车床操作说明书
一. 操作注意事项
1. 起动时,为安全应查看起动杆(18)是否在停止位置,车床启动时应使主轴空转1~2分钟,使润滑油散布各处,等车床运转正常后方能进行工作;
2. 控制开关(1)向右转,电源指示灯(2)亮,此时即表示可依起动杆予以操作,起动杆(10)由中心移到左倾之状态为正转,右倾状态为反转,而中央为停止;
3. 车前电极时,移动横向手动轮(14),使刀尖(18)与工件(17)待加工面接触,数显器Y轴归零,车削到外圆见光,然后用分厘米卡后再车削,车削到所需之尺寸.在车削过程中进刀量0.15mm,到最后进刀量0.02~0.05mm之间;(见图A)
4. 工作需变速时,必须先停车,方可移动主轴变速杆(5),需要高低速转换必须先停车,方能移动主轴高低速变换杆(8);
5. 车刀在车削工件过程中,如果车刀磨损应及时刃磨,用钝刃车刀切削会增加车床负荷,甚至损坏机床;
6. 选择正确的刀具切削不同的材质,装夹刀具时,刀杆伸出长度是刀具厚度的1~1.5倍,刀具一定要对正工件中心;
7. 车牙时,打开后部盖(25),依切螺丝装更换齿轮,操作押送正反转转旋钮(6)公英制变换杆旋扭及押送变速杆(11),九段排檔(7)选择后锁紧杆固定.选择厘米牙切削时制牙切削或自动押送(11)做螺牙押送时,将选择把手(15)量于中央位置,操作切牙杆(13);
8. 车削中应适当加切削液,以减轻刀具磨损;
9. 根据刀和材质选择不同的速度;
二. 操作时必须提高执行纪律的自觉性,遵守规章制度
1. 工作时应穿工作服、工鞋、戴袖套.工作时,头不应靠得工件太近,以防止切屑溅入眼内,车削崩碎状切削工件时,必须戴防护眼镜;
2. 工作时,必须集中精力,身体和手不能靠近正在旋转的工件或车床部件;
3. 工件和车刀必须装夹牢固,以防止飞出发生事故;
4. 不准用手去剎住转动的卡盘; 车床开动时,不能测量工件,也不能用手去摸工件表面;
5. 不准用手去剎住转动的卡盘;加工中不能用手清除铁屑,应用专用的钩子清除,绝对不允许用手直接清除;
6. 在运转中车床不可变速,不可动(5)(8),变速中转动卡盘看齿轮是否完全啮合;
7. 加工中不能用手清除铁屑,应用专用的钩子清除,绝对不允许用手直接清除;
8.加工工件过程中,应多次测量,以保证工件质量要求.

 
模具部车床组新进员工培训计划
一.思想观念教育及课内管理规定教育(课内管理数据,含制作流程教育)
二.掌握第三视角法,了解课内模具图面之识图方法.                            
三.熟悉三角函数之间的换算及运用.
四.了解模具各组件的名称及作用(同模具课模具组件教育数据)
五.了解常用材料特性及用途
六.车床基础知识教育
  6.1车床加工原理;
  6.2车床部件名称及其作用和百分表使用及保养;
  6.3车床保养与维护;
  6.4 车床操作程序及注意事项,
  6.5车床加工工件标准.(同QC检测标准) 及加工内容之认识;
七.车床刀具的认识及研磨方法
  7.1车削基本概念;
  7.2车刀的种类;
  7.3车刀几何形状;
  7.4车刀的工作角度;
  7.5研磨车刀基本要领及程序(实作);
  7.6怎样选择刀具运用及如何安装;
  7.7车削速度及进刀量;
八.车床基本工件加工(钢,铜材)
  8.1 2D形状工件;
  8.2 台阶位车削要领;
  8.3 内孔车削要领;
  8.4 切断车削要领;
  8.5 钻铰孔实作要领;
  8.6 内外螺牙加工要领(治工具)
  8.7 滚花加工要领.
九.车圆锥方法
  9.1 转动小滑台之运用及精度掌握要领;
  9.2 偏移上滑台之运用及精度掌握要领;
  9.3 公、母侧斜度配合车削要领.
十.车制螺纹方法步骤
  10.1齿轮变换配套要领;
  10.2螺纹加工方法及要领;
  10.3斜度螺纹加工方法及要领;
十一.特殊加工要领
  11.1细长加工件(标准及斜度)
  11.2方形加工件内外中心加工及偏心加工;
  11.3加工完成品再次车削校正要领. 
