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前言

　　随着我国经济建设的持续快速发展，机械行业企业得到迅猛发展，我国逐步成为世界性机械加工
制造中心。
为了使职业教育更好地服务于机械行业企业，我们积极按照教育部示范性高职院校建设项目教学改革
要求，结合与多家企业合作教学的经验，在多年来课程改革实践的基础上，编写了以项目任务来驱动
和以工作过程展开教学的项目式教材，学习者将在完成项目任务的过程中获得知识，同时逐步了解行
业背景，熟悉职业能力与工作特点。
?　　零件普通车削加工与操作是机械类各专业的主修课程。
编者在进行深入调查研究的基础上，根据职业院，校机械制造、数控、模具等机电类专业教学与相应
的职业资格认证要求，结合车工实训课程改革，把普通车削加工工艺和实际操作技能与有关的知识面
进行整合。
以真实零件作为训练载体，紧密联系生产实际，围绕工作过程开展教学，突出职业教育的特色。
?　　《中国电子教育学会推荐教材，全国高职高专院校规划教材·精品与示范系列·零件普通车削加
工》围绕普通车床的操作、一般零件的车削加工工艺展开教学，主要内容包括四大学习情境，共有12
个典型训练项目，内容由浅入深，循序渐进，符合机械生产加工顺序，涵盖了外圆、端面、台阶、内
孔、圆锥、圆弧、沟槽、螺纹、特形面等表面加工，以及细长丝杆、蜗杆、偏心工件、薄壁套等复杂
零件加工项目。
在项目任务的完成进程中，建议多采用现场教学、多媒体演示等现代化教学手段，并向学生推荐相关
的工具书，如各类设计手册、各类标准，以及指导学生利用网络搜寻专业信息，逐步养成行业工程技
术人员的职业素养。
教材配有“职业导航”，说明本课程培养能力的应用岗位；在各学习情境正文前配有“知识分布网络
”，便于学习者掌握本情境内容的重点与相互关系；项目结尾安排有“实训”，以便于学习者锻炼与
提高操作技能。
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内容概要

　　《零件普通车削加工》根据国家示范性高职院校项目式教学要求，结合多年的工结合人才培养经
验进行编写，是按照实际工作情境和工作过程展开教学的项目驱动式教材。
内容包括四大学习情境，共有12个典型训练项目，内容由浅入深，循序渐进，符合机械生产加工顺序
，涵盖外圆。
端面，台阶、内孔、圆锥、圆弧、沟槽、螺纹、特形面等表面加工，以及细长丝杆，蜗杆、偏心工件
，薄壁套等复杂零件加工项目。
全书围绕普通车床的操作、一般零件的车削加工工艺展开教学，以实际零件的车削加工过程为主线，
通过典型零件工艺分析和加工过程，达到理论与生产实际相结合、技能训练与职业岗位相结合的目的
，体现职业教育工学结合的特色。
　　《零件普通车削加工》适用于高职高专院校机械制造、数控，模具、计算机辅助制造、机电一体
化等专业作为教材，也可作为应用型本科、成人教育、电视大学、函授学院、中职学校，岗位培训班
的教材，以及机械行业企业技术人员的参考书。
　　《零件普通车削加工》配有免费的电子教学课件、习题参考答案，详见前言。
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作者简介

　　韦富基，副教授、高级技师、高级考评员、中国机械工程学会高级会员，为具有企业实践经验的
双师型人才，已从事数控车床操作与编程实践教学10多年。
主持完成省级科研项目“零件的数控车削加工”等课题3项，主持完成的“零件数控车削加工”教改
课程于2009年荣获省级精品课程。
公开发表论文《渐齿厚蜗杆的车削加工新工艺探索》，主编《零件的数控车削加工》、《零件的普通
车削加工》等全国性规划教材3本。
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书籍目录

