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前言

　　《车工（高级）》首先介绍了高级车工必备的机械制图、工艺规程、精度检验、车削误差分析等
方面的基本知识，可转位机夹式车刀、群钻、深孔加工刀具及刀具磨损、刀具寿命等刀具方面的知识
，车床夹具定位误差的分析与计算，组合夹具、液压高速动力卡盘、液压自动定心中心架等车削夹具
方面的知识；然后介绍了四方回转刀架、六角回转刀架、盘形自动回转刀架、排式刀架等数控刀架方
面的知识，并进一步介绍了识读普通车床主轴箱、进给箱装配图的方法，普通车床常见机械故障及排
除方法，数控车床的定期维护保养、常见故障诊断及排除方法、液压原理及常用液压元件等方面的知
识；在上述基础上，详细介绍了在普通车床上车削深孔零件、偏心零件、多线蜗杆、箱体孔类零件的
方法；最后介绍了在数控车床上如何运用多重复合循环指令编写带有二维圆弧曲面的较复杂零件的程
序并进行车削加工的方法，并简要介绍了SIEMENS802S/C系统的面板功能和操作过程。
本书由张应龙担任主编和统稿工作，顾佩兰高级工程师、张松生高级技师、冯伟玲技师、倪敏祥技师
、陈雪峰和肖克霞等同志参加了有关章节的编写工作。
在编写过程中，参阅了有关教材、资料和文献，在此对有关专家、学者和作者表示衷心感谢。
　　在《车工（高级）》的编写过程中，江苏大学李金伴教授、马伟民高级工程师、王大明技师给予
了精心的指导和热情的帮助，提出了许多宝贵的意见，全书由江苏大学葛福才高级工程师担任主审，
在此谨向他们表示衷心感谢。
　　《车工（高级）》以企事业单位中具有初中文化以上的高级车工为主要对象，内容丰富、深入浅
出、通俗易懂、密切联系实际，可作为企事业单位中车工工种的培训教材，也可作为中职、高职院校
车工工种学生的教材，并可作为广大工程技术人员的学习、参考用书。
　　由于编者水平所限，编写时间比较仓促，书中缺点和错误在所难免，恳请读者批评指正。
　　编者　　2010年11月
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内容概要

　　《车工：高级》主要讲述了高级车工必备的机械加工机械制图及工艺规程基本知识、产品质量控
制知识、刀具知识、夹具知识、车床结构与原理知识、车床维护保养与故障排除方法等方面的相关知
识；讲述了在普通车床上车削深孔零件、偏心零件、多线蜗杆、箱体孔类零件，在数控车床上运用多
重复合循环指令程序车削加工带有二维圆弧曲面零件的方法，并简要讲述了SIEMENS802S/C系统的面
板功能和操作过程。
　　本书以企事业单位中具有初中文化以上的高级车工为主要对象，可作为企事业单位中车工工种的
培训教材，也可作为相关专业院校教材，并可作为广大工程技术人员的学习、参考用书。
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