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前言

　　车工是机械加工所有工种之中，从业人数最多、加工范围最广的工种，机械零件中的回转体都是
它的加工对象，提高其加工速度、质量和精度，对于提高机械加工效率意义重大。
本书编写的目的，旨在帮助读者在需要时能够迅速解决问题，以便高效、优质、低耗完成车削任务。
　　本书以车工技术等级标准为依据，以车削技术基本技能为基础。
内容包括车削常用资料，公差配合与表面粗糙度，车刀材料及几何参数和基本切削参数，车床夹具，
车床传动及相关计算，轴套类零件、螺纹、圆锥体和特种零件车削等。
　　本书的特点是速查速算，编写人员都是本领域的高级技师、高校教师和高级工程师，既有多年的
实践经验，又有较高的理论水平，故内容翔实，图文并茂，简明扼要，相信利用它可以快速地查到需
要的资料及计算方法，借以提高实际操作技能和理论水平。
　　在当今计算技术蓬勃发展的时代，速算图仍然可以发挥它使用方便，求解迅速，不易出错，直观
明了，便于携带，有一定精度等优点，所以一直得到广大科技人员和生产第一线工作人员的欢迎，为
此本书加入了一些常用的速算图，同时也欢迎广大读者在使用中提出宝贵意见。
　　本书在编写过程中，得到不少行业同仁的指导和帮助，在此谨向他们表示衷心的感谢！
由于水平有限，书中不妥之处在所难免，恳请同行和广大读者批评指正。
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内容概要

　　以车削常用数据资料和计算方法为主线，兼顾操作技能，注重实用。
具体内容包括车削常用资料，公差配合与表面粗糙度，车刀材料及几何参数，基本切削参数，车床夹
具，卧式车床传动及相关计算，轴套类零件、螺纹、圆锥体和特种零件车削等。
 　　编写形式上突出速查速算的特点，尽量采用图表形式，给出了许多算图和计算实例，内容翔实，
图文并茂，简明扼要。
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章节摘录

　　6.1 切削用量的选择　　切削用量的选择，即确定合理的背吃刀量、进给量和切削速度。
三者之间不仅相互关联、制约，还要受到刀具耐用度等因素的影响。
对刀具耐用度的影响程度，最小的是背吃刀量，进给量居中，切削速度最大。
片面追求缩短机加工时间，盲目提高切削速度，会增加换刀和刃磨的次数，使辅助时间大大增加，不
仅降低了生产率，而且多耗了刀具材料。
　　6.1.1 合理选择切削用量的目的　　合理选择切削用量的目的是保证安全生产，保证加工质量，同
时使生产率最高，成本最低；在工艺系统刚度允许的条件下，不产生过大的弹性变形和振动。
　　6.1.2 提高切削用量的主要途径　　提高切削用量的主要途径有：　　①改善刀具结构，简化装夹
刀片和调整手续，采用较低的刀具耐用度来提高切削用量（主要是提高切削速度）。
例如，机夹不重磨车刀的耐用度为15min时，切削速度可比焊接式车刀提高25％以上。
　　②切削刃越锋利，刀面的表面粗糙度越高，切削用量可越大。
硬质合金车刀采用金刚石砂轮代替碳化硅砂轮刃磨，能提高刀具耐用度50％～100％。
　　③采用耐热性和耐磨性更高的新型刀具材料，如超硬高速钢、含有添加剂的硬质合金、氮化硅陶
瓷、立方氮化硼等新型超硬材料。
　　④选用性能优良的新型切削液，改善切削过程中的冷却和润滑条件，从而提高刀具的耐用度和切
削用量，如采用极压乳化液、极压切削液以及喷雾冷却法等。
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编辑推荐

　　可供车削加工技术人员和生产一线的中高级车工、技师使用，也可供相关院校师生参考。
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