姿势。锉刀的握法、姿势动作是否规范和协调。

（�）锉削力。要锉出平直的表面，必须使锉刀保持平直

的锉削运动。为此，锉削时应以工件作为支点，掌握两端力

的平衡，即右手的压力要随锉刀推动而逐渐增加，左手的压
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力要随锉刀推动而逐渐减小。回程时不加压力，以减少锉齿

的磨损。

2.3�准确测量工件

能利用刀口形直尺在加工面的纵向、横向和对角线方向

逐一进行检查以透过光线的均匀及强弱来判断加工面是否平

直。能够根据工件的角度，正确搭配、使用万能量角器。能

够利用千分尺进行正确测量，千分尺测量时应保持干净，使

用前要校对零位；测量时，先转动微分筒，当测量面接近工

件时，改用棘轮，直到棘轮发出“吱”、“吱”声为止；测

量时千分尺要放正，并注意温度的影响 [�]。

3�预备知识

十字锉配虽然是技能训练，相关的专业理论知识对其发

挥了引导和支撑作用，学生应掌握以下专业理论知识：

3.1�配合 ( 锉配 )��

公称尺寸相同的相互结合的孔和轴公差带之间的相互关

系成为配合。

3.2�配合的性质�

当孔的公差带完全在轴的公差带之上时，为间隙配合；

当孔的公差带完全在轴的公差带之下时，为过盈配合；当孔

的公差带与轴的公差带相交时为过渡配合。

3.3�平面度极其误差的检测方法��

（�）平面度

平面度是形状公差的一种，其特征符号为 。平面度

公差是限制实际表面对理想平面变动量的指标。

（�）平面度误差的检测方法��

平面锉削时，常需检验其不平度。一般用钢尺或刀口直

尺以透光法来检验，刀口直尺沿加工面的纵向、横向和对角

线方向多处进行。如果检查处在直尺与平面间透过来的光线

微弱而均匀，表示此处较平直；如果检查处透过来的光线强

弱不一，则表示此处有高低不平，光线强的地方比较低，而

光线弱的地方比较高。

3.4�垂直度及其误差的检测方法

3.4.1�垂直度公差�

垂直度公差用于限制被测要素对基准要素垂直方向的误

差，其特征符号为⊥。

3.4.2�垂直度误差的检测方法

①工件的倒角与倒棱

用 ���角尺检查工件垂直度前，应先用锉刀将工件的锐

边倒棱，如图样上注有 �.�×���倒角，表示倒去 �.��PP�且

与平面成 ���角度。如图样上没有注倒角时，一般可对锐边

进行倒棱，即倒出 �.�～ �.��PP的棱边。如果图样上注明不

准倒角和倒棱时，则在锐边去毛刺即可。�����������

②用直角尺检查工件垂直度的方法

先将 ���角尺尺座测量面紧贴工件基准面，然后逐步轻

轻向下移动，使 ���角尺尺瞄的测量面与工件的被测表面接触，

眼睛平视观察透光情况，以此来判断工件被测面与基准面是

否垂直。检查时，角尺不可斜放。

在同一平面上改变不同的检查位置时，角尺不可在工件

表面上拖动，以免磨损角尺而影响 ���角尺本身的精度。

3.5�对称度及其测量测量方法

3.5.1�对称度

是指被测要素 ( 中心平面 ) 的位置相对于基准要素 ( 中心

平面或轴线 )的允许变动全量，是限制被测要素偏离基准要素

的一项指标。

3.5.2�对称形体的划线

对于平面对称工件的划线，应在形成对称中心平面的两

个基准面精加工后进行。划线基准与该两基准面重合，划线

尺寸则按两个对称基准平面间的实际尺寸及对称形体的要求

尺寸计算得出。

3.5.3�对称度的测量

测量被测表面与基准表面的尺寸 �和 %，其差值之半即

为对称度误差值。

3.5.4�对称度误差对转位互换精度的影响

当凹、凸件都有对称度差为 �.��PP且在一个同方向位

置配合达到间隙要求后，得到两侧面平齐，而转位����作配合，

就产生两基准面偏位误差，其总值为 �.��PP。

4�十字锉配加工工艺

4.1�十字件的加工工艺 ( 见下图 )

（�）按图样要求，划出凸件 �的加工线，并对照图样仔

细检查。

（�）加工凸台时，不能把四个角同时去掉，否则会破坏
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加工时的测量基准，应先加工凸台右角，达到精度要求后，

再加工凸台另一角，如图 D所示。

（�）为了保证凸台相对于 �、%基准的对称度，必须控

制好面 �、面 �与其相对外测量面间的尺寸，这样既能保证对

称度，又可满足尺寸要求。

（�）按划线锯去左角，加工面 �和面 �，直接测量控制

����-�.��，如图 E所示。

（�）按划线锯去另一垂直角，加工面 �和面 �，如图 F�

所示。

（�）按划线锯去最后一角，加工面 �和面 �，如图 G�所示。

（�）去毛刺，做全面检查。

D）

E）

F）

G）

图 ��凸件加工顺序

4.2�凹件 2加工工艺

（�）划凹件十字线及四个 φ10H9孔的加工线，为保证

落料的质量应划出落料孔的位置线。

（�）先钻落料孔五个，在十字的四个角上各钻一个 φ12

的孔。钻 �个 φ10H7的精孔，在钻孔过程中，应注意要经常

检测孔距，做到及时纠正处理，避免孔径成形后就很难再纠正。

（�）十字凹件落料，用锯削的方法进行。锯削时应注意

方法合理。

（�）按线加工留量 �.��PP。

（�）用已加工好的十字架进行两件比对。根据透光法得

出的实际情况进行修整。

（�）修正后的十字凹件再用加工好的十字架试装。

（�）根据试装的实际情况进行综合分析，再根据分析结

果进行循序渐进的修配，直到完全装入 [�]。

（�）作转位试装，达规定要求。

（�）修理清除毛刺。
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