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课 题 前言 课 次 1

授课班级 19 数控 3 班 学时 2 上课地点 山润楼 309

教学目标

能力目标 知识目标 素质目标

知道模具的特点，清

楚模具钳工应具备

的技能有哪些。

了解模具的应用与

分类，熟悉模具加

工特点。

1、培养学生的自学能力；

2、促进学生个性发展，培养学生

分析问题与解决问题的能力；

教学重点

与难点
模具特点；模具钳工技能

教学过程 主 要 教 学 内 容 备注

5’

讲授 15’

点名，检查到校情况。

课前介绍

一、课程名称

《模具钳工工艺》

二、培养目标

1.知识目标

（1）熟悉工具钳工的相关知识；

（2）熟悉模具的典型结构及零部件的作用；

（3）熟悉模具的工作原理；

（4）掌握模具装配的基本操作方法；

（5）熟悉模具状态及产生故障原因。

2.能力目标

（1）会使用工具钳工的工、量、夹具及设备；

（2）能熟练拆装中等复杂程度的模具；

（3）会检验检测模具的状态并能够排除故障。

3.素质目标

安全意识，质量意识、保密意识、敬业精神，体育锻炼，团结

协作

三、课程定位（性质与作用）

《模具钳工工艺》是模具设计与制造专业的专业核心课程。

面向模具制造岗位，培养学生对模具进行安装调试与维修检测

的能力。

四、内容组织与安排

本课程采用项目化教学，每个项目完成一项技能和任务，内容

划分如下：

学习项目 学习任务 课时

钳工

基本技能

任务1：划线 4

任务2：孔加工 4

讲解



讲授 45’

任务3：研磨 4

任务4：抛光 4

冲模拆装

任务1：无导向冷冲模具拆装 12

任务2 导柱导套导向冲模具拆装 12

塑模拆装

任务1：普通分型面的注射模具拆装 12

任务2：侧抽芯注射模具拆装 12

合计 64

注：冲模拆装和塑模拆装要求用三维软件完成模具的三维结构图和二维

工程图。

五、学习方法

1.理论联系实际，加强动手操作。

2.团队协作，分组分工，组内评价及教师评价相结合。

3.善于查找资料，锻炼学习能力。

4.认真听课，积极思考，勤于动手。

六、考核方式

平时成绩（考勤、课堂讨论）20%+笔试成绩 60%+实训 20%

七、教材选用及参考资料

1.教材选用

《模具钳工工艺》，模具设计与制造技术教育丛书编委会，

机械工业出版社

2.参考资料

《模具钳工工艺与技能训练》，张华，机械工业出版社

八、网络资源

中国压铸模具网、中国锻压网、中国模具网、好就好模具网

新授内容

一、 模具基础知识

（一） 模具概念及特点

模具：工业生产上用以注塑、吹塑、挤出、压铸或锻压成型、

冶炼、冲压、拉伸等方法得到所需产品的各种模子和工具。

特点：

1、适应性强；

2、制件互换性好；

3、生产效率高，能耗低；

4、社会效益高。

（二） 模具分类

简单介绍 见课本表 1.2

（三）模具制造工艺特点

1、形状复杂，制造难度大；

2、制造质量要求高

提问

讨论

http://search.china-pub.com/s/?key1=????????????????????????????
http://www.china-pub.com/love/chubanshe/chubanshe.asp?newid=101
http://www.china-pub.com/love/chubanshe/chubanshe.asp?newid=101
http://baike.baidu.com/view/1124704.htm


