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河北省技工学校

实习课题授课计划

	学校：                           课题序号：2                          表 17—1

	课题：第二单元    车外圆柱面                                           

授课题目与要求：课题一   车外圆、端面和台阶                            

               要求：1、合理组织工作位置，注意操作姿势。               

               2、用手动进给均匀的移动床鞍、中滑板、小滑板、按         

               图样要求车削工件。3、用钢直尺测量长度并检查平面         

               凹凸，达到图样要求。4、掌握试切、试测的方法车外圆。     

               5、遵守操作规程，养成文明生产，安全生产的良好习惯。     

时间： 

教具、工具、材料、设备：《车工技能训练》第四版、     45°车刀、           

           刀垫若干、45﹟圆钢            CD6140A车床。                   

重点、难点：重点；1、表面粗糙度的控制，均匀摇动滑板的控制。            
            2、工件的尺寸控制。                                        

            难点：均匀摇动中、小滑板。                                 

新课题纲：1、实习教学要求。      2、相关工艺知识。                     

          3、看生产实习图        4、加工步骤。                         

          5、容易发生的问题和注意事项。                                

课外作业：切削深度的计算，手摇滑板的模拟练习。                         

                      任课教师 ：                  教研主任：
                         年    月    日             年    月    日

课后小记与改进措施：

课后小记：通过学生们反复练习，使他们熟练掌握手动均匀进给车外圆

的方法。长度的控制。消除空行程的方法。

       改进措施：通过演练，现场指导，巡视使同学们尽快掌握。


    授课详细内容，使用课时计划副页。                                 I1201039

河北省技工学校

实习课教师日授课计划

	课程： 车工技能训练                          第     周                  表17-2

	授课日期
	
	
	
	
	

	授课班级
	
	
	
	
	

	出 缺 席
	
	
	
	
	

	课    题
	车外圆、端面和台阶

	入门指导：
	一 、

1、 集合，点名，登记考勤。

2、 检查学生服装，要求学生进车间要穿工作服，戴工作帽，

女同学应将头发或辫子塞入帽内，学生应穿平底鞋，磨刀

时应带防护眼镜。

3、 宣布课堂纪律：要求学生提前10分钟进车间做好实习准

备。不许打闹，不许随便出入车间，有事请假，不许做

与生产实习无关的事。

二、

（新课内容附后）
进行安全教育。要求学生在操作过程中，应遵守操作规程。

3、 
。
教师精神饱满，着装得体，操纵准确，动作协调，姿势优美，边作边讲，重点、难点技能要反复示范，关键技术之处示范动作放慢，尽量减少无用的动作，突出重要技能的操作过程。整个示范严格贯彻安全文明生产的技术要求，充分体现安全意识、质量意识、效率意识。

四、


	巡回指导：

	1、 检查学生操作姿势，手动均匀摇动滑板。

2、 检查学生掌握卡尺的使用情况，掌握程度。用钢直尺测量长度并检查平

面凹凸。

3、检查学生掌握试切，试测的方法车外圆的程度。

	结束指导：
	1、 对本堂实习课进行总结，包括实习情况和课堂纪律。

2、 对本堂课发现的一些主要问题进行再次讲解，对实习不好的同学

进行示范指导。
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第二单元    车外圆柱面

课题一   车外圆、端面和台阶

一、实习教学要求：（5分钟）
1.合理组织工作位置，注意操作姿势。

2.用手动进给均匀的移动大滑板、中滑板、小滑板车工件。

3.掌握试切、试测的方法车外圆。
4.用卡钳在钢直尺取尺寸测量外圆，用钢直尺测量长度，并检查平面凹凸，达到图样精度要求。

5.遵守操作规程，养成文明生产、安全生产的习惯。
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二、相关工艺知识：（15分钟）
1.45°外圆车刀的装夹和应用

45°外圆车刀有两个刀尖，前端的刀尖通常用于车外圆，后左侧的刀尖通常用于车平面，切削刃通常用于左、右的倒角。

车刀装夹时，后左侧的刀尖必须严格对准工件旋转中心，否则在车平面至中心时，会留有凸头或造成刀尖碎裂，刀头伸出长度约为刀杆厚度的1-1.5倍，伸出过长，刚性变差，车削时容易引起振动（如下图所示）。
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2.车刀刀尖对中心的方法
①根据车床主轴的中心高，用钢直尺测量装刀。

