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1、开车以前
（1）正确着装，衣服“三紧”；

（2）检查机床各手柄是否处于正常位置；

（3）检查传动带、齿轮安全罩是否安装完好；

（4）对各油点加油。

2、安装工件
（1）工件要装正、夹牢；

（2）工件安装、拆卸完毕后随手取下卡盘扳手；

（3）安装、拆卸大工件时要用木板保护床面。

3、安装刀具
（1）刀具要垫好、放正、夹牢；

（2）装卸刀具和切削加工时，均要先锁紧方刀架；

（3）装好工件和刀具后，要进行极限位置检查。

领口紧

袖口紧

下摆紧



4、开车以后

（1）不能改变主轴转速；

（2）不能度量工件尺寸；

（3）不能用手触摸旋转的工件；

（4）不能用手触摸切屑，不准用嘴吹铁屑；

（5）切削时头部不能离工件及卡盘太近，要戴好防护眼镜；

（6）切削时要精力集中，不许离开机床；

（7）严禁用手刹住转动的卡盘；

（8）工作中严禁戴手套；

（9）手和身体不能靠近正在旋转的机件。

2017.5.5，唐
山市某公司员
工李某，在打
磨支架时，不
慎被飞溅物打
伤左眼。
事故原因分析：
在工作中未避
开打磨区域，
未按规定佩戴
劳保用品。

2013.4.12，咸宁
市某公司员工周
某，在加工长轴
时，护袖被工件
上貌似钩住，右
手臂被卷入工件，
左手及时停车，
造成右臂骨折。
事故原因分析：
右手离工件太近，
护袖过于宽松。



5、下班之前

（1）擦净机床，清理场地，关闭电源；

（2）擦试机床时要注意不要被刀尖、切屑划伤手，并防止溜板箱、刀架、卡盘、   

     尾座等相互碰撞。

6、发生事故后

（1）立即停车，关闭电源；

（2）保护好现场；

（3）及时向有关人员汇报，分析原因，总结经验教训。



  课堂练习      

1、在车床上工作时必须带手套。（     ）

2、对切下来的切屑，可以用手及时清除。（    ）

3、禁止把工具、夹具或工件放在车床床身上和主轴变速箱

上。（     ）

4、除车床上装有运转中自动测量装置外，均应停车测量工

件，并将刀架移动到安全位置。（    ）

×

√

×

√



图2-1 车削运动

车削是在车床上，以工件旋转为主运动、以车刀

在平面内作直线或曲线移动为进给运动，从而改变毛

坯形状和尺寸的一种切削加工方法。如图2-1所示。

车削主要用于加工各种回转体表面，既适合于单件小批

量零件的加工生产，又适合于大批量零件的加工生产。

2.1  车削加工的定义和用途

典型零件有：轴类零件、盘类零件、套类零件等。



  动画1 车端面 动画2  车外圆 动画3 车孔

动画4  钻孔 动画5  扩孔 动画6  铰孔

2.2  车削加工的类型



续表 

  动画7 车外螺纹 动画8  车内螺纹 动画9 攻内螺纹

动画10  切外槽 动画11  切内槽 动画12  切端面槽

2.2  车削加工的类型



续表

  动画13 外圆滚花 动画14  车锥面 动画15 成形车削

动画16  同轴靠模车削 动画17  仿形车削 动画18  曲面车削

2.2  车削加工的类型



1）橡皮锤：矫正锥度时使用，敲击小溜板底座。

2）螺丝刀：维修时使用。

2.3  常用工量具



3）扳手：拆卸零部件使用。

2.3  常用工量具



4）卡环手钳：更换卡环。 5）T型夹头扳手：装卸工件。

2.3  常用工量具



6）T型刀架扳手：装卸刀具。

7）切屑钩：钩取切屑。

2.3  常用工量具



8）钢尺：量取长度。 9）游标卡尺：测量工件，精准读数。

2.3  常用工量具



  3.1  概述

金属切削机床是制造机器的机器，

车床是机床的一种，用来进行车削加

工。它的功能强，用途广泛。因此，

在一般机械制造工厂中，车床在各种

金属切削机床中所占的比例最大。

车床的种类很多，大致可分为卧

式车床、立式车床、转塔车床、仿形

车床、多刀车床、自动车床等。其中，

卧式车床是最常用的车床，如图3-1所

示。

图3-1 卧式车床



      机床的型号反映出机床的类别、结构特性和主要技术参数等内容。

      按GB/T 15375—1994规定，C616-1D型号的含义如下：

     

            C   6   16  -1D

改进编号                                     

主参数代号（车床最大工件回转半

径为160㎜     

组代号（落地及卧式车床组）                              

类代号（车床类） 

  3.2  车床的型号和主要技术参数

     



  3.3  卧式车床主要部件及功用

     

图3-2  卧式车床的主要结构和动作



  3.3  卧式车床主要部件及功用

     

