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前言

《实用车工手册》一书自2000年出版以来，深受广大读者的厚爱和支持，至今已重印了6次，累计印数
达19000册。
随着机械工业的不断发展，科学技术的不断进步，国家标准不断修订和完善，本书中的一些内容已不
能适应发展的需要，审时度势，我们决定对本书进行修订。
这次修订对全书总体结构和内容设置做了适当的调整和增补，从理论知识及实际操作技能需要入手，
进行选材编写，使之更适合读者学习使用。
本书第2版力求结构合理，层次清楚，语言简练，技术难度适当，实用便查。
全书中涉及的标准均为国家和行业现行标准。
全书共分七章，主要内容包括：常用资料及计算，车床技术参数及辅具，常用材料及应用，刀具材料
及切削工具，典型零件车削加工，车削用量及加工余量，螺纹基本尺寸及计算，螺纹加工及螺纹测量
，孔、轴的极限偏差，形状和位置公差，表面粗糙度等。
本次修订工作由陈宏钧同志完成。
由于我们水平有限，在编写中难免有不妥和错误之处，真诚希望广大读者批评指正。
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内容概要

　　《实用车工手册（第2版）》对第1版总体结构和内容设置做了适当的调整和增补，进一步充实和
完善了手册内容，更便于读者学习使用。
全书共分七章，主要内容包括：常用资料及计算，孔、轴的极限偏差、形状和位置公差，表面粗糙度
，车床技术参数及辅具，常用材料及应用，刀具材料及切削工具，典型零件车削加工，车削用量及加
工余量，螺纹基本尺寸及计算，螺纹加工及螺纹测最等。
《实用车工手册（第2版）》可供从事机械加工操作的技术工人及技术人员学习使用，也可作为技工
学校及各种培训班的教材。
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目录前言第一章 常用资料及计算一、常用字母1．拉丁字母2．希腊字母二、常用三角计算1．常用三
角计算公式2．30°、45°、60°的三角函数值三、常用数表1．的重要函数表2．的近似分数表3．25
．4的近似分数表4．常用几何图形计算公式5．圆周等分系数表6．圆弧长度计算表7．内圆弧与外圆弧
计算8．V形槽宽度、角度计算9．燕尾与燕尾槽宽度计算10．内圆锥与外圆锥计算11．英寸分数换算
小数和毫米四、法定计量单位及其换算1．国际单位制2．常用法定计量单位与非法定计量单位的换算3
．常用单位换算五、机械加工一般标准规范1．60°中心孔2．各类槽3．零件倒圆与倒角4．球面半径5
．螺纹零件6．紧固件用通孔和沉孔六、通用夹具规格尺寸及选用1．顶尖2．夹头3．拨盘4．卡盘5．
过渡盘6．花盘第二章 车床技术参数及辅具一、车床的结构、性能及调整1．卧式车床主要部分的名称
和用途2．车床型号编制方法3．车床的润滑系统和保养二、cA6140型卧式车床1．机床的主要技术参
数2．机床的传动系统三、机床精度对加工质量的影响及调整四、常用车床型号及主要技术参数1．落
地及卧式车床2．立式车床的型号与技术参数3．回轮、转塔车床的型号与技术参数4．曲轴车床的型号
与技术参数5．数控车床五、普通车床辅具1．刀杆2．刀夹3．加工螺纹用辅具第三章 常用材料及应用
一、金属材料性能的名词术语二、钢1．钢牌号表示方法2．常用钢的品种和应用举例三、铸铁1．铸铁
牌号表示方法2．常用铸铁的品种、性能和用途四、有色金属及其合金1．有色金属及其合金代号表示
方法2．铜及铜合金3．铝及铝合金五、粉末冶金材料的分类及应用举例六、常用工程塑料的性能特点
及应用第四章 刀具材料及切削工具一、刀具切削部分的材料1．对刀具切削部分材料性能的要求2．常
用刀具材料二、车刀1．刀具的切削角度及其作用2．刀具切削部分几何参数的选择3．车刀磨损及使用
寿命4．高速钢车刀条5．焊接车刀6．可转位车刀7．机夹车刀三、钻头1．麻花钻2．群钻四、中心钻
第五章 典型零件车削加工一、车刀的手工刃磨二、中心孔的加工与修研1．中心孔的加工及质量分析2
