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知识目标

(1)
 

熟悉车床安全操作规程的内容和要求。
(2)

 

熟悉主轴转速、进给量的变换方法。
(3)

 

熟悉溜板箱床鞍(大滑板)手轮,中滑板、小滑板刻度盘原理。
(4)

 

熟悉车床开、关机操作注意事项。
(5)

 

熟悉三爪自定心卡盘装夹工件的特点。
(6)

 

熟悉安装端面车刀、外圆车刀、切断刀的注意事项。
(7)

 

熟悉车削端面、外圆、切槽、切断的切削用量参数选择原则。
(8)

 

熟悉车削端面、外圆、切槽、切断的加工方法。
(9)

 

熟悉游标卡尺的工作原理及测量方法。
(10)

 

掌握台阶轴零件的车削加工工艺。
(11)

 

熟悉车床日常维护的内容。

能力目标

(1)
 

能够按照安全操作规程的要求操作车床。
(2)

 

能够完成主轴转速、进给量的变换。
(3)

 

能够完成车床的开、关机,纵向、横向自动进给操作。
(4)

 

能够在三爪自定心卡盘上完成工件的装夹。
(5)

 

能够完成端面车刀、外圆车刀、切断刀的安装。
(6)

 

能够合理选择车削端面、外圆、切槽、切断的切削用量参数。
(7)

 

能够完成车削端面、外圆、切槽、切断,达到工件加工工艺要求。
(8)

 

能够完成车削台阶轴,达到工件加工工艺要求。
(9)

 

能够使用游标卡尺检测台阶轴零件。
(10)

 

能够完成车床日常维护保养。

教学内容

(1)
 

车床基本操作。
(2)

 

车削端面。
(3)

 

车削外圆。
(4)

 

车削矩形槽。
(5)

 

车削台阶轴。
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续表

重点、难点

(1)
 

车床安全操作规程。
(2)

 

主轴转速、进给量的变换。
(3)

 

正确操作车床。
(4)

 

安装端面车刀、外圆车刀、切断刀。
(5)

 

选择车削端面、外圆、切槽、切断的切削用量参数。
(6)

 

车削端面、外圆、切槽、切断的加工方法。
(7)

 

台阶轴零件的车削方法。
学时分配 理论8学时,操作20学时。

项目一 车床基本操作

任务一 车床安全操作规程

一、
 

知识点

  

车削简介        劳保用品  
正确穿戴   

熟悉车床安全操作规程的内容和要求。

二、
 

技能点

能够按照安全操作规程的要求操作车床。

三、
 

操作演示

1.
 

劳保用品的正确穿戴

  (1)
 

检查领口、袖口、衣服口是否扣紧,如图1.1所示。

图1.1 检查领口、袖口、衣服口

(2)
 

操作者必须佩戴防护眼镜,如图1.2所示。
(3)

 

女生的长发必须塞入帽内,如图1.3所示。
(4)

 

操作提示如下。

①
 

进入车工实训区域,女生必须戴工作帽,长发塞入帽内。

②
 

操作车床时,操作者必须佩戴防护眼镜,严禁戴手套。

2.
 

车床操作前检查与保养

车床开动前,必须认真检查车床各部件和防护装置是否完好、安全可靠,如图1.4所
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图1.2 操作者必须佩戴防护眼镜

图1.3 女生的长发必须塞入帽内

示。加油润滑车床,如图1.5所示,并做主轴低速空转运行2~3min,检查机床运转是否

正常。

图1.4 检查车床各部件和防护装置 车床操作前润滑与保养
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图1.5 车床操作前润滑与保养

车床安全

操作规程

3.
 

车床工具架规范摆放

禁止把工具、夹具和工件放在车床床身和主轴变速箱上。车床工具架

规范摆放如图1.6所示,操作不规范示例如图1.7所示。

4.
 

车床安全操作

(1)
 

工作中,操作者必须集中精力,身体和衣服不能靠近正在旋转的车

床,如图1.8所示,不能用手触摸旋转的工件和切屑,如图1.9所示。

图1.6 车床工具架规范摆放
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图1.7 车床操作不规范示例

图1.8 身体和衣服不能靠近正在旋转的车床 图1.9 不能用手触摸旋转的工件和切屑

(2)
 

车床运转时,操作者不能离开车床,发现车床运转不正常时,应立即停车检查,待
车床运转正常后方可启动操作。

(3)
 

装夹工件如图1.10所示,更换刀具如图1.11所示,测量工件及变换转速如图1.12
所示,必须在停机状态下进行。

图1.10 装夹工件

(4)
 