  11.4多槽穴车削要领;
  11.5 内外R之车削要领.
十二.刀具磨损原因和影响刀具寿命因素
十三.车削工件分析及对策
  13.1使用高速钢车刀后切削工作之各项问题之分析;
  13.2使用碳化刀具车刀切削工作之各项问题之分析. 

实作考核:
   3个月考核1~7项理论实绩掌握80%,8项实作考核:效率70%,质量80%以上;
   6个月考核9项:效率70%,质量80%以上.1~7项提升20%,8项效率提升15%,品
   质10%以上;
   9个月考核10项:效率70%,质量80%以上.8项效率提升15%,质量提升10%;
   12个月考核11项:效率70%,质量80%以上.10项效率提升15%,质量10%以上.
     以上各项时间考核7.5项(研磨刀具实作),及12、13项之理论都列为考核内容中. 
      承认:                    确认:                    作成: 


 一. 了解掌握第三视角,熟悉课内模具图面及识图能力
二. 刀具的研研磨
1.研磨车刀注意事项
2.依刀具材质选择适当的砂轮
3.车刀研磨程序
4.一般车刀的研磨
三. 车刀使用及维护
1. 车刀如何安装
2. 如何选择切削深度与切削速度
3. 车刀的维护
4. 根据以上要领,使用各种形式的车刀进行实作
四. 车削工作的分析及对策
1. 使用高速钢车刀后切削工作之各项问题之分析
2. 使用碳化刀具车刀切削工作之各项问题之分析
五. 车刀种类及规格
1. 对整体车刀及端焊车刀的识别
六. 舍弃式车刀片之夹持
1. 螺丝夹置法
2. 跨桥式夹置法
3. 销式夹置法
七. 学习外圆、内圆之加工方法
1. 外圆台阶之加工
2. 外圆细长工件之加工
3. 内圆之加工方法
八. 学习螺纹之加工方法
一. 车床基础教育
1.机床各部件名称及用途(同车床图片)
2.车床如何保养及怎样操作(同车床、保养、操作说明书)
二. 了解掌握第三视角、熟悉课内模具图面及视图能力
三. 学习刀具的研磨
1.研磨车刀注意事项:充分了解刀具材料之性质及车刀形状和部分角度,刀具材料若为高速钢、高速碳钢研磨时,应注意冷却水之使用,车刀再研磨时应考虑各项角度,尤其是后斜角度变化.
车刀研磨斜角之变化,如图:
2.依刀具材质选择适当砂轮:如刀具材料为高速钢时选用氧化铝砂轮,若碳化刀具时选用绿色碳化砂轮
3.车刀研磨程序:粗、精、砺光
4.一般车刀的研磨:一般车削用车刀研磨时,拿车刀之手指其血色不可有显著变化,轻握车刀柄之力使车刀不致滑落即可
5.切槽及切断刀研磨除了上述一般车刀相同外,还需考虑边隙角.车刀切入工件时除有前隙角外,为避免刀具与工件产生接触,故车刀两侧面须有
20°~40°的侧边角,且为使刀具能顺利产生切削作用,车刀两边均有2°~3°的边隙角,一般切断刀研磨时其刀尖形式有平直型、倒角型、端圆型、单角度型.如图: 
6.牙刀为较特殊的车削刀车具,不仅刀口角度符合螺纹牙角,且需考虑车削时螺旋角度的影响,一般牙刀角60°V型牙刀、方牙刀、梯形牙刀类等.
四. 车刀的使用及维护
1.车刀如何安装:车刀安装在车床刀座时,车刀刀口必须于工件中心同高,尤其在切削锥度工件、螺纹时.但一般车削工作中,车刀可略为提升15°,车刀装夹稳固,否则车刀会引起震动和变形.如图: 
2.进刀量切削深度与切削速度、切削速度之选择,车刀的材质、工件材质、切削深度、进刀量及机械性能而定:Cs=πDN/1000  Cs:切削速度 D:工作物φ径 N:车床之转速
3.车刀的维护:刀具之维护工作乃是一个优秀机工人员所必备的,车刀的维护过程中,特制要注意的是车刀储放,尤其以碳化刀具存放切不可堆积,应按车刀之种类用途及区分存放,切刀保证工作尤为重要.
五. 车削工作的研制、对策
1.使用高速钢车刀后,切削工作之各项问题之研制、对策:
1.1车刀和产品产生高温现象,可能是车刀的角度不正确和济水适用不当,可以减少切削斜度或使用冷却效果较佳之切削改善之.
