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目的和要求

1. 掌握常用量具的使用方法



机械制造

工程训练

目的和要求

2.了解普通卧式车床的组成、运动及加

工范围
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目的和要求

3.掌握车床的加工方法，能在车床上独

立完成加工简单零件。
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目的和要求

4.了解车刀的种类和刀头的组成、几何

角度及材料。

90°车刀 切断刀 圆头刀 镗孔刀
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目的和要求

5.了解车床主要附件种类和用途。



机械制造

工程训练

目的和要求

6.学会分析简单零件的加工工艺。
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目的和要求

7.自行设计一零件并在指导教师的协助

下完成。 

返回目录
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安全操作须知

1.实习时必穿工作服，女同

学须戴工作帽，并将长发

辫纳入帽内；工作服袖口

扣紧，不得穿凉鞋进入实

习场地。
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安全操作须知

2.未了解机床性能和操作要领之前，

不得盲目启动机床，以免造成机

床事故和人身事故。 ？
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安全操作须知

3.不允许戴手套操作机床;
不允许用手触摸正在运动
的工件或刀具。车床未完
全停转时不准装卸或测量
工件。
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安全操作须知

4.操作过程注意事项：

(1) 操作开始前应检查机床周围有无障碍物，如有障

碍物, 应清除后(不能用手或量具清除)方可启动机

床。

(2) 操作过程中，在机床变速时一定要停车;
当机床发出不正常声音或事故时应立即停

车，并报告指导教师。离开机床或因故停

电时，应及时切断机床电源开关。
返回目录



机械制造

工程训练

一、切削加工的基本知识

1. 切削运动

 主运动

          在切削过程中为完成各类零件的加工，
刀具和工件之间必须有一定的相对运动。

 切削运动

 进给运动
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旋转运动 υC ——主运动（一个）

纵向（或横向）运动 f ——进给运动（多个）
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 (1)主运动

定义：是由机床或人力提供的主要运动，促使工件与刀具之间

产生相对运动，是切下切屑所需要的基本运动。

 特点：速度最高，消耗功率最大，主运动只有一个

 (2)进给运动

定义： 是由机床或人力提供的运动，使工件与刀具之间产生附

加相对运动，与主运动配合，可不断地或连续地切除切屑。

特点：进给运动可以是一个或多个,且具有不同的运动形式。
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2. 切削用量及其选择

切削速度υc

进给量ƒ

背吃刀量ɑp

(1) 切削用量三要素

切削速度υc 进给量ƒ

ɑp

背吃刀量ɑp
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  切削速度是切削刃选定点相对于工件的主运动瞬时速度，可用

单位时间内刀具或工件沿主运动方向的相对位移量来表示。

1)切削速度υc

υc＝
πdw n
1000×60

(m/s)

dw —工件待加工表面最大直径。 
           
n—主运动每分钟转数（r/min       

车削时:
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   进给量是刀具在进给运动方向上相对工件的位移量，即单位时间内刀具或

工件沿进给方向的相对位移，单位为mm/r 。也可用进给速度υf 表示或

mm/s 。

2) 进给量 ƒ

 车削外圆时：

ɑp＝
dw－ dm
        2  mm

3) 背吃刀量ɑp

    背吃刀量是通过切削刃基点并垂直工作平面方向上测量的吃量，也即是待

加工面和已加工面之间的垂直距离。

dmdw



机械制造

工程训练

(2) 切削用量选择原则

           粗加工时，在机床刚度及功率允许时，首先选择大的背

吃刀量ɑp，尽量在一次走刀过程中切去大部分多余金属，其

次取较大的进给量ƒ，最后选择适当的切削速度υc。

          精加工时，应当保证工件的加工精度和表面粗糙度。此

时加工余量小，一般应取小的背吃刀量ɑp和进给量ƒ，以降低

表面粗糙度值，然后再选择较高或较低的切削速度υc。



机械制造

工程训练

3. 切削液

作用：冷却、润滑、清洗、防锈

 

