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第一节  车削加工技术概述 

 

一、车工在机械加工中的地位和作用 

车削加工是指在车床上应用刀具与工件作相对切削运动，用以改变毛坯的尺寸

和形状等，使之成为零件的加工过程。车工在切削加工中是最常用的一种加工方法。

车床占机床总数的一半左右，故在机械加工中具有重要的地位和作用。 

二、车床加工范围 

在车床上所使用的刀具主要是车刀，还有钻头、铰刀、丝锥和滚花刀等。车床

主要用来加工各种回转表面，如：内、外圆柱面；内、外圆锥面；端面；内、外沟

槽；内、外螺纹；内、外成形表面；丝杆、钻孔、扩孔、铰孔、镗孔、攻丝、套丝、

滚花等。如图 1 所示。 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
 
 
 
 
 
 
 

图 1  车床加工范围 

a)钻中心孔  b)钻孔  c)铰孔  d)攻螺纹  e)车外圆  f)镗孔  g)车端面 

h)切槽  i)车成形面  j)车锥面  k)滚花  l)车螺纹 

三、机床的切削运动 

机床切削运动是由刀具和工件作相对运动而实现的。按切削运动所起作用可分

为两类：主运动（图 2 中  ）  和进给运动（图 2 中ƒ）。 
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 a                  b              c                   d 

车削               钻削           刨削                铣削 

图 2  切削运动方式 

1. 主运动 

切除工件切屑形成新表面必不可缺少的基本运动，其速度最高，消耗功率最多。

切削加工的主运动只能有一个。车削时，工件的旋转运动为主运动，图 2a (  )。 

2. 进给运动 

使切削层间断或连续投入切削，从而加工出完整表面所需的切削运动。其速度

小，消耗功率少。进给运动有一个或几个。车削时，刀具的纵向、横向和斜向运动

统称为进给运动，图 2a (ƒ)。 

四、切削用量 

切削用量包括切削速度、进给量和背吃刀量(切削深度)，俗称切削三要素。它们

是表示主运动和进给运动最基本的物理量，是切削加工前调整机床运动的依据，并

对加工质量、生产率及加工成本都有很大影响。 

1.切削速度 

它是指在单位时间内，工件与刀具沿主运动方向的最大线速度。 

车削时的切削速度由下式计算： 

         

 

式中：  ——切削速度(m/s 或 m/min) ； 

      ——工件待加工表面的最大直径（mm）； 

——工件每分钟的转数（r/min）。 

由计算式可知切削速度，与工件直径和转数的乘积成正比，故不能仅凭转数高

就误认为是切削速度高。一般应根据   与  ，并求出  ，然后再调整转速手柄的位

置。 

切削速度选用原则：粗车时，为提高生产率，在保证取大的切削深度和进给量

的情况下，一般选用中等或中等偏低的切削速度，如取 50～70m/min （切钢），或

40～60m/min（切铸铁）；精车时，为避免刀刃上出现积屑瘤而破坏已加工表面质量，

切削速度取较高（100 m/min 以上）或较低（6 m/min 以下），但采用低速切削生产
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率低，只有在精车小直径的工件时采用，一般用硬质合金车刀高速精车时，切削速

度 100～200 m/min （切钢）或 60～100m/min（切铸铁）。由于同学对车床的操作

不熟练，不宜采用高速切削。 

2.进给量 ƒ 

它是指在主运动一个循环（或单位时间）内，车刀与工件之间沿进给运动方向上的

相对位移量，又称走刀量，其单位为 mm/r。即工件转一转，车刀所移动的距离。 

进给量选用原则：粗加工时可选取适当大的进给量，一般取 0.15～0.4 mm/r；精

加工时，采用较小的进给量可使已加工表面的残留面积减少，有利于提高表面质量，

一般取 0.05～0.2 mm/r。 

3.背吃刀量(切削深度) 

车削时，切削深度是指待加工表面与已加工表面之间的垂直距离，又称吃刀量，

单位为 mm，其计算式为： 

   

 

式中：   ——工件待加工表面的直径（mm）；  

 ——工件已加工表面的直径（mm）。 

切削深度选用原则：粗加工应优先选用较大的切削深度，一般可取 2～4mm；

精加工时，选择较小的切削深度对提高表面质量有利，但过小又使工件上原来凸凹

不平的表面可能没有完全切除掉而达不到满意的效果，一般取 0.3～0.5mm（高速精

车）或 0.05～0.10mm（低速精车）。 

五、车床种类及编号 

车床的种类很多，最常用的为卧式车床、立式车床（图 3）、数控车床（图 4）。

它们的特点是万能性强，适合加工各种工件。 

车床依其类型和规格，可按类、组、型三级编成不同的型号，本校用于实习的

车床型号为 C6136，其字母与数字的含义如下： 

“C”为“车”字的汉语拼音的第一个字母，直接读音为“车”。 

C 6 1 36 

主参数代号（最大车削直径的 1/10，即 360mm） 

机床型别代号（卧式车床系） 

机床组别代号（落地及卧式车床组） 

机床类别代号（车床类） 
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图 3  立式车床                               图 4  CK9930 数控车床 

