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本书是为青年车工准备上岗或参加等级考试而编写的辅导

书。在技术等级中有专业知识 （应知）和实际操作技能 （应会）
两个部分，将两者密切结合起来，使专业知识为实际操作服务。

学习车工技术，一般总是由浅入深、由简到繁、循序渐进，
特别是初、中级工，只有这样才能有扎实的基本功，所以本书一
开始就介绍在车床上操作时必须掌握的基础技术知识，然后逐步
深入讲解结构原理，最后讲解各类零件的车削方法。

本书采用问答形式，力求浅显易懂，适合初、中级读者
阅读。

为方便学习和准备考试，本书的最后部分有参考试卷10套，
其中专业知识试卷和实际操作试卷各5套，并附有答案。但这些
答案只是常见的、通用的说法，大家可以结合本地区、本行业的
特点作适当增删。

参加本书编写的还有吴敏、范荣国、陈雨昕等同志。
由于作者水平有限，不妥之处在所难免，恳请读者批评

指正。

编 者
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一 车床工作入门知识 1……………………………………………

 1—1 什么叫机床？ 什么叫车床？ 车床能加工
哪几类零件？ 1……………………………………………

 1—2 车床的各部分名称和作用是怎样的？ 2…………………

 1—3 除了上面所介绍的卧式车床外，还
有其他类型车床吗？ 它们的外形和用途如何？ 2………

 1—4 从机床型号中可以了解到哪些内容？ 9…………………

 1—5 如何正确保养车床？ 13…………………………………

 1—6 车工在操作时应遵守哪些安全规则？ 14………………

 1—7 车工的工作位置应如何安排？ 14………………………

 1—8 车工在车床上的工作顺序应该是怎样的？ 15…………

 1—9 为使车床长期保持应有的精度，如何正
确应用润滑剂润滑其有关部位？ 16……………………

 1—10 在车床工作中常用的夹具有哪些？ 17…………………

 1—11 车工常用的量具有哪些？ 怎样使用？ 18………………

 1—12 机器工厂里常用的工具 （包括切削工具）

有哪些？ 其用途如何？ 28………………………………

 1—13 在车床上切削加工时，有时要加注一种
切削液，问切削液有哪几种？ 如何正确
使用？ 是否切削所有工件材料都要加注
切削液？ 34………………………………………………

 1—14 在车床上车削外圆表面时的待加工表面、

已加工表面和过渡表面在哪一部位？ 34………………
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 1—15 什么叫吃刀量、进给量和切削速度？ 如何
计算？ 35…………………………………………………

 1—16 在车床上切削工件时用的车刀，它的几个面
和刃在哪个部位？ 36……………………………………

 1—17 怎样熟悉车刀的几何角度？ 37…………………………

 1—18 车刀的几个主要角度，其作用如何？ 38………………

 1—19 怎样刃磨车刀？ 39………………………………………

 1—20 刃磨车刀时应注意哪些 （特别是安全方面）？ 41……

 1—21 车刀刃磨以后，如何测量其角度大小？ 41……………

二 车床的传动系统和机构 43……………………………………

 2—1 键的用途是什么？ 它有哪几种？ 各有
什么特点？ 43……………………………………………

 2—2 销的用途是什么？ 它有哪几种？ 各有
什么特点？ 45……………………………………………

 2—3 螺纹的用途是什么？ 它的各部分名称、

种类和用途如何？ 46……………………………………

 2—4 用螺纹连接两个或两个以上零件的基本
形式有哪几种？ 49………………………………………

 2—5 用螺纹连接时，有时遇到振动等原因
连接会自行松脱，问有什么方法可以防
止这种松脱？ 50…………………………………………

 2—6 车床中的轴和轴承起什么作用？ 它们有哪
几种？ 各应用在什么场合？ 52…………………………

 2—7 车床中的联轴器和离合器起什么作用？ 它
们的种类和用途如何？ 54………………………………

 2—8 弹簧有哪几种？ 各有什么用途？ 56……………………

 2—9 齿轮有哪几种？ 各有什么用途？ 56……………………

 2—10 齿轮齿形上的渐开线是怎样的？ 渐开线是
否一定是曲线？ 渐开线的曲率 （弯曲程度）
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大小与什么有关？ 58……………………………………