种类：水溶液、乳化液、切削油 
4. 加工质量

是指零件在加工以后，其尺寸、形状及各加工表面之间的相互

位置量等技术参数的实际数值与设计数值相符合的程度。

 (1)加工精度 

 包括:尺寸精度、形状精度、位置精度

 (2) 表面质量 
通常用表面粗糙度表示 
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5、常用量具的使用方法

(1)  认识游标卡尺
制动螺钉

副尺

活动卡脚

主尺

固定

卡脚
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(2)游标卡尺的测量范围

测量外径

测量深度
测量内径
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(3) 游标卡尺的读数

19 6×0.02＝19.12＋

测量外径

返回目录
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1. 车床的种类及型号

（1）种类    主要有

卧式车床立式车床
多刀车床

数控车床

自动及半自动车床

卧式车床、立式车床、
转塔车床、多刀车床、
自动及半自动车床、仪
表车床、仿形车床、数
控车床等。

各类车床约占金属切削机床总数的40％～60％。

车床中应用最广泛的是：卧 式 车 床

(一) 车床



机械制造

工程训练

 例： C   6   1  32  

机床类别代号（车床类）    
机床组别代号（落地及卧式车床组）

机床系别代号（卧式车床型）

车床主要参数代号（车床能加工最
大直径的1/10，即320mm）

           根据国标GB/T15375－1994规定，车床型号
由汉语拼音字母和数字组成。

(2) 车床型号
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2. 卧式车床的组成及传动分析

（1） 卧式车床的组成

变速箱

进给箱

主轴箱

刀   架

溜板箱

尾   座

床  身

床   腿
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 电动机

 变速箱

 带传动

 主轴箱   主  轴  工件转动

 换向机构

 变换机构

 进给箱
 光杠

 丝杠

 溜板箱 刀架  车刀纵横移动

车床的主运动

车床的进给运动
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3. 卧式车床的操作要领：

车削锥面的三种方法

尾座偏移法

                   具体操作方法

在实习现场结合车床进行详细讲解。
转动小滑板法

宽刀法
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车外圆

钻中心孔

镗 孔
车端面

(二)  加工范围

切 槽

车锥面

车螺纹
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(三) 车削加工特点

      车削加工特别适用于加工轴、盘、套等各种回转体表面;
车削刀具简单,切削过程平稳。

      车削除了可以加工金属材料外，还可以加工木材、塑料、

橡胶、尼龙等非金属材料。

      车床上加工尺寸公差等级可达IT11－IT6;

表面粗糙度Ra值可达12.5－0.8um。

返回目录
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1. 常用车刀种类

（1）按用途分

直头外圆车刀 450弯头外圆车刀 900偏车刀 端面车刀

镗刀 切断刀 宽刃光刀
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（2）按结构分

机
夹
式
车
刀

机
夹
式
可
转
位
式
车
刀

整
体
式
车
刀

焊
接
式
车
刀
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(3) 各类结构类型车刀的特点和用途

大中型车床、自动生产
线和数控车床。

避免焊接产生应力、变形
等缺陷，刀片可快速转位

 机夹可

 转位式

外圆、端面等车刀、镗
刀、切断刀、螺纹车刀

避免焊接产生应力、变形
等缺陷，刀杆利用率高。

 机夹式

各类车刀，特别是较小
刀具。

中碳钢刀杆上焊接硬质合
金或高速钢刀片后，结构
紧凑，使用灵活

 焊接式

用于小型车床上加工非
铁金属。

高速钢制造，切削刃可刃
磨很锋利。

 整体式

       适 用 范 围        特              点名 称
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2. 车刀的组成

车刀由刀头和刀体组成。

刀头

刀体

刀体：用于夹持在刀架上或夹持
刀片，又称夹持部分。

刀头：用于切削，又称切削部分。

切削部分由三面、两刃、一尖组成。
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刀具上切屑流经的表面。前刀面：

