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内容提要
本书以工作任务驱动车工技能教学内容，分初级篇和中级篇，系统介绍了普通车工工艺知识和操作技

能。 主要内容：车削技术基础，包括车床操作入门、车床保养、车刀、切削工艺知识；典型零件的车削，包括轴
类、套类、螺纹类、圆锥类及特型面、复杂零件等典型零件的车削；车床调整及简单故障排除，包括对车床部
件的调整，对车床常见故障的排除方法等。 本书图文并茂，实用性强，便于组织车工理实一体化教学。

本书可作为中等职业学校机械类专业普通车工课程的教学用书，也可作为企业普通车工技能培训
之用。
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前　言

本书是根据中等职业学校机械类专业的特点，适应国家中等职业学校改革发展的要求，
采用现代职业技术教育理念，努力实现教学过程与生产过程的深度对接，以任务驱动车工技
能教学内容。
本书的主要内容有：
①车削技术基础：主要介绍车床操作入门、车床保养、车刀、切削工艺知识。
②典型零件的车削：主要介绍轴类、套类、螺纹类、圆锥类及特型面、复杂零件等典型零

件的车削。
③车床调整及简单故障排除：主要介绍作为车床操作者对车床部件的调整，对车床常见

故障的排除方法等。
本书编者均为中职学校机械数控专业双师型教师，长期从事普通车工、数控车工理实一

体化教学，具有扎实的专业理论基础和丰富的专业实践经验。 在现代专业教育理念的指导
下，本书的特色主要体现在以下几个方面：

①采用基于工作过程，任务驱动的教学体系。
②以车工工作任务为中心，将专业知识和实际操作融入理实一体的教学内容中。
③教学内容循序渐进，分散学习难度，同时，为了适应机械类专业不同工种、不同层次的

学生对教学内容的不同要求，本书把车工工种教学内容分为“初级篇”和“中级篇”。 供各个
学校教师选用，增强了教材的适应性。

④图文并茂，多以便于识读的图形来说明、展示教材内容，力图避免长篇文字叙述。
⑤为适应学生等级鉴定的需要，在附录中提供了“中级普通车工职业技能鉴定集训资

料”。
本书的参考学时为 ３５４ 学时，各项目的参考学时参照下列学时分配表。

初级篇

项　目 项目 １ v项目 ２ g项目 ３ W项目 ４ H项目 ５ 9项目 ６ )小计

学时分配 ３０ $３６  ４８  ３０ 鲻４８ 珑１８ 鬃２１０ 揶
中级篇

项　目 项目 ７ v项目 ８ g项目 ９ W项目 １０ _项目 １１ O附录 小计

学时分配 ２４ $２４  ２４  ３６ 鲻３６ 珑１４４ 揶
总计学时 ３５４ 谮
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　　本书编写成员有重庆市涪陵职业教育中心胡志恒、殷安全、田方、彭广坤、夏小强，重庆
市开县巨龙中等职业技术学校刘金红，重庆市綦江职业教育中心李朝伦，重庆市机械电子高
级技工学校孙爱友，重庆市酉阳职业教育中心谭儒洪、田应炜，重庆市巫溪职业教育中心唐
绍政、胡培清等。 具体分工如下：谭儒洪编写项目 １，田应炜编写项目 ２，胡志恒、彭广坤、夏
小强编写项目 ３和项目 ８，孙爱友编写项目 ４和项目 ９，李朝伦编写项目 ５和项目 １０，刘金红
编写项目 ６和项目 ７，唐绍政和胡培清编写项目 １１。
本书在编写过程中得到了重庆三爱海陵实业有限责任公司顾维良、王超英等老师的大

力支持与协助，在此一并感谢！
由于编者水平有限，书中难免存在缺点和错误，恳请广大读者批评指正。

编　者
２０１３ 年 ６月
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项目 １ 灋
车削技术基础

●项目描述
本项目包含车床操纵及保养、车床操作入门、车刀初步选择及

刃磨、小轴典型工作任务训练等任务，学生在完成项目各任务的过
程中，掌握车床的相关理论知识和简单台阶轴的操作技能。

●项目目标
知识目标：
樉知道车床操纵及保养；
樉理解轴类工件常用车刀几何角度及选择和刃磨；
樉掌握车床操作入门；
樉掌握轴类工件工量具的使用和选择。
技能目标：
樉会根据轴类工件要求刃磨轴类工件车刀角度；
樉能完成小轴典型零件的车削加工。
情感目标：
樉通过完成本项目学习任务的体验过程，增强学生完成对本

