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前言

　　当前国际上处于新一轮的产业调整中，制造业逐渐向发展中国家转移，我国正在成为世界上制造
业的大国。
为适应新形势的要求，当前迫切需要提高机械行业从业人员的素质和解决实际生产问题的能力。
在机械制造业中，车削加工是最普及，也是最重要的工种之一，因此，我们精心编写了这本《车削加
工速查手册》。
　　本书共8章。
第1章车削基础知识，内容包括常用数据与公式、工程材料、切削液、互换性基础、机械制图基础等
；第2章车刀和车床上的工艺装备，内容包括刀具材料和几何参数、可转位硬质合金刀片、车刀刃磨
、车床类型和技术参数、车床精度及检验方法、车床通用夹具、车床常用量具、车床维护与保养等；
第3章常用车削加工，内容包括外圆加工、内孔加工、沟槽及切断加工、圆锥面加工、螺纹加工和蜗
杆加工等；第4章特殊车削加工，内容包括盘绕弹簧的加工、滚压加工、磨削加工、光整加工、细长
轴零件车削、薄壁件零件车削、偏心件车削等；第5章难加工材料的车削加工，内容包括不锈钢车削
、淬硬钢车削、高强度钢车削、高温合金车削、热喷涂（焊）层车削等；第6章有色金属材料的车削
加工，内容包括铝合金车削、铜合金车削、镁合金车削和其他有色金属车削等；第7章非金属材料的
车削加工，内容包括塑料车削、橡胶车削、胶木车削和有机玻璃材料的车削等；第8章数控车削加工
，内容包括数控车床介绍、数控车床的保养与维护、数据车削加工和编程举例等。
本书内容全面，数据翔实可靠，实用性强；书中的技术数据主要以表格形式给出，并在附录中列出了
全书图表一览，便于读者查找。
　　本书由刘利剑和张振文编写，其中第1、2、7、8章及附录由刘利剑编写，第3、4、5、6章由张振
文编写。
在本书编写过程中，借鉴了国内外同行新的资料与文献以及部分厂家的资料，并得到有关院校、工厂
的热情帮助，在此一并表示感谢！
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内容概要

　　《车削加工速查手册》是一本车削加工速查工具书。
其主要内容包括：车削基础知识、车刀和车床上的工艺装备、常用车削加工、特殊车削加工、难加工
材料的车削加工、有色金属材料的车削加工、非金属材料的车削、数控车削加工等。
《车削加工速查手册》内容全面，数据翔实可靠，实用性强；书中的技术数据主要以表格形式给出，
并在附录中列出了全书图表一览，便于读者查找。
《车削加工速查手册》可供机械加工技术人员、车工使用，也可供相关专业在校师生及研究人员参考
。
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章节摘录

　　6.2.1铜合金的特点和分类　　铜及铜合金的导电性和导热性好、耐磨性高，并有很好的耐蚀性，
其强度和硬度都比普通碳钢低，因此其切削加工性能较好，一般批量生产的中等尺寸零件可以采用多
刀多刃切削，批量生产的小零件还可以采用成形刀一次切削完成。
　　铜合金可分为青铜和黄铜，青铜比较脆，车削时与铸铁有些相似；黄铜比较软，略有韧性，车削
时与低碳钢相近。
在车削铜合金时较易获得较低的表面粗糙度值。
由于铜和铜合金的强度和硬度较低，所以在切削力和夹紧力的作用下容易变形，且铜合金的线胀系数
较大，因此零件变形较大。
　　铸铜合金塑性小、切屑碎、易飞溅，为此粗车时车刀的前角要比车削铸铁类工件时大，以减小切
屑变形，使其能呈节状。
同时选择正确的前面形状，控制切屑流向，以避免或减少切屑飞溅。
精车时，可用一薄铁皮挡板置于刀头的上部，用以阻止切屑飞溅。
　　压延铜合金的强度和硬度较低，车削时车刀可选取较大前角。
但由于它的韧性好、塑性大，车削容易发生“扎刀”现象，因此在选择车刀切削角度时，前角、后角
只能和车削钢类时相似，不能过大。
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