 2—11 什么是齿轮轮齿的压力角？ 轮齿上的压力
角是在什么地方？ 我国采用的标准压力角是
多少？ 压力角大小与齿形有什么关系？ 59……………

 2—12 什么是齿轮模数？ 它的单位是什么？ 59………………

 2—13 根据图2-5中的编号，指出各部分名称、
定义、代号和计算公式。 60……………………………

 2—14 有一对标准直齿圆柱齿轮，m=2mm，α=20°，

z1=25，z2=50，求这对齿轮的各部分尺寸。 61……

 2—15 齿条是否算是齿轮？ 齿的两侧是直线是
否算是渐开线？ 其有关尺寸如何计算？ 62……………

 2—16 斜齿圆柱齿轮与直齿圆柱齿轮有什么不
同？ 其计算方法如何？ 62………………………………

 2—17 螺旋齿圆柱齿轮与斜齿圆柱齿轮有什么
不同？ 66…………………………………………………

 2—18 直齿锥齿轮的用途、特点和各部分尺寸计算
是怎样的？ 66……………………………………………

 2—19 蜗轮、蜗杆传动应用在何种场合？ 应用这种
传动有什么优点？ 69……………………………………

 2—20 蜗杆有哪几种类型？ 69…………………………………

 2—21 蜗轮、蜗杆的各部分尺寸是怎样计算的？ 69…………

 2—22 什么是车床的传动系统？ 熟悉车床传动
系统有什么好处？ 72……………………………………

 2—23 车床主轴的各级转速是怎样计算出来的？
各级转速之间有什么关系？ 73…………………………

 2—24 C6127型卧式车床的传动系统是怎样的？ 74…………

 2—25 C615型卧式车床的传动系统是怎样的？ 75…………

 2—26 C616型卧式车床的传动系统是怎样的？ 76…………

 2—27 C616A-1、C616-1型卧式车床的传动系统
是怎样的？ 77……………………………………………
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 2—28 CA6140型卧式车床的传动系统是怎样的？ 78………

 2—29 C620-JX型卧式车床的传动系统是怎样的？ 80………

 2—30 C620-1型和C620-1B型卧式车床的传动
系统是怎样的？ 两者有什么不同？ 81…………………

 2—31 C6150型卧式车床的传动系统是怎样的？ 82…………

 2—32 C630型卧式车床的传动系统是怎样的？ 85…………

 2—33 要评定一台车床是否符合精度要求，应采
用什么方法？ 87…………………………………………

 2—34 除了工作精度试验 （检验）外，还要检验
哪些项目？ 如何检验？ 其允差如何？ 88………………

 2—35 什么叫机器、机构和机械？ 94…………………………

 2—36 一台车床由哪几个主要机构组成？ 95…………………

 2—37 车床中常见的变速机构有哪几种？ 95…………………

 2—38 车床中常见的变向机构有哪几种？ 100………………

 2—39 要使车床有关部位开、停、变速、变向等，
应采用什么方法来达到？ 101…………………………

 2—40 在车床上操作时，自动进给手柄接上时，开
合螺母手柄就不能接上，反之开合螺母手柄
接上，自动进给手柄就不能接上，因为它
有了保险机构。问这种保险机构是怎样的？ 105……

 2—41 在车床上工作时，有时会遇到切削负载过大，
或由于不小心车刀或正在移动的纵滑板与某些

固定物碰撞受阻，这时进给运动会自动停止，
并且不损坏车床，这是什么原因？ 108………………

 2—42 车床电动机传给主轴箱的V带太松，问用
什么方法调整？ 109……………………………………

 2—43 车削时，有时会产生振动，其中主轴箱中
主轴与轴承之间的间隙太大是产生振动的

原因之一，这时可以调整其间隙。问如何
调整？ 109………………………………………………
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 2—44 车削时，若吃刀量ap不是太大，主轴 （工件）

就停止转动，结果使车刀崩刃。检查一下电
动机V带又不松弛，这是什么原因？

如何解决？ 111…………………………………………

 2—45 如图2-41所示的车床开、停车操纵机构，当
手柄3放在停车位置时，车床主轴还不能立
即停止转动，应如何处理？ 112………………………

 2—46 车床横向手动进给 （吃刀）时，刻度盘已转
过一定格数，但车刀并没有前进 （切入工件），

这时如何解决？ 112……………………………………

 2—47 摇转车床横向进给手柄时，此时的刻度盘不
跟手柄一起转动 （即不同步），问如何解决？ 113……

 2—48 车削时，应用自动停止进给机构可以防止
由于切削负荷过大 （或超程，即车刀行
程超过需要路程），车刀会自动停止。可
是现在不能正常工作，应如何处理？ 114……………

