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前    言 

本书是浙江省绍兴市上虞区职业中等专业学校在创建“国家中等职业教育改革发展

示范学校”过程中，“机械加工技术专业建设计划”的“专业核心课程教材”之一，根据

《专业教学指导方案》《课程改革要求》和《车工初级工国家职业标准》的要求，总结了

多年教学经验编写而成，解决了以往教材存在的理论与实际脱节的不足。同时根据地方

行业特色，安排电机转子轴的加工工艺分析，以拓展学生知识。 
本书以普通车床加工技术为主要内容，包括车床加工入门知识、轴类零件、孔类零

件、圆锥面、成形面和螺纹等零件的加工及相关的工艺知识。 
本书以项目教学为框架，以理论与实际相结合进行教学为指导理念，充分考虑学生

在学习普通车床加工技术过程中的理论知识和实践操作技能的有机结合。在课程结构和

课程内容的编排上，力求简洁易懂，贴近实际，符合专业特点。在编排过程中，尽量弱

化理论，避开枯燥的讲解，将知识融入到相应的任务之中，将完成任务中所需要的理论

知识充分结合到完成任务的过程之中，做到理论与实际相结合、相辅相成。 
本书着重突出学生实践能力和职业技能的培养，把基本操作技能的学习贯穿始终，

通过理论学习和技能训练，使学生具有走上相应岗位的职业能力和职业素养。 
本书一共设计了六个项目和三个附录。 
项目一：普通车床加工基础知识 
项目二：阶梯轴的加工 
项目三：孔类零件的加工 
项目四：锥体零件的加工 
项目五：成形面加工 
项目六：螺纹加工 
附录 1：初级车工理论试卷 
附录 2：初级车工操作技能模拟试卷 
附录 3：知识拓展——转子轴加工工艺分析 
由于时间紧、任务重，加上编写水平有限，教材中肯定存在不少疏漏与不足之处，

恳请广大读者提出宝贵意见和建议，以求不断改进和完善。 
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普通车床加工基础知识 项目一 

项目一  普通车床加工基础知识 

能力目标 

1．能识别普通车床各部件，熟悉各部件的功用，了解普通车床的传动路线。 
2．能阅读车床铭牌，了解车床工作内容。 
3．能正确使用工量具，并对工量具进行定置管理。 
4．熟悉车床安全文明生产各项基本规定，能对车床进行日常维护和保养。 

任务一  认识普通车床 

【任务要求】 

如图 1-1-1 所示为 CA6140 卧式车床，认识车床各部分结构。 
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1—主轴箱 2—三爪卡盘 3—中滑板 4—刀架 5—冷却液喷嘴 6—尾座 7—丝杠 8—光杠 

9—床身 10—操纵杆 11—溜板箱 12—底座 13—进给箱 14—挂轮箱 

图 1-1-1  CA6140 卧式车床各部分结构图 
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一、主轴箱 