3、制造工艺独特。

二、模具钳工特点及技能要求

1、模具钳工的主要工作

是模具制造、修理、维护以及设变更新。除模具之外，模具钳

工的工作范畴也包括各种夹具、钻具、量具的设计、制作与维护。

此外，某些行业还要求模具钳工有能力对一些有特殊要求的工装设

备进行设计、加工、组装、测试、校准等。

2、模具钳工基本操作技能

划线，錾削，锯削，锉削，钻孔，扩孔，锪孔，铰孔，攻

螺纹，套螺纹，矫正和弯形，铆接，刮削，研磨，装配，调试，

维修，尺寸测量。

3、模具钳工主要操作工具

模具钳工主要是以 锉刀 刮刀 手电钻 铰刀 台虎钳 小型

钻床 电动、风动砂轮机为主的工具进行装配、调试和维修 。

4、模具钳工技能要求有：

模具钳工属于技能工种，相对而言对理论知识要求较少。具

有高中的数理化基础就具备了基本要求，不需要高深的理论基

础。除高中阶段的基础知识以外，还要求机械制图、机械识图

的相关知识。模具钳工对技能要求较高，强调动手能力。除了

有关模具、夹具等知识与技能以外，还要求有操作各种机床的

能力，比如车床、钻床、铣床、磨床，以及手工工具等等。

小结 5’
主要介绍课程的主要内容、学习方法，对模具及模具加工的特

点进行介绍，重点介绍了模具钳工的主要技能及技能要求，

作业 回顾冲模、塑模的典型结构及工作原理。

http://baike.baidu.com/view/302194.htm
http://baike.baidu.com/view/703666.htm
http://baike.baidu.com/view/703662.htm
http://baike.baidu.com/view/302194.htm
http://baike.baidu.com/view/888672.htm


课 题 模具基本知识 课 次 2

授课班级 19 数控 3 班 学时 2 上课地点 山润楼 301

教学目标

能力目标 知识目标 素质目标

会运用划线工具进

行划线，

1、了解划线的概念

及作用；

2、熟悉划线的方法

及步骤，掌握划线

的技巧。

1、培养学生的自学及动手能力；

2、促进学生个性发展，培养学生

分析问题与解决问题的能力；

3、培养学生的团队合作精神；

4、培养学生的创新能力。

教学重点

与难点
划线的方法及步骤

教学过程 主 要 教 学 内 容 备注

3’

5’

2’

讲授 10’

讲授 5’

讲授 10’

点名

上节课回顾：

提问：模具钳工的主要技能及工具有哪些？

新课引入：

一、划线概念

1、划线的定义

根据图样和技术要求，在毛坯或半成品上用划线工具画出

加工界线，或划出做为基准的点、线的操作过程称为划线。

2、划线的分类

划线分为平面划线和立体划线两种。

（1）平面划线

只需要在工件一个表面上划线后即能明确表明加工界限

的，称之为平面划线；

（2）立体划线

需要在工件几个互成不同角度（一般式互相垂直）的表面

上划线，才能明确表明加工界限的，称为立体划线。

3、划线的基本要求

线条清晰匀称，定型、定位尺寸准确。由于划线的线条有

一定宽度，一般要求精度达到 0.25-0.5mm。

注意：工件的加工精度不能完全有划线确定，而应该在加

工过程中通过测量来保证。

二、划线作用

(1) 确定工件的加工余量，使加工有明显的尺寸界限。

(2) 为便于复杂工件在机床上的装夹，可按划线找正确定

位。

讲授

讨论

案例



讲授 10’

讲授 10’

(3) 能及时发现和处理不合格的毛坯。

(4) 当毛坯误差不大时候，可以采用借料划线的方法来补

救，从而提高毛坯的合格率。

三、划线工具

1.划线平台：

又称划线平板，是由铸铁毛坯精刨和刮削制成。其作用来

安放工件和划线工具，并在平台表面上完成划线工作。 划线平

台(4 张)