课程学习的自信心。
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●项目实施过程
概述　普通车床加工

金属切削机床是用切削的方法将金属毛坯加工成机器零件的一种机器。 它是制造机器
的机器，人们习惯上称为机床。 机床按照加工方式的不同又分为车床、刨床、铣床、磨床等。
车削加工是机械行业最常见的加工方法，车床是切削加工中用量比较大的金属切削机床设
备，约占机床加工总量的 ５０％以上。 如图 １畅１ 所示为常见的普通车床 ＣＡ６１４０ 车床。 车削
加工的原理是工件作旋转运动、车刀在水平面内移动（纵向移动、横向移动、斜向移动），从工
件上去除多余的材料，从而获得所需的加工表面。

图 １畅１　ＣＡ６１４０ 型卧式车床的外形

任务 1畅1　车床操纵及保养

1畅1畅1　车床及加工范围

（１）车床简介
普通车床是能对轴、盘、环等多种类型工件进行多种工序加工的卧式车床，常用于加工

工件的内外回转表面、端面和各种内外螺纹，采用相应的刀具和附件，还可进行钻孔、扩孔、
攻丝和滚花等。 普通车床是车床中应用最广泛的一种，约占车床类总数的 ６５％，因其主轴以
水平方式放置故称为卧式车床。

ＣＡ６１４０ 型普通车床的主要组成部件有：主轴箱、进给箱、溜板箱、刀架、尾座、光杆、丝杠
和床身。 详见图 １畅２ 中 ＣＡ６１４０ 型卧式车床的结构及功能。
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图 １畅２　ＣＡ６１４０ 型卧式车床的结构及功能
（２）车床工作范围
车削加工主要完成的工作如图 １畅３ 所示。

图 １畅３　车床工作范围
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1畅1畅2　车床运动

（１）车床运动
要用刀具从工件毛坯上切除多余的金属，使其成为具有一定形状和尺寸的零件，刀具和

工件之间必须具有一定的相对运动，这种相对运动称为切削运动。 工件的旋转运动称为主
运动。 车刀在水平面内的移动（纵向移动、横向移动、斜向移动）称为进给运动，如图 １畅４
所示。

图 １畅４　车床运动图

车床依靠车刀和工件之间的相对运动来形成被加工零件的表面。
１）表面成形运动
工件的旋转运动：这是车床的主运动，是实现切削最基本的运动，其特点是速度高且消

耗的动力较大。
刀具的直线移动：这是车床的进给运动。 车外圆时，车刀沿平行于工件轴线的方向移动

称纵向进给运动；车端面时，车刀沿垂直于工件轴线方向的移动称横向进给运动。
车削螺纹时，工件的旋转运动和刀具的直线移动形成复合的成形运动———螺旋运动。
２）辅助运动
车床还有切入（吃刀、进刀）运动，使刀具相对工件切入一定深度，达到工件所需的尺寸。

此外，还有刀架纵、横向的快移运动。
（２）切削用量
切削用量是表示主运动及进给运动大小的参数，是背吃刀量、进给量和切削速度三者的

总称，故又把这三者称为切削用量三要素。
１）切削速度 Vｃ
切削刃选定点相对于工件的主运动的瞬时速度称为切削速度，以最大切削速度为准。

车削外圆时：Vｃ ＝π· D· n
１ ０００

式中　n———主运动转速，ｒ／ｍｉｎ；
D———刀具或工件的最大直径，ｍｍ。
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　　２）进给量 f
工件或刀具每转一周时（或主运动—循环时），两者沿进给方向上相对移动的距离称为

进给量，单位为 ｍｍ／ｒ。
３）背吃刀量 a ｐ
主刀刃与工件切削表面接触长度在主运动方向及进给运动方向所组成的平面法线方向

上测量的值，单位为 ｍｍ。 工件上待加工表面与已加工表面间的垂直距离。

车削外圆时：a ｐ ＝
d ｗ －d ｍ

２
式中　d ｗ———工件待加工表面的直径，ｍｍ；

d ｍ———工件已加工表面的直径，ｍｍ。
几种加工情况的进给量和背吃刀量的位置如图 １畅５ 所示。

图 １畅５　进给量和背吃刀量的位置

1畅1畅3　切削液

使用切削液是为了提高切削加工效果（增加切削润滑、降低切削区温度）。
（１）切削液的作用
１）冷却作用
切削液可带走车削时产生的大量热量，改善切削条件，起到冷却工件和刀具的作用。
２）润滑作用
切削液可渗透工件表面和刀具后刀面之间、切屑与刀具前刀面之间的微小间隙中，减小

