
 

普通车床实训教案 
 

课程

名称 

普通车床实训 适用大纲/

专业 

《金工实习》教学大纲/1 周实习

学生 

实习

性质 

验证性 教学方式及

时间分配 

理论讲解          0.5 学时 

实践讲解及演示    0.7 学时 

学生实际操作工件  0.3 学时 

教学

准备 

车削加工挂图、游标卡尺实物、课件、普通车床、车刀（90°车刀、切断刀、螺

纹车刀、成形车刀）、游标卡尺、钢板尺、中心钻、加工图纸、加工工艺等 

教 

学 

目 

标 

1、 知识目标 

（1）了解车床各组成部分及功能，会操简单作车床 

（2）掌握加工范围及各工序特点 

（3）掌握游标卡尺使用方法 

2、 能力目标 

（1）能根据需要选择所需的车床功能 

（2）能熟识并遵守实训守则，积极进行设备清洁维护，具有较强的安全意识、

质量意识和工程意识等能力 

重点 
（1）加工范围及 

（2）掌握游标卡尺使用方法 

难点 车床精度控制方法 

教      学      过      程 

教学

环节 
教学内容 

教学提

示 

实 习

动员 

1） 实习目的、目标以及实习要求介绍 

2） 车床实习流程介绍 

3） 发放实习报告、说明实习报告填写注意事项 

4） 评分标准说明 

课件 +讲

授 

引 入

课程 

1） 通过图片展示使学生对普通车床有直观印象 

2） 普通车床主要用于加工回转类工件，多为轴类，常见轴类零件（提

问），如陀螺、车轴、轴承座、擀面杖等 

3） 车削加工过程介绍（利用设备带动工件的旋转运动及车刀相对于

工件的横向或纵向直线移动完成对回转类零件的加工） 

4） 车削加工概念讲解 

 

课件 +讲

授+互动 

车 削

加 工

概念 

在车床上利用主轴带动工件的旋转运动及车刀的横向、纵向或斜

向的直线运动完成对回转类零件的加工称做车削加工，车削加工包括

两个运动，工件的旋转运动为主运动，车刀的直线移动为进给运动。 

                           

课件+讲

授+板 

书 

车 床

介绍 

车床组成、各部分功能及特点：图示车床左上部的长方形箱体为车床

的床头箱，床头箱内部装有车床的传动机构，课件显示床头箱的内部

结构，将电机的转动通过各级齿轮传动传递给主轴，并完成主轴不同

转速的调整，同时床头箱又将电机的转动传递给进给箱，进给箱位于

床头箱下部，通过光杠、丝杠将运动传递给溜板箱，溜板箱的最上方

课件+讲

授+板书 



 

为方刀架，用来安装车刀，可以同时安装四把车刀，溜板箱和方刀架

之间安装两层滑板，分别为中滑板和小拖板，中滑板用来控制车刀的

前后进给，小拖板用来控制车刀的左右移动，在车削加工中将车刀的

移动分为横向和纵向，将车刀沿着车床导轨方向的移动为纵向，垂直

于车床导轨方向的移动为横向，也就是当我们面向车床时我们的左右

方向为纵向、我们的前后方向为横向，小拖板和中滑板之间有一个转

盘，小拖板可以绕转盘旋转一定角度，用来完成斜面的加工。床身导

轨尾部安装尾座，尾座可沿床身导轨做纵向移动，尾座前段的套筒可

以用来安装顶尖协助装夹工件，也可以安装钻头完成回转类工件孔的

加工。 

常用车床附件：常用的车床附件包括三爪卡盘、四爪卡盘、中心架、

跟刀架及顶尖等。 

1）三爪夹盘：床头箱主轴外部安装三爪卡盘，课件所示为三爪卡盘

的内部结构，三爪卡盘由一个大锥齿轮、一个小锥齿轮、和三个卡爪

组成，大锥齿轮背面为平面螺纹，工作时用手柄转动小锥齿轮，通过

小锥齿轮带动大锥齿轮旋转，通过大锥齿轮背部的平面螺纹带动三个

卡爪同时向中心或向外移动，从而完成装夹或松开工件，因三爪卡盘

三个卡爪同时移动，在使用其装夹工件时可以做到自动定心，可以提

高加工效率，所以三爪卡盘又称为自动定心卡盘，但三爪卡盘存在夹

紧力低，精度较低等缺点。 

1 车床

加 工

范 围

及 各

工 序

特点 

 