2.划针

划针是直接在毛坯或工件上划线的工具。在已加工表面上

划线时常用直径 5 毫米至 3 毫米的弹簧刀和高速钢制成划针，

将划针先磨成 15~20°，并经淬火处理提高其硬度及耐磨性。在

铸件、锻件等表面上划线时，常用尖部含有硬质合金的划针。

3.划规

划规是用来画园和圆弧、等分线段、等分角度和量取尺寸

的工具。划规的两脚长度要磨的稍有不等，这样才能两脚和龙

氏脚尖才能靠紧，划圆弧是应将手力作用到做为圆形的一脚，

以防中心滑移。

课本图 1-1 至 1-12 讲解。

四、划线基准

用划线盘划各种水平线时，应选定某一基准作为依据，并

以此来调节每次划针的高度，这个基准称为划线基准。

一般划线基准与设计基准应一致。常选用重要孔的中心线

为划线基准，或零件上尺寸标注基准线为划线基准。若工件上

个别平面已加工过，则以加工过的平面为划线基准。

常见的划线基准有三种类型：

1.以两个相互垂直的平面（或线）为基准；

2.以一个平面与对称平面（和线）为基准；

3.以两个互相垂直的中心平面（或线）为基准。

五、划线操作要点

1、划线前的准备工作

（1）工件准备

包括工件的清理、检查和表面涂色；

（2）工具准备

按工件图样的要求，选择所需工具，并检查和校验工具。

2、操作时的注意事项

（1）看懂图样，了解零件的作用，分析零件的加工顺序和加

工方法；

（2）工件夹持或支承要稳妥，以防滑倒或移动；

（3）在一次支承中应将要划出的平行线全部划全，以免再次

支承补划，造成误差；

（4）正确使用划线工具，划出的线条要准确、清晰；

（5）划线完成后，要反复核对尺寸，才能进行机械加工。

讨论

http://baike.baidu.com/view/2031698.htm
http://baike.baidu.com/view/1650404.htm
http://baike.baidu.com/view/703666.htm


