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前言

　　本书是根据教育部2009年颁布的《中等职业学校金属加工与实训教学大纲》编写的，同时在编写
过程中结合了《国家职业标准》中相关工种初级考核标准，包括新大纲规定的车工实训模块及相关知
识。
　　本书在编写过程中，充分考虑新大纲的要求，将职业教育的先进教育理念融人技能培训过程，体
现“以就业为导向”，引入相关车工工种的职业资格标准知识与技能要求，并以此组织教学内容，以
常见的卧式车床的加工功能设置项目，便于采用项目教学，方便各学校根据专业特点和教学具体条件
组织实施。
　　本书重视对学生综合素质和职业能力的培养，关注学生养成规范操作、安全操作的良好习惯，以
及在现代社会中节约能源、节省原材料与爱护工具设备、保护环境等意识与观念的形成与发展。
　　实训的考核考虑评价主体的多元化、标准的多元化，同时体现过程性与结果性相结合，定量考核
与定性描述相结合，全面考核学生的实践能力。
　　参加本书编写的人员有江苏财经职业技术学院尹玉珍（专题4、5）、徐建高（专题5）、杜晓东、
赵林林（专题1、2、3）。
全书由尹玉珍、徐建高任主编。
　　本书在编写过程中，得到有关学校、工厂、淮安市社会保障与人力资源局培训中心和主审的大力
支持和热忱帮助，在此一并表示诚挚的谢意。
　　由于编者水平有限，编写时间仓促，书中难免存在错误和不足之处，敬盼读者批评指正。
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内容概要

　　 本书是根据教育部2009年新颁布的《中等职业学校金属加工与实训教学大纲》中“车工实训”模
块的大纲编写的，而且在编写过程中还结合了《国家职业标准》中相关工种初级考核标准的有关要求
。
全书分五个专题展开，每个专题分为若干项目，分别介绍车床的操作规程、车床日常维护、车床常用
夹具、常用量具、车刀的刃磨与安装和车床操作，以项目任务的形式重点介绍车削加工基本操作和零
件的车削加工工艺。
每个项目后均有零件加工任务和评分标准，便于教学的可操作性。
    本书既可作为中等职业学校机械大类专业教材，也可作为车工岗位培训用书和车工技能培训考级用
书。
    本书配有电子教学参考资料包，详见前言。
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章节摘录

　　（2）工件装夹牢固，伸出部分不宜太长，避免工件松动。
　　（3）为了便于退刀，主轴转速不宜过高，主轴转速高时退刀槽要宽些。
　　（4）为降低螺纹的表面粗糙度，保证螺纹的中径，应多次用螺纹套规或标准螺母旋人检查，并
仔细调整背吃刀量，直至合格。
车钢料时，加机油润滑。
　　（5）第二次按下开合螺母进给时，螺纹车刀刀尖偏离前一次进给车出的螺旋槽的现象叫“乱牙
”。
常用防止乱牙的方法是开倒顺车，即在第一次行程结束时，不提起开合螺母，立即把车刀横向退出，
开倒车使车刀沿纵向退回到第一刀处，然后调整吃刀深度，中滑板进给，开顺车开始第二刀，这样反
复，直至螺纹加工完成。
注意开倒顺车时，主轴换向不能过快，否则机床将受到瞬间冲击，容易损坏，卡盘和工件也可能移位
。
还要注意在开始车削时，滑板与尾座之间应留有一定的距离，以避免退刀时滑板与尾座相碰。
　　（6）如果在车削过程中换刀或磨刀，均应重新对刀。
对刀方法如图4.85所示，主轴慢速正转，先闭合开合螺母，使车刀处于位置1，开车将刀架向前移动一
段距离，使车刀处于位置2，以消除丝杠与螺母之间的间隙，移动小滑板使车刀刀尖移至原来的螺纹
槽中间，车刀处于位置3，记录中滑板刻度值，最后将车刀移至螺纹右端相距数毫米处，进刀后继续
切削。
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