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前言

　　“车工看家一把刀，钳工出手一把锉”。
这是自20世纪60年代在机械加工工厂流传的两句“厂训”。
它充分反映衡量一位优秀技术工人的职业能力时，还要看其能否精于运用自己的刀具，这也确定了刀
具在车、钳两大工种中的重要地位。
　　改革开放三十多年来，我国机械工业得到了很大的发展。
随着各种数控类机床的增加，切削速度的提升，促进了刀具切削材料及品种发生了可喜的变化。
但在这些变化中，刀具的装夹结构、切削形式并没有多少改变。
如车工刀具仍保持着左右外圆偏刀、端面刀、切断刀、镗孔刀和挑扣刀等；而钳工除了要运用好锯、
锉、錾、冲、钻等基本刀具外，还必须了解车、铣、磨、线切割及电锯割等设备使用的金切刀具，以
适应现代化企业的需要。
　　据有关部门统计，我国目前机床总量约700余万台，其中数控类机床总数占100余万台，而在大多
数机械加工行业中，常规的通用机床仍占着很大的比重，因此，车、钳刀具仍然是技工们要熟练掌握
加工的主要手段。
　　本书所列车工、钳工刀具的应用实例，除作者本人多年在生产一线设计的外，其余大多是搜集和
查阅自20世纪80年代以来的千余册有关文献资料。
如车工部分中有：“不锈钢断屑车刀”、“安全集屑车刀”、“自定位孔铰刀”、“高效切断刀”、
“蜗杆挑扣刀”及各类“内、外径滚压头”等高效实用刀具；钳工部分中有：“挤压丝锥”、“弹簧
刮刀”、“修复磨损铰刀高招”、“硬质合金鎏钻”、“铆合冲头”、“小直径孔研磨”、“无横刃
钻头”、“钻球面孔钻头”等。
这些经过实践检验证明具有高效的加工工艺实例，至今仍丝毫没有因岁月的流逝而失去光彩。
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内容概要

　　本书以车工和钳工刀具的应用为前提，以图文并茂的形式，列出了作者工作中设计及收集的车工
、钳工典型高效刀具应用实例236例，这些经过实践检验证明为具有高效的加工工艺实例。
车工部分的有外圆（内孔）刀具、切断刀具、螺纹刀具和综合刀具。
如不锈钢断屑车刀、安全集屑车刀、自定位孔铰刀、高效切断刀、粗精蜗杆挑扣刀及各类内外径滚压
头等高效实用刀具；钳工部分的：挤压丝锥、弹簧刮刀、小直径孔研磨、无横刃钻头等。
运用这些高效的加工实例，就能显著地提高加工效率和加工质量，还能降低加工成本。
　　本书简明实用，可供中、小型企业机械行业的车工、钻工、钳工等技术工人、职业院校师生学习
、参考。
也可供工程技术人员参考。
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章节摘录

　　46.低碳钢多层管板孔的高速铰削　　低碳钢（20号钢或A3钢）是一种硬度（强度）低而黏性较大
的材料，因此，其切削性能较差。
为了使被加工孔在精加工后粗糙度达到Ra6.3μm，一般都采用高速钢刀具，并选用低速切削，用钻、
扩、铰三道工序来完成。
这样的工艺虽能满足加工精度和粗糙度的要求，但生产效率低、刀具寿命短。
特别当加工的孔是多层管板时，由于管板表面的平直度差，多层管板叠加在一起将产生间隙，所以在
钻削时，切屑容易嵌入板料缝隙中，致使在切削过程中，切屑将孔壁拉毛、刮伤，从而影响孔的表面
粗糙度。
为解决常规工艺所产生的加工弊病，可采用硬度合金铰刀对孔的精加工进行高速铰削。
　　1）硬质合金高速铰刀　　（1）刀具的几何角度。
高速钢铰刀与硬质合金铰刀切削机理不一样，前者主要是依靠刀刃锋利而获得较低的粗糙度值，而后
者是进行切削和挤削，且主要还是依靠挤削获得较低的粗糙度值，所以刀具的几何角度也要求与一般
高速钢铰刀有所不同。
根据切削原理，切削粘而软的低碳钢铰刀。
刀刃要求锋利，所以刀具选择正前角和具有较大的后角。
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