小结 5’
主要讲解划线的概念及作用，对划线的常用工具及划线方法做

了重点介绍。

作业 讨论如何选取划线基准？



课 题 模具基本知识 课 次 3

授课班级 19 数控 3 班 学时 2 上课地点 山润楼 309

教学目标

能力目标 知识目标 素质目标

会运用划线工具进

行划线，

1、了解划线的概念

及作用；

2、熟悉划线的方法

及步骤，掌握划线

的技巧。

1、培养学生的自学及动手能力；

2、促进学生个性发展，培养学生

分析问题与解决问题的能力；

3、培养学生的团队合作精神；

4、培养学生的创新能力。

教学重点

与难点
划线的方法及步骤

教学过程 主 要 教 学 内 容 备注

讲授

点名

上节课回顾：

提问：模具钳工的主要技能及工具有哪些？

新课引入：

2． 划线过程

（1）准备工作 为了使划线工作顺利进行，需做好划线

前的准备工作。

1）工具准备。划线前需根据工件划线的图样及各项技术

要求，合理地选择所需的各种划线工具。每件工具都要认真检

查和校验，如有缺陷应及时修理，否则会影响划线质量。

2）工件的准备包括工件的清理、工件的涂色及在工件孔

中装中心塞块三个方面：

第一、工件的清理。

第二、工件的涂色。

第三、在工件孔中装中心塞块。

（2）选择基准 在划线时用来确定各部位尺寸、几何形

状及相对位置的依据，称为划线基准。

常见的划线基准有以下三种类型：

1）以两个相互垂直的平面（或线）为基准，划出所有的

线。

2）以两条中心线为基准。划线前先在工件表面上找出相

对的两个位置，划出两条中心线，然后再根据中心线划出其他

的加工线。

3）以一个平面和一个中心线为基准。划线前先将平面加

工好，再划出中心线和其他加工线。

复杂形状零件划线，还应注意以下几点：

讲授

讨论

讲授



①通常比较复杂的工件，往往要经过多次划线和加工才能

完成，应首先明确工件的加工工序，然后按照要求选择相应的

划线基准和放置基准，划出本工序所应划的线。划线时应避免

所划的线被加工掉而重划和多划不需要的线。

②确定划线基准时，既要保证划线的质量，提高划线效率，

同时也应考虑工件放置要合理。

③在选择第一划线位置时应使工件上的主要中心线平行

于平台面，划出较多的尺寸线。

④当在工件上划线时，凡须将工件多次进行翻转，经过几

个划线位置才能将各面所属的线划出的工件，整个划线工件所

有划线部位的基准是同一的。

（3）工件定位

选用适当的工具支承工件，使有关表面处于合适的位置

上，一般工件定位采用三点支承。

（4）划线

先划基准线，再划其他线。划完后要仔细检查划线的准确

性，看是否漏掉的线条，检查后再打样冲眼。

3.划线方法

常用划线方法按划线面的多少分为平面划线和立体划线。

（1）平面划线与平面作图方法类似，在工件的表面上按

图样要求划出所需的线或点。

（2）立体划线 立体划线较为复杂，它主要是借助专用的

划线工具、测量工具和其他一些辅助工具，找出复杂工件中共

有的基准，再以此基准确定各个面与此相关的基准，最后再对

工件进行全面的划线。

4.模具零件的划线 模具是精密的工装，其工作部分的形

状、尺寸精度较高，且相对位置精度又有一定的要求：

（1）划线要考虑零件加工方法的要求。

（2）划线时，要考虑工件加工的顺序，不要划不需要的

线，也不要使所划的线超过必要的尺度。

（3）上、下模型腔划线时最好用样板或定好尺寸的划规

或划线尺一次划出。

（4）要充分注意模板各平面之间的垂直度和平行度要求。

（5）划线要在对模具零件的尺寸公差和与其相关尺寸充

分了解之后进行。

（6）划线时线条必须准确、清晰，线条一般粗细为 0.05～

0.1mm。

讨论

小结
主要讲解划线的概念及作用，对划线的常用工具及划线方法做

了重点介绍。

作业 对图 1-40 进行划线。



课 题 划线、孔加工 课 次 4

授课班级 19 数控 3 班 学时 2 上课地点 山润楼 301

教学目标

能力目标 知识目标 素质目标

能够完成孔的加

工，能够准确加工出

来特殊孔

掌握配钻的要

点及注意事项，熟

悉各类特殊孔的加

工方法。

1、培养学生的自学及动手能力；

2、促进学生个性发展，培养学生

分析问题与解决问题的能力；

3、培养学生的团队合作精神；

4、培养学生的创新能力。

教学重点

与难点
配钻；特殊孔的加工

教学过程 主 要 教 学 内 容 备注

2’

5’

讲授 5’

讲授 5’

讲授 5’

点名

上节课回顾：

提问：划线时的注意事项有哪些？

新课引入：

一、钻孔

用钻头在实体材料上加工孔叫钻孔。各种零件的孔加工，除去

一部分由车、镗、铣等机床完成外，很大一部分是由钳工利用钻床

和钻孔工具（钻头、扩孔钻、铰刀等）完成的。在钻床上钻孔时，

一般情况下，钻头应同时完成两个运动；主运动，即钻头绕轴线的

旋转运动（切削运动）；辅助运动，即钻头沿着轴线方向对着工件

的直线运动（进给运动），钻孔时，主要由于钻头结构上存在的缺

点，影响加工质量，加工精度一般在 IT10 级以下，表面粗糙度为

Ra12.5μm 左右、属粗加工。

二、操作特点

1、钻头转速高。

2、摩擦严重、散热困难、热量多、切削温度高。

3、切削量大、排屑困难、易产生振动。

4、钻头的刚性和精度都较差，故钻削加工精度低，一般尺寸

精度为 IT11～IT10，粗糙度为 Ra100～25。

三．主要设备

常用的钻床设备有台式钻床、立式钻床和摇臂钻床三种，

手电钻也是常用的钻孔工具。

钻孔用的工具：钻头是钻孔用的刀削工具，常用高速钢制

造，工作部分经热处理淬硬至 62～65HRC。一般钻头由柄部、颈

部及工作部分组成；钻孔用的夹具主要包括钻头夹具和工件夹
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具两种。

