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《车工工艺学》

前言

　　本书按照中等职业学校人才培养目标要求，对有关车削加工工艺及装夹等知识进行了结构整合，
充分体现了以“必需、够用”为度，以“应用能力培养”为目标的特色，始终坚持以学生就业为导向
，以企业用人标准为依据，加强学生技能训练；在内容安排上，由浅人深，由易到难，使学生能够较
为轻松地进行学习。　　本书以理论知识为基础，详述了部分典型零件的加工工艺，每一节还编人了
思考复习题，使同学们能够融会贯通，充分理解和掌握各节内容。全书共分6章，具体内容如下：　
　项目一介绍介绍了车床、车刀的基本知识、在车削加工过程中的各种现象以及较常用用到的量具。
　　项目二详细介绍了各类简单零件的车削加工方法，具体有轴类零件、圆锥面、车成形面和表面装
饰以及各种螺纹。　　项目三介绍了细长轴工件、薄壁零件、偏心零件和曲轴等复杂零件的装夹和车
削加工方法以及不规则零件的装夹。　　项目四介绍等机械加工工艺规程的内容。具体有定位基准的
选择、工艺路线的制订以及各种工艺卡片的内容。　　项目五介绍了提高车床劳动生产率，即缩短劳
动时间的具体方法。　　项目六介绍了4种机器中常见零件的加工工艺。重点分析了其加工步骤和加
工要领。　　本书由新邵职业中专乔立新任主编，湘潭技师学院韩维丰任主审。常德工业学校钟良、
资兴职业中专刘九仁、湘阴第一职业中专易国华任副主编，南县职业中专成小红参加了编写。　　由
于编者水平有限，书中难免有错误和不足不处，恳请读者指正。
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《车工工艺学》

内容概要

《车工工艺学》内容丰富，着重介绍了车床加工的基本理论知识，简单轴类、套类、锥形面、螺纹等
零件的加工工艺；还介绍了一些复杂零件的装夹、加工方法以及提高劳动生产率的方法等。《车工工
艺学》为中等职业学校机械加工专业的专业基础课教材，也可作为相关工程技术人员的参考用书。
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《车工工艺学》

书籍目录

项目一  车床加工的基本知识  任务一  车床的基本知识    一、车床的基本工作内容    二、车床的构造及
各部分的用途    三、车床的型号  任务二  车刀的基本知识    一、车刀的种类和基本用途    二、车刀的几
何形状和角度    三、车刀的材料  任务三  金属切削原理的基本知识    一、切削过程中的物理现象    二、
切削用量  任务四  量具与工件的检测    一、测量单位    二、测量工具项目二  简单零件的加工  任务一  
车简单轴类零件    一、轴类零件的装夹    二、加工轴类零件的车刀    三、轴类零件的车削工艺分析    四
、轴类工件的车削质量分析  任务二  切断与车槽    一、切断    二、车槽  任务三  车简单套类零件    一、
钻孔    二、扩孔和锪孔    三、车孔    四、绞孔    五、套类零件的车削工艺分析    六、套类零件工件的车
削质量分析  任务四  车圆锥面    一、圆锥组成及其基本参数    二、车圆锥主要方法    三、圆锥的检测    
四、圆锥面的车削质量分析  任务五  车成形面和表面修饰    一、成形面加工    二、表面修饰  任务六  车
螺纹    一、螺纹的基础知识    二、螺纹车刀    三、车螺纹时车床的调整    四、车三角形螺纹    五、车矩
形螺纹    六、车梯形螺纹和锯齿形螺纹    七、螺纹的测量    八、螺纹车削的质量分析项目三  复杂零件
的装夹与加工  任务一  细长轴工件的车削    一、细长轴的装夹    二、车细长轴的方法    三、工件的热变
彤l伸长  任务二  薄壁零件的车削    一、薄壁零件的装夹    二、车薄壁零件的方法  任务三  偏心零件和
曲轴的车削    一、偏心件的装夹与车削    二、曲轴的车削    三、偏心距的测量  任务四  不规则零件的装
夹项目四  工艺规程  任务一  机械加工工艺过程概述  任务二  定位基准的选择    一、基准的分类    二、
定位基准的选择  任务三  工艺路线的制订    一、工艺过程阶段的划分    二、工序的安排    三、典型工件
的工艺路线  任务四  机械加工工艺规程项目五  提高车床劳动生产率  任务一  概述  任务二  缩短劳动时
间的具体方法    一、缩短基本时间的方法    二、缩短辅助时间的方法项目六  综合训练  任务一  加工台
阶轴  任务二  加工台阶直通孔套  任务三  加工内、外圆锥配合组件  任务四  加工内、外螺纹配合件附
表  附表1  莫氏圆锥的尺寸  附表2  米制圆锥的尺寸  附表3  普通螺纹的基本尺寸(GB/196—2003)  附表4 
55°非密封的管螺纹尺寸  附表5  60°圆锥管螺纹密封的管螺纹尺寸  附表6  梯形螺纹的基本尺寸
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《车工工艺学》