②利用车床尾座后顶尖对刀、装夹车刀。

③将车刀靠近工件端面，用目测估计车刀的高低，然后夹紧车刀，试车端面，再根据端面的中心来调整车刀。

⑶夹紧车刀
用刀架上的螺钉压紧车刀，每把车刀的压紧螺钉应不少于两个，不要产生虚压(车刀刀杆下面、压紧螺钉正下方短缺垫片)。
 3.粗、精车概念

⑴粗车  在车床动力条件许可时，通常采用切削深度和进给量大转速不宜过快，以合理时间尽快把工件多余材料去除。因为粗车对切削表面没有严格要求，只需留一定的精车余量即可。由于粗车切削力较大，工件装夹必须牢靠。粗车的另一作用是：及时发现毛坯材料内部缺陷，如夹渣、砂眼、裂纹等，也能消除毛坯材料内部的残存应力和防止热变形等。

⑵精车  精车是指车削的末道加工，为了使工件获得准确的尺寸和规定的表面粗糙度，操作者在精车时，通常把车刀修磨的锋利些，车床转速选的高些，进给量小些。
 4.用手动进给车外圆、平面和倒角
⑴车平面的方法   开动车床使工件旋转，移动大滑板或小滑板控制切削深度，然后锁紧大滑板，摇动中滑板手柄进给，由工件外缘向中心或由工件中心向外缘车削。（如下图2.3所示）


⑵车外圆的方法

①移动大滑板至工件右端，用中滑板控制切削深度，摇动大滑板或小滑板纵向移动车外圆（如图2.4所示）[image: image3.png]
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一次进给车削完毕，中滑板横向退出车刀，再纵向移动车刀至工件的右端面进行第二、第三次进给车削，直至符合图样要求为止。

②在车外圆时，通常要进行试切和试测量，其具体方法是： 
对刀——必须在工件旋转的情况下摇动中滑板手柄，刀尖接触工件即可。

退刀——中滑板不动，摇动大滑板手柄，使刀尖离开工件端面即可。

进刀——根据加工余量，正确使用中滑板刻度盘，合理控制进刀量。即切削深度（ap）中滑板刻度盘旋转一小格切削深度（ap）改变0.05mm。

使用刻度盘时，由于丝杠与杠母之间存在配合间隙，因此会产生空行程，应消除空行程。

★必须注意：利用中、小滑板刻度盘作进刀的参考依据时，中滑板刻度控制的切削深度应是工件直径上余量尺寸的1／2，而小滑板刻度盘的刻度值，则直接表示工件长度方向上的切除量。
试切——中滑板不动，摇动大滑板手柄，使刀尖切入工件端面2-3mm，然后摇动大滑板手柄，使刀尖离开工件端面。

试测量——正确使用游标卡尺准确测量试切处的外圆直径。（多处以防工件不圆）

微调进刀——根据试测结果与图纸尺寸之差，微调切削深度。
切削——摇动大滑板手柄车外圆，注意控制好工件长度尺寸。

③为了确保车外圆的长度尺寸，通常线采用刻线痕法，后采用测量法进行。即在车削前根据需要的长度，用钢直尺、样板、卡钳、卡尺等量具监控刀尖在工件表面上刻一条线痕，然后根据线痕进行车削。当车削完毕时，再用量具进行复测。

⑶倒角  当平面、外圆车削完毕，然后移动滑板，使车刀的刀刃与工件轴线成45°夹角（45°车刀正好是所需角度）再移动大滑板、中滑板使车刀至工件平面与外圆相交处进行倒角。 例如：1×45°是指倒角在轴向长度为1mm，与轴线的夹角45°。

5.刻度盘的原理及应用：
车削工件时，为了准确和迅速地掌握切削深度，通常利用中滑板或小滑板上的刻度盘作为进刀的参考依据。
中滑板的刻度盘装在横向进给丝杠端头上，当摇动横向进给丝杠一圈时，刻度盘也随之转动一圈，这时固定在中滑板上的螺母就带动中滑板、刀架及车刀一起移动一个螺距。若横向进给丝杠的螺距为5ｍｍ，刻度盘一周等分100格，当摇动中滑板手柄一周时，中滑板移动5ｍｍ，则刻度盘每转过一格时，中滑板的移动量为：5ｍｍ÷100=0.05ｍｍ