四．操作方法

1、准确划线

钻孔前，首先应熟悉图样要求，加工好工件的基准；一般

基准的平面度≤0.04mm，相邻基准的垂直度≤0.04mm。按钻孔的

位置尺寸要求，使用高度尺划出孔位置的十字中心线，要求线

条清晰准确；线条越细，精度越高。由于划线的线条总有一定

的宽度，而且划线的一般精度可达到 0.25~0.5mm，所以划完线

以后要使用游标卡尺或钢板尺进行检验；若对于划线后检验做的

不够，经常拿着划错线的工件进行钻孔，根本保证不了孔的位

置精度；特别是在等级鉴定的考场上，由于学生们心理紧张担心

工件不能按时完成，往往划完线后不进行检验急于钻孔，等到

发现孔的位置精度超差较大时已经晚了。因此，要养成划完线

后进行检验的好习惯。

2、划检验方格或检验圆

划完线并检验合格后，还应划出以孔中心线为对称中心的

检验方格或检验圆，作为试钻孔时的检查线，以便钻孔时检查

和借正钻孔位置，一般可以划出几个大小不一的检验方格或检

验圆，小检验方格或检验圆略大于钻头横刃，大的检验方格或

检验圆略大于钻头直径。

3、打样冲眼

划出相应的检验方格或检验圆后应认真打样冲眼。先打一

小点，在十字中心线的不同方向仔细观察，样冲眼是否打在十

字中心线的交叉点上，最后把样冲眼用力打正打圆打大，以便

准确落钻定心。这是提高钻孔位置精度的重要环节，样冲眼打

正了，就可使钻心的位置正确，钻孔一次成功；打偏了，则钻

孔也会偏，所以必须借正补救，经检查孔样冲眼的位置准确无

误后方可钻孔。

打样冲眼有一小窍门：将样冲倾斜着样冲尖放在十字中心

线上的一侧向另一侧缓慢移动，移动时，当感觉到某一点有阻

塞的感觉时，停止移动直立样冲，就会发现这一点就是十字中

心线的中心；此时在这一点打出的样冲眼就是十字中心线的中

心，也可以多试几次，你就会发现样冲总会在十字中心线的中

心处有阻塞的感觉。

4、装夹

擦拭干净机床台面、夹具表表面、工件基准面，将工件夹

紧，要求装夹平整、牢靠，便于观察和测量。应注意工件的装

夹方式，以防工件因装夹而变形。

5、试钻

钻孔前必须先试钻：使钻头横刃对准孔中心样冲眼钻出一

浅坑，然后目测该浅坑位置是否正确，并要不断纠偏，使浅坑

与检验圆同轴。如果偏离较小，可在起钻的同时用力将工件向

偏离的反方向推移，达到逐步校正。如果偏离过多，可以在偏

离的反方向打几个样冲眼或用錾子錾出几条槽，这样做的目的
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是减少该部位切削阻力，从而在切削过程中使钻头产生偏离，

调整钻头中心和孔中心的位置。试钻切去錾出的槽，再加深浅

坑，直至浅坑和检验方格或检验圆重合后，达到修正的目的再

将孔钻出。

注意：无论采用什么方法修正偏离，都必须在锥坑外圆小

于钻头直径之前完成。如果不能完成，在条件允许的情况下，

还可以在背面重新划线重复上述操作。

6、钻孔

钳工钻孔一般以手动进给操作为主，当试钻达到钻孔位置

精度要求后，即可进行钻孔。受动进给时，进给力量不应使钻

头产生弯曲现象，以免孔轴线歪斜。钻小直径孔或深孔时，要

经常退钻排屑，以免切屑阻塞而扭断钻头，一般在钻孔深度打

直径的 3 倍时，一定要退钻排屑。此后，每钻进一些就应退屑，

并注意冷却润滑，钻孔的表面粗糙度值要求很小时，还可以选

用 3%~5%乳化液、7%硫化乳化液等起润滑作用的冷却润滑液.

钻孔将钻透时，手动进给用力必须减小，以防进给量突然

过大、增大切削抗力，造成钻头折断、或使工件随着钻头转动

造成事故。

小结
主要讲解钻孔的加工方法及常用工具，对钻孔的步骤进行详细

的讲解，并对其注意事项进行了介绍。
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