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内容概要

劳动和社会保障部教材办公室组织编写的机械类专业96新版教材自出版以来，为满足中等职业技术学
校教学及相关职业培训发挥了重要作用，受到了广大师生的好评。
但是，随着改革开放的不断深入和社会主义市场经济的迅速发展，社会及企业对技能人才的知识与技
能结构提出了更新、更高的要求，职业教育的理念、模式也在不断地改革与创新。
 　　为适应培养21世纪技能人才的需要，满足全国中等职业技术学校机械类专业教学，我们组织有关
专家对机械类专业96新版教材进行了全面修订，修订后的教材包括：《车工工艺学（第四版）》《车
工技能训练（第四版）》《钳工工艺学（第四版）》《钳工技能训练（第四版）》《机修钳工工艺学
（第二版）》《机修钳工技能训练（第二版）》《铣工工艺学（第三版）》《铣工技能训练（第三版
）》《焊工工艺学（第三版）》《焊工技能训练 （第三版）》《电焊工工艺学（第二版）》《电焊工
技能训练（第二版）》《冷作工工艺学（第三版）》《冷作工技能训练（第三版）》。
 　　在本套教材的教材编写过程中，我们始终坚持了以下几个原则： 　　以学生就业为导向，以企
业用人标准为依据。
在专业知识的安排上，紧密联系培养目标的特征，坚持够用、实用的原则，摈弃 “繁难偏旧”的理论
知识，同时，进一步加强技能训练的力度，特别是加强基本技能与核心技能的训练。
 　　在考虑各地办学条件的前提下，力求反映机械行业发展的现状和趋势，尽可能多地引入新技术、
新工艺、新方法、新材料，使教材富有时代感。
同时，采用最新的国家技术标准，使教材更加科学和规范。
 　　遵从中等职业技术学校学生的认知规律，力求教学内容为学生“乐学”和“能学”。
在结构安排和表达方式上，强调由浅入深，循序渐进，强调师生互动和学生自主学习，并通过大量生
产中的案例和图文并茂的表现形式，使学生能够比较轻松地学习。
 　　为了方便教学，工艺学教材还配有习题册及答案、教学参考书，有的教学参考书还配有机械教学
多媒体素材（光盘）。
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书籍目录

绪论 第一章　车削的基础知识 　§1—1车床与车削运动 　§1—2车刀　§1—3刀具材料和切削用量　
§1—4切削过程与控制　§1—5切削液　思考与练习 　高新技术阅读先进制造技术 第二章　车轴类工
件　§2—1车轴类工件用车刀　§2—2轴类工件的装夹 　§2—3轴类工件的检测 　§2—4轴类工件的
车削工艺及车削质量分析 　思考与练习　高新技术阅读刀具材料和涂层技术 第三章　套类工件的加
工　§3—1钻孔　§3—2扩孔和锪孔　§3—3车孔 　§3—4车内沟槽、端面直槽和轴肩槽　§3—5铰
孔　§3—6套类工件形位公差的保证方法　§3—7套类工件的测量 　§3—8套类工件的车削工艺分析
及车削质量分析 　思考与练习 　高新技术阅读微细加工的切削方法 第四章　车圆锥和成形面　§4
—1圆锥的基本知识　§4—2车圆锥的方法 　§4—3圆锥的检测 　§4—4车成形面的方法和质量分析 
　思考与练习　高新技术阅读绿色制造第五章　车螺纹和蜗杆 　§5—1螺纹基本知识　§5—2螺纹车
刀切削部分的材料及角度的变化 　§5—3车螺纹时车床的调整及乱牙的预防 　§5—4车三角形螺纹 
　§5—5车矩形螺纹、梯形螺纹和锯齿形螺纹　§5—6车蜗杆　§5—7车多线螺纹和多头蜗杆 　§5
—8螺纹和蜗杆的检测及质量分析 　思考与练习　高新技术阅读机械制造业中的绿色加工干式切削技
术第六章　车床工艺装备　§6—1夹具的基本概念 　§6—2工件的定位 　§6—3工件的夹紧　§6—4
组合夹具简介 　§6—5硬质合金可转位车刀　思考与练习　高新技术阅读制造业的新星快速成形（RP
）技术 第七章　车复杂工件　§7—1在花盘和弯板上装夹工件　§7—2车偏心工件和曲轴 　§7—3车
细长轴　§7—4车薄壁工件 　§7—5深孔加工简介　思考与练习 　高新技术阅读高速切削加工技术 
第八章　车床 　§8—1机床型号　§8—2卧式车床的主要部件和机构　§8—3CA6140型卧式车床　
§8—4卧式车床精度对加工质量的影响　§8—5立式车床 　§8—6其他常用车床简介　思考与练习　
高新技术阅读虚拟轴机床 第九章　典型工件的车削工艺分析　§9—1机械加工工艺过程的组成　§9
—2车削工件的基准和定位基准的选择 　§9—3工艺路线的制订 　§9—4轴类工件的车削工艺分析 　
§9—5套类工件的车削工艺分析 　思考与练习　高新技术阅读工业机器人技术附表　附表1　硬质合
金车刀半精车、精车外圆和端面时的进给量参考值 　附表2　机床和工具柄用自夹圆锥的尺寸和公差
（GB/T 1443—1996）　附表3　普通螺纹基本尺寸　附表4　55°非密封螺纹基本尺寸　附表5　梯形
螺纹基本尺寸 　附表6　圆柱蜗杆的基本尺寸和参数
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章节摘录