1.2车刀刃口折损,可能是车刀之角度不正确或切刃之磨纹过深,可以降低切削角度以增强刃口之强度或切刃经砂轮研磨后以油石打光.
1.3车刀刃口切削积存,可能是切削之斜度过小,或断屑槽深度不到及车刀安装降低,可加大斜度,加深断屑槽之改善.
1.4切削后工件成锥状,可能是过重切削或刀具之夹紧或刀柄刚性较强,可以降低切削量,或更换刚性轻大之刀柄及刀具之夹持稳定改善.
1.5工件表面粗糙,可能是车刀仅经砂轮研未经油石砺光,或过重切削,可将车刀刃砺光,或减少切削力之改善.
2.使用碳化刀具,车刀后事切削工作之各项问题之分析对策:
2.1工件表面粗糙:若工作面呈现条纹,可减少进刀量或增大刀鼻半径,若刀具正常状态下,切削面粗糙,则提高切削主轴速度之改善.
  2.2车刀间隙面之磨耗:可能是间隙角过大,或刀鼻半径大小.切削速度过高,进刀量大小等,可以降低切削速度,调整进刀量或选用编号较小,数字碳化刀具增大刀半径等改善之.
 2.3刀尖塑性变形,可能是切削速度过高,切削面积过大,刀鼻半径太小等,可以降低切削速度,减速小进刀深度及选择编号小数字碳化刀具材料加大刀鼻半径以改善.
六. 车刀的种类及规格
1.整体车刀:刀刃口与刀柄同一刀具材料者
2.端焊车刀:持刀硬焊于刀柄上使用者
切削分类:
a.粗车刀:迅速将多余材料切削为目的.切削时进刀量深且进刀量较大.
b.精车刀:为工件表面达到精度为目的.切削时进刀量较小,切除之材料亦少.
c.右向车刀:车刀之切刃在左边.
d.左向车刀:切刀之切刃在右边.
e.端面车刀:刀鼻半径极小.主切刃口较长,用于车削工件之端面.
f.内孔车刀:用于修整或扩大工件原有之Φ径.
g.螺纹车刀:用于车削螺丝
h.切断刀及切槽:车刀之刃口宽度沿刀柄方向往内收缩
七. 舍弃式车刀片夹持
1.螺丝夹置法:利用螺丝将刀片固定在刀把上,刀片由刀具顶面松懈,其优点为刀片不会碰到刀具底面.
2.跨桥式夹置法:利用螺丝穿过桥形压,板直接向下压紧刀片.
3.销式夹置法:销式夹持机槽在设计上和螺丝夹置法相似,特为刀片在中央右孔、刀片顶部不必压板,螺丝或断屑器.
八. 学习外圆、内圆加工方法
1.外圆台阶:选择合适的车刀加工个圆.先车好一个外圆,再车第二个外圆,确保台阶高度之寸法;
2.外圆细长工件:加工细长工件,如电极类,则采用分段的方法来加工电极.这样,容易加工,分段根据情况而定,在加工铜,分段的方法很适应.第一段车好后,再车第二段,这样加工电极不变形.在加工钢、铸铁长工件则先给圆棒打好中心钻,然后用顶尖顶好,方可加工工件.这样加工出的工件锥度很小,如加工中了现表面很粗糙,则说明可能刀磨损,或者速度太低,进刀不均匀.在加工细长工件中不可打高速,因而采用自动走刀,方可解决表面粗糙问题.加工细长工件过程中,进刀一定要均匀,方可确保工件表面度.
  加工斜度工件:首先车好外圆,然后摆小滑板,板把所需的斜度调好,把螺丝上紧,方可加工斜面.在碰刀过程中一定要准,否则车出来的电极不准确.在车(0°-15°)之间的斜度,可先调好小滑板,把角度调好.然后把所需外圆工件加工好,y轴归零不动,然后动x轴小滑板,车削工件端面,然后x轴归零.这样,碰刀就很准.(15°-60°)则要用先在外圆再加工斜面之方法.