它固定在床身的左面，功能是支承主轴并带动主轴，主轴通过卡盘带动工件按照规

定的转速旋转。 

二、溜板部分 

1．刀架：位于溜板的上部，用来装夹车刀。 
2．溜板：包括床鞍、中滑板和小滑板。 
3．溜板箱：它固定在刀架的底部，可带动刀架一起做纵向运动，功用是把进给箱传

来的运动传递给刀架，使刀架实现纵向进给、横向进给和快速移动。 

三、进给部分 

1．进给箱：它固定在床身的左前侧，其内部的齿轮机构，可以改变丝杠或光杠的转

速，以获得不同的螺距或进给量。 
2．丝杠：能使滑板和车刀在车削螺纹时按要求的速比做很精确的直线移动，用于车

削螺纹。 
3．光杠：用来把进给箱的运动传给溜板箱，使滑板和车刀按要求的速度做直线进给

运动。 

四、交换齿轮 

位于挂轮箱内，床身的左侧。它的功用是把主轴的旋转运动传递给进给箱，变换箱

内齿轮，并与进给箱配合，可以车削各种不同螺距的螺纹。 

五、尾座 

位于床身的尾架导轨上，并可沿此导轨纵向调整位置。它的功用是用顶尖支承工件，

还可以安装钻头等孔加工刀具，以进行孔加工。 

六、床身 

床身是车床的基础件，在床身上安装着车床的各个主要部件。它的功用是支承各主

要部件，并使它们在工作时保持准确的相对位置。 

【任务实施】 

一、观察机床外形特征，识读机床型号，认识各部分名称。 
二、根据机床部件的位置，熟识各部分的功能，切削加工的过程及机床运动路线。 
三、查阅机床的相关铭牌，掌握机床的加工范围及切削参数变化区域。 
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【知识链接】 

一、车床的型号 

机床型号的编制，是采用汉语拼音字母和阿拉伯数字按一定的规律组合排列的，用

以表示机床的类别、使用与结构的特性和主要规格，例如 CA6140A 型普通车床，型号中

的代号及数字的含义如下： 
1．机床的类别代号：类别代号是以汉语拼音第一个字母（大写）来表示的。如“车

床”用“C”表示，“钻床”用“Z”表示，在型号中是第一位代号。 
2．机床通用特性代号：用汉语拼音字母表示。它代表机床具有的特别性能，如“高

精度”用“G”表示，“万能”用“W”表示，“精密”用“M”表示，“普通”用“A”表

示。在机床型号中特性代号排在机床类别代号的后面。 
3．机床的组、型代号：用两位数字表示。每类机床按机床用途、性能、结构相近或

有派生关系分为若干组，如车床分为 10 组，用阿拉伯数字“0～9”表示，其中“5”代

表“立式车床”组，“6”代表“落地及普通车床”组。每组中有 6 个型，其中“1”型是

“卧式车床”，“2”型是“马鞍车床”。在机床的型号中，类别代号或通用特性代号之后为

组型别代号，第一位数字表示组别，第二位数字表示型别。 
4．机床主参数代号：主参数代号反映机床的主要技术规格，通常用主参数的 1/10

或者 1/100 表示。如 CA6140 车床，主参数的折算值为 40，折算系数为 1/10，即主参数

（床身上的最大回转直径）为 400。各类机床的主参数代号的含义是不同的，在型号中，

第三位数字及以后的数字，都表示机床的主参数。 
5．机床的重大改进顺序号：当机床的特性及结构有重大改进时，按其设计改进的次

序分别用字母“A、B、C、D……”表示，附在机床型号的末尾，以示区别。 

二、卧式车床的传动系统 

卧式车床传动系统如图 1-1-2 所示。 

 
图 1-1-2  卧式车床传动系统框图 
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三、车床切削运动 

在车床上用车刀切除工件上多余金属的运动称为车削运动。车削运动可分为主运动

和进给运动。 
1．主运动：直接切除工件的切削层，使之转变为切屑，从而形成工件新表面的运动

称主运动。车削时，工件的旋转运动是主运动。通常，主运动的速度较高，消耗的切削

功率较大。 
2．进给运动：使新的切削层不断投入切削的运动。进给运动是沿着所要形成的工件

表面的运动。 

【知识巩固】 

一、填空题 

1．按其作用分，车削运动可分为（        ）和（        ）两种。 
2．车床床身的作用是（                       ），保证各部件的相对位置，具有

足够的（       ）、（        ）和表面精度。 
3．进给箱又称（           ），内装进给运动的变速齿轮，可调整进给量和螺距的

大小，并将运动传至（          ）和（          ）。 

二、判断题 

（    ）1．车床的溜板箱把交换齿轮箱传递过来的运动，经过变速后传递给光杠或

丝杠。 
（    ）2．车削时，工件的旋转运动是主运动。 
（    ）3．车削时，进给运动是机床的主要运动，它消耗机床的主要动力。 

三、选择题 

1．车床（    ）接受光杠或丝杠传递的运动。 
A．溜板箱                 B．主轴箱 
C．交换齿轮箱              D．进给箱 
2．车床的溜板箱是车床的（    ）。 
A．主传动部件          B．进给运动部件     
C．刀具安装部件       D．工件安装部件 