．中心孔的修研三、车削圆锥面1．锥度、锥角及公差2．车削圆锥面方法3．圆锥尺寸的控制方法4．
车削圆锥面时产生废品的原因及预防方法四、车削成形面1．双手赶刀法车削成形面2．成形刀(样板
刀)车削成形面3．靠模法车削成形面五、车削薄壁工件1．薄壁套车刀几何角度2．工件装夹及加工特
点六、车削球面1．用蜗杆副传动装置手动车削球面2．用旋风铣方法车削球面七、车削偏心工件1．车
削偏心工件常用装夹方法2．测量偏心距的方法3．车削曲轴八、车削表面的滚压加工1．滚压加工常用
工具及应用2．加工方法3．滚花九、车削细长轴1．细长轴的加工特点2．细长轴的装夹3．加工细长轴
车刀举例4．车削细长轴常用的切削用量5．常用车削方法6．车削细长轴常见的工件缺陷和产生原因十
、冷绕弹簧十一、卧式车床加工常见问题的产生原因及解决方法十二、难加工材料的车削1．高锰钢2
．高强度钢3．高温合金4．钛合金5．不锈钢第六章 车削用量及加工余量的合理选择一、切削用量的
选择1．切削用量的选择原则2．常用车削用量3．常用钻削用量4．常用铰削用量二、切削余量的选择1
．棒材加工余量2．轴的加工余量3．内孔加工余量及偏差第七章 螺纹加工一、车螺纹1．螺纹车刀和
安装要求2．车螺纹的刀尖宽度尺寸3．车螺纹时交换齿轮计算4．车多线螺纹交换齿轮计算及分线方
法5．常用螺纹车刀的特点与应用6．螺纹车削方法7．高速钢及硬质合金车刀车削不同材料螺纹的切削
用量8．高速钢车刀车削螺纹时常用切削液9．车削螺纹常见问题的产生原因与解决方法二、用板牙和
丝锥切削螺纹1．用车床套螺纹和攻螺纹的工具2．螺纹刀具3．攻螺纹前钻孔用麻花钻直径4．套螺纹
前圆杆直径尺寸表5．攻螺纹和套螺纹时产生废品的原因及预防方法三、螺纹测量1．三针测量方法2．
单针测量方法3．量针规格尺寸4．综合测量方法附录附录A螺纹基本尺寸和计算一、普通螺纹(M)1．
普通螺纹牙型2．普通螺纹直径与螺距系列3．普通螺纹的基本尺寸4．普通螺纹的公差5．标记方法及
示例二、梯形螺纹(30°)1．梯形螺纹的牙型2．梯形螺纹直径与螺距系列3．梯形螺纹基本尺寸4．梯
形螺纹公差5．梯形螺纹旋合长度6．梯形螺纹代号与标记三、55°管螺纹1．55°密封管螺纹2．55°
非密封管螺纹四、60°密封管螺纹1．螺纹术语及代号2．螺纹牙型及牙型尺寸3．圆锥管螺纹的基本尺
寸及其公差4．圆柱内螺纹的基本尺寸及公差5．有效螺纹的长度6．倒角对基准平面理论位置的影响7
．螺纹特征代号及标记示例五、米制管螺纹(60°)1．一般密封米制管螺纹(zM、M)2．非密封米制管
螺纹(M)六、锯齿形螺纹1．锯齿形(3°、30°)螺纹牙型2．锯齿形螺纹的直径与螺距系列3．锯齿形螺
纹基本尺寸4．锯齿形螺纹公差5．锯齿形螺纹标记附录B孔、轴的极限偏差1．术语和定义2．基本规
定3．轴的极限偏差4．孔的极限偏差5．一般公差附录C形状和位置公差1．形状和位置公差符号2．公
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差值表3．形状和位置公差未注公差值附录D表面粗糙度1．评定表面粗糙度的参数2．表面粗糙度的符
号、代号及标注3．表面粗糙度代号在图样上的标注方法4．各级表面粗糙度的表面特征及应用举例
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章节摘录

插图：
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编辑推荐

《实用车工手册(第2版)》第2版力求结构合理，层次清楚，语言简练，技术难度适当，实用便查。
全书中涉及的标准均为国家和行业现行标准。
全书共分七章，主要内容包括：常用资料及计算，车床技术参数及辅具，常用材料及应用，刀具材料
及切削工具，典型零件车削加工，车削用量及加工余量，螺纹基本尺寸及计算，螺纹加工及螺纹测量
，孔、轴的极限偏差，形状和位置公差，表面粗糙度等。
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