1. 内圆加工方法:首先选择把合适的内孔车刀,如果内孔直径需求很大,先需钻孔,然后用内孔车刀车削,并且把孔径车到位.内孔车刀装夹要对准中心方可车削.在加工中发现车削不良,要及时解决,内孔车削中进刀量不要过大,一般车削时,进刀数一般为(0.2~0.5).注意内孔车刀要避空到位,否则车内孔时,内孔则必会出现伤痕、撞伤
九. 螺纹的加工方法:
1.一般螺纹加工方法根据具体情况刃磨出螺纹车刀,刃磨刀如图:
加工中校正螺纹车刀,螺纹车刀对准工件
中心,把相应的数值调整好,如图:
把图中变正方转旋扭调到右,过然后再把
切夹变换换杆高速好,公英制交换杆调好,
方可加工螺纹;车削螺纹时小滑板螺丝需
上紧,这样为了防止车刀移位.车螺纹速度
调到(83~155转)之间,为了防止压力过大,
只能选择低速车削螺纹,车削时进刀量大要过大,按实际操作中进刀,第一刀可进0.2~0.3mm,第二刀可进0.3~0.4mm,第三刀可进0.1~0.15mm,第四刀进精修余量到位方可加工出螺纹.在车削过程中如发现螺纹毛边很大,说明车削中可能进刀量过大,车螺纹时只能正车,不可乱车.如正车后在倒车就会发生螺纹变伤,造成加工出的工件报废,因而在加工螺纹时一定要注意正车削时不可倒车,且成形螺纹更不可.
   2.其它螺纹的加工方法一般螺纹基本一致,且就是角度不同而已. 

车床的保养
1. 保养首先要把机床各部件擦拭干凈,确保机床无灰尘、无油污;
2. 清洗丝杆、光杆及操作杆,清洗刀架、并给四方刀架锁紧给油口(11)加润滑油,每星期加一次,清洗并调整中小滑板丝械杠与螺母的间隙,清洗并调整啮合间隙,检查轴套有无晃动现象,并注入新油脂;
3. 清洗压尾座套筒,丝杠及螺母;滤油器清洗,清洗油绳、油毰、保证油孔、油路畅通,检查油质,使油质良好;
4. 给主轴加R32#锭子油时,首先打开主轴台排油口(1),把主轴里面的油清除,清洗干凈后,打开主轴台给油盖(15),便可加R32#锭子油,观察主轴油面计(3),超过1/2方可,不可低于1/2,加完油后把主轴台给油盖(15)盖上.主轴台润滑油一般在半年至一年更换新油一次.
给齿轮箱加油时,把齿轮箱给油口(2)擦拭干凈,这里相当于油槽,必须擦干凈,方可往里面油,齿轮箱注油在三个月加一次;
5. 护身床内部有手动帮补、推拉前面之手动帮补(16),护身床内之润滑油会自动给油于护身床内之油垢,不仅同由油垢润滑轴承,齿轮及滑动面,同时一部分由分配器自动的润滑往复台与车床滑动面;
护身床之给油一般一个月给油一次,加油前打开给油(9),由其孔注入,使油润滑利护身床正面油面计(5)之范围内,保持油面高度为清扫护身床之油,每半年一次应清除,内部底部之油更换新油,护身床下部装有排油口(4);
6. 其余部分(6)(7)(8)(10)(11)(12)(13)(14)都需自行加润滑油,每天必须按时上一次润滑油,(14)则需上二次润滑油以上,确保车床正常运动;
7. 车床水平与工件精度直接相关,故安装时特别注意,水平并不是永远的维持,应做定期调整,检查工作精度有少许不佳时,应立即调整水平,定期检查主轴精度.
车床学习重点项目：
1.认识刀具及机床操作认识      刀具含高速钢车刀所能研磨出之刀具种类、端焊车刀之右向、左向车刀、圆鼻车刀、内孔车刀、螺纹车刀、切断车刀及舍弃式车刀.
(各刀具各部名称、材质及对应切削之加工工件,机床各部功能熟悉及保养维护).
2.刀具之研磨技术.
(各类型刀具研磨加工方式及对应之砂轮选用)
3.正确之车削及机床操作技术.
(基础之直向切削及钻孔依加工件材质定义应有之转速、加工速率、进给量、及掌握机床自动推送、停止、刀物台、往复台、尾座之运用变换方式及各加工件校正方式)
4.常见之加工件加工方法及质量掌握.
(细长工件、搪孔、角度、切槽、螺牙[交换齿轮计算式]等各加工顺序方法、加工工时之了解及质量要求)
5.车削不良之工作分析
(高温、刃口折损、切屑积存、表面粗糙、变形、振刀等状况)
ps:课内至车床组学习之其它小组人员(钳工,维修重点),上列为学习及考核重点。(NC,CAM组人员学习项目不含在内.) 


      承认:                     作成
