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内容概要

本书主要讲述了普通车床的传动系统、主要结构，数控车床的原理、组成、操作规程，车床维修保养
知识，车刀的种类、材料与车刀几何角度的选择原则，机械加工工艺规程和典型零件的加工工艺，细
长轴类零件的车削加工、偏心零件的车削加工、螺纹和蜗杆零件的车削加工、薄壁件、深孔件及大型
回转体工件的车削、数控车床加工等方面的基本知识和操作技能。
 　　本书以企事业单位中具有初中文化以上的中级车工为主要对象，可作为车工工种的培训教材，也
可供中职、高职院校相关专业教学参考。
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章节摘录

　　偏心卡盘装夹曲轴与用偏心卡盘车削偏心工件不同的只是在偏心卡盘上有一个对开轴承座3。
用偏心卡盘装夹曲轴进行车削时，在车床尾座的一端也要装上偏心夹具，且尾座必须改装成如同车床
主轴一样可以转动。
用这种方法装夹曲轴比两顶针装夹刚性要好，并且偏心可以调整，适用性较强。
4.4.4 防止曲轴变形的方法　　车削曲轴的时候，由于曲轴的开口部分刚性差，再加上两顶针的挤压力
，容易使曲轴变形，甚至造成废品。
因此，在曲轴车削过程中，要尽量防止这种变形。
　　（1）曲轴产生变形的主要原因　　曲轴产生变形的主要原因如下。
　　工件静平衡差异对曲轴变形的影响。
在加工时，工件的静平衡差异会产生一个离心力，使工件回转轴线弯曲和使工件圆周上各处的吃刀深
度不等，从而使工件外圆产生不圆整度误差（如椭圆度误差等），静平衡差异越大，则工件的不圆整
度误差越大。
　　顶针及支承螺栓的松紧对曲轴的影响。
在加工曲轴时，特别是加工细长类曲轴时，顶针或支承螺栓顶得过紧，会使工件回转轴线弯曲，增大
曲拐轴颈轴线对支承轴颈轴线的不平行度和产生工件外圆的不圆整度误差。
　　中心孔钻得不正确对曲轴变形的影响。
在加工曲轴时，中心钻的歪斜（即两端中心孔不在同一条直线上或两端中心孔的轴线歪斜），使曲轴
在回转时产生轻微摇晃，造成轴颈不圆整度误差，增大曲拐轴颈和支承轴颈的不平行度，有时还会损
坏中心也孔和顶针，甚至发生事故。
　　切削力和切削温度对曲轴变形的影响。
在加工曲轴时，由于切削力和切削温度的影响，会使工件产生弯曲变形，增大曲拐轴颈对支承轴颈的
不平行度。
　　此外车床精度和车削速度也会影响曲轴变形，车床精度越差则由静平衡差异所造成的离心力对加
工质量的影响越大，切削速度越高，离心力就越大，工件的变形也就越严重。
　　（2）防止曲轴变形的方法　　撑住曲轴的开口部分，是防止曲轴变形最简单的方法，支承的方
法有以下几种。
　　螺栓螺母支承法把加厚的螺母拧在长螺栓上，并把它装在曲轴空当处，然后以相反方向将螺母拧
紧，以撑住左右两端曲臂侧面，如图4-22。
 　　⋯⋯
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