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前言

目前，我国机械制造业正从大国迈入强国的行列，广大的机械制造业从业工人、工程技术人员为此做
出了巨大贡献。
但广大的从业工人等仍需不断地学习新技术，掌握新技能，特别是新一代青年技术工人，应从老一代
工人师傅那里学习新技术和技能，也应该吸取以前的教训。
本书以逆向思维的方式提出问题，并给出正确的解答，目的是从另一个角度认识某一技术和技能，加
深理解，增强记忆，获得事半功倍的效果。
如应用了禁忌、不可忽视等具有更加强烈的预警和警告性的词语，以引起读者的注意。
本书理论联系实际，具有更强的实用性，并从车刀材料、参数与车削过程，车用刀具、车床与车夹具
，车外圆、端面和沟槽，加工圆柱孔，车锥面，车偏心和曲轴，车螺纹、丝杠和蜗杆及其他车床加工
等方面提出禁忌问题并给出较为详细的解答，同时配有近500张图、表，使读者更易读懂和应用。
本书由雒运强编写，感谢李保章、周湛学、王冀淑等老师的帮助，也感谢为本书提供素材的教师、工
程师、技师和有关部门的帮助。
由于编者水平所限，编写时间仓促，书中难免存在不妥之处，敬请读者批评指正。
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内容概要

　　对于普通车工尤其是初级的技术工人，在机床的操作和使用方面经常会犯一些错误或者采用一些
不合理的方法，《车削加工操作技巧与禁忌》就是针对这种情况汇总了车削加工中易犯或容易忽视的
一些问题进行说明和解答，给出了正确和合理的方案。
内容包括车刀材料、参数与车削过程，车用刀具、车床与夹具，车削各种工件（例如外圆、端面及外
沟槽，圆柱孔，车锥面，车偏心、曲轴，螺纹、丝杠、蜗杆以及其他车床加工）时的禁忌。
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书籍目录

