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（三）车床的调整
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2.动力传送机构调整
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二、车削常用的量具及其使用
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1.游标卡尺
2.千分尺
3.表类量具
（二）量具的合理使用
1.游标卡尺
2.千分尺
3.表类量具
三.常见的车床上装夹工件的工具
（一）顶针
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2.顶针
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1.中心架
2.跟刀架
（四）三爪卡盘、四爪卡盘
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2.角铁
3.校正花盘上的静平衡
（六）减少工件装夹变形的措施
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3.切削热及切削温度
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4.刀具的磨损和耐用度
5.已加工表面的形成及其质量
（三）提高金属切削效益的对策
1.改善工件材料加工性
2.合理地选择车刀切削部分材料
3.选择刀具合理的几何参数
4.合理选用切削液
5.合理制订切削用量
（四）切屑的控制
1.切屑形状分类
2.切屑的卷曲、折断机理
3.影响切屑卷曲、折断的因素
4.卷屑槽槽形及其参数的选择
（五）可转位式车刀简介
1.焊接式车刀存在的问题
2.可转位车刀的特点
3.可转位刀片型号表示规则
4.可转位车刀的典型刀片夹固结构
五.圆柱体外圆车削
（一）不同精度外圆在车床上的加工万法
（二）外圆车削的特点、车刀几何形状、切削用量、
注意事项、实例
1.粗车外圆
2.精车外圆
3.断续车削
4.车削管料工件
5.车削铸铁类工件
6.车削奥氏体不锈钢车刀
7.车削淬硬钢工件
8.车削铜类工件
9.车削铝类工件
10.车削橡胶类工件
（三）细长轴车削
1.特点
2.工件装夹方法的改进
3.细长轴车削方法
4.细长轴车刀
（四）外圆车削产生废品的原因及预防措施
（五）外圆车削时的计算
1.正多边形外接圆直径的计算
2.圆弧直径的计算
3.用小卡尺量大直径的工件
4.用钢柱（或钢球）测量大圆柱体直径D的计算
5.尺寸链换算
（六）外圆车削常用的数据
1.车削外圆热轧圆钢直径的选择
2.轴类零件半精车、精车外圆加工余量
3.轴类零件外圆的磨削加工余量
4.轴与套的倒角、倒圆半径
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5.磨外、内圆及端面的砂轮越程槽
六、圆柱孔加工
（一）车床上圆柱孔的加工方法及适用条件
（二）按孔的精度、毛坯情况确定加工方法及工序间
的加工余量
1.按孔的精度、毛坯情况确定加工方法
2.实体材料H7级精度圆柱孔的加工过程及工序间加
工余量
3.实体材料H9级精度圆柱孔的加工过程及工序间加
工余量
4.铸造或热冲毛坯H7级与H9级精度圆柱孔的加工
过程及工序间的加工余量
5.圆柱孔的磨削加工余量
6.孔的倒角、倒圆半径、砂轮越程槽
（三）车床上常用的孔加工刀具及其使用
1.钻削
2.扩孔钻
3.铰刀
4.镗孔
（四）圆柱孔的测量
1.用游标卡尺、内径百分尺、内径百分表测量
2.用三点内径千分尺测量
3.用塞规检验
4.用自制量棒检测
5.用内卡钳测量
6.用2个直径相同的钢球测量
7.用2个直径不同的钢球测量
8.用钢球测量
9.用3个钢球测量
七、切断及沟槽车削
（一）切断车削
1.特点
2.切断刀几何参数的选择
3.切断刀切削用量的选择
4.切断刀使用时注意事项
5.切断刀实例
6.切断刀常见缺陷及预防措施
（二）外沟槽车削
1.直槽
