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前言

　　为了满足上海市职业教育改革，适应市场对新型技术技能人才的需要，我们根据《上海市中等职
业学校数控技术应用专业课程标准》（以下简称《课程标准》）开发了本套教材。
在本套教材的开发过程中，我们始终以科学发展观为指导，以服务为宗旨，以就业为导向，以能力为
本位，以岗位需要和职业标准为依据，体现职业和职业教育发展趋势，满足学生职业生涯发展和适应
社会经济发展的需要。
　　本套教材的体系构建打破了传统的教材体系，根据实际需要，将专业基础理论內容与工作岗位技
能有机整合，进而形成新的专业课教材体系（见下图）。
可以明显地看出，传统的《机械制图》《机械基础》《金属材料与热处理》等学科式教材已经整合到
诸如《轴类零件车削》《螺纹车削》《孔系加工》等体现岗位技能的教材之中。
　　这一全新的专业课教材体系具有以下鲜明的职业特色：　　一是以工作岗位为依据，构建教材体
系。
教材体系的构建与学生将来就业的相关工作岗位相匹配，不同的工作岗位对应相应的教材，较好地实
现了专业教材和工作岗位的有机对接，变学科式学习环境为岗位式学习环境，从而提高了学生的岗位
适应能力.　　二是以工作任务为线索，组织教材内容。
本套教材以一个个工作任务为线索，整合相应的知识、技能，实现理论与实践的统一，使学生在一个
个贴近企业的具体职业情境中学习，既符合职业教育的基本规律，又有利于培养学生在工作过程中分
析问题和解决问题的综合职业能力。
　　三是以典型产品为载体，反映行业的发展。
本套教材引入了大量的典型产品的生产过程，力求更真实地反映行业发展的现状，反映四新技术在数
控加工领域的具体应用，使教材內容具有较强的时代感，努力为学生塑造较为前沿的工业环境.　　四
是以多种教材形式，提供优良的教学服务。
为方便教师教学，每种教材均开发有相应的立体化教学资源，包括配套的电子教案、知识点的动画演
示、操作视频等.教学资源可通过中国劳动社会保障出版社网站下载。
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内容概要

　　《螺纹车削》的体系构建打破了传统的教材体系，根据实际需要，将专业基础理论內容与工作岗
位技能有机整合，进而形成新的专业课教材体系（见下图）。
可以明显地看出，传统的《机械制图》《机械基础》《金属材料与热处理》等学科式教材已经整合到
诸如《轴类零件车削》《螺纹车削》《孔系加工》等体现岗位技能的教材之中。
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章节摘录

　　外圆车好后，端面必须倒角，倒角后的端面直径应稍小于螺纹小径，以便板牙的切人。
套螺纹前须找正尾座，使其轴线与车床主轴轴线重合，且板牙端面应与主轴轴线垂直。
　　（3）套螺纹的方法　在车床上主要借助如图5－1－4所示的工具套螺纹，具体方法如下：　　1）
将套螺纹工具的锥柄装入尾座套筒的锥孔内。
　　2）将板牙装入套螺纹工具内，使螺钉对准板牙上的锥孔后拧紧。
　　3）将尾座移动到工件前适当位置（约20 mm）处锁紧。
　　4）转动尾座手轮，使板牙靠近工件端面，开动车床和切削液泵加注切削液。
　　5）继续转动尾座手轮，使板牙切人工件后停止转动尾座手轮，此时板牙沿工件轴线自动进给，
板牙切削工件外螺纹。
　　6）当板牙切削到所需长度位置时，立即停止，然后开反车使主轴反转，退出板牙，完成螺纹加
工。
　　用板牙切削螺纹时，一般可采用下列切削速度：钢料选用3—4 m／main；铸铁选用2—3 m／min；
黄铜选用6—9 m／min。
　　切削钢料时，一般选用硫化切削油、机油或乳化液；切削低碳钢或韧性较大的材料时，可选用工
业植物油；切削铸铁可以用煤油或不使用切削液。
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编辑推荐

　　《螺纹车削》以一个个工作任务为线索，整合相应的知识、技能，实现理论与实践的统一，使学
生在一个个贴近企业的具体职业情境中学习，既符合职业教育的基本规律，又有利于培养学生在工作
过程中分析问题和解决问题的综合职业能力。
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