　　一、组合夹具元件　　组合夹具元件按用途不同分为8大类，即基础件、支撑件、定位件、导向
件、压紧件、紧固件、辅助件和组合件等，如图6-28所示。
　　1.基础件　　基础件主要作夹具体用，上面有V形槽、键槽、光孔和螺孔等，用来定位和紧固其
他元件。
基础件包括各种规格的方形、矩形、圆形基础板和基础弯板4种结构，如图6-28a所示。
　　2.支撑件　　支撑件主要包括各种规格的方形支撑、长方形支撑、伸长板、弯板、弯板支撑、垫
片、垫板、菱形板、V形架等，图6-28b所示为其中的一部分。
支撑件上一般有T形槽、键槽、光孔和螺孔等，可以将支撑件与基础件、其他元件连成整体，用于不
同高度的支撑和各种定位支撑平面，因此，支撑件是夹具体的骨架。
　　3.定位件　　定位件主要包括各种定位销、定位键、定位轴和各种定位支座、定位支撑、顶尖等
，图6_28e所示为其中的一部分。
定位件主要用于工件的定位和确定元件与元件之间的相对位置。
　　4.导向件　　导向件包括各种规格的钻套、快换钻套和导向支撑等，图6-28d所示为其中的一部分
。
导向件用来确定刀具与工件间的相对位置。
　　5.压紧件　　压紧件包括各种形状的压板，图6-28e所示为其中的一部分。
压紧件主要用来压紧工件。
　　6.紧固件　　紧固件用于连接组合夹具元件和紧固工件，包括各种螺钉、螺栓、螺母、垫圈等，
图6-28f所示为其中的一部分。
　　7.辅助件　　辅助件是指除上述6类以外的各种用途的单一件，如连接板、回转压板、浮动块、各
种支撑钉、支撑帽、二爪支撑、三爪支撑、弹簧、平衡铁等，图6-28g所示为其中的一部分。
　　8.组合件　　组合件是指在组装过程中不拆开使用的独立部件，按其用途可以分为定位组合件、
导向组合件、夹紧组合件、分度组合件等，图6-28h所示为其中的一部分。
　　二、组合夹具的组装实例　　按照一定的步骤和要求，把组合夹具的元件组装成加工所需要的夹
具的过程，称为组合夹具的组装。
　　图6-29所示为加工缸体用车床组合夹具。
组合夹具的组装可按下列步骤：　　1.准备阶段一　　准备阶段是指根据工件加工图样或工件实物及
有关资料，了解工件的形状、结构、尺寸及形位公差等技术要求，了解工件的加工工艺及所使用的车
床、刀具等情况，以便确定工件的定位、夹紧和装卸等方法。
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