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                                    课程名称：高级车床加工
车三拐曲轴
作者姓名：        张 立 城              

单   位 ：   唐 山 劳 动 技 师 学 院  
通讯地址：唐山市丰南区唐山劳动技师学院
邮政编码：  063300                    
联系电话：  15131550691               

唐山劳动技师学院
实习课题授课计划

班级：                          课题序号（二）                   表17---1

	        课题二： 车三拐曲轴                                                                 

授课题目与要求： 1.掌握一般曲轴的结构形式及加工要求。              

2.掌握划线的基本操作。                          

3.掌握四爪卡盘上曲柄颈的调整。                  

4.掌握断续车削的技术要点。                         

5.了解曲轴的用途及精度检测方法。                    

时间：    年  月  日至    年   月  日

教具、工具、教材、设备： 教科书、教案、车刀、砂轮、车床、百分表、、磁力表座、游标卡尺、三爪卡盘、四爪卡盘、划线平台、高度尺、中心钻、弹性顶尖等                                      

重点：掌握曲柄颈的调整方法。                                                                             

难点：四爪卡盘上曲柄颈的调整。                                                                                                         

新课题纲： 工艺分析、下料、划线找正、车削。                                               

课外作业：完成课题实习报告。                                              

                任课教师           教研组长        

                  年  月  日        年  月  日

课后小记与改进措施：                                           

                                                               


唐山劳动高级技校

教师课日授课计划

课程：高级车工实习




  第  周                           表17---2

	授课日期
	
	
	
	
	

	授课班级
	
	
	
	
	

	出 缺 席
	
	
	
	
	

	课    题
	课题二：车三拐曲轴

	入     门     指     导
	组织教学：

1． 检查学生出勤。

2． 检查学生劳保用品的佩带。

教学内容：
附后

	巡回指导
	各个工位指导，检查学生操作、练习情况。

检查学生课堂纪律。

	结束指导
	

	教

学

过

程
	课题二  车三拐曲轴

A：检查出勤

B: 检查劳保用品佩戴（3分钟）
1、 实习教学要求（5分钟）
1.掌握一般曲轴的结构形式及加工要求。

2.掌握划线的基本操作。              

3.掌握四爪卡盘上曲柄颈的调整。

4.掌握断续车削的技术要点。             

5.了解曲轴的用途及精度检测方法。     

2、 相关工艺知识（35分钟）
实物展示：实物图
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三拐曲轴除了具有轴的一般加工规律外，也有它的工艺特点，主要包括形状复杂，刚性差及技术要求高，针对这些特点应采取相应的措施，分析如下：
1 .技术要求高

曲轴主要尺寸精度要求有20处，形位公差5处，并且有外螺纹、圆锥等形面。曲轴的偏心距为10±0.018mm。

技术要求较高，加工面多，需要保证的尺寸、形状、位置精度较多。因而总的工艺路线较长，精加工占有相当比例。

加工时应要解决以下问题：

A：正确分配粗加工、精加工余量。

B：粗基准选择用曲轴两端的中心孔。中心孔的加工以主轴颈外圆作


	第一节课

通过三拐曲轴实物及图纸的展示，使学生认识三拐曲轴的结构，及加工要点。
结合简单偏心工件的车削方法，根据图纸精度要求，确定工件夹紧方式及偏心调整方法。在刀

	教

学

过

程
	为基准，这样能保证曲轴加工径向及轴向加工余量的均匀性。

C：精加工时仍用中心孔作为基准，但要重新修磨中心孔，避免精加工时因中心孔磨损引起加工误差。
D：曲轴轴向定位以主轴颈轴肩定位，工艺设计时定位基准应尽量与设计基准一致。

2.影响加工精度的一个主要因素是中心孔的精度。为了保证偏心外圆轴线与其他轴线的平行度和相关精度要求，它应处于相互平行的各偏心外圆轴线两端轴线上，否则将会造成加工后曲轴的形位公差与尺寸精度超差。在钻中心孔前，必须将工件轴线及偏心距校准。精度要求更高的曲轴，中心孔一般都应在坐标镗床上加工。
3．曲轴装夹后，原工件的轴线已偏移一定距离，为了防止工件旋转打坏车刀和出现事故，启动主轴前，一定要将刀具离开偏心工件旋转的最大直径；另外，主轴调速一定要从低速逐渐提高，绝不允许直接、突然启动高速；在加工中的切削速度也不能太高，进刀时应先从工件旋转的最外缘处开始；车刀伸出足够长，并注意增加刀具刚度，严禁刀架与转动的工件相撞。

4．由于装夹刚性差，加上间断切削的冲击力和较大的离心力、会使切削产生振动、工件出现车削缺陷，影响加工质量。因此，应选择合理的切削用量；时刻保持车刀锐利，可以有效地降低切削力。车削曲轴毛坯可采用一夹一顶的方法，该法可大幅度地提高加工效率。

