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内容概要

本书从全面剖析各类铣镗床的结构及运动关系入手，阐述了消除机床、工件和机能效应等方面误码差
因素的措施。
为提高调头镗孔的同轴度，本书论证了多种送进条件下各自的工件与刀具在机床坐标系中的最佳装夹
位置，推导出各种误差因素的误差补偿值实用数学公式，并给出一些机床精度检验单中未列检项的新
精度项目及其检测方法。
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