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内容概要

　　《国家职业资格培训教材：车工（初级）（第2版）》是依据《国家职业技能标准车工》（初级
）的知识要求和技能要求，按照岗位培训需要的原则编写的。
主要内容包括：车工基本知识、一般轴类零件的车削、一般套类零件的车削、圆锥面的车削、成形面
的车削和表面修饰加工、三角形螺纹的车削，以及丰富的技能训练实例。
章首有培训目标，章末配有复习思考题，书末有与之配套的试题库和答案，以及便于读者自检自测的
模拟试卷样例和答案，同时配有VCD操作实景光盘。

　　《车工（初级）（第2版）（》材既可作为各级职业技能鉴定培训机构、企业培训部门的考前培
训教材，又可作为读者考前复习用书，还可作为职业技术院校、技工院校的专业课教材。
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四、车床的润滑及常规保养方法
五、车床卡盘的装卸方法
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三、轴类零件的测量方法
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第二节 一般轴类零件加工技能训练实例
训练1台阶短轴的加工
训练2多台阶长轴的加工
训练3减速箱输出轴的加工
复习思考题
第三章 一般套类零件的车削
第一节 一般套类零件的车削知识
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六、铰孔
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复习思考题
第四章 圆锥面的车削
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一、圆锥的概念及尺寸计算
二、标准圆锥
三、圆锥面的车削方法
四、圆锥的精度检验
五、圆锥的磨削余量
六、废品的产生原因分析及防止方法
第二节 圆锥面加工技能训练实例
训练1锥度心轴的加工
训练2砂轮卡盘体的加工
训练3定位套的加工
复习思考题
第五章 成形面的车削和表面修饰加工
第一节 成形面的车削知识
一、成形面的车削方法
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第三节 成形面加工技能训练实例
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第二节 螺纹加工技能训练实例
训练1螺母的加工
训练2锁紧螺母的加工
训练3螺杆的加工
训练4螺杆轴的加工
训练5夹紧套筒的加工

Page 4



第一图书网, tushu007.com
<<车工>>

训练6滚花螺母的加工
复习思考题
试题库
知识要求试题
一、判断题试题（242）答案（293）
二、选择题试题（250）答案（293）
技能要求试题
一、车喷嘴
二、车磨杆
三、车带轮
四、车螺纹套
五、车端盖
六、车光杠接手
七、车球阀
八、车锥齿轮坯
九、车三件台阶组合件
十、车三件圆锥组合体
模拟试卷样例
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二、选择题试题（290）答案（294）
附录
附录A机床和工具柄用自夹圆锥尺寸
附录B普通螺纹公称尺寸
附录C切削加工用硬质合金的作业条件分类和分组
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章节摘录

版权页：   插图：   三、切削液的选择 1.切削液的种类 车削时常用的切削液有两大类： （1）乳化液 乳
化液是把乳化油用90％～98％（质量分数）的水稀释而成的。
这类切削液比热容较大，粘度小，流动性好，可以吸收大量的热量。
使用这类切削液主要是为了冷却刀具和工件，延长刀具寿命，减少热变形。
但因其中大量是水，所以润滑和防锈性能较差。
 （2）切削油 切削油是由矿物油和少量添加剂组成的，其主要成分是矿物油，少数采用动物油和植物
油。
这类切削液的比热容较小，粘度较大，流动性差，主要起润滑作用。
 2.切削液选择的方法 切削液选择的一般原则是： （1）根据加工性质选用 1）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，这时应选用以冷却为主的乳化液。
 2）精加工时，主要为了保证工件的精度和表面粗糙度，延长刀具的使用寿命，最好选用切削油或高
浓度的乳化液。
 3）钻削、铰削和深孔加工时，刀具在半封闭状态下工作，排屑困难，切削热不能迅速传散，容易使
切削刃烧伤并增大工件表面粗糙度值。
应选用粘度较小的乳化液和切削油，并应加大流量和压力，一方面进行冷却、润滑，另一方面把切屑
冲洗出来。
 （2）根据工件材料选用 钢件粗加工一般用乳化液，精加工用切削油。
 铸铁、铜及铝等脆性材料，由于切屑碎末会堵塞冷却系统，容易使机床磨损，所以一般不加切削液。
但精加工时为了减小表面粗糙度值，可采用粘度较小的煤油或7％～10％（质量分数）的乳化液。
 切削非铁金属和铜合金时，不宜采用含硫的切削液，以免腐蚀工件。
切削镁合金时，不能用切削液，以免燃烧起火，必要时，可使用压缩空气。
 使用切削液还必须注意以下几点： 1）乳化液必须用水稀释（水的质量分数一般为90％～98％）后才
能使用。
 2）切削液必须浇注在切屑形成区和刀头上。
 3）硬质合金刀具因耐热性好，一般不加切削液，必要时也可采用低浓度的乳化液。
但切削液必须从开始切削就连续充分地浇注，如果断续使用，硬质合金刀片会因骤冷而产生裂纹。
 四、切屑的类型、形状及控制方法 1.切屑的类型 车削时，在车刀切削刃的切割和前刀面的推挤作用下
，被切削的金属层会产生变形、剪切滑移而变成切屑。
由于工件材料性质不同，车削条件不同，车削过程中的滑移变形程度也大不相同，因此就产生了以下
四种类型的切屑（图1—32）。
 （1）带状切屑（图1—32a） 带状切屑是最常见的一种切屑。
该切屑呈连续不断的带状或螺旋状，它与前刀面接触的底面比较光滑，外表面为毛茸状，无明显的裂
纹。
一般在加工塑性金属材料时，因背吃刀量较小、切削速度较高、刀具前角较大，在终剪切面上的剪应
力未达到工件材料的强度极限，故容易形成这类切屑。
 形成带状切屑的切削过程较平稳，切削力变化小，因此工件表面粗糙度值较小。
但如果产生连续不断的带状切屑，容易发生事故，应采取断屑措施。
 （2）挤裂切屑（图1—32b） 挤裂切屑的内表面有时有裂纹，外表面呈锯齿形。
这类切屑大都是由于切削速度较低，背吃刀量较大，刀具前角较小，导致切屑剪切滑移量较大，在局
部地方达到了破裂强度而形成的。
 （3）粒状切屑（图1—32c） 如果挤裂切屑整个剪切面上的剪应力超过了材料的破裂强度，裂纹贯穿
了切屑的横断面，切屑便呈分离的颗粒状，形成粒状切屑。
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