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内容概要

　　《车工（高级）鉴定培训教材》是以《国家职业技能标准》车工（高级）的知识要求为依据，紧
扣国家职业技能鉴定理论知识考试的要求编写的，主要内容包括：车工（高级）基本知识；套筒及深
孔加工：螺纹及蜗杆加工：偏心工件及曲轴的加工；箱体孔的加工；组合件的加工；精密量具和量仪
的使用等必备专业知识。
每章前有培训目标，章末有复习思考题，以便于企业培训和读者自测。
本教材既可作为各级职业技能鉴定培训机构、企业培训部门的考前培训教材，又可作为读者考前复习
用书，还可作为职业技术院校、技工院校的专业课教材。
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书籍目录

序前言第一章 车工（高级）基本知识第一节 机械加工工艺卡片的内容、编制方法及实例一、机械加
工工艺卡片的制订二、制订机械加工工艺卡片的实例第二节 分析计算车床夹具的定位误差一、基准位
移误差二、基准不重合误差三、保证工件加工精度的条件第三节 车床专用夹具的使用及调整一、车床
夹具的使用要求二、车床夹具的使用实例第四节 组合夹具一、组合夹具元件二、组合夹具的组装三、
组合夹具的应用复习思考题第二章 套筒及深孔加工第一节 复杂套筒类零件的车削方法一、套筒类零
件的技术要求二、套筒类零件的材料与毛坯三、合理选择加工方法四、套筒类零件的装夹五、防止套
筒类零件加工变形的方法第二节 深孔的加工一、深孔工件加工的特点及加工方法二、深孔工件的测量
三、深孔套筒（液压筒）的加工复习思考题第三章 螺纹及蜗杆加工第一节 长丝杠的加工一、预防长
丝杠变形的措施二、车削长丝杠切削用量的选择三、长丝杠的检测及误差分析四、车床长丝杠的加工
第二节 多线螺纹及蜗杆的加工一、多线螺纹二、多线螺纹（多头蜗杆）分线（分头）的方法三、多线
螺纹的车削四、多头蜗杆的加工复习思考题第四章 偏心工件及曲轴的加工第一节 双偏心工件的加工
一、双偏心轴、套的装夹与调整二、偏心工件的测量三、双偏心套的加工第二节 曲轴的加工一、曲轴
的结构和毛坯二、曲轴的装夹三、曲轴的测量方法四、提高曲轴加工工艺系统刚性的方法五、四拐曲
轴的加工第三节 缺圆块状工件的加工一、缺圆块状工件的装夹二、缺圆块状工件的测量复习思考题第
五章 箱体孔的加工第一节 箱体孔加工的工艺分析一、箱体孔工件的结构特点二、箱体孔工件的主要
技术要求三、箱体孔工件的加工工艺过程及其分析第二节 箱体孔工件的车削方法与测量方法一、箱体
孔工件的车削方法二、箱体孔工件的测量方法复习思考题第六章 组合件的加工第一节 对合组件的加
工一、在花盘上装夹车削两半箱体同心孔的方法二、在角铁上装夹车削对合工件的方法第二节 组合轴
、套件的加工一、组合轴、套件的车削工艺方法二、组合轴、套件的加工实例复习思考题第七章 精密
量具和量仪的使用第一节 量具的选择一、根据测量要求和零件的形状选择量具二、根据零件的精度选
择量具三、选择使用灵活、合格的量具第二节 精密量仪的使用一、杠杆卡规和杠杆千分尺二、指示表
三、测微仪四、水平仪五、圆度仪六、气动量仪七、双管显微镜复习思考题
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章节摘录

　　1）粗加工后应松开工件，使工件弹性变形得以恢复，内应力相应减小，然后再以较小的夹紧力
将工件夹紧，进行精加工。
　　2）减小切削用量，增加进给次数，以减小切削力和切削热的影响。
　　3）充分使工件冷却后再进行精加工。
　　3.合理安排热处理工序　　由于箱体件的结构形状奇特，铸造内应力较大，为消除内应力，减少
变形，保证精度的稳定性，一般情况下铸造之后，在机械加工前应进行一次人工时效处理。
对于重要箱体件，在粗加工后还需进行第二次人工时效，以进一步提高箱体件加工精度的稳定性。
　　4.定位基准的选择　　在车床上加工箱体孔工件时，根据基准的选择原则，应合理地对工件的定
位。
对于立体交错孔的车削，一般情况下，多以一个平面（在前道工序已加工好）为基准，先加工出一个
孔，再以这个孔和其端面为基准，或者以孔和原来基准平面为定位基准，加工其他交错孔。
　　为了保证箱体件的加工质量，有时还需要以已加工的孔为基准，对平面进行刮研，以提高定位精
度。
　　5.箱体件的装夹与夹紧　　在车床上进行箱体件孔的车削，装夹方法及夹紧力部位的选择相当重
要，它是保证箱体工件车削精度的重要因素。
　　车削箱体件交错孔，一般情况下，必须使用车床附件及角铁来装夹，否则很难保证加工精度。
必要时设计制造专用车床夹具以保证加工质量，特别是批量生产时，更为重要。
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编辑推荐

　　《车工（高级）鉴定培训教材》依据人力资和社会保障部2009制定的《国家职业技能标准》要求
编写·汲取国家职业资格培训教材精华（保留国家职业资格培训教材的精华内容，考虑企业和读者的
需要，重新整合、更新、补充和完善培训教材的内容）。
·依据最新国家职业标准要求编写（以《国家职业技能标准》要求为依据，以“实用、够用”为宗旨
，以便于培训为前提，提炼重点培训和复习的内容）。
·紧扣国家职业技能鉴定考核要求（按复习指导形式编写，教材中的知识点紧扣职业技能鉴定考核的
要求，针对性强，适合技能鉴定考试前培训使用）。

Page 5



第一图书网, tushu007.com
<<车工>>

版权说明

本站所提供下载的PDF图书仅提供预览和简介，请支持正版图书。

更多资源请访问:http://www.tushu007.com

Page 6