2.其他沟槽
（三）内沟槽车削
1.车削方法
2.尺寸控制
3.小孔内沟槽加工
4.内沟槽尺寸的测量
八、圆锥体车削
（一）圆锥体车削常用的数据
1.圆锥体各部分名称及计算
2.标准锥度及其应用范围
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3.标准圆锥
4.锥度和角度公差
（二）圆锥体的加工方法
1.宽刃车刀法
2.转动小拖板法
3.偏移尾座法
4.固定式靠模法
5.活动式靠摸法
6.滚简一钢丝绳法
7.专用夹具法
8.车削小圆锥面的靠模装置
9.铰削圆锥孔
（三）圆锥体的检测
1.一般检测
2.圆锥体的精密测量及计算
（四）车削圆锥体产生废品的原因及预防的方法
九、偏心工件和曲轴的车削
（一）偏心工件的车削
1.车削前的准备
2.常用的车削偏心工件的方法
3.偏心距的测量
（二）曲轴的车削
1.车削曲轴的方法
2.曲轴车削变形的原因及克服方法
十、回转体成形表面的车削
（一）成形表面的车削方法
1.双手操作法
2.成形车刀法
3.靠模法
（二）内、外球面的车削方法
1.圆筒形球面专用刀具
2.车内、外球面（圆弧）专用工具
3.车内球面（圆弧）专用工具
4.旋风切削圆球
（三）成形表面的检验
（四）成形表面车削产生废品的原因及预防方法
十一、表面修饰加工
（一）表面滚花加工
1.滚花刀
2.花纹的种类、标记和适用范围
3.滚花方法
4.滚花时产生乱纹的原因及预防方法
（二）表面滚压加工
1.滚压加工原理
2.滚压加工特点
3.滚压工具的类型、加工效果和适用范围
4.典型滚压工具实例
十二、螺纹和蜗杆的车削
（一）螺纹的分类、代号、标记示例
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（二）车床用的螺纹刀具及其加工精度
（三）螺纹各部分基本尺寸的计算
1.普通螺纹和英制螺纹各部分基本尺寸的计算
2.各种管螺纹各部分基本尺寸的计算
3.公制梯形螺纹和英制梯形螺纹各部分
基本尺寸的计算
4.锯齿形螺纹各部分基本尺寸的计算
5.方牙螺纹各部分基本尺寸的计算
（四）螺纹车削时挂轮的计算及搭配方法
1.挂轮原理
2.计算、搭配挂轮注意事项
3.无走刀箱车床上的挂轮计算
4.有走刀箱车床上的挂轮计算
5.安装挂轮应注意事项
（五）螺纹车削时的乱牙及预防
1.产生乱牙的原因
2.预防乱牙的方法
（六）车削多头螺纹的分度方法
1.轴向分头法
2.圆周分头法
（七）螺纹车刀工作角度与螺纹要素的关系
1.螺旋升角对车刀工作角度的影响
2.车刀前角与螺纹牙形角的关系
（八）螺纹车削
1.螺纹车刀的正确安装
2.确定进刀方式（切削图形）
3.选择切削用量
4.选用切削液
5.螺纹车削产生废品的原因及预防方法
（九）各种螺纹的车削及刀具实例
1.三角螺纹
2.管螺纹
3.梯形螺纹
4.锯齿形螺纹
5.方牙螺纹
6.平面螺纹
（十）高速车削螺纹
1.特点
2.自动退刀装置
3.使用刀具实例
4.注意事项
（十一）旋风切削螺纹
1.工作原理
2.切削方式
3.切削类型及其加工装置
4.旋刀刀尖旋转直径与螺纹直径比的选择
5.旋风切削螺纹刀具
6.旋风切削螺纹切削用量
（十二）车床上加工螺纹的其他方法
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1.板牙
2.丝锥
3.套丝、攻丝时产生废品的原因及预防措施
（十三）蜗杆的车削
1.蜗杆各部分基本尺寸的计算
2.蜗杆车削时的挂轮计算
3.圆柱形蜗杆车削
4.圆弧面蜗杆车削
5.不等距螺杆车削
（十四）螺纹和蜗杆的测量
1.综合测量
2.单项测量
（十五）螺纹和蜗杆车削时常用的数据
1.螺纹结构要素
2.标准螺纹的基本尺寸
3.标准螺纹公差
4.公制标准蜗杆基本尺寸
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精彩书评

1、很想问一下豆瓣客服这书为什么不能看？那你花时间来拍滴这么好的封面为啥？吊人胃口啊。。
。。。。。。。。。。。。。。。。。。。。。。。。。。。。。
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