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前言

　　随着科学技术的迅速发展，对技能型人才的要求也越来越高。
作为培养技能型人才的职业院校，原来的教学模式及教材已不能完全适应现今的教学要求。
为贯彻《国务院关于大力发展职业教育的决定》的精神，落实职业院校“工学结合、校企结合”的新
教学模式，满足培养2l世纪技能人才的需要，编者本着以学生就业为导向、以企业用人标准为依据，
着眼于“淡化理论，够用为度”的指导思想，在遵从各职业技术院校学生的认知能力和规律的前提下
编写了这本书。
本书以介绍车工操作步骤和方法为重点，突出车工职业能力，以图表为主要编写形式，大量采用立体
实物图对操作过程进行剖析，深入浅出地讲解车工的技术知识，满足不同基础读者的需求。
　　本书在结构体系的安排上，增强了教材的适用性，使教材的使用更加方便、灵活；在专业知识内
容上，采用最新的国家标准，充实了新知识、新技术、新工艺和新方法等，力求反映机械行业发展的
现状与趋势，摒弃了繁、难、旧等理论知识，进～步加强了技能方面的训练：并强调由浅入深，师生
互动和学生自主学习，使学生对相关技能的操作过程有更直观、清晰的认识，让学生能够比较轻松地
学习。
本书内容包括：车床的基本操作，车削常用工、量具，车轴类工件，车套类工件，车圆锥工件，车成
形面与滚花，车三角形螺纹和车梯形螺纹。
　　本书由王兵编著，张莉洁主审。
本书可作为各类职业院校机电、数控、模具等相关专业教材，也可作为培训机构和企业青工及劳动力
转移培训用书。
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内容概要

　　《车工技能图解》是根据职业技能要求，按照活动任务模式编写的，其内容包括：车床的基本操
作、车削常用工、量具、车轴类工件、车套类工件、车圆锥工件、车成形面与滚花、车三角形螺纹、
车梯形螺纹。
《车工技能图解》重点突出基本操作能力的培养和基本知识的学习，在操作过程中培养学生分析加工
工艺的能力，使教学方式最优化，教学效果最大化。
　　《车工技能图解》可作为各类职业院校机电、数控、模具等相关专业教材，也可作为培训机构和
企业青工自学用书，还可作为劳动力转移培训用书。
未经许可，不得以任何方式复制或抄袭《车工技能图解》之部分或全部内容。
版权所有，侵权必究。
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书籍目录

项目一 车床的基本操作活动一 安全文明生产活动二 认识车床活动三 车床的基本操作活动四 自定心卡
盘的装拆活动五 车床的润滑和维护保养项目二 车削常用工、量具活动一 工件的装夹与找正活动二 游
标卡尺的认读与使用活动三 千分尺的认读与使用活动四 百分表的认读与使用活动五 万能角度尺的认
读与使用项目三 车轴类工件活动一 车刀的刃磨活动二 外圆、端面和台阶的车削活动三 车槽与切断项
目四 车套类工件活动一 麻花钻的刃磨活动二 钻孔活动三 内孔车刀的刃磨活动四 车孔活动五 铰孔项目
五 车圆锥工件活动一 转动小滑板车圆锥体活动二 偏移尾座车圆锥体活动三 宽刃刀车圆锥体活动四 用
锥形铰刀铰内圆锥面项目六 车成形面与滚花活动一 车成形面活动二 滚花项目七 车三角形螺纹活动一 
认识螺纹活动二 内、外三角形螺纹车刀的刃磨活动三 车削三角形外螺纹活动四 车削三角形内螺纹活
动五 在车床上套螺纹和攻螺纹项目八 车梯形螺纹活动一 梯形螺纹车刀的刃磨活动二 车梯形螺纹项目
九 车削综合技能训练作业一 中间轴作业二 减速箱输出轴作业三 锥度心轴作业四 砂轮卡盘体
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章节摘录

　　8）工作场地周围应保持清洁整齐，避免堆放杂物，防止绊倒。
　　9）工作完毕，将所用物件擦净归位，清理车床，刷去切屑，擦净车床各部分的油污，按规定加
注润滑油，将拖板摇至规定的地方（短车床应将拖板摇至尾座一端，长车床应将拖板摇至车床导轨的
中央），各转动手柄放在空挡位置，关闭电源后把车床周围的卫生打扫干净。
三、车削加工工艺守则车削加工工艺守则是车削时所应遵循的基本原则，也是安全文明生产在操作技
能方面的具体要求。
　　1.加工前的准备　　1）操作者接到加工任务后，先要检查加工所需的零件图样、工艺规程和有关
的技术资料是否齐全。
　　2）要看懂和看清工艺规程、零件图样和技术要求。
　　3）按零件图样或工艺规程复核工件毛坯或半成品是否符合要求，发现问题应及时向有关技术人
员反映，待问题解决后才能进行加工。
　　4）按工艺规程要求准备好加工所需的全部工艺装备，对新夹具要先熟悉其使用要求和操作方法
。
　　5）加工所用的工艺装备应放在规定的位置，不得乱放，更不允许随意拆卸和更改。
　　6）检查加工所用的车床设备，准备好所需的各种附件。
　　2.车刀的装夹　　1）在装夹各类车刀和其他刀具前，要擦干净刀具各部位。
　　2）刀具装夹后应利用对刀装置或试切检查其正确性。
　　3）车刀刀柄中心线应与进给方向垂直或平行。
　　4）装夹车刀时，刀柄下面的垫片要少而平，压紧车刀的螺钉要拧紧。
　　3.工件的装夹　　1）工件装夹前应将其定位面、夹紧面和夹具的定位面、夹紧面擦拭干净，并不
得有毛刺。
　　2）用三爪自定心卡盘装夹工件进行粗车或精车时，若工件直径D≤30mm，其悬伸长度应不大于
直径的5倍；若工件直径D>30mm，其悬伸长度应不大于直径的3倍。
　　3）在顶尖问装夹、加工轴类工件时，应先调整尾座顶尖中心，使其与车床主轴轴线重合。
　　4）使用尾座时，套筒尽量伸出短些，以减小振动。
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