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前 言

随着国民经济和现代科学技术的迅猛发展，特别是中国加入 ＷＴＯ
以后，机械制造业得到了前所未有的发展机遇，世界各国都期望中国能

抓住机会，在战略目标的确定和产业结构的调整方面能与现有的机械

制造业基础相符合。然而，我国各类高级技术人才的短缺正成为一个

日益沉重的话题。根据国家有关部门的统计，我国现有的机械制造行

业从业人员中，初中以下文化程度的占８４％；工人技术队伍中，技师和
高级技师仅占行业人数的１．５％，高级技工占３．５％，中级技工占３５％，
初级技工占６０％以上，标准的金字塔分布。而发达国家技术工人中，
高级技工占３５％，中级技工占５０％，初级技工只占１５％。由此看来，我
们的差距甚远。而车工又是机械加工领域中应用最广泛、从业人员最

多的技术工种，是最基本的工种。面对新的形势，广大车工迫切需要知

识更新，特别是学习和掌握与新的应用领域有关的新技能。为此，我们

组织编写了《车工实用手册》。

本手册编委会邀请有关专家和教授就各自擅长的领域分工编写，

编写时综合考虑实际需要和篇幅容量，在取材上，遵循实用和精炼；在

形式上，力争做到通俗易懂。全书系统地介绍了有关的最新国家标准、

最必要的基础知识、最实用的技术方法和最新的产品资料及最有效的

维护技术。本手册具有公式数据可靠、技术资料翔实、方法理论实用的

特点。

本手册在编写过程中引用了大量的国、内外有关书籍及产品样本

中的数据、资料等，在此谨向有关作者、厂家和科研单位表示衷心的感

谢！

由于水平有限，书中错误在所难免，热忱欢迎读者批评指正。
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第１章 车工基础知识

１ 常用数表及计算

１．１ 常用数表
见表１．１．１。

表１．１．１ 常用数表

π的重要函数表

π ３．１４１５９３

π２ ９．８６９６０４

槡π １．７７２４５４

２槡π ２．５０６６２８

π槡２ １．２５３３１４

３槡π １．４６４５９２

１
π ０．３１８３１０

１
π２ ０．１０１３２１

１槡π ０．５６４１９０

１
２槡π ０．３９８９４２

２槡π ０．７９７８８５

３ １槡π ０．６８２７８４

π的近似分数

近似分数 误差

π≈３．１４０００００＝１５７５０ ０．００１５９２７

π≈３．１４１８１８１＝３２×２７２５×１１ ０．０００２２５４

近似分数 误差

π≈３．１４２８５７１＝２２７ ０．００１２６４４

π≈３．１４１７３２２＝１９×２１１２７ ０．０００１３９５
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续表