四、简答题 

1．简述 CA6141A 车床型号中代号的含义。 
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2．简述 CA6140A 车床的主轴箱、进给箱及溜板箱的用途。 
 
 
 
 
 

【任务评价】 

根据表 1-1-1 中各项指标，结合普通车床结构，逐项进行评价。 

表 1-1-1  普通车床结构认识评价表 

评价方式 
项目 指标 分值

自评 互评 师评
备注 

对应车床指出主轴箱 10    

对应车床指出进给箱 10    

对应车床指出滑板箱 10    

对应车床指出机床导轨 10    

对应车床指出机床丝杠 10    

对应车床指出机床光杠 10    

对应车床指出机床刀架 10    

现场

考核 

对应车床说出各按钮名称及用途 10    

根据不同型号和

厂家的车床 

工作态度是否端正 10 — —  按企业要求 职业

素养 着装是否符合要求 10 — —  按照 7S 管理要求

合计 100     

综合评价  

 

任务二  普通车床基本操作 

【任务要求】 

一、滑板操作  

1．床鞍的纵向移动由滑板箱正面左侧的大手轮控制。当顺时针转动手轮时，床鞍向

右运动；逆时针转动手轮时，床鞍向左运动。 

试读结束：需要全本请在线购买： www.ertongbook.com
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2．中滑板手柄控制中滑板的横向移动和横向进刀量。当顺时针转动手柄时，中滑板

向远离操作者的方向移动（即横向进刀）；逆时针转动手柄时，中滑板向靠近操作者的方

向移动（即横向退刀）。 

二、车床的启动操作 

1．在启动车床之前必须检查车床各变速手柄是否处于正常位置，离合器是否处于正

确位置，操作杆是否处于停止状态，在确定无误后，方可合上车床电源总开关，开始操

纵车床。 
2．操纵杆手柄有向上、中间、向下三个挡位，可分别实现主轴的正转、停止和反转。 

三、主轴箱的变速操作 

1．主轴变速通过改变主轴正面右侧两个叠套的手柄位置来实现。 
2．前面的手柄有六个挡位，每个挡位上有四级变速，若要选择其中某一转速可通过

后面的手柄来控制。后面的手柄除有两个空挡外，尚有四个挡位，只有将手柄位置拨到

其所显示的颜色与前面手柄所处挡位上的转速数字所标示的颜色相同的挡位即可。当需

手动转动卡盘时，可将手柄拨到两相空挡位置。 

四、进给箱的操作 

1．手柄有 A、B、C、D 四个挡位，是丝杠、光杠变换手柄。 
2．手柄的Ⅰ、Ⅱ、Ⅲ、Ⅳ四个挡位与八个挡位的手轮相配合，用以调整螺距及进给

量。实际操作应根据加工要求，查找进给箱油池盖上的螺纹和进给量调配表来确定手轮

和手轮的具体位置。 
当前手柄位于正上方时时第 5 挡，此时齿轮箱的运动不由进给箱变速，而与丝杠直

接相连。 

五、刻度盘的操作 

1．滑板箱正面的大手轮轴上的分度盘分为 300 格，每转过一格，表示车床鞍纵向移

动 1mm。 
2．中滑板丝杠的分度盘分为 100 格，每转过一格，表示刀架横向移动 0.05mm。 
3．小滑板丝杠上的分度盘分为 100 格，每转过一格，表示刀架横向移动 0.05mm。 

六、自动进给的操作 

十字槽的扳动手柄，是刀架实现纵、横向机动进给和快速移动的集中操纵机构。 

【任务实施】 

一、滑板操作 

1．断电操作使床鞍左、右纵向移动。 
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2．断电操作使中滑板沿横向进、退刀。 

