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内容概要

　　《普通车床加工技术复习指导》是根据《浙江省中等职业学校数控专业教学指导方案与课程标准
）和最新浙江省机械类专业高职单考单招考试大纲编写的。
　　《普通车床加工技术复习指导》由普通车床加工技术入门、阶梯轴的加工、孔类零件的加工、锥
体零件的加工、成形面的加工、螺纹的加工、偏心件的加工、加工技术综合训练等项目，以及附录1
项目练习题参考答案、附录2普通车床加工技术模拟试卷及参考答案组成。
每个项目中包含知识框架、考纲要求、考点剖析、典型例题、巩固练习和项目练习题。
　　《普通车床加工技术复习指导》可作为浙江省中等职业学校机械类专业高职单考单招复习指导用
书，也可用于机械类相关专业课程的教学辅导用书。

Page 2



第一图书网, tushu007.com
<<浙江省机械类专业高职单考单招>>

书籍目录

项目1 普通车床加工技术入门 单元1 认识普通车床的结构 单元2 空车运行与操作 单元3 车床日常保养与
工量具定置管理 练习题1 项目2 阶梯轴的加工 单元1 光轴的加工 单元2 低台阶轴的加工 单元3 高台阶轴
的加工 单元4 车断与车槽加工 单元5 焊接式外圆车刀刃磨 练习题2 项目3 孔类零件的加工 单元1 钻削的
加工 单元2 通孔的加工 单元3 盲孔的加工 单元4 内沟槽加工 练习题3 项目4 锥体零件的加工 单元1 外圆
锥零件的加工 单元2 内圆锥零件的加工 练习题4 项目5 成形面的加工 单元1 滚花的加工 单元2 球形面的
加工 练习题5 项目6 螺纹的加工 单元1 车螺纹的基本操作 单元2 普通外螺纹的车削 单元3 普通内螺纹的
车削 练习题6 项目7 偏心件的加工 单元1 偏心轴的加工 单元2 偏心套的加工 练习题7 项目8 加工技术综
合训练 单元1 工艺过程与毛坯选择 单元2 基准及其选择 单元3 工艺路线的制定 练习题8 附录1 项目练习
题参考答案 附录2 普通车床加工技术模拟试卷及参考答案
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章节摘录

　　考纲要求 1.掌握切削用量的合理选择。
2.掌握典型工作面的加工技术。
考点剖析 一、粗车、精车时切削用量的选择 车削加工一般可以分为粗车和精车两个阶段。
1.粗车 在车床动力和刚性允许的条件下，通常采用背吃刀量大、进给量大和低转速的切削用量，尽快
车掉粗车余量，提高生产率，并留出一定的精车余量。
2.精车 精车要求工件达到图样规定的技术要求，以保证质量为前提，车刀修磨得锋利些，应选背吃刀
量和进给量小一些、转速高一些的切削用量。
3.切削用量的选择 （1）切削速度选用原则：粗车一般选中等或中等偏低的切削速度，如取50～70m
／min（切削钢）或40～60m／min（切削铸铁）。
精车时高速钢车刀切削速度取较高（100m／min以上）或较低（6m／min以下），避免产生积屑瘤影
响加工精度和表面质量；硬质合金车刀高速精车时，切削速度取100～200m／min（切削钢）或60
～100m／min（切削铸铁）。
（2）进给量选用原则：粗车时选大的进给量（0.15～0.4mm／r），精车时选较小的进给量（0.05
～0.2mm／r）。
（3）背吃刀量选用原则：粗车选较大背吃刀量（2～4mm）；精车时，一般取（0.3～0.5mm）（高速
精车）或（0.05～0.10mm）（低速精车）。
4.加工精度和表面粗糙度 车削加工的尺寸精度较宽，一般可达IT12～IT7，精车时可达IT6、IT5。
表面粗糙度Rα值范围一般是6.3～0.8μm。
二、试切法加工技术 半精车和精车时常采用试切法达到尺寸要求，试切过程为：开车、对刀—退刀—
横向进刀—纵切削—停车测量——达到尺寸要求—直接纵向切削—尺寸不够—横向进刀—纵切削 依次
循环达到尺寸要求 三、刻度盘的计算和使用 1.刻度盘的计算 中滑板刻度盘装在横向进给的丝杠上，中
滑板手柄转一圈（即丝杠转一转），中滑板带动刀架横向移动一个导程，横向进给的距离=丝杠螺距
／刻度盘格数。
如横向丝杠导程为5mm，刻度盘分100格，则手柄转1小格，中滑板移动5 mm／100=0.05mm。
一般刻度盘上都标有转一小格横向移动的距离，常见车床有0.05mm、0.02mm两种刻度盘规格。
2.刻度盘使用 使用刻度盘时，由于中滑板丝杠和螺母之间存在间隙，会产生空行程（刻度盘转动而滑
板未转动）。
因此刻度盘进给过大时，必须反向退回全部空行程再转到需要的格数，不能直接退回到需要的格数。
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