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前言

1994年以来，劳动和社会保障部职业技能鉴定中心、教材办公室和中国劳动社会保障出版社组织有关
方面专家，依据《中华人民共和国职业技能鉴定规范》，编写出版了职业技能鉴定教材及其配套的职
业技能鉴定指导200余种，作为考前培训的权威性教材，受到全国各级培训、鉴定机构的欢迎，有力地
推动了职业技能鉴定工作的开展。
劳动保障部从2000年开始陆续制定并颁布了国家职业标准。
同时，社会经济、技术不断发展，企业对劳动力素质提出了更高的要求。
为了适应新形势，为各级培训、鉴定部门和广大受培训者提供优质服务，教材办公室组织有关专家、
技术人员和职业培训教学管理人员、教师，依据国家职业标准和企业对各类技能人才的需求，研发了
职业技能培训鉴定教材。
新编写的教材具有以下主要特点：在编写原则上，突出以职业能力为核心。
教材编写贯穿“以职业标准为依据，以企业需求为导向，以职业能力为核心”的理念，依据国家职业
标准，结合企业实际，反映岗位需求，突出新知识、新技术、新工艺、新方法，注重职业能力培养。
凡是职业岗位工作中要求掌握的知识和技能，均作详细介绍。
在使用功能上，注重服务于培训和鉴定。
根据职业发展的实际情况和培训需求，教材力求体现职业培训的规律，反映职业技能鉴定考核的基本
要求，满足培训对象参加各级各类鉴定考试的需要。
在编写模式上，采用分级模块化编写。
纵向上，教材按照国家职业资格等级单独成册，各等级合理衔接、步步提升，为技能人才培养搭建科
学的阶梯型培训架构。
横向上，教材按照职业功能分模块展开，安排足量、适用的内容，贴近生产实际，贴近培训对象需要
，贴近市场需求。
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内容概要

本教材由劳动和社会保障部教材办公室依据《国家职业标准——车工》组织编写。
全书主要内容包括：读图与绘图，制定加工工艺，车床夹具的使用，刀具准备，卧式车床常见故障的
排除，精密量具、量仪，深孔件、偏心件、曲轴的加工，车削多线螺纹、多头蜗杆，箱体孔的加工等
。
每一单元内容在涵盖职业技能鉴定考核基本要求的基础上，详细介绍了本职业岗位工作中要求掌握的
最新实用知识和技术。
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书籍目录

第1单元  读图与绘图  第一节  识读较复杂的畸形零件图    一、识读多头蜗杆零件图    二、识读蜗轮减速
箱的零件图  第二节  绘制偏心轴、蜗杆、丝杠、两拐曲轴的零件工作图    一、了解和分析零件，确定
零件的表达方案    二、选择尺寸基准，逐个标注尺寸  第三节  简单零件轴测图的画法    一、正等轴测
图    二、斜二轴测图    三、轴测图的选择  第四节  识读车床主轴箱和进给箱装配图    一、识读装配图的
要求、方法和步骤    二、识读车床主轴箱装配图    三、识读CA6140型车床进给箱装配图  单元考核要点
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多拐曲轴加工工艺的制定    三、蜗轮壳体加工工艺的制定    四、双孔缸体加工工艺的制定    五、在立
式车床上加工大型复杂零件  单元考核要点  单元测试题  单元测试题答案第3单元  车床夹具的使用  第
一节  工件定位误差的分析与计算    一、定位基准位移误差    二、定位基准不重合误差    三、保证工件
加工精度的条件  第二节  车床夹具及使用    一、车床专用夹具    二、车床组合夹具  第三节  立体交错孔
工件及多孔工件的装夹与调整    一、在四爪单动卡盘上车利立体交错多孔工件的方法    二、在花盘和
弯板上车削多孔工件的方法  单元考核要点  单元测试题  单元测试题答案第4单元  刀具准备  第一节  可
转位车刀    一、可转位车刀的特点    二、可转位车刀的组成    三、可转位车刀的刀片及选择    四、可转
位车孔刀  第二节  车削特种金属及非金属材料的刀具    一、车不锈钢材料车刀    二、车淬硬钢车刀    三
、车冷硬铸铁车刀    四、车铜合金材料车刀    五、年铝、镁合金材料车刀    六、车其他难加工金属材
料车刀实例    七、车非金禹材料车刀  第三节  群钻及其刃磨    一、基本型群钻的特点及其刃磨    二、其
他形式群钻  第四节  深孔加工刀具及其使用    一、单刃外排屑小深孔钴    二、错齿内排屑深孔钻    三、
喷吸钻    四、套料钴    五、深孔镗刀  第五节  刀具的磨损与使用寿命    一、刀具的磨损    二、刀具耐用
度与刀具寿命  单元考核要点  单元测试题  单元测试题答案第5单元  卧式车床常见故障的排除  第一节  
卧式车床精度对加工质量的影响    一、卧式车床精度的分类    二、根据工件加工缺陷分析卧式车床故
障  第二节  卧式车床一般机械故障的分析及排除    一、主轴箱常见故障的分析及排除    二、进给箱常
见故障的分析及排除    三、溜板箱常见故障的分析及排除    四、刀架部分常见故障的分析及排除  单元
考核要点  单元测试题  单元测试题答案第6单元  精密量具、量仪  第一节  量具的选择方法    一、根据测
量要求和零件形状选择量具    二、根据零件的精度选择量具  第二节  精密量具、量仪的使用    一、杠
杆式卡规和杠杆式千分尺    二、千分表    三、测微仪    四、水平仪    五、圆度仪    六、气动量仪  第三
节  精密量具、量仪的维护与保养    一、使用量具、量仪的注意事项    二、正确保养量具、量仪的方法 
单元考核要点  单元测试题  单元测试题答案第7单元  深孔件、偏心件、曲轴的加工  第一节  深孔加工
技术    一、深孔加工的特点    二、深孔工件加工实例  第二节  精密偏心工件的加工    一、偏心工件的装
夹与车削    二、偏心工件加工实例  单元考核要点  单元测试题  单元测试题答案第8单元  车削多线螺纹
、多头卧式蜗杆  第一节  多线螺纹的分线方法    一、多线螺纹的技术要求    二、车削多线螺纹应解决
的几个问题    三、多线螺纹的分线方法及注意事项    四、多线螺纹分线举例    五、车削多线螺纹容易
出现的问题及注意事项  第二节  多头蜗杆的车削    一、常用蜗杆的技术要求    二、常用蜗杆的分类    三
、常用米制蜗杆各部分尺寸计算    四、蜗杆车刀的刃磨与安装    五、多头蜗杆的车莉方法    六、车削
三头蜗杆轴加工实例  第三节  大模数多头蜗杆强力切削    一、工件的装夹    二、大模数多头蜗杆强力
切削车刀    三、大模数多头蜗杆强力切削步骤    四、切削用量的合理选择和切削液的使用    五、大模
数多头蜗杆强力切削容易出现的质量问题及其分析    六、大模教多头蜗杆加工实例  单元考核要点  单
元测试题  单元测试题答案第9单元  箱体孔的加工  第一节  箱体零件加工工艺分析    一、在车床上加工
的箱体零件结构特点    二、箱体零件加工顺序分析    三、箱体粪零件加工时应注意的问题  第二节  箱
体零件的精度检验    一、箱体零件的主要检验项目    二、孔系相互位置精度检验  第三节  箱体零件加
工实例    实例一  加工减速箱体    实例二  车削两半箱体同心孔工件    实例三  车削与内球面垂直且相交
的孔    实例四  加工与底面倾斜的孔  单元考核要点  单元测试题  单元测试题答案  知识考核模拟试卷(
一)  知识考核模拟试卷(二)  知识考核模拟试卷(一)答案  知识考核模拟试卷(二)答案  技能考核模拟试
卷(一)  技能考核模拟试卷(二)
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章节摘录

