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前言

为推动机械行业职业培训和职业技能鉴定工作的开展，在车工从业人员中推行国家职业资格证书制度
，劳动和社会保障部中国就业培训技术指导中心在完成《国家职业标准——车工》（以下简称《标准
》）制定工作的基础上，组织参加《标准》编写和审定的专家及其他有关专家，编写了《国家职业资
格培训教程——车工》（以下简称《教程》）。
《教程》紧贴《标准》，内容上力求体现“以职业活动为导向，以职业技能为核心”的指导思想，突
出职业培训特色；结构上，《教程》是针对车工职业活动的领域，按照模块化的方式，分初、中、高
、技师、高级技师5个级别进行编写的。
《教程》的基础知识部分内容覆盖《标准》的“基本要求”；技能部分的章对应于《标准》的“职业
功能”，节对应于《标准》的“工作内容”，节中阐述的内容对应于《标准》的“技能要求”和“相
关知识”。
《国家职业资格培训教程——车工（初级技能中级技能高级技能）》适用于对初级、中级、高级车工
的培训，是职业技能鉴定的指定辅导用书。
本书由蒋增福、雷午生、余英英、李登龙（中国一拖集团有限公司）编写，蒋增福、雷午生主编；何
强（中国第一汽车集团公司）主审。
由于时间仓促，不足之处在所难免，欢迎读者提出宝贵意见和建议。
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内容概要

《车工(初级技能、中级技能、高级技能)》根据《国家职业标准——车工》的要求，由劳动和社会保
障部中国就业培训技术指导中心，按照标准、教材、题库相衔接的原则组织编写，是职业技能鉴定的
指定辅导用书。
《车工(初级技能、中级技能、高级技能)》包括初级技能、中级技能，高级技能3个部分，分别介绍了
初级、中级、高级车工应掌握的工作技能及相关知识，涉及工艺准备、工件加工、精度检验及误差分
析等内容。
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书籍目录

第一部分 车工初级技能第一章 工艺准备第一节 识图与绘图第二节 制订加工工艺第三节 工件的定位与
夹紧第四节 刀具准备第五节 设备使用及维护保养第二章 工件加工第一节 轴类零件的加工第二节 套类
零件的加工第三节 螺纹的加工第四节 锥面及成型面的加工第三章 精度检验及误差分析第一节 内外径
、长度、深度、高度的检验第二节 锥度及成型面的检验第三节 螺纹的检验第二部分 车工中级技能第
四章 工艺准备第一节 识图与绘图第二节 制订加工工艺第三节 工件的定位与夹紧第四节 刀具准备第五
节 数控车床程序编制第六节 设备维护保养第五章 工件加工第一节 轴类零件的加工第二节 偏心件、曲
轴的加工第三节 螺纹、蜗杆的加工第四节 大型回转表面的加工第五节 数控车床的输入程序第六节 数
控车床的对刀第七节 数控车床的操作面板第八节 数控车床的简单零件加工第六章 精度检验及误差分
析第一节 高精度轴向尺寸理论交点尺寸及俯心件的测量第二节 内外圆锥检验第三节 多线螺纹与蜗杆
的检验第三部分 车工高级技能第七章 工艺准备第一节 识图与绘图第二节 制订加工工艺第三节 工件定
位与夹紧第四节 刀具准备第五节 编制程序第六节 设备维护与保养第八章 工件加工第一节 套、深孔、
偏心件、曲轴的加工第二节 螺纹、蜗杆的加工第三节 箱体孔的加工第四节 数控车床的较复杂零件加
工第九章 精度检验及误差分析
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章节摘录

插图：（1）切削液的作用切削液的作用是冷却、润滑、清洗和防锈。
（2）切削液的种类常用的切削液有两大类。
1）乳化液乳化液是用乳化油加15～20倍的水稀释而成的。
主要起冷却作用。
2）切削油切削油的主要成分是矿物油，少数采用植物油和动物油。
主要起润滑作用。
（3）切削液的选用切削液应根据加工性质、工件材料和工艺要求等具体情况合理选用。
选择切削液的一般原则是：1）根据加工性质选用①粗加工粗加工时加工余量和切削用量较大，产生
大量的切削热，因而会使刀具磨损加快，所以应选用以冷却作用为主的乳化液。
②精加工精加工主要是保证加工精度和表面质量，所以应选用润滑性能较好的极压切削油或高浓度的
极压乳化液。
③半封闭加工如钻孔、铰孔和深孔加工时，刀具散热和排屑条件非常差，这时应选用黏度较小的极压
乳化液和极压切削油，并加大压力和流量，把切屑冲刷出来。
2）根据工件材料选用①钢件粗加工时一般用乳化液，精加工时用极压切削油。
②切削铸铁等脆性材料时，由于碎末状切屑不易清理，所以一般不加切削液，但精加工时，为了得到
较高的表面质量，可用黏度较小的煤油或7％～10％的乳化液。
③切削有色金属或铜合金时，不宜采用含硫的切削液，以免腐蚀工件。
④切削镁合金时，不能用切削液，以免燃烧起火。
必要时可用压缩空气冷却。
3）根据刀具材料选用①高速钢刀具可按上述原则选用切削液。
②硬质合金车刀为避免刀片因骤冷或骤热而产生崩裂，一般不用切削液。
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编辑推荐

《车工(初级技能、中级技能、高级技能)》：国家职业资格培训教程
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