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前言

《车铣工实训》的基本内容为机械制造中车削和铣削的一般加工方法及其常用设备、工具的操作方法
、安全操作规范和初步的工艺知识。
编写本教材的目的是：帮助学生在金工实习时，正确地掌握金属材料的基本知识、常用量具的使用以
及加工工艺，了解机械加工工艺过程，指导实训操作，以获得初步的操作技能，帮助学生巩固实习中
所形成的感性认识，并使之条理化，为以后的专业学习和工作打下必要的实践基础。
在编写本书时，我们从高职教育的实际出发，根据金工实习的课时安排，明确编写的指导思想，以应
用为目的，以必需、够用为度，以淡化概念、强化应用和加强实训为重点，突出应用能力的培养，强
调安全操作规范，使学生增强劳动保护意识。
本书分为两大部分，第一部分为车工实训，第二部分为铣工实训。
其中重点在第一部分。
第一部分的实施按两个阶段完成，第一阶段为基本知识和基本技能训练；第二阶段是依据国家职业标
准普车中级，为考证提供参考。
本书的特点是将重点放在操作技能的提高方面，以使学生掌握各个项目的操作技能。
每个项目有知识目标、能力目标、实施建议和项目考核，对知识点的掌握清晰，可操作性强。
在教材编写的过程中，得到了相关院校同行的大力支持和帮助，在此一并表示衷心感谢。
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内容概要

《车铣工实训》的基本内容为机械制造中车削和铣削的一般加工方法及其常用设备、工具的操作方法
、安全操作规范和初步的工艺知识。
     本书的特点是将重点放在操作技能的提高方面，以使学生掌握各个项目的操作技能。
每个项目有知识目标、能力目标、实施建议和项目考核，对知识点的掌握清晰，可操作性强。
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章节摘录

插图：车不通孔或车台阶孔时，当车刀纵向进给至末端时，从外向中心做横向进给加工内端面，以保
证内端面和孔轴线垂直。
车床车孔的尺寸获得与外圆车削基本一样，也是采用试切法，边测量边加工。
孔径的测量也可用游标卡尺，精度要求高时，可用内径干分尺或内径百分表测量孔径。
在大批量生产时，工件的孔径可以用量规进行检验。
车孔深度的控制、车台阶与车床上钻孔相似。
孔深度的测量可以用游标卡尺或深度游标尺进行测量。
由于车孔加工是在工件内部进行的，操作者不易观察到加工状况，所以操作比较困难。
在车床上车孔时注意下列事项：（1）车孔时车刀杆应尽可能粗一些，但在车不通孔时，车刀刀尖到
刀杆背面的距离必须小于孔的半径，否则，孔底中心部位无法车平。
（2）车刀装夹时，刀尖应略高于工件回转中心，以减少加工中的颤振和扎刀现象，也可以减少车刀
下部碰到孔壁的可能性，尤其在车小孔的时候。
（3）车刀伸出刀架的长度应尽量短些，以增加车刀杆的刚性，减少振动，但伸出长度不应小于车孔
深度。
（4）车孔时，因刀杆相对较细，刀头散热条件差，排屑不畅，易产生振动和让刀，所以选用的切削
用量要比车外圆小些。
（5）开动车床车孔前，使车刀在孔内手动试走一遍，确认无运动干涉后再开车切削。
车床上的孔加工主要是针对回转体工件中间的孔。
对非回转体上的孔，可以利用四爪单动卡盘或花盘装夹在车床上加工，但更多的是在钻床和镗床上进
行加工。
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编辑推荐

《车铣工实训》：21世纪高职高专系列教材
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