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前言

车工在机床加工的所有工种之中，以其人数最多和加工范围最广而著称。这是由于机械零件绝大多数
为回转体，都是车削加工的对象。车工要做到高效、优质、低耗完成车削加工任务，就必须以车削加
工技术理论为指导，熟练掌握车工技术基本功和车工实际操作技能。本手册以我国工人技术等级标准
中车工的应知应会为依据，以车工技术基本功为基础，以多年的实践经验和金属切削技术理论为主要
內容。手册中所介绍的有关资料，全部摘自于最新的国家标准和部颁标准。本手册对特种型面和正多
边形体的车削加工以及表面滚压加工、创新工艺等，也做了简明扼要的介绍。读者若能熟练掌握手册
中的车工技术基本功，不仅可以充实车工实际操作技能，而且也可以提高车削加工技术理论水平。本
手册凝聚了作者多年的实践经验，手册中的车工技术基本功、车工实际操作技能和车削加工常用计算
方法，既准确可靠，又非常实用。特别是手册申车工工艺的创新，是笔者亲手创造的，并且已被一些
厂家推广应用。手册中的插图，是由马媛、孙庆华等绘制的。在此谨向在本手册的编著和出版中给予
热心帮助的同志们表示衷心的感谢。由于水平有限，手册中不妥之处在所难免，恳请同行们和广大读
者批评指正。
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内容概要

《实用车工技术手册》以车工技术基本功、车工实际操作技能和车削加工常用计算方法为主，同时对
有代表性的先进刀具和创新的车工工艺也作了介绍。编写力求贯彻普及与提高、实用与创新相结合，
尽量做到实践经验与技术理论的先进性和系统性。具体内容主要包括：法定与常见非法定计量单位的
换算；常用数学公式和数据表及有关资料与基本机械传动的计算；技术测量及公差与配合；金属材料
的切削加工性能分析及金属切削的基本规律；刀具材料和刀具几何参数的正确选择及刀具的手工刃磨
；车工的安全技术与车床的精度标准及车床几何精度和工作精度的检验；车削加工的精度及车削步骤
的正确选择；工件装夹的定位原理及车床用夹具与其设计程序；切削用量与切削液的合理选用及有屑
和无屑加工的余量；切螺纹的有关计算及多线螺纹分线的方法与螺纹的测量；典型工件加工中的计算
及复杂工件的划线找正装夹与数控机床的简介等。本手册图文并茂，简明扼要，语言文字通俗易懂，
内容广泛而且实用；既能叫读者知其然，又能叫读者知其所以然；既可作为一本学习用的参考书，也
可作为一本日常用的工具书。本手册既可供车工师徒们参考，也可供技校的车工班师生们参考，尤其
适合高级车工和技师们参考。
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削液及有屑与无屑加工的余量第9章 螺纹的切削第10章 工件加工之中的计算、找正装及特殊加工参考
文献
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章节摘录

插图：1.技术测量的概述技术测量在机械制造业中，是对机械零件几何参数进行测量与检验。所谓测
量是将被测要素的量（如长度、角度等）与作为测量单位的标准量进行比较的过程。测量的结果是得
到被测要素的实际数值。故测量过程包括被测量的零件、量具、测量单位、测量方法和测量精度等因
素。所谓检验是确定被检查零件几何参数与其公差相符合的过程。检验的结果只能确定被检验的零件
是否合格，而得不到零件被检验几何参数的实际数值（例如用界限量规检零件时）。检验与测量（以
下简称检测）的技能对车工是必不可少的，但是要做到熟练地使用各种量具进行准确地检测，并非是
件容易做到的事。作为一个名副其实的车工来说。又必须把自己加工出的零件检测准确，否则就难以
保证所加工零件的质量。所以说准确地检测是车工必须具备保证质量的基本功。2.国际单位制的基本
长度单位为了进行长度的计量，必须建立统一、可靠的基本长度单位。我国的法定计量单位是以国际
单位制为依据的，国际单位制的基本长度单位是米（m）。在机械制造业中，国际单位制常用的长度
单位还有毫米（咖）和微米。2.1.2 计量器具与测量方法的分类1.计量器具的分类计量器具包括量具和
量仪两大类。习惯把结构简单的主要在车间里使用的计量器具称为量具，如游标卡尺、千分尺及各种
界限量规等。而将结构较复杂、精度较高、主要在计量室内使用的计量器具称为量仪，如工具显微镜
，扭簧比较仪、立式光学计量仪等。按计量器具的结构特点和用途可分为：（1）基准量具和量仪在
测量中体现标准量的量具和量仪，如量块、角度量块、激光比较仪等。（2）量规无刻度的专用量规
（如界限量规），只能用于检验，而不能检测出零件尺寸的实际数值。（3）通用量具和量仪它是有
刻度的通用计量器具，可检测一定尺寸范围内的各种零件，并能检测出尺寸的实际数值。如游标量具
、测微量具、机械量仪、光学量仪及电动量仪等等。（4）检测工夹具一般由计量器具和定位元件等
构成的组合体，是一种专用检测工具。它能使检测工作更为迅速、方便和可靠，便于实现测量的自动
化。计量器具按其测量过程的自动化程度可分为手动、半自动和自动等等。
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编辑推荐

《实用车工技术手册》以我国工人技术等级标准中车工的应知应会为依据，以车工技术基本功为基础
，以多年的实践经验和金属切削技术理论为主要内容。手册中所介绍的有关资料，全部摘自于最新的
国家标准和部颁标准。

Page 7



《实用车工技术手册》

版权说明

本站所提供下载的PDF图书仅提供预览和简介，请支持正版图书。

更多资源请访问:www.tushu000.com

Page 8