小滑板的刻度盘用来控制车刀短距离的纵向移动，其刻度原理与中滑板刻度盘相同。
    由于丝杠与螺母之间的配合存在间隙，在摇动丝杠手柄时，滑板会产生空行程(即丝杠带动刻度盘已转动，而滑板并未立即动)。因此，使用刻度盘时要反向先转动适当角度，再正向慢慢摇动手柄，带动刻度盘到所需的格数(图2.5a)；如果摇动时不慎多转动了几格，这时绝不能简单地退回到所需的位置(图2.5b)，而必须向相反方向退回全部空行程(通常反向转动1／2圈)，再重新摇动手柄使刻度盘转到所需的刻度位置(图2.5ｃ)。    


图2.5消除刻度盘空行程的方法
三、实际操作训练：（5分钟）
      1.零件图：

[image: image10.wmf]
2.评分表：

序号

练习项目

配  分

检测结果

备注

IT              Ra

IT          Ra

1

外圆（4处）

一处6
一处6
2

长度（4处）

一处4
       一处4
3

倒角（4处）

一处2
   

4

课堂纪律

10

5

安全生产

10

3.要求 ： 游标卡尺测量外圆直径，大滑板刻度监控长度。

4.目的：

⑴使学生熟悉各滑板手轮旋转方向与车刀运动方向的关系。

⑵使学生掌握各滑板刻度盘刻度与车刀位移量的关系。
⑶检验、复习学生“机床操纵”课题。

⑷检验、复习学生“刃磨车刀”课题。

⑸学生掌握正确使用游标卡尺测量外圆的方法。检验、复习学生“游标卡尺读数方法”课题。

⑹培养学生质量意识。
⑺充分了解车外圆的方法。即：

四、加工步骤：（10分钟）
1.用三爪卡盘夹住Φ40mm外圆,卡爪外长度40mm左右.

2.精车端面.

3.粗车外圆
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4.精车外圆
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4.2处倒角1×45°.

5.检查各处尺寸,合格后卸下.

按零件图样中所列各组尺寸要求,重复上述训练步骤依次进行操作练习，最终获得图纸尺寸.

五、容易发生的问题和注意事项：（5分钟）
1.刀尖不对准工件旋转中心，（偏高或偏低）工件平面车不平，留有凸头。（很可能碎裂刀尖）

  2.平面不平有凹凸，产生原因是切削深度太大、车刀磨损、大滑板（小滑板）移动、刀架和车刀紧固力不足。

3.车外圆产生锥度的原因有以下几种：

⑴用小滑板手动进给车外圆时，小滑板导轨与主轴轴线不平行。

⑵车速过高，在车削过程中车刀磨损。

⑶摇动中滑板切削时没有消除空行程。（即丝杠与杠母之间的间隙）

4.车削表面的痕迹粗细不一，主要是手动进给不均匀。

5.主轴箱变速时，应先停车。否则容易打坏主轴箱内的齿轮。

  6.车削时应先开车，后进刀。切削完毕时先退刀后停车，否则车刀容易损坏。
7.车铸铁毛坯时，由于表面氧化皮较硬，要求尽可能一刀车掉，否则车刀容易磨损。

8.用手动进给车削时，应把有关进给手柄放在空挡位置。

9.调头装夹工件时，最好垫铜皮，以防夹坏工件。

10.车削前应检查滑板位置是否正确，工件装夹是否牢靠，卡盘扳手是否取下。
六、车削示范，分配工位：（10分钟） 

1.课前做好一切示范准备：Ф40×200mm 的45钢圆钢1节，90°、45°车刀各一把，刀垫若干，钢板尺、游标卡尺、外径千分尺各一把。
2.示范时要精神饱满、动作准确、熟练、姿势优美，使学生注意力集中，能观察到老师的每一个动作，以便模仿练习。随时注意同学们的反应，以达到良好的效果。  

3.按实习图和加工步骤进行示范。
4.分配工位。
七 、巡回指导：

1.安排工位、发放工件材料：每个小组一台车床。每个学生一根Ф40×200mm 的 45号圆钢。
2.学生开始练习、老师开始对每个工位进行巡回检查指导。指导内容：检查指导学生安装车刀和工件，指导学生的车削方法和测量方法。检查课堂纪律。
八、 结束指导：