 2—49 图2-44所示为滑板楔铁 （横滑板或斜滑板），

如果移动时太松动，问如何调整？ 114………………

 2—50 车螺纹时，车出来螺纹的螺距相邻两牙不等
（即一牙大一牙小），这是什么原因？

如何解决？ 115…………………………………………

 2—51 车床滑 （溜）板箱中的开合螺母与长丝杠咬合
有时松动，有时太紧，车螺纹很不方便，

问如何解决？ 116………………………………………

 2—52 根据生产发展需要，有些场合需要应用一种
机械自动化装置，试举一些有代表性的，并
有一定实用价值的自动化装置以供参考。 116………

三 尺寸公差、形位公差与表面粗糙度 123………………………

 3—1 在国家标准中，尺寸公差有哪些术语？ 其含
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义如何？ 123………………………………………………

 3—2 什么叫标准公差和基本偏差？ 它们有哪些
规定？ 试举例说明。 124…………………………………

 3—3 什么叫配合？ 配合有哪几种？ 各有什么特点？ 131……

 3—4 什么叫基准制？ 其具体内容如何？ 133…………………

 3—5 在图样上未注公差尺寸，而只标注直径或
长度，问这时的直径或长度的公差如何确定？ 135……

 3—6 什么是形位公差？ 为什么零件加工时除了规定
尺寸公差外，还要规定形位公差？ 136…………………

 3—7 形位公差有哪几个项目？ 如何识读？ 138………………

 3—8 如何检测零件的形位误差？ 141…………………………

 3—9 什么叫表面粗糙度？ 在图样上如何表示和识读？ 151…

四 金属材料与热处理知识 153……………………………………

 4—1 目前工厂中常用的金属材料有哪几种？ 153……………

 4—2 金属材料的力学性能是指什么？ 154……………………

 4—3 金属材料的物理性能是指什么？ 了解物理性能
对车削加工有什么关系？ 155……………………………

 4—4 金属材料的化学性能是指什么？ 157……………………

 4—5 金属材料的工艺性能是指什么？ 157……………………
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如何解决？ 218…………………………………………

 6—24 车削有色金属工件时，是否可以用干磨
砂布抛光？ 为什么？ 219………………………………

 6—25 车削长轴时，对中心孔有什么要求？ 219……………

9



 6—26 切 （车）削时为什么会产生振动？ 219………………

 6—27 如何消除或减少振动？ 221……………………………

 6—28 在车床上加工时，往往发现加工出来的
零件发生变形，甚至成为废品，这是什
么原因？ 222……………………………………………

 6—29 什么是热变形？ 热变形对刀具、机床和
工件有什么影响？ 222…………………………………

 6—30 什么叫内应力？ 产生内应力的原因是什么？

如何消除内应力？ 223…………………………………

 6—31 根据前面金属切削知识中介绍，好刀看 “刃”

的说法，那么在车削轴类零件时，请介绍
几把典型的外圆车刀。 225……………………………

 6—32 为什么说不锈钢难车？ 229……………………………

 6—33 怎样车削淬硬钢？ 229…………………………………

 6—34 怎样车削橡胶滚筒？ 229………………………………

 6—35 怎样测量轴类零件的精度？ 231………………………

七 套类零件的车削 232……………………………………………

 7—1 套类零件的用途和种类是怎样的？ 232…………………

 7—2 套类零件有哪些精度要求？ 232…………………………

 7—3 怎样确定加工套类零件时的工序间余量？ 233…………

 7—4 车削套类零件时，如何安装工件？ 235…………………

 7—5 加工套类零件中的内孔，一般有哪些刀具？ 237………

 7—6 麻花钻的几何形状是怎样的？ 237………………………

 7—7 扁钻的几何角度是怎样的？ 238…………………………

 7—8 镗孔刀有哪几种？ 各有什么特点？ 239…………………

 7—9 铰刀有哪几种？ 什么时候用铰刀？ 239…………………

 7—10 怎样正确安装麻花钻？ 240……………………………

 7—11 怎样刃磨麻花钻和扁钻？ 241…………………………

 7—12 怎样车削孔内的有关表面？ 243………………………
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 7—13 车内孔时，车削步骤的选择原则如何？ 244…………