主后刀面：刀具上同前刀
面相交形成主
切削刃的后刀
面。

前刀面

主后刀面

刀具上同前刀
面相交形成副
切削刃的后刀
面。 副后刀面

副后刀面：
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主切削刃：

                  对车刀来说是前刀

面与副后刀面的交线，参加部分

切削工作。

两刃：

刀尖

                   对车刀来说是前刀面与

主后刀面的交线。承担主要切削任务。

副切削刃：

主切削刃

刀尖：主切削刃与副切削刃的连

接处相当少的一部分切削刃。为

增加刀尖强度，通常磨成一小段

过渡圆弧。

三面、两刃、一尖

副后刀面

前刀面

副切削刃
主后刀面

一尖:
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3. 车刀的主要角度

        为确定刀具的主要角度，须建立三个相互垂直的参考平

面构成的静止参考系。

(1) 建立车刀静止参考系

基面

切削平面

正交平面
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υc

1) 基面 通过切削刃选定点的平面，它平行刀具安装的一

个平面，其方位要垂直于主运动方向。
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υc

2) 切削平面 通过切削刃选定点并同时垂直于基面的平面。
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υc

正交平面

切削平面

基面

3) 正交平面 通过切削刃选定点并同时垂直于基面和切削

平面的平面。
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前角γ0

基面投影线

前角越大

前刀面投影线

刀刃越锋利 主切削刃强度越低，易崩刃

已加工表面质量越好

在-50~250内选取，粗加工取小，精取大

    在正交平面内测量，前刀面与
基面之间的夹角。

1)前角γ0

υc

(2) 车刀切削部分的主要角度
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减小后刀面与已加工表面之间
的摩擦; 它和前角一样影响刃
口的强度和锋利程度。

主后刀面投影线

作用：

后角α0

后角应在60~120内选取; 粗加工取小，精加工取大。

在正交平面内测量，主后刀
面与切削平面之间的夹角。

2) 后角α0

υc
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主切削平面与假定工作平面之间的夹角。

主偏角κr

       主偏角κr 减小，主切削刃参加切削的长度增加，刀具磨

损减慢，但作用于工件的径向力会增加。

      常用刀具的主偏角κr 有450、600、750、900。
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副切削平面与假定工作平面之间的夹角。

        副偏角可减小副切削刃与工件已加工表面之间的摩擦，减小

已加工表面的粗糙度。

       副偏角一般为50～150

副偏角κr’
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基面投影线

主切削刃

刃倾角λs

      刀尖为切削刃最高点时为正，反

之为负。

刃倾角一般 –50 ～ 50

5) 刃倾角λs

在切削平面中测量，主切削刃与基面的夹角。

     刃倾角可控制切屑流出方向和

刀头强度。

υc
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4. 车刀的安装要求

刀尖对准尾座顶尖

刀具应垫好、放正、夹牢

刀头伸出长度应小于2倍
的刀杆厚度

刀尖与工件轴线应等高



机械制造

工程训练 5. 刀具材料

       刀具材料一般指切削部分的材料。在切削过程中，刀具要

承受很大的切削力及高温、摩擦、振动、冲击，所以应具备

下列基本性能。

(2)足够的强度和韧性 
(1)较高的硬度  常温下硬度应达到60HRC以上

(3)较好的耐磨性

(4)较高的耐热性

(5)良好的工艺性

       目前,车刀常用的材料主要是高速钢和硬质合金等

返回目录
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四、工件的安装及所用附件

1. 常用附件

       三爪自动定心卡盘、四爪单动卡盘、顶尖、中心架、
跟刀架、心轴、花盘及压板等。
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三爪同时移动，自动定心，装夹工件方便。

定心精度0.05～0.15mm，适用安装截面积

为圆形或正六边形的轴类或盘类工件。

 (1) 三爪自动定心卡盘 锁紧螺母

主轴

键

卡盘

三爪自动定心卡盘

特点：
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 (2) 四爪单动卡盘

    四个卡爪单独调节，装夹工件需要找正。

    定位精度可达0.01mm。适用安装圆形、正
方形、长方形、内外圆偏心、椭圆形及其它
不规则零件。加紧力大，加紧更可靠。

特点：



机械制造

工程训练

 (3) 顶尖

顶尖 三爪卡盘

安装对工件要求： 车削工件两端面并钻中心孔。

 特点：用于加工较长或工序较多且要求有定位
基准的轴类零件。
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 (4) 跟刀架

   固定于床鞍上并
随床鞍一起作纵
向移动。

 特点：主要用于加
工细长的光轴和
长丝杠等。

返回目录
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