1-底座；2-工作台；3-立柱；                   1-床头箱（附步进电机）；2-控制箱；  

4-垂直刀架 5-横梁；6-刀架进给箱；        3-电气柜；4-回转刀架；5-小刀架；6-中刀架;         

7-侧刀架；8-侧刀架进给箱；9-控制箱。            7-步进电机；8-尾架；9-床身 10-床脚。 

 

六、C6136 型普通车床的主要部件名称和用途 

C6132 型普通车床的主要组成部分如下图所示。 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

图 5 C6132 型普通车床                                  图 6 刀架 

 

 

1-床头箱；2-进给箱；3-变速箱；4-前床脚；5-溜板箱；6-刀架；7 -尾架；8-丝杠；9-光杠； 

10-床身；11-后床脚；12-中刀架；13-方刀架；14-转盘；15-小刀架；16-大刀架  
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1.床头箱  又称主轴箱，内装主轴和变速机构。变速是通过改变设在床头箱外面

的手柄位置，可使主轴获得 12 种不同的转速（45～1980 r/min）。主轴是空心结构，

能通过长棒料，棒料能通过主轴孔的最大直径是 29mm。主轴的右端有外螺纹，用

以连接卡盘、拨盘等附件。主轴右端的内表面是莫氏 5 号的锥孔，可插入锥套和顶

尖，当采用顶尖并与尾架中的顶尖同时使用安装轴类工件时，其两顶尖之间的最大

距离为 750mm。床头箱的另一重要作用是将运动传给进给箱，并可改变进给方向。 

图 7  床头箱 

  

2.进给箱  又称走刀箱，它是进给运动的变速机构。它固定在床头箱下部的床身前侧

面。变换进给箱外面的手柄位置，可将床头箱内主轴传递下来的运动，转为进给箱

输出的光杆或丝杆获得不同的转速，以改变进给量的大小或车削不同螺距的螺纹。

其纵向进给量为 0.06～0.83mm/r；横向进给量为 0.04～0.78mm/r；可车削 17 种公制

螺纹（螺距为 0.5～9mm）和 32 种英制螺纹（每英寸 2～38 牙）。 
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图 8  进给箱 

 

3.溜板箱 又称拖板箱，溜板箱是进给运动的操纵机构。它使光杠或丝杠的旋转

运动，通过齿轮和齿条或丝杠和开合螺母，推动车刀作进给运动。溜板箱上有三层

溜板，当接通光杠时，可使床鞍带动中溜板、小溜板及刀架沿床身导轨作纵向移动；

中溜板可带动小溜板及刀架沿床鞍上的导轨作横向移动。故刀架可作纵向或横向直

线进给运动。当接通丝杠并闭合开合螺母时可车削螺纹。溜板箱内设有互锁机构，

使光杠、丝杠两者不能同时使用。 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

图 9  溜板箱 
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⑴大溜板  它与溜板箱牢固相连，可沿床身导轨作纵向移动。  

⑵中溜板  它装置在大刀架顶面的横向导轨上，可作横向移动。 

⑶小溜板  它装在转盘上面的燕尾槽内，可作短距离的进给移动。 

4.刀架  它是用来装夹车刀，并可作纵向、横向及斜向运动。刀架是多层结构，

它由下列组成。 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

图 10  刀架 

 

⑴转盘  它固定在中刀架上，松开紧固螺母后，可转动转盘，使它和床身导轨

成一个所需要的角度，而后再拧紧螺母，以加工圆锥面等。 

⑵方刀架  它固定在小刀架上，可同时装夹四把车刀。松开锁紧手柄，即可转

动方刀架，把所需要的车刀更换到工作位置上。 

6.尾架 它用于安装后顶尖，以支持较长工件进行加工，或安装钻头、铰刀等刀

具进行孔加工。偏移尾架可以车出长工件的锥体。尾架的结构由下列部分组成。 

⑴套筒  其左端有锥孔，用以安装顶尖或锥柄刀具。套筒在尾架体内的轴向位

置可用手轮调节，并可用锁紧手柄固定。将套筒退至极右位置时，即可卸出顶尖或

刀具。 

⑵尾架体  它与底座相连，当松开固定螺钉，拧动螺杆可使尾架体在底板上作

微量横向移动，以便使前后顶尖对准中心或偏移一定距离车削长锥面。 

⑶底板  它直接安装于床身导轨上，用以支承尾架体。 
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图 11  尾架 

 

7.光杠与丝杠  将进给箱的运动传至溜板箱。光杠用于一般车削，丝杆用于车螺

纹。   

   

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

图 12  光杆、丝杠 

 

8.床身  它是车床的基础件，用来连接各主要部件并保证各部件在运动时有正确
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的相对位置。在床身上有供溜板箱和尾架移动用的导轨。 

