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河北省技工学校

实习课题授课计划

	学校：唐山劳动技师学院           课题序号：6                          表 6—1

	课题：          第六单元    车偏心工件                           
授课题目与要求：课题一  四爪单动卡盘上车偏心工件                 

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

                     2、掌握在四爪单动卡盘装夹车偏心工件的方法。

3、掌握偏心距的找正和检查方法。            
                      4、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、90°外圆车刀、切断刀 

           45°端面刀、45﹟圆钢、游标卡尺、千分尺、磁力表座、小铜锤、
铜皮、百分表 0～10mm、 CD6140车床。                     
重点、难点：重点；1. 在四爪单动卡盘上车偏心工件方法。            
 2. 怎样找正偏心距。                                                             
难点：怎样找正偏心距                                 
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：熟悉零件图和制定车削步骤。                             
       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，使他们熟练掌握车三角螺纹的方法。   
       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。                                

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 6  周                  表6-2

	授课日期
	
	
	
	
	

	授课班级
	
	
	
	
	

	出 缺 席
	
	
	
	
	

	课    题
	四爪单动卡盘上车偏心工件

	入
门
指
 导


	一、组织教学

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、讲解新课（新课内容附后）。

三、进行安全教育。要求学生在操作过程中，应遵守操作规程。

四、示范。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。

五、分配工位。

	巡
回
指
导

	1、检查课堂记录

2、检查学生偏心工件找正的掌握情况。

3、检查学生操作姿势，加工方法的掌握程度。

4、对个别同学进行现场指导。

	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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	  新课导入
      在机械传动中，回转运动变为往复直线运动，或直线运动变为回转运动，一般都用偏心轴或曲轴来完成的。
讲授新课
         课题一    四爪单动卡盘上车偏心工件
一、实习教学要求：
1.合理组织工作位置，注意操作姿势。

2.掌握在四爪单动卡盘装夹车偏心工件的方法。
3.掌握偏心距的找正和检查方法。
4．遵守操作规程，养成文明生产、安全生产的习惯。
二、相关工艺知识

1、偏心工件的定义和特点
外圆和外圆的轴线或内孔与外圆的轴线平行但不重合（彼此偏离一定距离）的工件，叫偏心工件。外圆与外圆偏心的工件叫偏心轴。内孔与外圆偏心的工件叫偏心套。两平行轴线间的距离叫偏心距（如图并用零件演示）。
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偏心轴、偏心套一般都在车床上加工。其加工原理基本相同，都是要采取适当的安装方法，将需要加工偏心圆部分的轴线校正到与车床主轴轴线重合的位置后再进行车削。

为了保证偏心零件的工件精度，在车削偏心工件时，要特别注意控制轴线的平行度和偏心距的精度。
数量少、偏心距小、长度较短、不便于两顶尖装夹或形状比较复杂的偏心工件，可以用四爪单动卡盘装夹车削。装夹工件时，必须根据坯件上已划好的线校正工件，使偏心圆柱的轴线与车床主轴轴线重合，并校正工件外圆侧素线与车床主轴轴线是否平行。  
2、偏心工件的找正方法（要求重点熟练掌握）
（1）按划线找正

① 调整卡盘卡爪的位置，使其中两爪呈对称位置，另两爪呈不对称位置，其偏离主轴中心距离大致等于工件的偏心距。各对卡爪之间张开的距离稍大于工件装夹部位的直径，使工件偏心圆柱的轴线基本处于卡盘中央，然后装夹上工件，如图7​​--9所示。

② 将划线盘置于中滑板(或床鞍)上适当位置，使划针尖端对准工件外圆上的侧素线(图7—10)，移动床鞍，检查侧素线是否水平，若不呈水平，可用木锤轻轻敲击进行校正。然后将卡盘(工件)转动90º，用同样的方法检查和校正侧素线。
③ 将划针尖端对准工件端面上的偏心圆线，扳转卡盘，校正偏心圆，如图7—11所示。

④ 重复2、3校正，直至使两条侧素线均呈水平(基准圆轴线与偏心圆轴线平行)，使偏心圆轴线与车床主轴轴线重合为止。

⑤ 将四个卡爪成对均匀地拧紧一遍，并检查确认侧素线和偏心圆线在紧固卡爪时没有位移。
由于存在划线误差和校正误差，按划线校正偏心工件位置的方法仅适用于加工精度要求不高的偏心工件。
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图7—9用四爪单动卡盘    图7—10校正侧素线      图7一11校正偏心圆
（2）用百分表找正
① 按划线初步校正工件。
      ② 用百分表校正，使偏心圆轴线与车床主轴轴线重合，如图7—12所示。校正a点处用卡爪调整，校正b点处用铜棒轻敲。