二、车床的启动操作 

1．启动车床操作的先后步骤。 
2．用操作杆控制主轴正反转和停车练习。 

三、主轴箱的变速操作 

1．调整主轴转速至 160r/min、450r/min、720r/min。 
2．选择车削右螺纹和车削左旋加大螺距螺纹的手柄位置。 

四、进给箱的操作 

1．确定并调整螺距为 1mm、1.5mm、2.0mm 的米制螺纹车削时，在进给箱上的手轮

和手柄位置。 
2．确定并调整纵向进给量为 0.3mm，横向进给量为 0.2mm 时手轮和手柄的位置。 

五、刻度盘及分度盘的操作 

1．将刀架向左进刀 250mm，计算纵向滑板上刻度盘转过的格数并操作。 
2．将刀架横向进刀 0.5mm，计算横向滑板上刻度盘转过的格数并操作。 
3．车削圆锥角α =30°的正锥体，判断小滑板的转向并操作。 

六、自动进给操作  

1．做床鞍左右两个方向的进给操作。 
2．做中滑板前后两个方向的进给操作。 

【知识链接】 

一、普通车床的加工范围 

车削加工是指在车床上应用刀具与工件做相对切削运动，用以改变毛坯的尺寸和形

状等，使之成为零件的加工过程。 
车削加工的范围很广，其基本内容有：车外圆、车端面、切断和车槽、钻中心孔、

车孔、铰孔、车螺纹、车圆锥面、车成形面、滚花和盘绕弹簧等（如图 1-2-1 所示）。车

削加工的共同特点是都带有旋转表面。 

二、普通车床的加工表面 

在切削过程中，在工件上形成已加工表面、加工表面和待加工表面。 
已加工表面指已经车去多余金属而形成的新表面。 
待加工表面指即将被切去金属层的表面。 
加工表面指车刀切削刃正在车削的表面。 
如图 1-2-2 所示是几种车削加工时工件上形成的三个表面。 
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图 1-2-1  车削加工的基本内容 

已加工表面

加工表面

待加工表面
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图 1-2-2  车削加工工件上形成的三个表面 

三、切削用量三要素 

切削用量是衡量切削运动大小的参数，包括切削深度、进给量和切削速度。合理选

择切削用量是保证产品质量、提高生产效率的有效方法。 
1．切削深度 ap：工件上已加工表面和待加工表面间的垂直距离，称为切削深度。也

就是每次走刀时车刀切入工件的深度。车外圆时的切削深度可按下式计算： 
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ap=(dw−dm)/2 
式中：dw——工件待加工表面的直径（mm）； 

 dm——工件已加工表面的直径（mm）。 
2．进给量 f：指工件每转一转，车刀沿进给方向移动的距离，是衡量进给运动大小

的参数。进给量分纵向进给量和横向进给量。纵向进给量指沿车床床身导轨方向的进给

量。横向进给量指垂直于车床床身导轨方向的进给量。 
3．切削速度 Vc：主运动的线速度称切削速度，它是衡量主运动大小的参数，切削速

度的计算公式为： 
Vc=лdn/1000(m/min) 

式中：d——工件待加工表面的最大直径（mm）； 
 n——工件的转速（r/min）。 
切削时，工件做旋转运动，不同直径处各点切削速度不同。计算时应以待加工表面

直径处的切削速度为准。 
在实际生产中，常常是已知工件直径，并根据工件材料、刀具材料和加工性质等因

素选定切削速度。再将切削速度换算成车床转速，以便调整机床。如果计算所得的车床

转速和车床铭牌上所列的转速有出入，应选取和计算值最接近的转速。 

【知识巩固】 

一、填空题 

1．车削时，工件上形成了（      ）、（      ）和（      ）三个表面。 
2．切削用量是表示（      ）及（      ）大小的参数，包括（      ）、（      ）

