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内容概要

本书以“实用、够用”为宗旨，以车工技能为主线，以满足车工技术工人的迫切需要为目标，将车工
工艺理论与车工技能有机地结合起来，按岗位培训需求编写。
其主要内容包括：车工加工工艺基础，车床夹具，蜗杆与多线螺纹的加工，偏心件及曲轴的加工，箱
体孔的加工，大型回转表面的加工，组合体的加工，车床设备维护与调整，数控车床的基本知识，数
控车床的编程与操作。
每章末都配有训练题，书末附有与之配套的试题库和答案。
本书图文并茂，通俗易懂，精炼实用，覆盖面广，通用性强，在众多车工书籍中独具特色，是广大车
工技术爱好者的良师益友，可作为各类技术学院学生的专业参考书和车工培训教材。
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章节摘录

　　（2）先粗后精原则即各表面的加工顺序按照粗加工→半精加工→精加工→光整加工的顺序依次
进行，这样才能逐步提高零件加工表面的精度和减少表面粗糙度。
　　（3）先主后次原则先安排主要表面，后安排次要表面。
这里所谓主要表面是指装配基面、工作面等，次要表面是指非工作表面（如自由表面、键槽、紧固用
的光孔和螺孔以及精度要求低的表面等）。
由于次要表面的加工工作量比较小，而且它们又往往与主要表面有位置要求，因此次要表面的加工一
般放在主要表面达到一定的精度之后，而在最后精加工或光整加工之前进行。
　　（4）先面后孔原则对箱体类、支架类、机体类等零件，平面轮廓尺寸较大，用平面定位比较稳
定可靠，故一般先加工平面，再加工孔和其他尺寸。
这样安排加工顺序，一方面用加工过的平面定位，稳定可靠；另一方面在加工过的平面上加工孔，比
较容易，并能提高孔的加工精度，特别是钻孔，孔的轴线不易偏斜。
　　（5）先内后外原则对既有内表面又有外表面的零件，在制定其加工方案时，通常应安排先加工
内形和内腔，后加工外形表面。
即先以外表面定位加工内表面，再以精度高的内表面定位加工外表面，这样可以保证高的同轴度，并
且使用的夹具简单。
同时也是因为控制内表面的尺寸和形状比较困难，刀具刚性相应较差，刀尖（刃）的使用寿命易受切
削热而降低，以及在加工中清除切屑比较困难等。
　　⋯⋯
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