③ 移动床鞍，用百分表在a、b两点处交替测量，校正工件侧素线，使偏心工件两轴线平行，一般百分表在两端读数差值应控制在0.02ｍｍ以内(或根据零件精度要求)。
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 　                       图7—12 用百分表找正
④校正偏心距，将百分表测杆触头垂直接触偏心工件的基准轴外圆上，并使百分表压缩量为0.5～1mm左右，用手缓缓转动卡盘，使工件转过一周，百分表指示的最大值和最小值之差的一半部为偏心距，按此方法校正a、b两点处的偏心距，使a、b两点偏心距基本一致，并且均在图样允许误差范围内。如此综合考试，反复调整，直至校正为止。并将卡爪全夹紧，以防工件在车削时产生位移造成废品和不安全因素。
3、偏心工件的车削方法（要求熟记）
在四爪单动卡盘上车偏心，适合精度要求不高，偏心距较小，长度较短、简单的单件或小批量偏心工件。

（1）粗车偏心圆柱面，留精车余量0.5ｍｍ，保证偏心外圆长度。

（2）精车偏心圆柱面至尺寸要求，倒角，卸件。
注意：粗车偏心圆柱面是在光轴的基础上切削的，切削余量极不均匀且为断续切削，会产生一定的振动和冲击。因此，外圆车刀应采用副值刃倾角，刚开始车削时，进给量和切削深度要小；启动车床前应使车刀远离工件，以免打刀。
车偏心要领

四爪车偏心要用表，先校素线后偏心；

校好偏心应复查，以防走动假乱真；

粗车转速不宜高，车刀由高向低进；

精车过程更细心，用量合理精度准。
4、偏心距的测量
① 用分度值为0.02 ｍｍ的游标卡尺(或深度游标卡尺)检测两外圆间的最大距离和最小距离(图7—13)，其差值的一半即为偏心距，
即：e=１/２(ａ一ｂ)
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图7—13  用游标卡尺检测
② 用百分表检测，如图7—14所示，将百分表测量杆触头与工件基准外圆柱面接触，使卡盘缓慢转过一圈，百分表指示的最大值与最小值差的一半即为偏心距。

检测结果若偏心距误差较大时，可少量调节不对称位置的两卡爪；若偏心距误差不大时，则仅需继续夹紧某一只卡爪(e偏大时，夹紧离偏心轴线远的那一只卡爪，e偏小时，夹紧离偏心轴线近的那只卡爪)。
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图7—14  用百分表检测

示范指导(考虑学生的视线和安全可现场演示也可用教学片演示)
一、偏心轴、偏心套的找正、加工方法；要特别注意用表安全，轻拿轻放；工件调头装夹应防止变形和夹伤。
二、重点强调安全：开车前车刀应远离工件防止碰撞。 
分配实习任务
一、分组进行偏心轴、偏心套的加工练习
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二、分析零件图，编制加工步骤

1.偏心轴的加工步骤
（1）夹住外圆校正后，夹紧。

（2）粗、精车外圆
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mm，长35mm，并倒角。
（3）切断长度31mm。
（4）工件在四爪单动卡盘上装夹，校正后车端面和
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mm至尺寸，并倒角。
（5）检查工件后卸下。
注意：切削用量的选择

对于外圆：粗车300～500转/分，精车700～1200转/分；
对于切断：300～500转/分；
2.偏心套的加工步骤要求学生自己制定由老师检查后自做偏心套 

三、容易产生的问题和注意事项

1.为了防止硬质合金刀头碎裂，车刀应有一定的刃倾角，切削深度深一些，进给量小一些。

2.由于工件偏心，在开车前车刀不要靠近工件，以防车刀碰击工件。

3. 车偏心工件时，建议采用高速钢车刀车削。

4.为了保证偏心轴两轴线的平行度，装夹时应用百分表校正工件外圆，使外圆侧母线与车床主轴轴线平行。
5.为了校检偏心距，可用百分表在圆周上测量，缓慢转动，观察其跳动量。
四、学生独立操作实践，教师巡回指导
1、检查学生实习情况

1）使用百分表是否正确，找正偏心工件的方法是否得当，是否按照找正方法中的步骤进行找正的，是否有夹紧工件后没有复查偏心距和素线的现象；

2）切削用量的选择是否合理，转速是否过高或过低；

3）分组辅导学生进行偏心工件的找正、车削，及时纠正不正确的方法，要求每组同学尽量做到“三个统一”，即切削用量的选择统一；找正的顺序、方法统一；用表的压力大小和方向统一（强调：偏心轴、套配合时，偏心距和轴线平行度误差方向的一致性）。 

