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前言

本书是教育部推荐的数控技术应用专业领域技能型紧缺人才培养培训系列教材之一，是根据教育部办
公厅、国防科工委办公厅、中国机械工业联合会最新颁布的《中等职业学校数控技术应用专业领域技
能型紧缺人才培养培训指导方案》中核心教学与训练项目的基本要求，并参照相关的国家职业标准和
行业的职业技能鉴定规范及初、中级技术工人等级考核标准编写的。
本书以技能训练实例为主，遵循由浅入深、由简单到复杂的循序渐进的规律，详细介绍了车床的操作
方法和零件的加工工艺，主要内容包括：车床操作，常用工量具使用，车刀刃磨和机床保养方法以及
轴类、套类、圆锥体、成形面、螺纹和特殊形状零件的车削步骤和操作方法。
每项任务后附有技能考核自测题。
本书的主要特点如下：1.本书以学生毕业后的岗位技能为本位，根据车床加工需要，采用项目教学的
方法，以任务驱动，从易到难，逐步深入，培养学生的职业道德、职业能力和综合素质。
2.本书针对学生认知事物的特点列举了现代企业常见零件的车削加工实例，缩短了企业生产与学生实
训之间的距离，从而增强了教材的实用性和可读性，形式活泼，语言精练。
3.本书作为学习数控车床与编程技能训练的基础，突出实用技术、工艺分析以及加工方法，从而解决
了学生操作数控车床普遍存在的工艺性差的问题。
本书由北京二轻工业学校付宏生担任主编。
参加编写的有北京化学工业学校唐和业（项目一）、北京化学工业学校何林青（项目二）、北京农业
职业学院清河分院周荣华（项目三）、北京二轻工业学校付宏生（项目四），北京杰安。
思机电有限公司高来刚也参与了部分内容的编写工作。
本书的参考教学时数为82学时，各项目学时分配见下表。
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内容概要

　　《中等职业学校数控技术应用专业教学用书：车工技能训练》是教育部推荐的数控技术应用专业
领域技能型紧缺人才培养培训系列教材之一，是根据教育部2003年12月颁发的《中等职业学校数控技
术应用专业领域技能型紧缺人才培养培训指导方案》中核心教学与训练项目的基本要求，并参加相关
的国家职业标准和行业的职业技能鉴定规范及初、中级技术工人等级考核标准编写的。
　　《中等职业学校数控技术应用专业教学用书：车工技能训练》以技能训练实例为主，遵循由浅入
深、由易到难、由简易到复杂的循序渐进规律，详细介绍了车床的操作方法和零件加工工艺，主要内
容包括：车床操作，常用工量具使用，车刀刃磨和机床保养方法以及轴类、套类、圆锥体、成形面、
螺纹和特殊形状零件的车削步骤和操作方法。
每个任务后附有技能考核自测题。
　　《中等职业学校数控技术应用专业教学用书：车工技能训练》可作为中等职业学校数控技术应用
专业及相关专业教学用书，也可作为有关行业的岗位培训教材。
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书籍目录

