
青岛黄海学院教师教案

年 月 日

课 题 车削加工技术 任课教师： 课时：2

教学目的：了解车削加工基本概念、车床的作用和加工范围、了解车床的各部

分名称和作用、了解车床的传动路线和基本操作过程

教学重点：车削加工的基本概念、车床的加工范围

教学难点：车床的传动路线、车床的基本操作过程

教学关键点：车床的各部分名称和作用

教具：车床、游标卡尺、千分尺、车刀等

板书设计

车削加工技术

一、车削加工技术概念 三、车床的各部分名称和作用

二、车床的地位和加工范围 四、车床的传动路线及示范讲解

教学反思



青岛黄海学院教师教案

教学内容及教学过程 提示与补充

一、课前准备

1.清点人数：点名，落实学生去向，并登记于册，假条贴于

反面。

2.7S 管理教育：

（1）安全教育：安全作为首要条件，保证安全的前提下才能

进行实训，强调如果自身感觉有安全隐患立即停止实训，上报

实训教师排除后再进行实训。

（2）养成教育：严格按照任课教师上课要求的实训流程进行

实训，保证动作到位，养成良好的习惯和手法，为以后从事本

专业生产打下良好的基础。

二、新课导入

介绍机加工车间基本情况。

三、新授

一、车削加工技术概念

车床是用于车削加工的一种机床，如图所示。

车床

强化学生安全意识，

检查学生安全防护

实物具体介绍，让学

生了解车床各部件名

称
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教学内容及教学过程 提示与补充

车削加工技术是在车床上，利用工件的旋转运动和车刀的

直线运动（或曲线运动）来改变毛坯的尺寸、形状，使之成为

合格工件的一种金属切削方法。其中工件的旋转为主运动，刀

具的移动为进给运动，如图所示。

主运动、进给运动

二、车床的地位和加工范围

1.车床的地位

机器中带有回转面的零件很多，这些回转面大都需要车削

加工。车削加工基本上是金属切削加工中的第一道工序，所以

它在切削加工中占有重要的地位，车床的台数几乎要占机床总

台数的 30℅～50℅。

2.车床的作用和种类

车床主要用于加工各种回转体表面，加工的尺寸公差等级

为 IT11～IT6，表面粗糙度 Ra值为 12．5～0．8μm。

车床的种类很多，按主轴的位置分类，有立式车床和卧式

车床两种，其中应用最广泛的是卧式车床，如图所示。

让学生了解车床的

分类，能够认识车床
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教学内容及教学过程 提示与补充

卧式车床 立式车床

普通车床所能加工的典型表面

三、车床的各部分名称和作用

1.主轴变速箱。简称主轴箱，主要作用使主轴获得不同的转速。

主轴用来安装卡盘,卡盘用来安装工件。

给学生介绍车床可

完成加工内容
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教学内容及教学过程 提示与补充

2.交换齿轮箱。主要作用是把主轴的运动传给进给箱。

3.进给箱。主要作用是把交换齿轮箱传来的运动，经过变速后

传递给光杠、丝杠以满足车螺纹与机动进给的需要。

4.溜板箱（拖板箱）。主要作用是把光杠或丝杠传来的运动传

递给床鞍及中滑板，以形成车刀车刀纵或横向进给。

5.床鞍及滑板。床鞍主要作用支承滑板与实施纵向进给。滑板

分中滑板和小滑板，中滑板用于横向进给，小滑板用于短距离

的纵向进给、车圆锥等。

6.刀架。用来装夹车刀，有四个刀位。

7.尾座。用途广泛，装上顶尖可支顶工件；装上钻头可钻孔；

装上板牙、丝锥可套螺纹和攻螺纹；装上铰刀可铰孔等。

8.床身。是车床上精度很高的大型部件。主要作用支承安装车

床的其它部件，是床鞍、尾座运动的导向部分。

9.冷却部分。给切削区域浇注充分的切削液，降低切削温度，

提高工件加工质量和刀具寿命。

四、车床的传动路线

了解车床各部件功

用

示范并讲解基本操

作（主要讲解车端面

和车外圆）
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教学内容及教学过程 提示与补充

示范并讲解基本操作（主要讲解车端面和车外圆）

1.车削端面的步骤

（1）起动机床，让工件旋转。

（2）用手摇动床鞍及中滑板的进给手柄，使车刀靠近并轻轻

接触工件端面。

（3）反向摇动中滑板手柄，使车刀反向离开工件端面。

（4）摇动床鞍（大滑板）手柄，使车刀纵向进给，进给量约

为 0.5 mm。

（5）中滑板横向进给车削至工件中心，注意快到中心要将车

刀慢速进给。

（6）床鞍纵向退回将车刀离开工件端面，中滑板横向退回，

停车检查。

2.车削外圆的步骤

（1）起动机床，让工件旋转。

（2）用手摇动床鞍（大滑板）及中滑板的进给手柄，使车刀

靠近并接触外圆表面。

（3）反向摇动床鞍手柄，使车刀向右离开工件 3-5mm。

（4）摇动中拖板手柄，使车刀横向进给，进给量为背吃刀量。

（5）床鞍纵向进给车削 3-5mm，不动中拖板手柄，将车刀纵向

快速退回，停车测量工件，与要求尺寸比较，再重新调整背吃

具体操作要严格按

照步骤来进行，注意

单人单机操作



刀量，把工件多余的金属去掉。

（6）床鞍纵向进给车到尺寸时退回车刀，停车检查。

四、实训分组训练：

五、实训讲评：

六、实训作业：