和（     ），俗称“切削三要素”。 
3．中滑板手柄控制中滑板的（     ）和（     ），当顺时针转动手柄时，中滑板

向远离操作者的方向移动即（      ）；逆时针转动手柄时，中滑板向靠近操作者的方向

移动即（      ）。 
4．CA6140 车床溜滑板正面的大手轮轴上的刻度盘分为（    ）格，每转过一格，

表示床鞍纵向移动（    ）mm。 
5．CA6140 车床溜板箱丝杠上的刻度盘分为（    ）格，每转过一格，表示刀架横

向移动（    ）mm。 
6．CA6140 车床小溜板丝杠上的刻度盘分为（    ）格，每转过一格，表示刀架纵

向移动（    ）mm。 

二、判断题 

（    ）1．车削时，刀具移动是主运动。 
（    ）2．中滑板手柄顺时针转动时，中滑板向远离操作者的方向移动。 
（    ）3．切削用量是指机床转速、进给量和切削深度。 
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三、选择题 

1．床鞍的纵向移动由溜板箱正面左侧的大手轮控制，当顺时针转动手轮时，床鞍向

（    ）移动。 
A．左        B．右        C．上        D．下 
2．车床主要用于加工各种回转体表面，主要有（    ）。 
A．圆柱面     B．圆锥面     C．端面      D．以上都可以 
3．CA6140 车床，若刀架向左移动 100mm 时，纵向滑板上刻度盘转过的格数为（    ）

格。 
A．50        B．100       C．25        D．75 

四、计算题 

1．已知工件毛坯直径为 60mm，选用背吃刀量 ap 为 2mm，问两次进给后，车出的

工件直径是多少? 
 
 
 
 
2．在车床上车一直径为 60mm 的轴，现在一次进给将要直径车至 54mm，如果选用

切削速度 Vc=80m/min，求背吃刀量 ap 和主轴转速 n 各为多少？ 
 
 
 
 
3．在车床上车削一个直径为 300mm 的铸铁盘端面，选用主轴转速为 76r/min，由外

圆向中心进给，试问： 
（1）外圆处的切削速度多少？ 
（2）切削到中心的切削速度为多少？ 
（3）车端面和车外圆时切削速度有何不同？ 
4．设工件的转速为 560r/min，而车刀移动的速度为 1.4mm/s，问这时每转进给量 f

为多少？ 
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【任务评价】 

根据表 1-2-1 中各项指标，对空车运行与机床操作进行评价。 

表 1-2-1  空车运行与机床操纵评价表 

评价方式 项

目 
指标 

分

值 自评 互评 师评
备注 

滑板操作 10    按教师指定方向操作 

车床的启动操作 10    按机床规定操作 

能阅读车床铭牌表并通过手柄变换调整

加工参数 
10    按车床各铭牌表操作 

滑板箱正面的大手轮轴上刻度盘的读数 10    按教师指定的进给量读数

中滑板丝杠上刻度盘的读数 10    按教师指定的进给量读数

小滑丝杠上板刻度盘的读数 10    按教师指定的进给量读数

现

场

考

核 

自动进给的操作 5    按教师指定方向操作 

手柄操作转向与设定进给方向是否一致 10    按教师指定方向操作 
技

能

技

巧 手柄操作是否协调 5    按教师指定方向操作 

工作态度是否端正 10 — —  按照企业要求 
职

业

素

养 安全文明生产 10 — —  按照 7S 管理要求 

合计 100     

综合评价  

 

任务三  车床日常保养与工量具定置管理 

【任务要求】 

一、车床的润滑 

要使车床正常运转并减少磨损，必须对车床上所有的摩擦部分进行润滑。车床的常

用润滑方式有以下几种： 
1．浇油润滑：将车床外露的滑动表面如床身导轨面、中滑板导轨面和小滑板导轨面

等，擦净后用油壶浇油润滑。 
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