工件与后刀面和切屑与前刀面之间的摩擦力。
３）清洗作用
切削液有一定的能量，可把沾到工件和刀具上的细小切屑冲掉，防止拉毛工件，起到清

洗作用。
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（２）切削液选择
１）粗车
粗车时，加工余量较大，因而切削深度和进给量都较大，切削阻力大，产生大量切削热，

刀具磨损也较严重，主要应选用有冷却作用并具有一定清洗、润滑和防锈作用的水基切削
液，将切削热及时带走，降低切削温度，从而提高刀具耐用度。 一般选用极压乳化液效果更
好。 极压乳化液除冷却性能好之外，还具备良好的极压润滑性。 使用水基切削液要注意机
床导轨面的保养，下班前要将工作台上的切削液擦干，涂上润滑油。

２）精车

精车时，切削余量较小，切削深度一般只有 ０畅０５ ～０畅８ ｍｍ，进给量也小，要求保证工件的精
度和表面粗糙度。 精车时由于切削力小，温度不高，因此宜采用摩擦系数低，润滑性能好的切
削液，一般采用高浓度（质量分数 １０％以上）的乳化液和含油性添加剂的切削液为宜。 对于精
度要求很高的车削，如精车螺纹，要采用菜籽油、豆油或其他产品作润滑液才能达到精度要求。

正如上面所提到的，由于植物油稳定性差，易氧化，有的工厂采用（质量分数）ＪＱ） －１精密切削

润滑剂 １５％和 Ｌ－ＡＮ３２全损耗系统用油 ８５％作为精密切削油，效果良好。

1畅1畅4　车床润滑

车床的润滑形式常用以下几种（见图 １畅６）。

图 １畅６　车床的润滑

（１）浇油润滑
常用于外露的滑动表面，如导轨面和滑板导轨面等。
（２）溅油润滑
常用于密闭的箱体中。 如车床的主轴箱中的传动齿轮将箱底的润滑油溅射到箱体上部

的油槽中，然后经槽内油孔流到各润滑点进行润滑。
（３）油绳导油润滑
常用于进给箱和溜板箱的油池中。 利用毛线即吸油又渗油的特性，通过毛线把油引入
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润滑点，间断地滴油润滑。
（４）弹子油杯注油润滑
常用于尾座、中滑板摇手柄，以及丝杠、光杆、开关杆支架的轴承处。 定期的用油枪端头油

嘴压下油杯上的弹子，将油注入。 油嘴撤去，弹子又回复原位，封住注油口，以防尘屑入内。
（５）黄油杯润滑
常用于交换齿轮箱挂轮架的中间轴或不经常润滑处。 事先在黄油杯中加满钙基润滑

脂，需要润滑时，拧进油杯盖，则杯中的油脂就被挤压到润滑点中去。
（６）油泵输油润滑
常用于转速高、需要大量润滑油连续强制润滑的场合。 如主轴箱内许多润滑点就是采

用这种方式。

1畅1畅5　安全操作规程

安全文明生产是保障生产工人和机床设备的安全，防止工伤和设备事故的根本保证，也
是搞好企业经营管理的内容之一。 它直接影响人身安全、产品质量和经济效益，影响机床设
备和工具、夹具、量具的使用寿命及生产工人技术水平的正常发挥。 学生在学校期间必须养
成良好的安全文明生产习惯。

（１）安全生产
１）车间安全纪律规定
①工作时应穿工作服、带袖套。 女生应戴工作帽，辫子或长发应盘、塞在工作帽内。
②禁止穿背心、裙子、短裤以及戴围巾、穿拖鞋或高跟鞋进入训练场地。
③操作机床时，严禁离开岗位，不准做与操作内容无关的其他事情。
④注意防火和安全用电。
⑤禁止在车间玩耍手机及其他娱乐性电子器件。
２）车床操作安全规定
①车床启动。 每班开机前，应对车床设备进行点检；检查机床各部分油窗，及时加注润

滑油，严禁机床缺油运行。 启动前应检查各传动手柄、变速手柄的原始位置是否正确，手摇
各进给手柄，检查进给运动是否正常。 冷启动车床时，应让车床主轴低速回转几分钟，以使
车床润滑系统正常工作。

②装夹较重的工件时，应用木板保护床面。 下班时若工件不卸下，应用千斤顶支承。
③机床操作中若出现异常现象，应及时停车检查；出现故障、事故应立即切断电源，及时

申报，有专业人员检修，未修复不得使用。
④装卸工件、更换刀具、变换速度、测量加工表面时，必须先停车。
⑤使用的卡盘必须装有保险装置。 工件装夹好后，卡盘扳手必须随即从卡盘上取下；工