及时纠正实习中出现的问题，对实习中出现的技术性问题要考虑用示范进行指导，课题结束后要进行总结。

	讲述中主要为多媒体教学讲解，让同学们了解45°外圆车刀的使用方法和用途。
讲述对刀的方法以及没对好中心高会出现的问题。
讲述粗车作用：在合理的时间中应尽快把工件多余材料车去，而精车是为获得精确尺寸及表面粗糙度。

讲授车削端面的方法，看视频（教学片），让学生形成初步印象。主要示范讲解。

此处为重点讲述部分：从教学中体会出同学们对试切、试测量

掌握的不好将对以后进一步提高车外圆的技巧有很大的障碍。

刻度盘的应用十分重要，将做重点讲述，以提问方式让同学们知道切削余量与中滑板进给量之间的关系。
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	第二单元   车外圆柱面

课题一 车外圆、端面和台阶

	一、实习教学要求：
二、相关工艺知识：
1.45°外圆车刀的装夹和应用（见下图）


2．粗、精车概念

⑴粗车  采用切削深度和进给量大、转速不宜过快。工件装夹必须牢靠。
⑵精车  精车车床转速选的高些，进给量小些。

3.用手动进给车外圆、平面和倒角
⑴车平面的方法  
⑵车外圆的方法

在车外圆时，通常要进行试切和试测量，其具体方法步骤是：

对刀—退刀—进刀—试切——试测量——（多测几处以防工件不圆）微调进刀——切削
使用刻度盘时，由于丝杠与杠母之间存在配合间隙，因此会产生空行程，应消除空行程。

· 必须注意，中滑板刻度的切削深度应是工件余量尺寸的1/2。


	③为了确保车外圆的长度尺寸，通常线采用刻线痕法，后采用测量法。当车削完毕时，再用量具进行复测。
⑶倒角 

4.刻度盘的计算和应用
横向进给丝杠导程为5mm，刻度盘分100格，当摇动中滑板丝杠转一圈时，中滑板就移动5mm，当摇动中滑板丝杠转一格时，中滑板就移动5÷100=0.05mm。
三、看生产实习图：
见多媒体或习题册。 
四、加工步骤：

1.用三爪卡盘夹住Φ40mm外圆,卡爪外长度40mm左右.

2.精车端面.

3.粗车外圆
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4.精车外圆
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4.2处倒角1×45°.
5.检查各处尺寸,合格后卸下.

	按零件图样中所列各组尺寸要求,重复上述训练步骤依次进行操作练习，最终获得图纸尺寸. 机动进给车削至接近所需长度(纵向)时,应停止机动进给,并改用手动进给车至工件中心或长度尺寸,然后退刀、停车.
五、注意事项：
1.刀尖不对准工件旋转中心，（偏高或偏低）工件平面车不平，留有凸头，（很可能碎裂刀尖）

2.平面不平有凹凸，产生原因是切削深度太大、车刀磨损、大滑板（小滑板）移动、刀架和车刀紧固力不足。
3.车削表面的痕迹粗细不一，主要是手动进给不均匀。
4.主轴箱变速时，应先停车。否则容易打坏主轴箱内的齿轮。

5.车削时应先开车，后进刀。切削完毕时先退刀后停车，否则车刀容易损坏。
6.用手动进给车削时，应把有关进给手柄放在空挡位置。

7.调头装夹工件时，最好垫铜皮，以防夹坏工件。

8.车削前应检查滑板位置是否正确，工件装夹是否牢靠，卡盘扳手是否取下。
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车外圆、端面和台阶
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调整机床→安装车刀→安装工件→启动电机→主轴正传→对刀→大滑板退刀→中滑板进刀→大滑板进给试切→大滑板退刀→主轴停转→关闭电机→用游标卡尺测量直径→微调中滑板进给量→启动电机→主轴正传→移动大滑板使车刀主切削刃接触工件端面→大滑板移动停止→记下大滑板刻度数→手动大滑板切削并用大滑板刻度监控车刀移动10mm→中滑板退刀（刀尖离开工件即可）→大滑板退刀→主轴停转→关闭电机→复检工件→卸下工件。
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