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前言

　　《中华人民共和国劳动法》明确规定，国家对规定的职业制定职业技能标准，实行职业资格证书
制度，由经过政府批准的考核鉴定机构负责对劳动者实施职业技能鉴定。
经劳动部与有关行业部门协商，首批确定了50个工种实施国家职业技能鉴定。
　　职业技能鉴定是提高劳动者素质，增强劳动者就业能力的有效措施，进行考核鉴定，并通过职业
资格证书制度予以确认，为企业合理使用劳动力以及劳动者自主择业提供了依据和凭证。
同时，竞争上岗，以贡献定报酬的新型的劳动、分配制度，也必将成为千千万万劳动者努力提高职业
技能的动力。
　　实施职业技能鉴定，教材建设是重要的一环。
为适应职业技能鉴定的迫切需要，推动职业培训教学改革，提高培训质量，统一鉴定水平，劳动部职
业技能鉴定中心、劳动部教材办公室、中国劳动出版社组织有关方面专家、技术人员和职业培训教学
管理人员编写了《职业技能鉴定教材》和《职业技能鉴定指导》两套书。
　　根据《中华人民共和国职业技能鉴定规范》的颁布情况和市场需求，在总结以往《教材》和《指
导》编写经验的基础上，这次编写了维修电工、冷作工、刨插工、汽车驾驶员、汽车维修工、服装定
制工、旅店服务员、财务统计8个工种的《教材》和《指导》，共16本书。
　　《职业技能鉴定教材》以相应的《规范》为依据，坚持“考什么，编什么”的原则，内容严格限
定在工种《规范》范围内，是对《规范》的细化，从而不同于一般学科的教材。
在编写上，按照初、中、高三个等级，每个等级按知识要求和技能要求组织内容。
在基本保证知识连贯性的基础上，着眼于技能操作，力求浓缩精炼，突出针对性、典型性、实用性。
　　《职业技能鉴定指导》以习题和答案为主，是对《教材》的补充和完善。
每个等级分别编写了具有代表性的知识和技能部分的习题。
　　《教材》和《指导》均以《规范》的申报条件为编写起点，有助于准备参加考核鉴定的人员掌握
考核鉴定的范围和内容，适用于各级鉴定机构组织升级考核复习和申请参加技能鉴定的人员自学使用
，对于各类职业技术学校师生、相关行业技术人员均有重要的参考价值。
　　以上《教材》和《指导》由四川省劳动厅和北京市劳动局具体承担组织编写和审定工作。
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内容概要

　　《刨、插工(初级、中级、高级)》根据《中华人民共和国职业技能鉴定规范——刨、插工》编写
。
全书共分六大部分、十二章，其中包括初、中、高三个技术等级的知识要求和技能要求。
主要内容有识图知识；量具与公差配合知识；金属切削原理与刀具知识；机械工艺与夹具知识；机床
电气控制知识；斜面、燕尾、键槽、导轨、镶条、曲面、凸轮、直齿圆柱齿轮、直齿圆锥齿轮等刨、
插削加工。
　　《刨、插工(初级、中级、高级)》是考核鉴定前培训和自学教材，也是各级各类职业技术学校相
关专业师生必备资料，还可供其他技术人员参考。
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章节摘录

　　二、精刨镗床工作台导轨　　卧式镗床的工作台广泛采用下滑座、上滑座、回转工作台三层结构
，万能性好。
工作台的运动有上滑座沿下滑座导轨的横向运动；下滑座沿床身导轨的纵向运动两种，因此，下滑座
具有上下垂直相交两层导轨，它既是沿床身导轨纵向运动的运动零件，又是上滑座横向运动件的基础
件。
　　现以图8-8所示T68镗床下滑座为例，介绍精刨镗床工作台导轨的操作步骤。
　　1.加工步骤　　下滑座上导轨和下导轨在空间交错成90°，其结构尺寸、形位公差要求极高，通
常采用对导轨进行粗刨、半精刨、精刨工序，这样来降低精刨时的切削力和切削热，减少精刨时因切
削力、夹紧力过大而引起的变形及精刨时因应力引起的变形，从而保证零件的结构尺寸和形位公差的
要求。
　　镗床下滑座所需加工的面是复合表面，须刨削的部位基本形状是水平面、垂直面、阶台斜面、直
角槽等。
因此，所需刀具应选择相对应的尖头刨刀、平面刨刀、切槽刀、精刨刀及成型刀具等。
　　由于粗、精刨削工艺过程相似，下面以精刨为例讲解其刨削步骤。
　　（1）精刨下滑座上导轨（A-A）　　1）下滑座上导轨与下导轨有着严格的平行度要求。
因此，在精刨上导轨时，应以下导轨槽底面和侧面为精基准定位面，因而，可以先校正平行垫铁，即
在垂直刀架上安装百分表，触及平行垫铁，移动刀架，校平行垫铁侧面，使之与主运动方向垂直，固
定平行垫铁，然后将下滑座放于平行垫铁上，用挡块挡住工件，在工艺搭子或中间拉肋处，靠近两侧
加工部位附近，用压板螺栓压紧工件，压紧前垫实工件，仔细检查，然后再压紧工件。
　　2）精刨上平面及两侧面。
先将左垂直刀架移至安全位置，用右垂直刀架和两个侧刀架同时进行工作，半精刨后，用平头刨刀精
刨，刨导轨上平面及宽度642mm两侧平面，控制其宽度和高度尺寸。
然后将右垂直刀架下移1.5nun，精刨C面。
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