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前言

　　职业技能培训是提高劳动者知识与技能水平、增强劳动者就业能力的有效措施。
职业技能短期培训，能够在短期内使受培训者掌握一门技能，达到上岗要求，顺利实现就业。
　　为了适应开展职业技能短期培训的需要，促进短期培训向规范化发展，提高培训质量，中国劳动
社会保障出版社组织编写了职业技能短期培训系列教材，涉及二产和三产百余种职业（工种）。
在组织编写教材的过程中，以相应职业（工种）的国家职业标准和岗位要求为依据，并力求使教材具
有以下特点：　　短。
教材适合15～30天的短期培训，在较短的时间内，让受培训者掌握一种技能，从而实现就业。
　　薄。
教材厚度薄，字数一般在10万字左右。
教材中只讲述必要的知识和技能，不详细介绍有关的理论，避免多而全，强调有用和实用，从而将最
有效的技能传授给受培训者。
　　易。
内容通俗，图文并茂，容易学习和掌握。
教材以技能操作和技能培养为主线，用图文相结合的方式，通过实例，一步步地介绍各项操作技能，
便于学习、理解和对照操作。
　　这套教材适合于各级各类职业学校、职业培训机构在开展职业技能短期培训时使用。
欢迎职业学校、培训机构和读者对教材中存在的不足之处提出宝贵意见和建议。
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内容概要

本书从对车削的认识、车削必备知识入手，详细讲述了车台阶轴、车槽、切断、车圆锥、孔加工、滚
花、车成形面以及车螺纹等车工必须掌握的基础知识和操作技能。
针对职业技能短期培训学员的特点，知识讲解更简洁实用，操作技能更突出。
各个技能点的技能训练配以丰富的图片，操作步骤描述详细，操作要点一目了然，便于学员理解和掌
握。
本书克服了传统教材偏重理论，与生产实际脱节的弊端，拉近了培训与岗位的距离，能帮助学员更快
、更好地掌握车削操作技能。
    本书由马建宏主编，王公安副主编，孙青、路涛、张再成、程端萍、官德瑞、梁书存、高兴华参编
，范开原主审。
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章节摘录

　　六、车螺纹时乱牙的预防　　车削螺纹时，一般要经过数次行程才能完成。
当一次工作行程结束后，快速把车刀退出，迅速拉开开合螺母，使之脱离丝杠，并将中滑板退回到原
来的位置，进刀后合上开合螺母进行第二次工作行程。
若在车削时，车刀未能切入原来的螺旋槽内，就会把螺旋槽车乱，称为乱牙。
　　1．产生乱牙的原因　　产生乱牙的原因是：当丝杠转过一转时，工件未转过整数转而造成的。
　　车削螺纹时，工件和丝杠都在旋转，车刀沿工件轴线方向进给，当开合螺母提起之后，车刀停止
自动进给，若要再次进给，至少要等丝杠转过一转后才能重新合上开合螺母。
当丝杠转过一转时，工件转过整数转，车刀刀尖刚好在原来切削过的螺旋槽内，即不会产生乱牙。
如丝杠转过一转，而工件未转过整数转，车刀刀尖不在切削过的螺旋槽内，就会产生乱牙。
　　2．预防乱牙的方法　　预防车螺纹时乱牙的方法一般是采用开倒顺车法。
即在一次行程结束时，不提起开合螺母，而是把车刀沿径向退出后，将主轴反转，使螺纹车刀沿纵向
退回，再进行第二次车削。
这样反复车削螺纹的过程中，因主轴、丝杠和刀架之间的传动没有分离，车刀刀尖始终在原来的螺旋
槽中，所以不会产生乱牙。
　　⋯⋯
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