工件装夹完毕,应及时取下卡盘扳手,以防开机后飞出伤人,错误示例如图1.13
所示。

(5)
 

在车削时,应用钩子清除切屑,如图1.14所示,不允许用手直接去拿或用量具去

勾,错误示例如图1.15所示。
(6)

 

下班时应关闭电源,清扫车床,加油润滑车床导轨,将溜板箱移至靠近尾座处,整
理工、量具和物件,搞好环境卫生。
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图1.11 更换刀具

图1.12 测量工件及变换转速

图1.13 工件装夹完毕未及时取下卡盘扳手 “7s”管理理念

图1.14 用钩子清除切屑 车床润滑方式
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图1.15 直接去拿或用量具去勾切屑

四、
 

思考与练习

举例说明车工操作者在安全及文明生产中应注意哪些事项?

任务二 主轴箱、进给箱变换操作

一、
 

知识点

  (1)
 

熟悉主轴箱换向、倍增变换的原理。
(2)

 

熟悉车床主轴箱转速手柄的变换方法。
(3)

 

了解进给量、螺距参数铭牌的含义。

CA6140A型车床简介 车床的结构组成及各部分主要作用 主轴箱换向、倍增进给操作

二、
 

技能点

(1)
 

能够完成主轴旋转换向、倍增变换操作。
(2)

 

能够完成71r/min、280r/min、500r/min主轴转速变换。
(3)

 

能够完成进给量和螺距的变换操作。

三、
 

操作演示

1.
 

主轴箱换向、倍增变换操作

  (1)
 

右旋标准螺距变换操作如图1.16(a)所示。
(2)

 

左旋标准螺距变换操作如图1.16(b)所示。
(3)

 

左旋增大螺距变换操作如图1.16(c)所示。
(4)

 

右旋增大螺距变换操作如图1.16(d)所示。
(5)

 

操作提示如下。

①
 

必须在停机状态下进行主轴箱换向、倍增变换操作。

②
 

变换操作时,如果手柄转动不灵活,可在主轴静止状态下旋转卡盘,使主轴箱内的

齿轮交换位置后,再将变速手柄转换到正确的位置。
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图1.16 主轴箱换向、倍增变换操作

2.
 

主轴箱转速变换操作

(1)
 

车床主轴箱转速挡位功能如图1.17所示,红色表示高速挡位,黑色表示中速挡

位,黄色、蓝色表示低速挡位,白色表示空挡。

图1.17 车床主轴箱转速挡位功能

主轴箱转速变换

(2)
 

主轴71r/min转速变换操作如图1.18所示。

①
 

外侧手柄对准下方转速范围三角标记位置,如图1.18(a)所示。

②
 

里侧手柄对准黄色挡位,如图1.18(b)所示。
(3)

 

主轴280r/min转速变换操作如图1.19所示。

①
 

外侧手柄对准下方转速范围三角标记位置,如图1.19(a)所示。

②
 

里侧手柄对准黑色挡位,如图1.19(b)所示。
(4)

 

主轴500r/min转速变换操作如图1.20所示。
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图1.18 主轴71r/min转速变换操作

图1.19 主轴280r/min转速变换操作

①
 

里侧手柄对准红色挡位,如图1.20(a)所示。

②
 

外侧手柄对准转速范围三角标记位置,如图1.20(b)所示。

图1.20 主轴500r/min转速变换操作

进给量、螺距变换操作

3.
 

进给箱左侧旋转手轮变换操作

(1)
 

轻轻拉出旋转手轮,如图1.21(a)所示。
(2)

 

转动手轮到需要的位置,如图1.21(b)所示。
(3)

 

轻轻推入手轮,完成变换,如图1.21(c)所示。

4.
 

进给箱右侧手柄变换操作

(1)
 

手柄A、C位置选择光杠,如图1.22所示。
(2)

 

手柄B、D位置选择丝杠,如图1.23所示。
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图1.21 左侧旋转手轮变换操作

图1.22 A、C位置选择光杠

图1.23 B、D位置选择丝杠

5.
 

进给箱右侧旋转手轮变换操作

(1)
 

旋转手轮对准标记位置为Ⅰ挡,如图1.24(a)所示。
(2)

 

旋转手轮对准标记位置为Ⅱ挡,如图1.24(b)所示。
(3)

 

旋转手轮对准标记位置为Ⅲ挡,如图1.24(c)所示。
(4)

 

旋转手轮对准标记位置为Ⅳ挡,如图1.24(d)所示。
(5)

 

旋转手轮对准标记位置为Ⅴ挡,如图1.24(e)所示。

图1.24 右侧旋转手轮变换