学习情境1 轴类零件的车削项目1.1 销轴的车削项目描述技能目标1.1.1 车削销轴的工艺准备1.1.2 销轴的
车削项目1.2 锥体台阶轴的车削项目描述技能目标1.2.1 车锥体台阶轴的工艺准备1.2.2 车锥体的方法1.2.3
锥体台阶轴的车削项目1.3 传动轴的车削项目描述技能目标1.3.1 车传动轴的工艺准备1.3.2 传动轴的车
削项目1.4 特殊加工——套丝、车球面项目描述本项目的训练目标技能目标1.4.1 套丝1.4.2 刀架螺钉的
切削1.4.3 车圆球学习情境2 套类零件的车削项目2.1 齿轮坯的车削项目描述技能目标2.1.1 车套类零件的
工艺准备2.1.2 刃磨麻花钻及钻孔2.1.3 内孔车刀的刃磨与车内孔2.1.4 齿轮坯的车削项目2.2 锥套的车削
项目描述技能目标2.2.1 车圆锥孔的工艺准备2.2.2 圆锥套的车削项目2.3 螺母的车削项目描述技能目
标2.3.1 车内三角螺纹的工艺准备2.3.2 内螺纹车刀刃磨与车内螺纹2.3.3 螺母的切削2.3.4 攻丝与滚花学习
情境3 复杂零件的车削项目3.1 细长丝杆与蜗杆的车削项目描述技能目标3.1.1 车梯形螺纹的工艺知
识3.1.2 车细长轴的工艺知识3.1.3 细长丝杆的车削3.1.4 车蜗杆螺纹的工艺知识3.1.5 蜗杆的车削项目3.2 
偏心工件的车削项目描述技能目标3.2.1 车偏心工件的工艺准备3.2.2 加工任务实施3.2.3 曲轴的车削与测
量项目3.3 薄壁零件的车削项目描述技能目标职业能力3.3.1 车薄壁零件的工艺准备3.3.2 挡圈的加工思
考题3学习情境4 组合件的车削项目4.1 一般轴套三件组合件的车削项目描述技能目标项目4.2 锥套螺纹
三件组合件的车削项目描述技能目标项目4.3 车工技能竞赛题附录A 普通车工国家职业标准附录B 常用
标准公差数值附录C 孔公差带（H、h）极限偏差附录D 常用普通螺纹偏差
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章节摘录

　　CA6140型卧式车床类代号c后的大写英文字母A是结构特性代号，表示对C6140型车床经过改进，
其主参数值相同，而结构性能不同，用A以区别。
结构特性代号由生产厂家根据需要确定。
　　2）卧式车床主要部件的名称和用途　　（1）床头部分，包括主轴箱和卡盘。
　　①主轴箱（床头箱）：主轴箱内有多组齿轮变速机构，变换箱外手柄的位置可使主轴得到各种不
同的转速。
　　②卡盘：用来装夹工件，带动工件一起旋转。
　　（2）交换齿轮箱部分，它的作用是把主轴旋转运动传送给进给箱，在必要时调换箱内齿轮后，
可以车削各种不同螺距的螺纹。
　　（3）进给部分，包括进给箱、丝杠、光杠。
　　①进给箱：利用箱内的齿轮传动机构，把主轴传递的动力传给光杠或丝杠，变换箱外的手柄，可
以使光杠或丝杠得到各种不同的转速。
②丝杠：用来车削螺纹。
　　③光杠：用来带动溜板箱，使车刀按要求方向作纵向或横向运动。
　　（4）溜板部分，包括溜板箱、床鞍、中滑板、小滑板、刀架。
　　①溜板箱：变换箱外手柄的位置，在光杠或丝杠的传动下，使车刀按要求方向作进给运动。
　　②床鞍、中滑板及小滑板：床鞍与车床导轨精密配合，纵向进给时保证轴向精度。
中滑板由它进行横向进给，并保证径向精度。
小滑板可左右移动角度，车削锥度。
　　③刀架：用来装夹车刀。
　　（5）尾座，用来装夹顶尖和钻头、铰刀等刀具。
　　（6）床身，它是支承件，用来支承其他各部件。
　　（7）附件，包括中心架、切削液管等。
　　①中心架：车削较长工件时用来支撑工件。
　　②切削液管：用来浇注切削液。
　　2。
车床的操作规程　　（1）开机前检查车床各部分机构是否完好，各手柄位置是否正确。
检查所有注油孔，并进行润滑。
然后低速运行两分钟，查看运转是否正常（在冬天进行预运转尤为重要）。
若发现机床有异常响声，立即关机，进行检查修理（在手柄位置正确的情况下）。
　　（2）熟悉图样和工艺文件，明确技术要求。
如有问题，应及时与有关部门联系。
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编辑推荐

　　按照机械行业企业生产技术岗位应具备的知识能力和工作流程进行设计　　按照项目式教学改革
思路，提供四大学习情境、13个项目、15个典型加工任务、18个实例　　设置职业导航、知识分布网
络、实训、思考题和技能竞赛题等，有助子高效率学习　　配有免费的电子教学课件、习题参考答案
，以方便教学　　车床认知　　车床基本操作与安全防护　　车刀的刃磨与安装　　车削基本参数的
选择　　轴类零件、套类零件、复杂零件与组合零件的加工工艺路线拟定与车削加工　　销轴　　锥
体台阶轴　　传动轴　　刀架螺钉　　圆球手柄　　齿轮坯　　锥套　　螺母　　细长丝杆　　蜗杆
　　曲轴　　挡圈　　轴套组合件　　锥套螺纹组合件　　零件精度检测　　产品质量分析与评价
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