第1章 车刀材料、参数与车削过程1-1 车工不应忽视车刀应具备的基本性能1-2 勿用金刚石车刀车削铁
族材料1-3 注意选对高速钢钢号加工不同类型的难加工材料1-4 禁忌选错硬质合金的牌号加工难加工材
料1-5 在用硬质合金车刀车削有冲击力的工件时，禁忌车刀几何参数刃磨不当1-6 在使用金刚石车刀时
，禁忌金刚石装夹不当1-7 注意区分不同类型的硬质合金刀头，不可混淆1-8 在刃磨高钒高速工具钢时
，砂轮的选择不可忽视1-9 金刚石车刀几何参数的正确选取不可忽视1-10 记住常用高速工具钢的简称
代号很有必要1-11 对外技术交流中对硬质合金的中外牌号的了解不可忽视1-12 国产其他新型牌号硬质
合金的使用和推广不可忽视1-13 国产新型陶瓷刀具的使用和推广不可忽视1-14 禁忌硬质合金焊接刀片
型号和规格的选用不当1-15 正确选择硬质合金刀片的焊接工艺不可忽视116 车工应知道可转位硬质合
金刀片型号的含义不可忽视1-17 车工应知道车刀的几何要素不可忽视1-18 车工应禁忌混淆切削运动和
工件表面的概念1-19 禁忌混淆车刀的标注角度参考系与工作角度参考系1-20 车削中车刀的工作角度的
变化不可忽视1-21 车削层参数对车削的影响不可忽视1-22 车刀前角的作用与选取原则不可忽视1-23 车
刀后角的作用与选取原则不可忽视1-24 车刀主、副偏角的作用与选取原则不可忽视1-25 禁忌车刀前刀
面形状和刃区剖面型式选取不当1-26 禁忌车刀后面形状和参数选择不当1-27 禁忌车刀刀尖形状和参数
选择不当1-28 车刀刃倾角的作用及其选择原则不可忽视1-29 车刀刃形的选择不可忽视1-30 切屑的形成
与分类作用不可忽视1-31 禁忌对断屑槽槽形及其参数选择不当1-32 车工应知道影响切削力大小的因素
不可忽视1-33 切削温度及影响因素不可忽视1-34 车刀的磨损原因及改进措施不可忽视1-35 禁忌车刀磨
钝标准制定得过高或过低1-36 禁忌切削液选用不当1-37 精车时禁忌出现积屑瘤1-38 车刀合理使用寿命
的选择原则不可忽视1-39 车削用量的选择原则不可忽视1-40 掌握工件材料的切削加工性很有必要不可
忽视1-41 影响金属材料切削加工性的因素不可忽视第2章车刀、车床与车削夹具2-1 车刀的结构和型式
不可违背工件加工面的特点2-2 焊接式车刀刀杆槽的型式应选对23 禁忌可转位硬质合金刀片的夹固结
构选用不当2-4 银白屑可转位车刀的特点和效果应充分利用，不可忽视2-5 75°强力粗车刀的几何参数
和使用条件应选取正确，不可忽视2-6 根据加工材料选择车刀和车削条件的基本方法不可忽视2-7 注意
选好冷硬铸铁车刀的材料、几何参数和车削条件，不可忽视2-8 车铬镍钨钢的车刀几何参数和切削用
量不得选错2-9 禁忌车高速钢、耐热合金钢车刀选用不当2-10 多刃车刀的高效和高精度特点不可忽
视2-11 在车刀刃磨时，禁忌砂轮选择不当2-12 手工刃磨车刀的顺序不能颠倒2-13 刃磨车刀时的注意事
项不可忽视2-14 研磨车刀的方法应正确，禁忌研磨不当2-15 禁忌车床选用不当2-16 车床的基本工艺范
围及其扩大不可忽视2-17 禁忌车工不了解车床的传动系统2-18 车工禁忌不清楚车床的主要结构2-19 卧
式车床的主要精度检测项目不可忽视2-20 车床的保养与润滑不可忽视2-2l 禁忌车工违反切削与车削加
工通用工艺守则2-22 车削加工的文明生产和安全生产不可忽视2-23 卧式车床的常见故障分析及其排除
方法不可忽视2-24 基准的概念及其选择原则不可忽视2-25 工序尺寸和工艺尺寸链的基本计算方法不可
忽视2-26 工件的定位原理与定位方式不可不懂2-27 车床夹具的结构特点和技术要求不可不知第3章 车
削外圆、端面及外沟槽时的禁忌3-1 外圆表面的加工方案及其经济精度不可忽视3-2 车外圆时的余量及
工序尺寸公差的确定不可忽视3-3 车外圆时禁忌工件装夹不当3-4 禁忌中心孔类型选用不当3-5 禁忌钻
中心孔时中心钻折断3-6 禁忌钻中心孔出现废品3-7 禁忌圆棒料毛坯直径选择不当3-8 禁忌中心架安装
使用不当3-9 禁忌跟刀架使用不当3-10 正向走刀车细长轴造成工件弯曲的现象不可忽视3-11 车外圆时
误差的敏感方向不可忽视3-12 车削时的误差复映不可忽视3-13 用试切法保证外圆直径时的误差来源不
可忽视3-14 车端面和台阶用车刀的特点和使用方法不容忽视3-15 用90°偏刀车端面时禁忌发生扎刀现
象3-16 车削阶台时禁忌阶台长度尺寸控制不准3-17 车大端面时禁忌不锁紧大拖板固定螺钉3-18 车外圆
和端面时的振动不可忽视3-19 车外圆时产生废品的原因及预防方法不可忽视3-20 车端面和阶台时产生
废品的原因及预防方法不可忽视3-21 外沟槽的类型和作用不可不知，禁忌选用不当3-22 禁忌切断和车
外沟槽时切削用量选取不当3-23 禁忌切断刀的形状和参数选择不当3-24 禁忌反向切断时卡盘从主轴上
脱落3-25 切断刀折断的原因不可忽视3-26 禁忌切断时发生振动3-27 车外沟槽和切断时产生废品的原因
不可忽视3-28 禁忌车端面直槽刀的几何形状选择不合理3-29 禁忌车端面T形槽和燕尾槽的车刀和方法
选用不当3-30 合理选择外圆和端面的加工余量不可忽视第4章 圆柱孔的加工技巧与禁忌．4-1 带孔零件
的技术要求和加工特点不可忽视4-2 禁忌孔加工方案选择不当4-3 麻花钻的正确选用不可忽视4-4 麻花
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钻工作部分的特殊形状和参数不可忽视4-5 禁忌麻花钻的刃磨和修磨不当4-6 禁忌刃磨麻花钻时步骤和
操作不当4-7 禁忌在车床上钻孔时操作不当4-8 禁忌钻削用量选取不当4-9 钻孔缺陷产生的原因及防止
方法不可忽视4-10 扩孔钻的特点与应用中的问题不可忽视4-11 铰刀的特点及结构参数不可忽视4-12 选
择铰刀正确的安装与铰削工艺不可忽视4-13 禁忌铰孔时切削液选择不当-4-14 先进和高效铰刀的应用不
可忽视4-15 铰孔中常见缺陷的原因与解决措施不应忽视4-16 禁忌车孔刀的选用不当4-17 车圆孔时软爪
的制作与应用不可忽视4-18 禁忌车薄壁套内孔时工件因夹紧和车削而变形4-19 车长径比大的孔时刀杆
的振动不可忽视4-20 用新刃磨的浮动车孔刀车孔时的颤振现象不可忽视4-21 在薄钢板上车大圆孔的工
件装夹与车刀设计不可忽视4-22 用可调夹具车多规格工件圆孔的方法不可忽视423 车削小型系列零件
孔时采用经济的成组车夹具不可忽视(或成组车夹具的应用不可忽视)4-24 车缺圆孔零件的多件定位与
夹紧方式不可忽视4-25 利用花盘和弯板车平行孔的方法不可忽视4-26 利用花盘和弯板车垂直交叉孔的
方法不可忽视4-27 用花盘和45°弯板车与球面垂直相交的孔的方法不可忽视4-28 有盖箱体上半圆合孔
的车削方法不可忽视4-29 车孔时产生废品的原因及预防措施不可忽视4-30 禁忌孔内沟槽的车削方法不
当第5章 车锥面第6章 车偏心和曲轴第7章 车螺纹、丝杠和蜗杆第8章 其他车床加工禁忌
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章节摘录

