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前言

在机械加工机电产品中，50％以上的工艺劳动量是由各类车工完成的。
尤其是轴、套类和圆盘类等零件，车工更是首道工序。
因此，在机械行业中，车工可谓是此类零件加工的“先行官”。
要成为一名优秀的车工并不难，除了要有健康的体魄外，更要具备一个技工的职业操守和勤奋学习、
钻研技艺的敬业精神，把车工作为自己的主要事业。
如果能坚持不懈地在这一岗位上勤学苦练，不消数年定能作出不平凡的业绩来。
要成为一位出色的车工技师和高级技师，除具备上述条件外，在高、精、难等关键项目面前，更要有
过人的独到之策。
如在新产品试制中，有时会遇到要加工特长、直径特大或特薄的异形零件，如无专机或又无法外协，
这时就得面对工厂硬件的现实，结合自己积累和总结的经验，因地制宜设计和改造废旧设备和零部件
，以较“土”的形式和较快的周期，制造出各类夹具、刀具及量具，按质、按量、高效地完成任务，
为企业降低成本，赢得时间而占领市场。
人世间不论干哪一行，大家做任何事都有一个基本共识，就是在合理合法的前提下，以最小的投入达
到最大的回报，回报率越高，证明自己的本领越大。
同样，在机械加工的技术领域中，同仁们都会遵循这个最原始的准则。
本书推荐的诸多车工加工工艺经验实例，均为20世纪80年代以来，众多优秀车工在当时艰苦而简陋的
条件下，穷则思变、奋发图强、勤奋钻研而获得的成果。
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内容概要

本书是从国内外有关机械工程杂志及作者经历的诸多车工加工经验实例中遴选出的258例。
其内容主要有车床用定位、夹紧的新型或经改装的高效器具；车加工细长轴(套)、薄壁件、异形件经
验；车加工锥面、球面、弧面、曲面、拉孔的工装；车加工螺纹、蜗杆及攻丝的高招；车加工技巧以
及车床的改装、维修。
给读者解决实际生产中遇到的车工难题提供参考。
　　本书简明实用、图文并茂，可供机械行业的技术工人、职业院校师生学习、参考。
也可供机械加工工艺人员和专用工装设计人员阅读、参考。
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书籍目录

一、车床用定位、夹紧器具 　1.三滚子自动定心夹具 　2.快速可调轴向限位夹具 　3.组合式定位心轴 
　4.圆弧定位回转车夹具 　5.离心力的精确定位 　6.车削活塞套的多用夹具 　7.车床自定心夹具 　8.轴
向定位器 　9.可调多定位挡铁 　10.刀架定位器 　⋯⋯ 二、钻中心孔、加工细长轴、薄壁件、异形件 
三、车床加工锥体、球面、弧面、曲面、拉孔 四、车床加工螺纹、蜗杆 五、车床加工技巧及滚压、
校直、绕制弹簧 六、车床的改装、维修 七、其他
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章节摘录

插图：当小批量加工图1所示的球面时，用双手操作车床溜板，需要工人有较熟练的技能，劳动强度
大，而且加工出球面半径R的尺寸精度也难以保证，表面粗糙度高。
为此，现设计了一种简易车削辅具。
根据工件球面的半径R，做一连杆（图2），使其L-R，用两块压板紧固于床身上，再将连杆4一端安装
于压板7、8上（图3），并使其中心对准车床主轴的中心（即工件中心），使连杆活动自如。
其另一端安装于车床的中溜板上，也能活动自如。
连杆安装好后，应与床身基本保持平行。
安装车刀时刀尖应对准工件中心（图4），加工时调整纵、横向溜板，使车刀从工件此处切入，并作
横向走刀运动。
这时纵向大溜板因受连杆作用而向车床尾座方向移动。
则刀尖的运动轨迹为一半径R等于L的曲线，从而完成球面的车削加工。
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编辑推荐

《车工加工工艺经验实例》：经验的总结，智慧的结晶，提高工作效率，降低劳动强度。
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