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前言

　　在我从事车工生产与教学四十年的工作中，加工了大量的各类工件，培训了各种层次的工人和学
生，培训等级从初级车工到车工高级技师，深切地体验到车工等机械加工类的专业工艺技术在当今仍
然是高技能人才急需掌握的一门技术。
作为国家人力资源和社会保障部《国家职业技能标准车工》（2009年修订）修订工作的第一主要编写
者，车工技师、高级技师技能鉴定考核题库建库工作人员，出于对车工技术的热爱，培养人才的迫切
需要，感到有必要将多年积累的一些经验、容易被忽视的一些概念、先进的加工方法、先进的技术进
行传授，以供各类从事车削加工的技术人员和工人、学生在生产和实践教学中参考，加深对本工种的
技术认识。
　　本书精选了100个典型实例，分为10个大类，分别介绍了车刀及刃磨，钻头及孔加工，精加工划线
及找正，工、夹具制作，量具及测量，轴、套类零件加工，锥度车削，螺纹车削，曲面、油槽、密封
加工，设备及附件等。
　　本书的编写宗旨，意在启发和讨论技能技巧的创造性、实用性，使车工在工作中发挥更大的技术
潜能，在生产中加工出优质的产品，因此在编写方式上，本书不着重于阐述基础理论知识，没有按照
以往教材的系统模式编写，涉及的基本内容都是技能技巧方面，并对其进行了分类论述。
本书的内容绝大部分都有实践基础，基本内容都是根据成功的实践加工经历并进行理论分析和整理而
成。
尤其对一些日常车削加工中含糊不清、难以理解的技术问题进行了详细的分析和解释。
本丛书具有以下特色：　　一是对技能技巧的技术理论进行了阐述，使之更具有典型性、可操作性。
　　二是实用，并能开拓思路，启发和引导读者向更深的方面钻研技术。
　　三是能够就一些精加工技术指明一些加工和测量方法，提高工件加工质量。
　　四是对一些难加工件的加工提供了一些工艺装备的设计思路。
　　五是对车削加工技术提供了一些技巧，引导技术改造、开发一些新技术。
　　六是增长智慧，尤其对于技术骨干更能开拓思路，提供进一步发展的平台，使之掌握更加全面的
技术。
　　本书编写的内容主要是一些生产中的技能技巧，是在长期的工作和教学中所积累起来的实际经验
，也包含了周围同志的聪明才智。
限于经验与水平，书中不足和错误之处恳请读者批评指正。
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内容概要

本书是为推广先进实用的加工方法和操作技术，提高车削加工质量、生产效率，提升操作者技术水平
而编写的。
其主要内容包括：车刀及刃磨，钻头及孔加工，精加工划线及找正，工、夹具制作，量具及测量，轴
、套类零件加工，锥度车削，螺纹车削，曲面、油槽、密封加工，设备及附件等。
    本书内容通用性、实用性、可操作性强，可供从事切削加工的技术人员和车工在工作中使用，也可
供职业院校师生在教学实践中参考。
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章节摘录

　　对钻头、丝锥折断的原因进行分析后，发现以下因素起主要作用：一是润滑的问题，在加工时产
生积屑瘤，粘刀、切屑排出困难，高温润滑性不好；二是冷却不充分，热量不能及时散发出去。
用较充分的乳化液，钻头也会很快磨损。
针对上述问题，选择抗粘结和冷却性能好的切削液是最有效的办法。
　　2.二硫化钼在金属切削中的应用　　对于合金钢，加工螺纹、铰孔、钻孔时添加二硫化钼（有二
硫化钼固体产品供使用）。
二硫化钼固体润滑剂在金属切削加工领域里的推广应用，在不断总结经验的基础上，使过去难于解决
的问题得到解决，使切削水平得到提高。
　　（1）在车削球墨铸铁工件时切削中在刀上涂二硫化钼作润滑剂，一把硬质合金车刀的寿命提高
一倍以上。
在Mn钢上铰孔时，在乳化液中加入0.5％～1％二硫化钼水剂后，表面粗糙度值可降低一级，而且也延
长了刀具的寿命。
　　（2）在钻削材料为1Crl8Ni9Ti孔时加工切削性非常差，新钻头钻几次，就已经磨损，尤其是铸造
不锈钢，材料中的杂质对钻头的损害更大，当采用二硫化钼固体产品时，抹上几下，就大大地改善了
切削加工情况，使切削变得顺畅起来。
　　（3）在铰削不锈钢内孔，采用普通乳化液时刀具磨损严重、表面粗糙度值大，后改用在原乳化
液中添加3％二硫化钼水剂，上述问题得到解决。
　　（4）在磨削方面在外圆磨砂轮上涂上二硫化钼后，在原来的条件不变的情况下，工件表面粗糙
度值可降低一级。
这是因为砂轮上涂了二硫化钼后，使砂轮与工件的润滑条件有所改善的缘故。
　　（5）二硫化钼具有优良的润滑性能在切削钛合金、高温合金、奥氏体不锈钢及各种合金钢时，
在刀具的前、后刀面涂一层二硫化钼，会取得良好的切削效果。
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