第1章 车刀材料、参数与车削过程1-1 车工不应忽视车刀应具备的基本性能能把很硬的金属车下来，车
刀应具备一些基本性能，如硬度、强度、韧性、耐磨性和热硬性等，只有知道了这些车刀的基本性能
，才能有目的地、有针对性地和合理地选用车刀的材料，保质保量又经济地完成车削任务。
高速钢材料车刀的硬度一般在62～68HRC之间，而一般不经热处理的金属材料的硬度小于20HRC，也
就是说，车刀切削部分的硬度是金属材料硬度的3倍以上，难怪车刀可以车削金属。
硬质合金材料车刀的硬度还要高一些，一般在74～82HRC之间，约为一般金属材料硬度的4倍或以上
，难怪车工师傅都选用硬质合金材料的车刀车削高硬度、甚至是淬火后的工件。
若用物理气相沉积法在高速钢刀头的表面涂上一层2～5靘（微米）的呈金黄色的TiN（氮化钛）涂层
，可大大提高刀头表面的耐磨性，可提高车刀寿命2～5倍；若用化学气相沉积法在硬质合金刀头的表
面涂上一层5～10/靘的呈银灰色的TiC（碳化钛）薄膜，可使硬质合金车刀的寿命提高2～10倍。
刀具用陶瓷材料的硬度更大，以至于它都不能用洛氏硬度的C标尺HRC来测量，而改用洛氏硬度的A
标尺即HRA来测量（就像不能用体温计去测量钢水的温度一样），刀具用陶瓷的硬度一般在92HRA以
上，是一种很有应用前景的刀具材料，特别适于半精加工和精加工。
当然，最硬的刀具材料还是金刚石，一般都是人造金刚石。
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编辑推荐

《车削加工操作技巧与禁忌》适用于车削加工技术工人以及从事机械加工的工程技术人员、职业院校
相关专业师生学习、查阅和参考。
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