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前言

　　《中华人民共和国就业促进法》规定：“国家采取措施建立健全劳动预备制度，县级以上地方人
民政府对有就业要求的初高中毕业生实行一定期限的职业教育和培训，使其取得相应的职业资格或者
掌握一定的职业技能。
”　　为进一步加强劳动预备制培训教材建设，满足各地实施劳动预备制对教材的需求，我们会同中
国劳动社会保障出版社，对2000年出版的机械、电工、电子、计算机、汽车维修、餐饮服务、商业服
务、服装制作、建筑等类劳动预备制培训的专业课教材组织有关人员进行修订改版，并新编了美容保
健、数控加工、会计文秘类的专业课教材。
　　在组织修订、编写教材时，考虑到接受培训人员的实际水平，为了使学员在较短时间内掌握从业
必备的基本知识和操作技能，我们力求做到学习的理论知识为掌握操作技能服务，操作技能实践课题
与生产实际紧密结合，内容深入浅出、图文并茂，增强教材的实用性和可读性。
同时，注意在教材中反映新知识、新技术、新工艺和新方法，努力提高教材的先进性。
　　为了在规定的期限内更好地完成劳动预备制培训，各专业按照公共基础课+专业课的模式进行教
学。
公共基础必修课教材为《法律常识》《职业道德》《就业指导》《计算机应用》，选修课教材为《应
用数学》《实用写作》《英语日常用语》《劳动保护知识》《实用物理》《交际礼仪》。
专业课教材分为专业基础知识教材和专业技术（理论和实训一体化）教材，每个专业一般2～3本。
　　在这批教材的修订、编写过程中，编审人员克服各种困难，较好地完成了任务。
在此，谨向付出辛勤劳动的编审人员表示衷心感谢。
　　由于编写时间有限，教材中可能有-一些不足之处，我们将在教材使用过程中听取各方面的意见，
适时进行修改，使其趋于完善。
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内容概要

本书依据车工初级工国家职业标准，采用单元模块式的内容组织形式，工艺理论和实习实训密切结合
，力求达到理论与技能的统一。
书中内容包括普通车床初级加工的基本实践以及链接的基本工艺知识和实用案例。
具体涉及机床操作以及轴、套、成形面、圆锥面、螺纹加工，设备维护与调整等内容。
基本涵盖了初级普通车工所应掌握的工艺理论、技能操作训练内容。
    本书由沈阳职业技术学院韩英树主编，韩宁副主编，张琦参编。
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书籍目录

第一单元  车削工件基础  模块一  普通卧式车床的使用、维护与保养　　任务1  CA6136型车床概述　　
任务2  CA6140型车床概述　　任务3  CA6140型、CA6136型普通卧式车床通电运转　　任务4  机床的润
滑与保养  模块二  常用量具的识读与测量方法　　任务1  游标卡尺　　任务2  千分尺及百分表  模块三  
车刀的识读与刃磨　　任务1  车刀种类及承担的加工范围　　任务2  刀具的刃磨、装夹及砂轮机安全
技术  模块四  切削过程及切削用量　　任务1  金属切削过程及切削力　　任务2  切削用量三要素　　
任务3  工件表面质量要素第二单元  轴类工件加工  模块一  短光轴、3～4个台阶的轴类工件的加工　　
任务1  零件装夹的工艺性　　任务2  短光轴、3～4个台阶的轴类工件的加工　　任务3  轴径公差IT9级
工件的加工  模块二  工件的切断　　任务工件的切断第三单元  套类工件加工  模块一  用麻花钻钻孔、
扩孔及用铰刀铰孔　　任务1  麻花钻的刃磨　　任务2  麻花钻的安装及钻孔、扩孔、铰孔  模块二  套
类工件的加工及测量　　任务1  内孔车刀的刃磨与安装　　任务2  孔径的测量　　任务3  制定短衬套
等零件的加工顺序并装夹及加工　　任务4  制定定位套等零件的加工顺序并装夹及加工第四单元  成形
面加工  模块一  外表修饰加工　　任务1  滚花加工　　任务2  抛光加工  模块二  成形面的加工　　任
务1  用双手控制法车削球体圆弧面　　任务2  用双手控制法车削手柄圆弧面　　任务3  双向台阶轴的
加工　　任务4  锤头的加工　　任务5  缠绕弹簧第五单元  圆锥面的加工  模块一  标准锥度与锥角的加
工　　任务1  圆锥面加工概述　　任务2  用转动小滑板法车削锥体工件　　任务3  用偏移尾座法车削
锥体工件  模块二  零件结构性设计的任意圆锥角加工　　任务1  用转动小滑板法车削锥度量规　　任
务2  用转动小滑板法车削任意圆锥角第六单元  螺纹加工  模块一  普通螺纹的加工　　任务1  普通外螺
纹的车削　　任务2  普通外螺纹车刀的刃磨　　任务3  普通内螺纹的车削　　任务4  普通内螺纹车刀
的刃磨　　任务5  英制外螺纹的车削  模块二  攻、套螺纹前螺纹底径与杆径的计算与攻、套螺纹　　
任务1  攻螺纹前螺纹底径的计算及攻螺纹　　任务2  套螺纹前螺纹杆径的计算及套螺纹第七单元  车床
设备的维护与调整  模块一  卡盘的清洗与修复　　任务1  卡盘的结构及拆装　　任务2  三爪自定心卡
盘内口装夹面的修复  模块二  滑动部位的调整与清洗　　任务1  床鞍、中滑板、小滑板、三杠的调整
与清洗　　任务2  尾座、刀架的调整与润滑　　任务3  中滑板丝杆螺母间隙的调整　　任务4  装配
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章节摘录

　　低、韧性差时，前角应取小值；反之，取较大的数值。
粗加工时，特别是断续切削或承受冲击载荷，或粗车有硬皮的铸、锻件时，应适当减小前角；精加工
时，应选较大的前角。
　　（2）后角　　1）后角的作用　　①减小后面与工件之间的摩擦，提高已加工表面质量，延长刀
具寿命。
　　②配合前角调整切削刃和刀头部分的锋利程度、强度和散热条件。
　　③小后角车刀在特定的条件下可抑制切削时的振动。
　　2）后角的选择原则。
在粗加工时以确保刀具强度为主，应取较小的后角；在精加工时以保证加工表面质量为主。
　　一般车刀的副后角：取与主后角a相同的数值。
但切断刀受刀头强度限制，副后角较小。
　　（3）主偏角　　1）主偏角的作用　　①影响刀具寿命。
在进给量，和背吃刀量。
相同的条件下，减小主偏角K可使切削厚度o。
减小，切削宽度口，增大，使单位长度切削刃上的负荷减轻；而且主偏角K1减小，使刀尖角B增大，
刀具强度高，散热条件好，所以刀具寿命长。
　　②影响切削分力的大小。
增大主偏角，K可使背向力F减小，但进给力F增大，当工艺系统刚度较低时，选用较大的K有利于减少
振动和加工变形。
　　③影响断屑。
在进给量一定时，增大主偏角K，可使切削厚度a。
增大，切屑易折断。
　　⋯⋯
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