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前言

为贯彻《国务院关于大力发展职业教育的决定》精神，落实文件中提出的中等职业学校实行“工学结
合、校企合作”的新教学模式，满足中等职业学校、技工学校和职业高中技能型人才培养的要求，更
好地适应企业的需要，为振兴装备制造业提供服务，中国机械工业教育协会和全国职业培训教学工作
指导委员会机电专业委员会共同聘请有关行业专家制定了中等职业学校6个专业10个工种新的教学计划
大纲，并据此组织编写了这6个专业的“十一五”规划教材。
这套新模式的教材共近70个品种。
为体现行业领先的策略，编出特色，扩大本套教材的影响，方便教师和学生使用，并逐步形成品牌效
应，我们在进行了充分调研后，才会同行业专家制定了这6个专业的教学计划，提出了教材的编写思
路和要求。
共有22个省(市、自治区)的近40所学校的专家参加了教学计划大纲的制定和教材的编写工作。
本套教材的编写贯彻了“以学生为根本，以就业为导向，以标准为尺度，以技能为核心”的理念，以
及“实用、够用、好用”的原则。
本套教材具有以下特色：1．教学计划大纲、教材、电子教案(或课件)齐全，大部分教材还有配套的习
题集和习题解答。
2．从公共基础课、专业基础课，到专业课、技能课全面规划，配套进行编写。
3．按“工学结合、校企合作”的新教学模式重新制定了教学计划大纲，在专业技能课教材的编写时
也进行了充分考虑，还编写了第三学年使用的《企业生产实习指导》。
4．为满足不同地区、不同模式的教学需求，本套教材的部分科目采用了“任务驱动”形式和传统编
写方式分别进行编写，以方便大家选择使用；考虑到不同学校对软件的不同要求，对于《模具CAD
／CAM》课程，我们选用三种常用软件各编写了一本教材，以供大家选择使用。
5．贯彻了“实用、够用、好用”的原则，突出“实用”，满足“够用”，一切为了“好用”。
教材每单元中均有教学目标、本章小结、复习思考题或技能练习题，对内容不做过高的难度要求，关
键是使学生学到干活的真本领。
本套教材的编写工作得到了许多学校领导的重视和大力支持以及各位老师的热烈响应，许多学校对教
学计划大纲提出了很多建设性的意见和建议，并主动推荐教学骨干承担教材的编写任务，为编好教材
提供了良好的技术保证，在此对各个学校的支持表示感谢。
由于时间仓促，编者水平有限，书中难免存在某些缺点或不足，敬请读者批评指正。
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内容概要

　　本教材是为适应“工学结合、校企合作”培养模式的要求，根据中国机械工业教育协会和全国职
业培训教学工作指导委员会机电专业委员会组织制订的中等职业教育教学计划大纲编写的。
本教材主要内容包括：车削的基本知识，外圆的车削，端面和台阶的车削，切断和外沟槽的车削，孔
类工件的加工，圆锥面的车削，成形面的车削和表面修饰加工，三角形螺纹的车削。
本教材采用最新的国家标准编写，附录中收集了车工常用的有关资料和数据。
　　本套教材公共课、专业基础课、专业课、技能课、企业生产实践配套，教学计划大纲、教材、电
子教案（或课件）齐全，大部分教材还有配套的习题和习题解答。
　　本教材可供中等职业技术学校、技工学校、职业高中使用。
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章节摘录

插图：第一章　车削的基本知识第四节　常用车刀材料一、刀具材料应具备的性能1．高的硬度和耐
磨性硬度是刀具材料必备的基本特征。
刀具材料的硬度，最低要高于被加工工件材料的硬度，一般刀具材料的常温硬度须在60HRC以上。
耐磨性是指材料抵抗磨损的能力，它与材料的硬度、强度和组织结构有关。
一般来说，材料的硬度越高，则耐磨性越好；材料组织中碳化物、氮化物等硬质点的硬度越高，颗粒
越小，数量越多且分布均匀，则耐磨性越高。
2．足够的强度和韧性切削时刀具要承受很大的切削力、冲击和振动。
为避免崩刃和折断。
刀具材料应具有足够的强度和韧性。
材料的强度和韧性通常用抗弯强度σbb和冲击韧度ak表示。
3．高的耐热性 　 耐热性是指刀具材料在高速切削或强力切削环境中，产生大量切削热的情况下，还
能保持高的硬度、耐磨性、强度和韧性等刀具切削性能的一种特性。
通常把这种材料在高温下仍保持较高硬度的能力称为热硬性。
它是衡量刀具材料切削性能的主要指标，刀具材料的高温硬度越高，耐热性越好，切削性能越好，允
许切削时的切削速度就越高。
4．良好的导热性刀具材料的热导率越大，刀具传导热量的能力就越好，能很快地将切削热传出，有
利于降低切削区的温度，延长刀具的使用寿命。
5．化学性能稳定刀具材料化学性能稳定，则刀具材料的抗氧化能力和抗扩散能力强，产生的氧化磨
损和扩散磨损也小。
6．良好的抗粘结性能刀具材料与工件材料有较低的亲和性，能有效地减少刀具前面的“揭皮”现象
，提高刀具前面抗月牙洼磨损能力。
7．良好的工艺性能和经济性良好的工艺性能和经济性能即好的可磨削加工性，好的热轧、锻造性，
好的焊接、热处理性，且成本低，价格低，便于推广应用。
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编辑推荐

《中等职业教育机电类专业"十一五"规划教材·车工工艺学(上册)》特色：新计划，新大纲——依据
国家级协会和国家级专业指导委员会组织近40所学校制定的最新教学计划大纲编写。
新思路，新模式——适应“工学、校企合作”的新教学模式（两年在校学习，一年到企业实习），部
分科目采用“任务驱动”形式编写。
配套全，立体化——公共基础课、专业基础课、专业基础课、专业课、技能课、企业生产实习指导配
套；教学计划大纲、教材、习题集、电子教案齐全。
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