5．采用支撑螺钉支撑曲轴空挡的办法可增加工件刚性， 

减少变形和振动。支撑螺钉顶力要适中，顶得过紧会使工件弯曲变形，顶得太松则起不到支承作用，甚至发生加工中支撑钉飞出的事故。
6．车削曲轴时，车刀在冲击载荷和断续切削作用力下易崩刃。因此，车刀刀头材料必须具有足够的抗冲击韧性和强度，本曲轴加工中选择YT15刀头材料较合适。

7.严禁在轴颈上留下车刀试切的痕迹。主要做法是精车背吃刀量要小，刀刃锋利，操作细心。
8.保持车床的几何精度和工作精度要求，使车床时刻处于良好的技术状态.

解决当堂学生疑点（2分钟）


	夹具的选择与使用上提出要求。
第一节课结束

	教

学

过

程
	3、 看生产实习图（3分钟）
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4、 加工方法及步骤（15分钟）
对工序安排总的描述：

  车端面、定总长、钻两端中心孔→粗、精车外圆至Φ60→划线→找正，钻偏心中心孔→粗精车右侧曲柄→找正，钻偏心中心孔→粗精车中间曲柄颈→找正，钻偏心中心孔→粗精车左侧曲柄→精车左端外圆→粗精车右端外圆、圆锥、螺纹→检验。
5、 容易产生的问题和注意事项（10分钟）
1. 穿戴好劳保用品，对机床进行润滑调整检查，确保安全。
2. 车削外圆要求在公差范围之内；粗糙度值小于Ra 1.6um；接刀处直径可略小些，为划线提供较准确的基准。


	第二节课

图纸采用电子屏幕全幅投影。

首先强调安全。



	教

学

过

程
	3. 偏心调整如百分表量程不足，可采用垫适当标准量块辅助调整。

4. 圆锥宜采用百分表校小滑板扳角度的方法精车，用反走刀精车最后一刀，以便控制圆锥大端尺寸。

5. 检验圆跳动误差时，为保证测量值准确，百分表测头应垂直于圆锥测量面。
六、示范（15分钟）
此工件加工周期较长，且重复项目较多，综合性较强，示范对一个曲柄颈的调整及加工和加工要点、难点进行集中示范。

七、安排工位（3分钟）
再次强调安全。安排工位，分组练习，教师巡回指导。
八、布置作业（1分钟）

	示范动作应协调不应太快，关键问题语气应加强，注意与学生互动，使每位同学掌握操作要领。
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随堂板书 （ 第一节课 ）      车   三   拐   曲   轴    

一、实习教学要求

1.掌握一般曲轴的结构形式及加工要求。
2.掌握划线的基本操作。              

3.掌握四爪卡盘上曲柄颈的调整。
4.掌握断续车削的技术要点。             

5.了解曲轴的用途及精度检测方法。

二、相关工艺知识

主要尺寸精度要求有20处，形位公差5处，并且有外螺纹、圆锥等形面。曲轴的偏心距为10mm。

1.技术要求  

 2．加工中心孔

3．工件装夹后刀具安装

4．消除震动

5．保证刚度

支撑钉

6.刀具材料

YT15

高速钢    车螺纹

7.严禁在轴颈上留下车刀试切的痕迹。主要做法是精车背吃刀量要小，刀刃锋利，操作细心。
8.保持车床的几何精度和工作精度要求，使车床时刻处于良好的技术状态

3、 看生产实习图

（结合电子屏幕演示）

4、 加工方法及步骤

  车端面、定总长、钴两端中心孔→粗、精车外圆至Φ60→划线→找正，钻偏心中心孔→粗精车右侧曲柄→找正，钻偏心中心孔→粗精车中间曲柄颈→找正，钻偏心中心孔→粗精车左侧曲柄→精车左端外圆→粗精车右端外圆、圆锥、螺纹→检验
5、 容易产生的问题和注意事项

1. 穿戴好劳保用品，对机床进行润滑调整检查，确保安全。

2. 车削外圆要求在公差范围之内；粗糙度值小于Ra1.6um；接刀处直径可略小些，为划线提供较准确的基准。

3. 偏心调整如百分表量程不足，可采用垫适当标准量块辅助调整。

4. 圆锥宜采用百分表校小滑板扳角度的方法精车，用反走刀精车最后一刀，以便控制圆锥大端尺寸。

5. 检验圆跳动误差时，为保证测量值准确，百分表测头应垂直于圆锥测量面。

六、示范

七、安排工位

安排工位，分组练习。

八、作业

完成实习报告册

      车 三 拐 曲 轴
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第一节课板书





第二节课板书