章节摘录

　　（3）工艺规程是新建机械制造厂（车间）的基本技术文件　　新建（改、扩建）批量或大批量
机械加工车间（工段）时，应根据工艺规程确定所需机床的种类和数量以及车间的布置，再由此确定
车间的面积大小、动力和吊装设备配置以及所需工人的工种、技术等级、数量等。　　制订工艺规程
的步骤：　　①计算零件的生产纲领、确定生产类型；　　②分析产品装配图样和零件图样。主要包
括零件的加工工艺性、装配工艺性、主要加工表面及技术要求，了解零件在产品中的功用；　　③确
定毛坯的类型、结构形状、制造方法等；　　④拟订工艺路线。包括选择定位基准、确定各表面的加
工方法、划分加工阶段、确定工序的集中和分散的程度、合理安排加工顺序等；　　⑤确定各工序的
加工余量，计算工序尺寸及公差；　　⑥选择设备及工艺装备；　　⑦确定切削用量及计算时间定额
；　　⑧填写工艺文件。　　3.机械加工工艺文件　　将工艺文件的内容，填入一定格式的卡片，就
成为生产准备和施工依据的工艺文件。常用的工艺文件的格式有下列几种：　　（1）机械加工工艺
过程卡　　这种卡片以工序为单位，简要地列出整个零件加工所经过的工艺路线（包括毛坯制造、机
械加工和热处理等）。它是制订其他工艺文件的基础，也是生产准备、编排作业计划和组织生产的依
据。在这种卡片中，由于各工序的说明不够具体，故一般不直接指导工人操作，而多作为生产管理方
面使用。但在单件小批生产中，由于通常不编制其他较详细的工艺文件，而就以这种卡片指导生产。
机械加工工艺过程卡片见表4.3所示。　　（2）机械加工工艺卡片　　机械加工工艺卡片是以工序为
单位，详细地说明整个工艺过程的一种工艺文件。它是用来指导工人生产和帮助车间管理人员和技术
人员掌握整个零件加工过程的一种主要技术文件，是广泛用于成批生产的零件和重要零件的小批生产
中。机械加工工艺卡片内容包括零件的材料、重量、毛坯种类、工序号、工序名称、工序内容、工艺
参数、操作要求以及采用的设备和工艺装备等。机械加工工艺卡片格式见表4.4所示。　　（3）机械
加工工序卡片　　机械加工工序卡片是根据机械加工工艺卡片为一道工序制订的。它更详细地说明整
个零件各个工序的要求，是用来具体指导工人操作的工艺文件。在这种卡片上要画工序简图，说明该
工序每一工步的内容、工艺参数、操作要求以及所用的设备及工艺装备。一般用于大批大量生产的零
件。机械加工工序卡片格式见表4.5。
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《车工工艺学》

精彩短评

1、简单看了下、结合实践起到很大作用
2、和自己想的差不多 入门刚好能够看懂..
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