 7—14 试举几个实例，说明套类零件的车削步骤。 244……

 7—15 怎样测量套类零件的精度？ 248………………………

八 角度类零件的车削 250…………………………………………

 8—1 对车削加工来说，角度类零件是指什么？ 250…………

 8—2 GB/T157—2001 《产品几何量技术规范 圆
锥的锥度与锥角系列》表示什么？ 它有哪些
内容？ 250…………………………………………………

 8—3 锥度与圆锥角有什么区别？ 252…………………………

 8—4 什么叫标准圆锥？ 它有哪几种？ 各有什么特点？ 255…

 8—5 在何种情况下应用转动斜滑板车削圆锥
（或角度）表面？ 257……………………………………

 8—6 车削如表8-3中所示的滑轮，车B表面时，

斜滑板应向顺时针方向转150°。但斜滑板
底部刻线一般只有左、右各刻60°，这时
怎样办？ 261………………………………………………

 8—7 数量不多且要求配合精确的配套圆锥，

问用什么方法车削比较好？ 261…………………………

 8—8 用转动斜滑板车削圆锥表面时，工件锥度
已车准，但用量规测量时，量规的两条界
限线还露出一个L距离 [见图8-9 （a）]，

问此时用什么方法能很快把工件的尺寸车准？ 262……

 8—9 在何种情况下应用偏移尾座的方法车削
圆锥表面？ 如何计算？ 263………………………………

 8—10 车削如图8-11所示的长锥体工件，求S。 264………

 8—11 车削如图8-12所示的长锥体工件，问如
何车削？ 264……………………………………………

 8—12 测量内外圆锥的最常用方法是哪一种？ 264…………

 8—13 如果要知道内外圆锥的具体角度数值，
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问用什么方法较好？ 265………………………………

 8—14 圆锥孔的大端直径和外锥体的小端直径是
很难量得正确的，因为它是斜面，是否
有其他方法测量？ 268…………………………………

 8—15 如果零件的角度较大，问用什么方法测量？ 269……

九 螺纹的车削 270…………………………………………………

 9—1 螺纹有哪几种？ 各种螺纹的用途如何？ 270……………

 9—2 国家标准规定的螺纹各部分名称和代号是
怎样的？ 270………………………………………………

 9—3 螺纹的主要尺寸是怎样计算的？ 271……………………

 9—4 日常米制三角螺纹用得较多，是否有简便
的方法计算其中径和小径？ 274…………………………

 9—5 螺纹车刀的几何形状是怎样的？ 275……………………

 9—6 对车螺纹来说，无进给箱车床与有进给箱
车床有什么不同？ 276……………………………………

 9—7 在无进给箱车床上车螺纹时，怎样计算
交换齿轮？ 试举例说明。 277……………………………

 9—8 计算出来的交换齿轮，安装在挂轮架上
时，齿轮之间无法啮合怎么办？ 279……………………

 9—9 在有进给箱车床上车螺纹时，如何计算
交换齿轮和换进给箱手柄位置？ 试举例
说明。 280…………………………………………………

 9—10 由于铭牌上所列数字有限，而需加工的
工件螺距、每英寸牙数、模数和径节往
往找不到。有些车床铭牌上只有螺距和每英寸
牙数，没有模数和径节的数字，在这种情况下，

用什么方法计算交换齿轮？ 284………………………

 9—11 在C618型卧式车床车螺纹时，换一次交换
齿轮只能车削一种螺距，如果一个工件上有
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两种不同螺距的螺纹，那么又要重新
更换交换齿轮，很不方便。问是否有办法在车第二
种螺距的螺纹时，只要改变进给箱上两个手
柄位置，而不更换交换齿轮就可车削？ 287…………

 9—12 有一台丝杠为每英寸4牙的有进给箱车床，
这种车床在加工米制螺距螺纹时很不方便。
现在如果换成一根螺距6mm的丝杠，进给
箱结构不变 （铭牌见表9-9），问各个位置上
的交换齿轮换成多少齿数？ 292………………………

 9—13 CA6140型卧式车床是否需要计算交换齿轮？ 293…

 9—14 C620-1型卧式车床在特殊情况下可以变换
交换齿轮吗？ 293………………………………………

 9—15 什么叫车螺纹时乱扣？ 乱扣的原因是什么？ 294……

 9—16 怎样计算乱扣数？ 试举例说明。 294…………………

 9—17 车螺纹时怎样防止乱扣？ 295…………………………

 9—18 什么叫多线螺纹？ 怎样车削多线螺纹？ 297…………

 9—19 车螺纹时，螺纹尺寸是否符合要求，问用
什么方法测量？ 300……………………………………

 9—20 螺纹的主要尺寸是螺距、牙型角和中径，
对于梯形螺纹或蜗杆螺纹，在图纸上往往
还标注牙厚尺寸，问以上这些尺寸如何测量？ 300…

 9—21 梯形螺纹与蜗杆螺纹有什么不同？ 307………………

 9—22 车削螺纹前，应做好哪几项准备工作？ 307…………

 9—23 车螺纹时的具体切削方法如何？ 308…………………

 9—24 车出来螺纹的牙形不准确的原因是什么？ 310………

 9—25 车削长丝杠时，车出来的螺纹中径圆度超
差是什么原因？ 310……………………………………

 9—26 车削三角螺纹时，牙形已车尖，大径也比
要求小得多，但螺纹环规 （过端）还是不
能旋入，这是什么原因？ 311…………………………
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