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《螺纹加工》

前言

　　为了吸收发达国家职业技能培训在教学内容和方式上的成功经验，我们引进了日本大河出版社的
这套&ldquo;技能系列丛书&rdquo;。共17本。　　该丛书主要针对实际生产的需要和疑难问题，通过
大量操作实例、正反对比形象地介绍了每个领域最重要的知识和技能。该丛书为日本机电类的长期畅
销图书，也是工人入门培训的经典用书，适合初级工人自学和培训，从20世纪70年代出版以来。已经
多次再版。在翻译成中文时，我们力求保持原版图书的精华和风格，图书版式基本与原版图书一致。
将涉及日本技术标准的部分按照中国的标准及习惯进行了适当改造，并按照中国现行标准、术语进行
了注解。以方便中国读者阅读、使用。
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内容概要

螺纹加工在车削加工中是较难的操作之一。优秀的车床操作工都是螺纹加工的能手。《螺纹加工》主
要内容有：螺纹的种类、螺纹切削标准车刀的形状和研磨方法、外螺纹、内螺纹的加工要点等。书中
不仅介绍了使用丝锥、板牙加工等常用的螺纹加工方法，还对其他特殊的螺纹加工方法也进行了说明
。
《螺纹加工》可供初级机械加工工人入门培训使用，还可作为技术人员及相关专业师生的参考用书。
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章节摘录

　　刚开始加工的时候，因为担心质量，先试制了5-6个，用螺纹量规检查后全都合格。所以加工剩下
的零件时，我就是每加工20件再检查l件了。　　因为担心丝锥的使用寿命，我准备了2套丝锥。加工
了一半的零件后，就更换了1套丝锥。所谓2套丝锥，也就是开始使用头攻丝锥，然后再使用二攻丝锥
，虽然名称不同，其实也没有什么差别。　　在处理丝锥的切屑时，我把气动工具绑在刀架上，当左
手操作开关反转，将丝锥从孔中拔出时，右手敲击气动工具的手柄，就能吹掉切屑了。　　右手在丝
锥上抹上切削液，左手操作开关手柄，利用阀门操作往复工作台，与丝锥咬合，等丝锥切人到全螺纹
部分时，再用左手操作开关反转，右手敲击气动工具的手柄，吹掉切屑，同时左手按下开
关&hellip;&hellip;如此反复进行。2个小时不到，我就加工出了100个零件，真是神速啊！这个小故事与
上一个有点相似。也是在往复工作台上安上丝锥，用开合螺母来进刀。记忆中好像是加工w1（惠氏螺
纹，4牙），材质是铝合金的，也依然是采用计件领工资的方式。为了能多赚点钱，我必须采用一些
不常用的方式来提高效率。　　要提高效率也就只有在最后的螺纹加工时想办法了。丝锥的安装还是
与第3回中所提到的方式相同，但是稍微做得精细点。主要是丝锥尾部的方形起作用。如果是加工英
制螺纹，就要多花费点力气了。　　这次机械没有松动，确实是非常好的设备。将待加工零件安装在
未淬火卡爪的三爪自定心卡盘上，利用油泵反复添加切削液，落下开合螺母的控制杆，能感觉到往复
工作台被推出，但实际上往复工作台是被压紧。　　当时使用的丝锥是头攻丝锥，刚开始我还很紧张
。其他工厂的做法是怎样的我不知道，但在我们工厂还是谁也没有用过这个方法。正因为这样，准备
报价及螺纹切削用的车刀花了我不少时间。　　用车刀切削w1的内螺纹所需要的时间，无法与丝锥加
工一次的时间相比较。因为紧张，在试做了5-6个后，用量规检查全部都合格了，确认了这一点后，我
真的是非常高兴。　　那次的工作我赚到了比以往都多的收益，虽说因为货币价值与现在不同，而无
法比较，但是当时我的收益可是平时一个月的4.5倍。想出新的工艺并试制，取得巨大的成功并在薪酬
上体现出来，新技术的优点就这样反映出来了。　　&hellip;&hellip;
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精彩短评

1、图片模糊不清，这个价位的技术书刊应该印刷质量至少提升上去
2、小鬼子写的书，作者完全是吃透了内容写得，浅显易懂，内容丰富，不像某些书东拼西凑，不知
所云。这套书对专业人士、入门学习都是适合。
3、书的内容不满意
4、知识一点点
5、差一点点检验的方法，我就是想知道螺纹检验的方法和更省力准确的方法。
6、书就大概的翻阅了下感觉蛮好的 ，
7、好书，适合初学者，值得收藏
8、书的内容还好，比较系统的介绍了螺纹加工。内容比较全面。
9、纸质好，印刷清晰，初学者易懂，图片也比较清晰，很满意，值得推荐
10、很好，东西很值得学习
11、很好的一本书, 又订了全套，可惜断了3本.
12、书是正版，质量不错哦，呵呵。
13、以前实习过，现在在翻看一下。
14、适于机械制造工作人员阅读
15、螺纹加工，内容值得。
16、对于扭矩的理解不到位
17、小日本的书，很薄，但科普还是不错的。
18、对于机加工行业的人是本基础书籍。
19、这本书是侧重加工的，所以可能对我这样的设计人员用处不大，如果说是作为了解，稍显多余
20、外国的讲的多些，国内的讲的少些！ 不习惯
21、给专业的你看
22、感觉还不错，就是内容不太多。
23、作为基础入门教科书很精辟，通俗易懂 ！
24、本书挺实用的，非专业人士可读。
25、对螺纹的加工介绍的很详细
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