件和刀具必须装夹牢固，以防飞出伤人。
⑥不准戴手套操作车床或测量工件，应使用专用铁钩清除切屑，不得用手直接清除。
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⑦棒料毛坯从车床主轴孔尾端伸出不能太长，并应使用料架或挡板，防止甩弯后伤人。
⑧高速车削、加工崩碎切屑材料时，应戴防护眼镜。
⑨操作车床时，必须集中精力，注意手、身体和衣服不要靠近回转中的部件，头不能离工

件太近；严禁用棉纱擦抹回转中的工件。
⑩使用砂轮机刃磨刀具时，要戴上防护眼镜，且不准戴手套。
皕瑏瑡工作结束后应认真擦拭车床、工具、量具和其他附件，使各物件归位。 车床按规定加

注润滑油，将床鞍摇至床尾一端，各手柄放置到空挡位置。 清扫工作地，关闭电源。
（２）文明生产
按照生产现场 ６Ｓ管理（见图 １畅７）的要求，开展精益现场管理活动工作，养成文明生产

的习惯，具体要求如下。

图 １畅７　生产现场 ６Ｓ管理
①整理（ＳＥＩＲＩ）。 是对现场滞留物的管理，主要是区分要与不要。 不用的东西坚决清理

出现场；不常用的东西放远点；偶尔使用的东西集中放在储备区；经常使用的东西放在作
业区。

②整顿（ＳＥＩＴＯＮ）。 对需要物品的整顿。 重点合理布置，方便使用。
③清扫（ＳＥＩＳＯ）。 制订出具体清扫值日表，责任到人，把现场打扫干净，创造一个明快

舒畅的工作现场，以创造出一个优质、高效地工作环境。
④清洁（ＳＥＩＫＥＴＳＵ）。 整理、整顿、清扫的结果就是清洁。
⑤素养（ＳＨＩＴＳＵＫＥ）。 素养就是行为规范，提高素质就是养成良好的风气和习惯，自觉

执行制度、标准和改善人际关系。
⑥安全（ＳＥＣＵＲＩＴＹ）。 建立起安全生产的环境，重视全员安全教育，每时每刻都有安全

第一的观念，所有的工作应建立在安全的前提下，防患于未然。
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1畅1畅6　车床操纵及保养训练

（１）车床操纵要求及训练
车床操纵要求及训练（见表 １畅１）。

表 １畅１　车床操纵要求及训练

课题 学习任务 操纵练习步骤 注意事项

车床

操纵

练习

　１  ．车间车床型号、规格、主要

部件的名称和作用

　２．车床各部件传动系统

　３．床鞍（大拖板）、中滑板（中

拖板）、小滑板（小拖板）的进退

刀方向

　４．根据需要，按车床铭牌对各

手柄位置进行调整

　５．车床维护、保养及文明生产

和安全技术的知识

　１ 4．床鞍、中滑板和小滑板摇动

练习

　（１）中滑板和小滑板慢速均匀

移动，要求双手交替动作自如

　（２）分清中滑板的进退刀方

向，要求反应灵活，动作准确

　２．车床的启动和停止

　练习主轴箱和进给箱的变速，

变换溜板箱的手柄位置，进行纵

横机动进给练习

　１ V．要求每台机床都具有防护

设施

　２．摇动滑板时要集中注意力，

作模拟切削运动

　３．倒顺电气开关不准连接，确

保安全

　４．变换车速时，应停车进行

　５．车床运转操作时，转速要慢，

注意防止左右前后碰撞，以免发

生事故

（２）车床保养要求及训练
１）车床的日常保养（见表 １畅２）

表 １畅２　车床日常保养

步　骤 １ 抖２ N３ 骀４ p
日保养

内容和

要求

班前
擦净机床外露导轨面

及滑动面的尘土
按规定润滑各部位 检查各手柄位置 空车试运转

班后 将铁屑清扫干净 擦净机床各部位 部件归位

２）车床的一级保养（见表 １畅３）
表 １畅３　车床的一级保养

序号 保养部位 一级保养内容和要求

１ 4床头箱
　①拆洗滤油器。 ②检查主轴定位螺丝，调整适当。 ③调整摩擦片间隙和刹车

带。 ④检查油质保持良好

２ 4刀架及拖板
　①拆洗刀架、小拖板中溜板各件。 ②安装时调整好中溜板、小拖板的丝杠间隙

和塞铁间隙

３ 4挂轮箱
　①拆洗挂轮及挂轮架并检查轴套有无松动现象。 ②安装时调整好齿轮间隙并

注入新油脂
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