9.前床脚和后床脚  是用来支承和连接车床各零部件的基础构件，床脚用地脚螺

栓紧固在地基上。车床的变速箱与电机安装在前床脚内腔中，车床的电气控制系统

安装在后床脚内腔中。  

七、车床附件 

工件的安装主要任务是使工件准确定位及夹持牢固。由于各种工件的形状和大

小不同，所以有各种不同的安装方法。 

1.三爪卡盘 

三爪卡盘是车床最常用的附件，如图 13 所示。三爪卡盘上的三爪是同时动作的。

可以达到自动定心兼夹紧的目的。其装夹工作方便，但定心精度不高（爪遭磨

损所致），工件上同轴度要求较高的表面，应尽可能在一次装夹中车出。传递

的扭矩也不大，故三爪卡盘适于夹持圆柱形、六角形等中小工件。当安装直径

较大的工件时，可使用“反爪”。 

 

 

 

 

 

 

 

 

图 13  三爪卡盘 

 

2. 顶尖 

常用的顶尖有固定顶尖和回转顶尖两种，如图 14 所示。 

 

 

 

 
 

(a)                                  (b) 

图 14  顶尖 

a) 固定顶尖    b) 回转顶尖 

 

顶尖安装在尾架上，其作用是对工件进行支撑固定。一般情况下使用的都是回

转顶尖，相对于固定顶尖而言，由于前段可以活动所以摩擦力减小，可以承受较高

的回转速度。 
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图 15  顶尖实物 

 

八、车工安全操作守则 

1.工作前须穿好工作服（或军训服），扣扎好袖口，衬衫要扎入裤内。上衣的

扣子扣好，男女生长发必须戴好工作帽，并将头发纳入帽内。严禁戴手套操作车床。 

2.工作前要认真察看机床有无异常，在规定的加油部位加注润滑油。在检查无

误时起动机床试运转，再查看油窗是否有油液喷出，油路是否通畅，试运转时间一

般 2～5分钟，夏季可短些，冬季宜长些。 

3.工件、刀具和使用中的夹具必须夹持牢固，但也不得超载夹持，以防损坏其

它机件。工件在三爪卡盘上安装好后，要将卡盘安全防护罩盖上。 

4.主轴变速必须停车，严禁在运转中变速。变速手柄必须到位，以防松动脱位。 

5.操作中必须精力集中，要注意纵、横行程的极限位置，机床在走刀运行中不

得擅离机床或东张西望和其他人员说东道西，不允许坐在凳子上操作，不得委托他

人看管机床。 

6.运行中的机床，不得用手摸转动的工件，不得用棉纱等物擦拭工件或用量具

测量工件。 

7.工作时，不得将身体和手脚依靠或放在机床上，不要站在切屑飞出的方向，

不要将头部靠近工件，以免伤人。 

8.清除切屑必须用铁钩和毛刷，严禁用手清除或用嘴吹除。 

9.中途停车，在惯性运转中的工件不得用手强行刹车。 

10.在实习中统一安排的休息时间里，不准私自开动机床，也不得随意开动其它
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机床和扳动机床手柄，不得随便动他人已调整好的工件、夹具和量具。 

11.工作结束，应切断电源。 

12.下班前，必须认真清扫机床，在各外露导轨面上加注防锈油，并把大刀架、

尾座移至床尾。 

13.打扫工作场地，将切屑倒入规定地点。 

14.认真清理所用的工、夹、刀、量具，整齐有序地摆入工具箱柜中，以防丢失。 

 

 

 

第二节 车削加工 

 

一、车端面操作 

要求学生分组操作来练习 

 转速 246r/m，卡盘外工件露出长度为 50mm，锁紧三爪卡盘，选用粗加工右偏

刀，刀具向左倾斜 10-15 度，开车对刀，对刀成功后旋转中溜板手柄横向退刀，观

察小溜板刻度盘数值，旋转小溜板手柄纵向进刀，进刀尺寸为小溜板刻度 5~10 个小

格，双手握住中溜板手柄旋转横向进刀车削，进刀时保持匀速，直至车削到工件端

面圆心处位置结束。 

二、车外圆操作 

要求学生分组操作练习 

转速 246r/m ，卡盘外工件露出长度 50mm，选用粗加工右偏刀，刀具垂直于工

件，开动车床，在工件表面上距离工件端面 30mm 位置处旋转中溜板手柄横向进刀

划线，之后旋转中溜板手柄横向退刀，再旋转大溜板手柄纵向退刀，将刀具移动到

工件表面边缘处进行对刀，对刀成功后仔细观察中溜板刻度盘，顺时针旋转中溜板

手柄横向进刀 15 个小格（背吃刀量 0.75mm），进行粗加工，同时开启自动走刀。

待刀具车削到 30mm 划线处位置时停车摘自动。用游标卡尺进行测量。刀具更换为

精加工圆弧刀，重新对刀，对刀成功后旋转中溜板手柄横向进刀 5 个小格（背吃刀

量 0.25mm）进行精加工，最终直径加工为Φ20mm。 

3.车削锥面、车削台阶演示操作：老师边讲解边操作演示，学生观看、体验、

学习。 

三、车削台阶、锥面 

老师讲解演示，让学生深入了解车削加工技术。 


