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前言

　　当前，我国已进入一个新的经济技术发展时期，随着“十一五”规划的开始实施，当代车工在技
术水平、操作技能和知识内涵等方面都应该再上一个台阶，站在这个起点上，我们编写了这本《高级
车工必读》。
　　本书是以《国家职业标准车工》为依据编写的，从整体上注重和强调了改进工艺系统、挖掘车床
潜力、改进和自制工具、夹具和刀具、高效率车削以及特种工件和特种加工情况下所采取的相应措施
等；编写中，有针对性地结合了小发明、小创造，穿插了一些技术改造方面的知识；在这同时，突出
了典型工件加工中的要点提示、工艺窍门、技术关键和难题分析一类的内容。
全书以上述指导思想，构成了编写思路和主线，并力求体现车削技能的扩展和提高，其目的在于使从
业人员在掌握职业技能，增强分析和解决实际问题能力的同时，并启发和引导他们的创新思维和创造
能力。
　　考虑到大、中、小企业的不同加工特点、专业化生产和机械修配加工性质的区别，针对不同的生
产条件和环境，在车削工艺和操作技能的编排方面，都给以足够的重视和倾斜，以满足专业化大厂和
中小型机械厂从业者的实际技术需要。
　　为了追求内容的实用和实效，在编写过程中，曾在一定范围内进行了调查研究和征求意见，后来
在拓境从业者知识面方面，又作了适当增强。
我们希望本书对读者提高专业技术水平能够有所帮助。
　　尽管做了不少努力，但限于水平，本书还会有不足和疏漏之处，敬请批评指正。
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内容概要

本书是以《国家职业标准车工》为依据编写的，在介绍常规性、专业性技术的同时，从整体上注重和
强调了改进工艺系统、挖掘车床潜力、改进自制工具、夹具和刀具、高效率车削以及特种加工情况下
所采取的相应措施等，并有针对性地结合小发明、小创造和一些技术改造方面的知识，同时突出了典
型工件加工中的要点提示、工艺窍门、技术关键和难题分析等内容。
　　本书目的在于帮助读者在掌握职业技能，增强分析和解决实际问题能力的同时，还能启发和引导
其创新思维和创造能力。
本书可作为中级车工、高级车工、车工技师和参加职业培训的师生参考用书。
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章节摘录

　　第一章　车床精度及其修复与精化　　在车床上加工工件，从车刀切人工件，进给并使材料被挤
压变形，最终将金属从工件上切离下来形成切屑，这个相互运动和相互作用的过程，实质上是车床、
车刀、夹具问的互相依赖，以及车刀与工件、夹具与工件之间的相互排挤，又互相制约的结果。
在这个既对立又统一的加工过程中，车床及车床精度一直是工艺系统的主体，是影响车削质量的关键
因素，并直接关系到生产效率，所以，了解车床精度和误差，掌握它们的规律，是进一步学好车削技
术的重要方面。
　　第一节　车床精度的检验和对车削加工的影响　　车床精度与车削质量密切相关，它在一定程度
上直接影响着工件的加工精度。
　　车床精度可以理解为车床本身的精确度与理想精确度的符合程度，这个符合程度越高，车床精度
就越高。
掌握车床精度的根本目的在于减少车削中的加工误差。
　　车床精度检验包括几何精度检验和工作精度检验两部分。
几何精度是指车床某些基础零件本身的几何形状精度，及其各部件间的相互位置精度和运动精度；工
作精度是指车床在运动状态下和切削力作用下的精度，它反映了车床工作部件的均匀性和协调性。
　　一、卧式车床几何精度检验和对车削加工的影响　　车床几何精度检验是在非工作状态下进行的
，其检验内容如下。
　　1.床身导轨（纵向）在垂直平面内的直线度　　床身纵向导轨用来支承和引导溜板沿着直线准确
运动，也是车床中确定某些主要部件相对位置的基准。
床身导轨有多种形式，图1-1所示为其中的一种，它采用了三角形隔板，所以具有较好的综合刚度。
　　车床精度标准中，对床身导轨在垂直平面内的直线度（图1-2）误差作出了明确规定，即纵向导轨
在垂直平面内，任意1m（1000mm）长度上的直线度误差不大于0.02mm，只允许中间凸起；在任
意250mm长度上的直线度局部误差不大于0.0075mm。

Page 6



第一图书网, tushu007.com
<<高级车工必读>>

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:http://www.tushu007.com

Page 7


