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内容概要

　　本书主要内容包括：车工（中级）基本知识，车床的维护、保养与调整，螺纹及蜗杆加工，细长
轴、薄壁工件的加工，偏心件、曲轴及非整圆孔工件的加工，大型回转表面的加工。
书末附有与之配套的试题库和答案，每章前有培训目标，章末有复习思考题，以便于企业培训和读者
自测。

　　《国家职业资格培训教材：车工（中级）（第2版）》既可作为各级职业技能鉴定培训机构、企
业培训部门的考前培训教材，又可作为读者考前复习用书，还可作为职业技术院校、技工院校的专业
课教材。
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三、偏心距及轴线平行度的检测方法
第三节 非整圆孔工件的加工
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一、在单动卡盘上加工工件的方法
二、在花盘上加工工件的方法
三、在角铁上加工工件的方法
四、防止畸形工件变形的方法
五、加工外形不规则工件达到几何公差要求的方法
六、注意事项
第四节 偏心件、曲轴加工技能训练实例
训练1偏心轴的加工
训练2偏心锥套的加工
训练3单拐曲轴的加工
第五节 非整圆孔工件加工技能训练实例
训练1半螺母工件的加工
训练2交换齿轮板的加工
训练3滑块件的加工
训练4泵盖的加工
复习思考题
第六章 大型回转表面的加工
第一节 立式车床
一、单柱立式车床
二、双柱立式车床
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训练1联接盘的加工
训练2孔板偏心轮的加工
训练3大圆弧块形工件的加工
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附录D蜗杆的基本尺寸和参数
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章节摘录

版权页：   插图：   一、工件的定位原理 任何一个工件在空间的位置，都可以沿三个坐标轴x、y、z移
动（符号为x、y、x）和绕这三个坐标轴转动（符号为x、y、z），见图1—15。
工件在每一个方向移动或转动的可能性，就叫做工件的一个自由度，因此工件在空间具有六个自由度
。
 为了使工件在夹具中有一个确定的位置，就需将它的六个自由度全部加以限制。
在夹具中用适当分布的六个支承点来限制工件的六个自由度，这就是工件定位的六点原则。
 六个支承点的分布规律如图1—l6所示。
水平面（xOz）分布三个支承点，限制了工件绕x、z轴的转动和沿y轴的上下移动三个自由度，称为主
要定位面（定位面是指夹具上和工件定位基准相接触的表图1—15工件的六个自由度面）。
把这三个支承点连接起来的三角形越大，工件就放得越稳，也就越容易保证工件表面间的相互位置精
度，所以一般选取工件上最大表面作为主要定位面。
侧垂直面（yOz）分布两个支承点，限制了工件沿x轴的左右移动和绕y轴的转动两个自由度，称为导
向定位面。
这两个支承点的距离越远，工件在导向定位面上的位置就越准确可靠。
因此，应选取工件上比较长的表面作为导向定位面。
正垂直面（xOy）分布一个支承点，限制了工件沿z轴前后移动一个自由度，称为止推定位面。
一般应选取工件尺寸较小的表面作为止推定位面。
 按照上述方法在夹具上布置六个支承点，每个支承点相应地限制一个自由度。
这时，工件的六个自由度完全被限制了，因此工件在夹具中的位置是唯一的，即处于完全确定的位置
，这种定位称为完全定位。
 工件加工时，在有些工序中有时并不要求工件完全定位，而只要求部分定位，即限制部分自由度就能
满足工件加工要求，这种定位称为不完全定位。
加工如图1—17所示轴承内孔时，工件底面与角铁平面接触，相当于三个支承点（三点决定一平面，所
以一个平面相当于三个支承点），限制三个自由度。
工件侧面与定位板接触，相当于两个支承点（两点决定一直线，所以一窄长平面相当于两个支承点）
，限制两个自南度，一共限制了五个自由度，剩下的沿车床主轴轴线方向移动。
这时对加工没有影响，工件安装得靠外一点，床鞍的位置就靠外一点；工件安装得靠里一点，床鞍板
也就靠里一点，因此工件沿主轴轴线方向移动的自由度可以不 必限制。
这时，工件只由五点定位即能满足工件加工要求。
由此可见，只要能满足工件加工要求，工件可以用三点、四点或五点定位，不一定要六点定位。
 若夹具上支承点少于应该限制工件的自由度数，因而某些应该限制的自由度没有被限制，工件定位不
足，这种定位称为欠定位。
欠定位不能保证加工要求，因此是不允许的。
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