插图：在进行零件的切削加工工艺时要注意，工件应便于在机床或夹具上装夹，并尽量减少装奂次数
；刀具易于接近加工部分，便于加工测量，便于观察切削情况；尽量减少加工面积及空行程，提高效
率；尽量减少刀具调整和进给次数；尽量减少工件和刀具的受力变形；改善工作条件，便于加工；采
用标准刀具，尽量减少刀具种类；选择适合的定位基准，方便标注尺寸。
（3）零件的关键技术分析。
对零件进行综合分析后，还应找出零件加工过程中的关键，解决零件加工中的定位、测量、热处理变
形和加工中刚度、变形、振动等问题，使零件达到要求的加工精度和表面粗糙度。
2.确定毛坯选择毛坯要考虑以下几点：（1）零件的材料及力学性能要求。
因为有些材料的工艺特性决定了毛坯的制造方法，例如重要的钢制零件应选用锻件等。
（2）毛坯的结构形状和尺寸应尽量与零件的形状和尺寸接近。
（3）分析生产纲领大小。
大批量生产时，应选用精度和生产效率高的毛坯制造方法，这样便于提高生产效率，节省材料，减少
机械加工余量，降低成本。
（4）充分利用新技术、新工艺、新材料，可大量减少甚至不需要切削加工，大大提高经济效益。
目前，少无切削加工有很大的发展，如精密铸造、冷轧粉末冶金、异型钢材、工程塑料、微细加工、
干式切削技术、快速成型（RA）技术等都在迅速推广。
3．制定零件加工工艺路线制定零件加工工艺路线时，在仔细分析零件图、合理确定毛坯的基础上，
结合具体的生产类型和生产条件，根据一般性原则来进行，包括定位基准、加工方法和加工方案的选
择，制定出零件由粗加工到最后精加工的全部工序。
4．定位基准的选择合理选择定位基准。
对保证加工精度和确定加工顺序有决定性影响。
只有选择好定位基准，才能保证零件加工表面之间的形状、位置精度，加工出符合技术要求的工件。
5．加工方法和加工方案的选择定位基准确定后，要选择加工方法。
一般加工精度较低的表面，可进行一次加工即可。
对于精度较高的加工表面，还要注意加工方案的选择。
因此，在确定方案时，应了解生产中各种加工方法和加工方案的特点，以及经济加工精度和经济表面
粗糙度。
所谓经济精度，是指在正常加工条件下，采用符合质量标准的设备、工艺装备和标准技术等级工人，
不延长加工时间所能保证的加工精度。
在普通车床上加工外圆、内孔、平面时，各种加工方法能达到的经济精度和经济表面粗糙度见表2-1、
表2-2、表2-3、表2-4。
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编辑推荐

《车工(高级)》可作为高级车工职业技能培训与鉴定考核教材，也可供中、高等职业院校相关专业师
生参考，或供相关从业人员参加在职培训、岗位培训使用。
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