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前言

　　随着科学技术的飞速发展，先进的机械加工装备使我们的操作变得既简单又省力。
但要恰如其分地使用好这些现代装备，仍然要求我们必须掌握更为踏实的基本功。
对车工而言，就要求从车刀的刃磨和安装、工件装夹的基本操作做起，逐步掌握机床调节方法和正确
处理操作中出现的问题等复杂操作技能。
本书就是针对这些需要编写的。
　　本书作者是从事机械加工实践与研究多年的老工程师，以亲身经历从车工应具有的通用知识为切
入点，阐述金属切削和机械加工工艺的基本常识，围绕车工的加工特点，本着由浅入深、由易到难的
原则，从车工基本操作技能入手，对典型零件的加工进行理论分析，指出操作难点和要点，将作者多
年积累的操作经验融入各种操作实例当中，传递操作经验和技巧。
以独特的体会和见解，对实践中常见的疑难问题，理性地进行答疑和疏导，并有针对性地纠正一些模
糊概念和习惯性误区。
　　本书内容都是经过作者亲身验证，可以说是实践经验的总结，所以真实可靠，实用性强，既可满
足初学者和转岗人员夯实基础、尽快入门的愿望，又可满足在岗人员提高基本素质的需要，对同业人
员也有一定的参考价值。
　　在本书的编写过程中，王诗画、陈双梅、王文广、+李玉田n、林基义、韩军、刘继伟给予了帮助
和支持，在此表示感谢。
书中若有错误和不完善之处，请读者批评指正。
　　编者
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内容概要

本书以金属切削的基本理论为基础，以作者多年积累的车工操作经验为借鉴，对车刀的刃磨与安装、
工件的装夹、典型零件的基本操作技能、测量技术以及操作缺陷等进行系统的阐述和分析，并指出难
加工零件的操作要点和操作技巧。
　　本书由浅入深、循序渐进，内容真实可靠、浅显易懂、实用性强，既可引导初学者夯实基础、尽
快入门，又可满足在岗车工提高基本素质的需要。
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章节摘录

　　2）车削端面时，产生端面的平面度和振摆误差，以及在端面出现规则的波纹或螺旋状波纹。
3）切削圆锥体时，产生双曲线误差，影响圆锥体的配合质量。
4）车削螺纹时，产生螺距误差、乱牙、扎刀，以及在牙型表面出现波纹等现象。
5）在操作时，背吃刀量的准确性降低，容易出现扎刀现象。
6）影响机床的刚性和运转精度，在强力或断续切削时，容易产生切削振动和噪声，以及闷车、毁刀
等不良现象。
　　因此，为满足不同切削内容和工艺操作的需要，使车床正常运转，以保证工件的加工质量，在必
要时应对车床进行局部调整。
　　2.提高车床精度的调整在车削高精度的工件时，要求车床具有较高的几何精度、运行精度和系统
运转的平稳性，以保证工件尺寸和形位精度以及表面粗糙度的高精度要求，所以应对以下主要部位进
行局部调整：　　1）调小主轴轴承的径向间隙和轴向窜动量，在高速运转时不产生闷车的前提下，
越小越好。
一般情况下，轴承径向间隙应小于0.005mm，轴向窜动量应小于0.01mm。
　　2）将试棒插入主轴锥孔中，分别检测试棒的侧母线和上母线，如图1一10所示，调整主轴旋转中
心相对床身导轨的平行度，以保证工件直径的圆柱度要求。
　　3）将试棒顶在两端顶尖之间，分别检测试棒的侧母线和上母线，如图1-15所示。
调整两锥孔的等高度、尾座轴心相对于主轴轴心的平行度、以及两锥孔的等高度，以保证车削细长件
的圆柱度要求。
　　4）调整小滑板纵向平行移动对主轴轴心上母线的平行度，防止出现圆锥面的双曲线，影响圆锥
面的直线度。
　　5）调小横向进给丝杠和螺母间隙，以及各滑动面的移动间隙，提高移动的平稳性和进刀的准确
性。
　　6）在车削精度较高的螺纹时，应消除丝杠的轴向窜动，调整开合螺母的滑动间隙和对中性，以
及交换齿轮的齿侧间隙，以保证螺纹螺距的精度。
3.提高车床刚性的调整在进行强力切削时，使用硬质合金等强力车刀，采用较深的背吃刀量、较大的
进给量和较快的切削速度进行切削，所以，主切削力较大，要求工件、刀具特别是机床应具有足够的
刚性，输出最大的功率。
　　⋯⋯
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