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前言

　　为贯彻落实《中共中央办公厅国务院办公厅关于进一步加强高技能人才工作的意见》（中办发
［2006］15号）和《高技能人才培养体系建设“十一五”规划纲要（2006—2010年）》（劳社部发
［2007］10号），满足技师学院的教学要求，劳动和社会保障部教材办公室组织一批学术水平高、教
学经验丰富、实践能力强的双师型教师与行业、企业一线专家，在充分调研的基础上，共同研究、开
发技师学院数控技术、模具设计与制造、电气自动化专业课程，并编写了23门主干课程的教材。
　　在教材的编写过程中，我们努力做到以下几点：　　1?从企业生产实际中选取针对性强的课题，
在对课题进行统筹安排的前提下，采用任务驱动编写思路组织课题训练内容与相关知识，模拟展现企
业的生产过程。
　　2?分别参照国家职业标准数控车工（技师）、数控铣工（技师）、加工中心操作工（技师）、维
修电工（技师）、二级模具设计师的要求，确定相关教材内容的广度和深度，便于鉴定考核工作的顺
利开展。
　　3?根据企业、行业发展需要，较多编入新技术、新工艺、新设备、新材料的内容，以适应现代行
业、企业发展的需要，保证教材的先进性。
　　4?采用以图代文的表现形式，精彩展现教材内容，降低学生的学习难度，激发学习兴趣。
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内容概要

本书为国家级职业教育培训规划教材，由劳动保障部培训就业司推荐。
    本书根据劳动和社会保障部颁发的金蓝领技师教育培训教学计划和教学大纲，由劳动和社会保障部
教材办公室组织编写。
主要内容包括：多拐曲轴的加工、配合类零件的加工、复杂工装类零件的加工、使用用户宏程序加工
、使用车削中心加工。
    本书为金蓝领技师教育培训数控技术专业教材，也可作为企业技师培训教材和自学用书。
    本书由时建主编，龙吉业、李溪、练军峰、李举、曲亚冰、李银涛、孙磊参编，赵明鑫主审。
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书籍目录

模块一?多拐曲轴的加工  任务?多拐曲轴的加工模块二?配合类零件的加工  任务一?多线螺纹配合件的加
工  任务二?胀套的加工  任务三?复杂配合零件的加工模块三?复杂工装类零件的加工  任务一?支架的加
工  任务二?蜗轮壳体的加工模块四?使用用户宏程序加工  任务一?椭圆零件的加工  任务二?正弦螺纹零
件的加工模块五?使用车削中心加工  任务一?端盖的加工  任务二?座体零件的加工
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章节摘录

　　主轴颈加工一次成形因曲轴刚度低，故车主轴颈的工序，采用前后刀架同时横向进给的一次加工
成形机床，注意刀排分布应合理，车刀应常换常磨，进刀量应适中。
　　5．铣定位面　　为了使车加工连杆轴颈时角度分布均匀，应按照铸造毛坯六缸曲轴的角度均布
原理去掉铸造余量，故必须首先铣好定位面。
不论定位面向哪边有所偏移，都会严重改变铸件曲轴工序余量的均匀分布，严重的偏移会致使连杆轴
颈加工错误而报废。
6．粗磨连杆轴颈粗磨连杆轴颈要进行曲轴120。
的三等分，保证中心高尺寸。
磨床首尾两端偏心夹具的移动会引起主轴颈与连杆轴颈中心高的变化，应仔细调整至合适处反锁固定
。
此外若中心架调整不恰当会引起曲轴变形而导致中心高超差，而砂轮进刀太快则会引起角度偏移，甚
至曲轴断裂。
　　7．执行国家颁布的《曲轴技术条件》规定　　《曲轴技术条件》明确规定，每根曲轴必须经磁
力探伤并且执行严格的磁力探伤标准，它是曲轴加工过程中唯一可较直观地检查曲轴浅表层质量的工
序。
探伤后曲轴必须进行退磁处理。
　　8．用专用钻床钻斜油孔用专用钻床钻斜油孔主要应保证钻斜油孔的角度和它的进出口位置。
斜油道的作用是在轴颈与轴瓦相对运动时提供润滑油，如果油孔口偏移，那么进入轴瓦油道的润滑油
减少，会导致发动机整体燃油经济性下降，甚至有可能造成早期磨损、轴瓦抱死等严重事故。
所以，在加工时首先要保证直油道与斜油道交接口足够大，其次要保证直油道在轴颈方向不偏移，因
此对斜油孔钻模应经常进行检查。
钻头进入到与直油孑L口交接处应减慢进刀速度，避免钻头折断。
　　9．精磨主轴颈　　精磨主轴颈时应把两顶尖孔倒角处擦干净，去掉砂粒、油泥，确保加工基准
中心孔的精度，必要时进行修研。
精磨开始前，要提前启动机床，使砂轮运转一定时间后，：利用修整器修整砂轮的厚度和圆弧。
修好圆弧后应用圆弧规检查，看圆弧是否和两侧面相切，如不相切，要检查表面修整器是否有偏心或
其他问题，找出问题并解决后再重新修圆弧至合格。
砂轮的圆周表面要修细致，否则不能保证磨削后轴颈的粗糙度要求而形成螺旋纹印。
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