π的近似分数

近似分数 误差

π≈３．１４１７１１２＝２５×４７２２×１７ ０．０００１１８５

π≈３．１４１６６６６＝１３×２９４×３０ ０．００００７３９

近似分数 误差

π≈３．１４１７００４＝８×９７１３×１９ ０．０００１０７７

π≈３．１４１５９２９＝５×７１１１３ ０．００００００２

２５．４的近似分数

近似分数 误差

２５．４００００＝１２７５ ０

２５．３９６８３＝４０×４０７×９ ０．００３１７

近似分数 误差

２５．４１１７６＝１８×２４１７ ０．０１１７６

２５．３８４６１＝１１×３０１３ ０．０１５３９

１．２ 几何图形计算
见表１．１．２～表１．１．５。

表１．１．２ 常用几何图形计算公式

名称 图形 计算公式

正

方

形

面积Ａ＝ａ２ ａ＝０．７０７ｄ
ｄ＝１．４１４ａ

长

方

形

面积Ａ＝ａｂ ｄ＝ ａ２＋ｂ槡 ２

ａ＝ ｄ２－ｂ槡 ２

ｂ＝ ｄ２－ａ槡 ２

平
行
四
边
形

面积Ａ＝ｂｈ ｈ＝Ａｂ

ｂ＝Ａｈ

菱

形

面积Ａ＝ｄｈ２ ａ＝１２ ｄ２＋ｈ槡 ２

ｈ＝２Ａｄ

ｄ＝２Ａｈ
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续表

名称 图形 计算公式

梯

形

面积Ａ＝ａ＋ｂ２ ｈ ｍ＝ａ＋ｂ２

ｈ＝２Ａａ＋ｂ

ａ＝２Ａｈ －ｂ

ｂ＝２Ａｈ －ａ

斜

梯

形

面积Ａ＝
（Ｈ＋ｈ）ａ＋ｂｈ＋ｃＨ

２

等

边

三

角

形

面积Ａ＝ａｈ２

＝０．４３３ａ２ ａ＝１．１５５ｈ

＝０．５７８ｈ２ ｈ＝０．８６６ａ

直

角

三

角

形

面积Ａ＝ａｂ２ ｃ＝ ａ２＋ｂ槡 ２

ｈ＝ａｂｃ

圆

形

面积Ａ＝１４πＤ
２ 周长ｃ＝πＤ

＝０．７８５４Ｄ２ Ｄ＝０．３１８ｃ

＝πＲ２

椭

圆

形

面积Ａ＝πａｂ
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续表

名称 图形 计算公式

圆

环

形

面积Ａ＝π４
（Ｄ２－ｄ２）

＝０．７８５（Ｄ２－ｄ２）

＝π（Ｒ２－ｒ２）

扇

形

面积Ａ＝πＲ
２α

３６０°＝０．００８７２７αＲ
２

＝Ｒｌ２

ｌ ＝πＲα１８０°＝０．０１７４５Ｒα

弓

形

面积Ａ＝ｌＲ２－
Ｌ（Ｒ－ｈ）
２

Ｒ＝Ｌ
２＋４ｈ２
８ｈ

ｈ＝Ｒ－１２ ４Ｒ２－Ｌ槡 ２

局

部

圆

环

形

面积Ａ＝πα３６０°
（Ｒ２－ｒ２）

＝０．００８７３α（Ｒ２－ｒ２）

＝ πα
４×３６０°
（Ｄ２－ｄ２）

＝０．００２１８α（Ｄ２－ｄ２）

抛

物

线

弓

形

面积Ａ＝２３ｂｈ

角

橼

面积Ａ＝ｒ２－πｒ
２

４ ＝０．２１５ｒ
２

＝０．１０７５ｃ２
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续表

名称 图形 计算公式

正

多

边

形

面积Ａ＝ＳＫ２ｎ＝
１
２ｎＳＲｃｏｓ

α
２

圆心角α＝３６０°ｎ

内角γ＝１８０°－３６０°ｎ
式中 Ｓ———正多边形边长；

ｎ———正多边形边数

圆

柱

体

体积Ｖ＝πＲ２Ｈ＝１４πＤ
２Ｈ

侧表面积Ａ０＝２πＲＨ

斜

底

圆

柱

体

体积Ｖ＝πＲ２Ｈ＋ｈ２
侧表面积Ａ０＝πＲ（Ｈ＋ｈ）

空

心

圆

柱

体

体积Ｖ＝πＨ（Ｒ２－ｒ２）

＝１４πＨ
（Ｄ２－ｄ２）

侧表面积Ａ０＝２πＨ（Ｒ＋ｒ）

圆

锥

体

体积Ｖ＝１３πＨＲ
２

侧表面积Ａ０＝πＲｌ＝πＲ Ｒ２＋Ｈ槡 ２

母线ｌ＝ Ｒ２＋Ｈ槡 ２
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续表

名称 图形 计算公式

截

顶

圆

锥

体

体积Ｖ＝（Ｒ２＋ｒ２＋Ｒｒ）πＨ３
侧表面积Ａ０＝πｌ（Ｒ＋ｒ）

母线ｌ＝ Ｈ２＋（Ｒ－ｒ）槡 ２

正

方

体

体积Ｖ＝ａ３

长

方

体

体积Ｖ＝ａｂＨ

角

锥

体

体积Ｖ＝１３Ｈ×
底面积

＝ｎａ
２Ｈ
１２ ｃｏｔα２

式中 ｎ＝正多边形边数；

α＝３６０°ｎ
截

顶

角

锥

体

体积Ｖ＝１３Ｈ
（Ａ１＋Ａ２＋ Ａ１＋Ａ槡 ２）

式中 Ａ１———顶面积；

Ａ２———底面积

正

方

锥

体

体积Ｖ＝１３Ｈ
（ａ２＋ｂ２＋ａｂ）
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续表

名称 图形 计算公式

正

六

角

体

体积Ｖ＝２．５９８ａ２Ｈ

球

体

体积Ｖ＝４３πＲ
３＝１６πＤ

３

表面积Ａ０＝１２．５７Ｒ２＝３．１４２Ｄ２

圆

球

环

体

体积Ｖ＝２πＲｒ２＝１９．７３９Ｒｒ２

＝１４πＤｄ
２

＝２．４６７４Ｄｄ２

表面积Ａ０＝４π２Ｒｒ＝３９．４８Ｒｒ

截

球

体

体积Ｖ＝１６πＨ
（３ｒ２＋Ｈ２）

＝πＨ２（Ｒ－Ｈ３
）

侧表面积Ａ０＝２πＲＨ

球

台

体

体积Ｖ＝１６πＨ
［３（ｒ２１＋ｒ２２）＋Ｈ２］

侧表面积Ａ０＝２πＲＨ

７１ 常用数表及计算
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