车床加工范围：包括车内外圆柱面、车内外圆锥面、车端面、切断、

切槽、车螺纹、车成型面、钻孔及铰孔等 

 1）车端面：车端面是车削加工的第一道工序，几乎每次车削加工时

第一步需要做的工序就是车端面（提问：为何在车削加工时要先加工

端面？）先加工端面的原因为用已加工端面作为轴向尺寸的测量基准 

 2）车外圆：车外圆为车削加工应用最广泛的工序，车外圆时工件正

转，车刀做纵向进给（当面向车床主轴时工件的逆时针旋转为正转、

顺时针旋转为反转） 

 3）车圆锥面：普通车床车削圆锥面一般有三种方法，宽刀法、转动

小拖板法及偏移尾座法 

4）钻孔：工件安装在三爪卡盘上（不规则形状工件钻孔一般选用钻

床或镗床加工），钻头安装在尾座套筒内，双手慢慢转动尾座尾部的

进给手柄，使钻头做纵向进给，因钻头为双刃刀具，两个切削刃对称

分布，钻孔前需要保证代加工孔的端面的平整度，否者会导致钻头因

受力不均而损坏。 

 5）车成型面：把外圆母线不是直线，而是一定曲线的工件表面称为

成型面，在普通车床上车成型面一般有三种方法，双手控制法和成形

车刀法 

6）车螺纹：通过调整加工过程工件旋转速度与车刀移动速度的比例

关系，确保工件每旋转一种，车刀移动一个螺距。 

7）滚花：为了外观或防滑的要求，需要在工件上滚花，如锤柄（滚

花过程见视频），滚花过程因无切屑，切削热无法被切屑带走，所

以滚花过程会产生较高的热量，要求在滚花过程确保充足的润滑及

冷却 

课件+讲

授+板书+

视频 

安 全

教育 

安全是工业生产的重中之重，更是生产顺利进行的前提，车床加

工存在一定的危险性，要求学生在车床实训过程中做到以下几点。 

课件+视

频+讲授 



 

1） 通过普通车床使用砂纸磨削轴表面的现场事故视频强调安全的

重要性。正确穿戴工作服，确保工作服拉链拉好，袖口的扣必

须扣好，避免卷入高速旋转的车床主轴； 

2） 长头发学生必须佩带安全帽，确保头发完全包裹于帽子内； 

3） 车削加工时禁止戴手套； 

4） 在车间学习及操作时禁止打闹，必须保证纪律，避免滑倒受伤

（看车床事故视频 2）； 

5） 到车间后必须听从指导教师指挥。 

游 标

卡 尺

使 用

及 工

程 常

用 量

具 介

绍 

1） 游标卡尺：是工程实践中最常用的精度较高的量具之一，可

以精确到 0.01mm，如课件图片所示，游标卡尺分为主尺和副尺

（也叫游标尺）在使用游标卡尺时需将尺与待测工件表面垂

直，读数分为三步 1）在主尺上读出副尺零刻度线左侧的读数

为实测尺寸的整数部分 2）找到主尺和副尺的重合线 3）在副

尺上读出重合线读数为实测尺寸的小数部分 4）整数部分与小

数部分之和为实测尺寸 

课件+实

物展示+

讲授 

实际操作环节 

安 全

教育 

个人安全 

1）正确穿戴工作服、护目镜、帽子等劳保用品 

2）禁止戴手套等 

3）不能再旋转部位上方传递任何物品 

4）不要与旋转部位接触等 

他人安全： 

1）操作设备时禁止争抢、打闹、跑跳等现象发生 

2）操作时防止工件飞出伤人 

设备安全： 

1）改变车床转速前需保证主轴停止转动 

2）加工时注意防止车刀与卡盘发生碰撞 

3）禁止将设备当娱乐器材等 

讲解 

设 备

操 作

演示 

1）车床主轴转速及正反转调整方法 

2）车刀横向和纵向进给量调整方法 

3）车床启动、急停及各手柄控制方法 

4）车刀安装方法及使用注意事项 

5）车床加工功能演示（车外圆、车端面、钻孔、车成型面、切直槽、

车圆弧槽、车螺纹、切断等） 

演示+讲

解 

学 生

操 作

练习 

1） 学生无工件操作练习（带电） 

2）游标卡尺使用练习 

巡视 

指导 

卫 生

清理 

1） 实训总结 

2） 实训室卫生清理 

巡视指

导 

 