2、检查有无非安全因素

1）使用百分表时是否注意了用表的安全，调整压表时要压在工件的最低点并注意不能超过表的弹性极限。

2）检查设备和其他安全隐患辅导学生尽快排除。

课后小结

1.在四爪卡盘上找正偏心及装夹要领
2.车削偏心工件中易出现的问题和注意事项
 3.听课、安全文明生产的情况。

4.课题练习及纪律情况。

5.让学生以小组为单位总结偏心轴、套的配合练习情况。

师生互动

1、采用边讲解、边操作的方式，进行每个环节都详细的加以解释，并多向同学们提出问题，互相讨论。
　　2、采用分解式，示范指导的方法，粗加工与精加工分部进行，操作指导，使学生更加易懂。

3、让接受能力较强的学生模仿练习，老师临场指导，并提出存在的问题和解决方法，使所在场的学生尽量避免一些易出现的问题。
学生模仿操作时，教师巡回检查，观察同学们的操作是否正确和规范及安全文明生产，各方面是否有不足之处，保证学生在实习过程中的安全问题，消除不安全因素和操作中易出现的问题。
在实习车间操作演示与在课堂学生互动总结的教学方法，可激发学生学习技术的兴趣和热情，有利于学生结合理论知识提高实际操作能力，达到学以致用的目的。
实习教师在教学过程中，应不断深入生产第一线了解和掌握先进的加工方法，及时总结，把先进加工工艺、加工方法应用到实习教学中，以提高加工效率，从而使教学质量不断提高。
课后作业
完成实习报告的填写，将以上偏心套的加工步骤，所用到的设备、量具、刀具及夹具等，写在实习报告的相应位置。
	在新知识的讲解过程中，结合学过的相应知识点讲解帮助学生对新知识的理解。所以，采用对比方法讲解，利于记忆。
边讲解，边提问，让学生们的注意力集中，跟着老师的思路走，有所反馈，形成互动。
此处为重点讲述内容：从中让同学们掌握偏心工件的找正和车削方法，主要以操作示范、画图为主。使学生更清晰、直观的掌握。
测量和检查偏心主要通过示范讲解，让学生更清楚的掌握。
示范过程做到：1.强调找正素线、偏心距后的复查；2.用表压力不可超过百分表的弹性极限；3.尽量照顾到所有的学生，采用边讲解、边操作的方式，进行每个环节都加以解释，并多提出问题。
板书讲解偏心轴的车削步骤，目的是使学生头脑中形成清晰地思路，为接下来的实训做好准备。
针对个别较差学生采用个别指导的方式，加以指导，对这些学生应耐心仔细多给予鼓励，使他们有足够的信心。
时刻关注、提醒学生们的安全意识



课题十  四爪单动卡盘上车偏心工件
新课导入：

讲授新课：

一、实习教学要求
二、偏心的相关工艺知识
1、偏心工件的定义和特点
2、偏心工件的找正方法（示范指导）
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图7—12 用百分表找正
3、偏心的车削方法（示范指导）
1）原理：把所要加工偏心部分的轴线找正到与车床主轴轴线重合。
2）加工步骤
①粗车偏心圆柱面，留精车余量0.5ｍｍ，保证偏心外圆长度。

②精车偏心圆柱面至尺寸要求，倒角，卸件。
车偏心要领

 四爪车偏心要用表，先校素线后偏心；

校好偏心应复查，以防走动假乱真；

粗车转速不宜高，车刀由高向低进；

精车过程更细心，用量合理精度准。
4、偏心距的测量方法

1.用游标卡尺检测
2.用百分表检测
三、看生产实习图和确定练习件的加工步骤（示范指导）
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（1）夹住外圆校正后，夹紧。

（2）粗、精车外圆
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mm，长35mm，并倒角。

（3）切断长度31mm。
（4）工件在四爪单动卡盘上装夹，校正后车端面和
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mm至尺寸，并倒角。
（5）检查工件后卸下。
注意：切削用量的选择

对于外圆：粗车300～500转/分，精车700～1200转/分；

对于切断：300～500转/分。
四、容易产生的问题和注意事项
1.为了防止硬质合金刀头啐裂，车刀应有一定的刃倾角，进给量小一些。

2.由于工件偏心，在开车前车刀不要靠近工件，以防车刀碰击工件。

3.为了保证偏心轴两轴线的平行度，装夹时应用百分表校正工件外圆，使外圆侧母线与车床主轴轴线平行。
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