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前言

　　随着机械制造技术的发展，企业对高技能人才的需求越来越强烈，不但需要高素质的管理型人才
，更需要高素质的技能型人才。
优秀的技能人才是企业重要的组成部分，而车工在技能人才中更是占有很大比重，学好车工显得尤为
重要。
为此我们编写了《普通车床操作与加工实训》一书。
　　本书是指导学生技能训练的实训用书，因此在内容及方式上力求做到循序渐进、理实结合、结构
合理、层次清楚，并密切联系我国机械工业的生产现状，旨在突出高职院校机械制造专业的培养模式
及实训教学的特点，使学生比较系统地掌握专业技术理论知识及相应的操作技能。
　　本书由沈阳职业技术学院工业实训中心的部分教师合作编写。
全书由段晓旭副教授统稿，第1、3章由陈宇编写，第2章由李振强编写，第4、5、6章由宋春华编写，
第7、8章由赵玉伟编写，第9章由汤振宁编写。
本书在编写过程中对徐平和张占峰同志的技术支持及大力帮助表示感谢。
　　由于编写时间紧促，编者水平有限，书中难免有疏漏和不妥之处，真诚希望读者批评指正，以便
再版时修订。
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内容概要

由段晓旭等编著的《普通车床操作与加工实训》共分为9章，主要内容包括：车削的基本知识；轴类
零件、套类零件工艺知识及车削方法；圆锥面、成型面及表面修饰的加工方法；三角螺纹、梯形螺纹
、蜗杆的基本参数、车削加工及检验方法；偏心零件、复杂零件的加工工艺及车削方法等。

《普通车床操作与加工实训》适合用于车削加工操作方面的职业培训和作为高职和职业中专的机械类
专业的车工操作的实训教材，也可供从事车工操作的技术工人参考。
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章节摘录

版权页：插图：精加工时，为保证工件的精度和表面质量，延长刀具使用寿命，最好选用以润滑为主
的切削油。
钻削、铰削和深孔加工时，刀具处于半封闭状态下工作，排屑困难，切削热不能及时传散，容易使刀
刃烧伤并严重破坏工件表面质量。
这时应选用乳化液，并应加大压力和流量。
一方面进行冷却、润滑，另一方面将切屑冲刷出来。
切削铸铁、铜及铝等脆性材料时，由于切屑碎末会堵塞冷却系统，容易使机床磨损，一般不加切削液
，但精加工时为了得到较高的表面质量，可采用黏度较小的煤油。
切削镁合金时，为防止燃烧起火，不加切削液，必要时用压缩空气进行冷却。
高速钢刀具。
为防止刀具过热，切削刃退火，在车削过程中应加注切削液。
硬质合金刀具。
一般不加切削液，但在加工某些硬度高、强度好、导热性差的特种材料和细长工件时，可选用以冷却
作用为主的切削液。
加注切削液必须一开始即连续充分地浇注，否则，硬质合金刀片会因骤冷而产生裂纹。
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编辑推荐

《普通车床操作与加工实训》以市场为导向，以技能为核心，从认知到实践，迈向就业的阶梯。
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