项目一 车床操作基本知识任务1 车工安全操作规程与文明生产一、车工安全操作规程二、文明生产任
务2 车床的类型任务3 CA6140型车床一、CA6140型车床的主要技术规格二、CA6140型车床的结构特点
及主要部件任务4 车床附件一、三爪自定心卡盘二、四爪单动卡盘三、顶尖四、心轴五、中心架与跟
刀架六、花盘任务5 车床的基本操作一、车床的手动操作二、车床的机动操作任务6 车刀的分类与使用
一、常用车刀的种类二、车刀的用途三、车刀的主要组成部分四、机夹可转位车刀五、常用的车刀材
料六、车刀的刃磨任务7 常用量具使用方法一、常用量具的种类和功用二、常用量具的使用复习思考
题项目二 车削基本加工实训任务1 端面加工一、零件图分析二、选择工件装夹方法和刀具三、选择车
削端面的切削用量四、车削端面的步骤和方法五、技能训练任务2 外圆加工一、零件图分析二、选择
工件装夹方法和刀具三、选择车削外圆的切削用量四、车削外圆的步骤和方法五、技能训练任务3 切
断和车外沟槽一、零件图分析二、选择工件装夹方法和刀具三、选择切断和车沟槽的切削用量四、切
断和车沟槽的步骤和方法五、技能训练任务4 内孔加工一、零件图分析二、选择工件装夹方法和刀具
三、选择车削内孔的切削用量四、车削内孔的步骤和方法五、技能训练任务5 锥面加工一、零件图分
析二、选择工件装夹方法和刀具三、选择车削锥面的切削用量四、车削锥面的步骤和方法五、技能训
练任务6 成形面加工一、零件图分析二、选择工件装夹方法和刀具三、选择车削成形面的切削用量四
、车削成形面的步骤和方法五、技能训练任务7 螺纹加工一、零件图分析二、选择工件装夹方法和刀
具三、选择螺纹加工的切削用量四、螺纹加工的步骤和方法五、技能训练项目三 简单零件加工训练任
务1 轴类零件加工训练一、零件图分析二、选择装夹方法和刀具三、选择切削用量四、工件加工工艺
五、技能训练任务2 套类零件加工训练一、零件图分析二、选择装夹方法和刀具三、选择切削用量四
、工件加工工艺五、技能训练任务3 螺纹零件加工训练一、零件图分析二、选择装夹方法和刀具三、
选择切削用量四、工件加工工艺五、技能训练项目四 特殊形状零件加工训练任务1 车削偏心件技能训
练一 加工偏心轴一、零件图分析二、选择工件装夹方法和刀具三、选择切削用量四、偏心轴车削的步
骤和方法技能训练二 加工偏心套一、零件图分析二、选择工件装夹方法和刀具三、选择切削用量四、
偏心套车削的步骤和方法技能训练三 车削曲轴一、零件图分析二、选择工件装夹方法和刀具三、选择
切削用量四、单拐曲轴车削的步骤和方法五、技能训练任务 2车削细长轴一、零件图分析二、选择工
件装夹方法和刀具三、选择切削用量四、细长轴车削的步骤和方法五、技能训练任务3 车削薄壁工件
一、零件图分析二、选择工件装夹方法和刀具三、选择切削用量四、薄壁工件车削的步骤和方法五、
技能训练任务4 车削深孔工件一、零件图分析二、选择工件装夹方法和刀具三、选择切削用量四、深
孔工件车削的步骤和方法五、技能训练参考文献
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章节摘录

插图：（9）攻螺纹或套螺纹必须用专用工具，不允许一手扶攻丝架（或扳牙架）一手开车。
（10）切断直径较大的工件时，应留有足够余量，卸下后折断，以免切断时工件掉下伤人；切断直径
较小的工件时，不允许用手接。
二、文明生产文明生产是指企业应保持厂区、生产场地的整洁卫生和安全，科学而有序地进行生产。
其内容一般包括：保持厂区、车间的环境清洁卫生；保持机械设备的良好状态；正确合理地使用工、
夹具；原材料、半成品有固定的堆放位置；有明确的岗位责任制；严格执行规章制度，使操作者养成
良好的工作习惯。
按照文明生产规章制度，在操作时还必须做到：（1）开车前，应检查车床各部分机构是否完好，防
护设备是否完备；各传动手柄是否放在空挡位置，变速齿轮的手柄位置是否正确，以防开车时因突然
撞击而损坏车床；车床起动后，应先使主轴低速空转1～2 min，使润滑油散布到各处（冬天更为重要
），等车床运转正常后才能工作。
（2）加工过程中主轴需要变速时，必须先停车；变换进给箱手柄位置要在低速时进行；不允许用正
、反车作紧急停车，以免打坏齿轮。
（3）为了保持丝杠的精度，除车螺纹外，不得使用丝杠进行自动进给。
（4）不允许在机床上敲击或校直工件；床面上不允许摆放工具或工件。
（5）装卸较重的工件时，应该用木板保护床面，下班时如工件不卸下，应用千斤顶支承。
（6）车刀磨损后，要及时刃磨，用钝刃车刀继续切削，会增加车床负荷，甚至损坏机床。
（7）车削铸铁、气割下料的工件，导轨上的润滑油要擦去，工件上的型砂杂质应去除，以免磨坏床
面导轨。
（8）使用切削液时，要在车床导轨上涂润滑油；冷却泵中的切削液应定期调换。
（9）下班前，应清除车床上及车床周围的切屑及切削液，擦净后按规定在加油部位加润滑油。
（10）下班后将床鞍摇至床尾一端，将各传动手柄放到空挡位置，关闭电源。
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编辑推荐

《车工技能训练》：教育部职业教育与成人教育司推荐教材，中等职业学校数控技术应用专业教学用
书，技能型紧缺人才培养培训系列教材
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