Ⅰ—变速箱 

Ⅱ—进给箱 

Ⅲ—主轴箱 

Ⅳ—溜板箱

Ⅴ—丝  杆

Ⅵ—光  杆 

Ⅶ—操作杆 

Ⅷ—刀  架

Ⅸ—尾  架 

Ⅹ—床  身 

4箱

3杆

2架

1身



    1）变速箱：变速箱用于主轴的变速。变速箱内有变速齿轮，通过操纵变速
箱和主轴箱外面的变速手柄，改变齿轮或离合器的位置，可使主轴获得不同的
速度。变速箱远离主轴的目的是减少其振动和发热对主轴的干扰，影响零件的
加工精度。
   

  3.3  卧式车床主要部件及功用

     

    2）进给箱：
进给箱是传递进
给运动并改变进
给速度的变速机
构。通过传入进
给箱的运动，改
变变速齿轮的啮
合位置，可使光
杠或丝杠获得不
同的转速，从而
获得加工所需要
的进给量或螺距。



    3）主轴箱：主轴箱内装有主轴和主轴的变速机构，可使主轴获得多种转速。主轴为

空心结构，以便穿过长工件。主轴前端的内锥面可用来安装顶尖，外锥面可安装卡盘等

车床附件，用于装夹工件。

  3.3  卧式车床主要部件及功用

      

    4）溜板箱

    使光杠或丝杠的转动

改变为刀架的自动进给运

动是用溜板箱操纵的。自

动进给车削端面或外圆，

是由光杠的旋转运动变为

车刀的横向或纵向移动来

实现的；车削螺纹是由丝

杠的旋转运动变为车刀的

纵向移动来实现的。溜板

箱中设有互锁机构，使光

杠、丝杠两者不能共用。



    7）刀架

    结构如图3-3所示。刀架用来装夹车刀并使

其作纵向、横向和斜向运动。方刀架2用来安装

车刀，小滑板4作手动短行程的纵向或斜向进给

运动来车削圆柱面或圆锥面，转盘3用螺栓与中

滑板1紧固在一起，松开螺母6，转盘可在水平

面内旋转任意角度。中滑板1沿床鞍7上面的导

轨作手动或自动横向进给运动。床鞍7与溜板箱

连接，带动车刀沿床身导轨作纵向进给移动。

图3-3 车床刀架结构

1—中滑板；2—方刀架；3—转盘；
4—小滑板；5—小滑板手柄；6—螺母；
7—床鞍；8—中滑板手柄；9—床鞍手轮

  3.3  卧式车床主要部件及功用

      
 5）光杆与丝杆  将进给箱的运动传至溜板箱。光杆用于一般车削，丝杆用于

                车螺纹。 

 6）操纵杆      操纵杆是车床的控制机构，实现主轴正转、反转或停车。



图3-4 车床尾座

 1—顶尖；2—套筒锁紧手柄；3—顶尖套筒；
4—丝杆；5—螺母；6—尾座锁紧手柄；

7—手轮；8—尾座体；9—底座

  3.3  卧式车床主要部件及功用

        8）尾座（架）

    尾座用于安装后顶尖以支持工件，或

安装钻头、铰刀等刀具进行孔加工。可通

过压板和固定螺钉将尾座固定在床身导轨

上某一所需位置。可调整尾座位置，使顶

尖中心对准主轴中心，或偏离一定距离车

削长圆锥面。图5-4所示为车床尾座。

    9）床身

    支承各主要部件，保证这些部件在工

作时保持准确的相对位置。床身上的导轨，

用以引导溜板箱和尾座相对于主轴的移动。
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图3-5 卧式车床操作手柄
1、2、6—主运动变速手柄；3、4—进给运动变速手柄；5—刀架纵向换向手柄； 7—刀架横
向运动手柄；8—方刀架锁紧手柄；9—小滑板移动手柄；10—尾座套筒锁紧手柄；11—尾座
锁紧手柄；12—尾座套筒移动手轮；13—主轴正反转及停止手柄；14—开合螺母手柄；15—
横向进给自动手柄；16—纵向进给自动手柄；17—纵向进给手动手轮；18—光杠、丝杠更换

使用的离合器

  3.4  卧式车床的操作手柄    



图3-6 卧式车床传动系统

  3.5 卧式车床传动系统简介      

 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



  课堂练习      

1、一夹一顶装夹工件的方法刚性好，能承受较大的切削力，

常用于精度要求高的轴类零件的粗加工。（     ）

2、用三爪自定心卡盘装夹工件，能自动定心，一般不需要矫

正。（    ）

×

√



      ⒈ 车削加工应用广泛，能很好适应工件材料、结构、精度、表面粗糙

度及生产批量的变化。可车削各种钢材、铸件等金属，又可车削玻璃钢、尼

龙、胶木等非金属。对不易进行磨削的有色金属工件的精加工，也可采用金

刚石车刀进行精细车削。

      ⒉ 车削加工一般是等截面（即切削宽度、切削厚度均不变，其中，粗车

时毛坯余量的不均匀可忽略不计）的连续切削，因此，切削力变化小，切削

过程平稳，可进行高速切削和强力切削，生产率较高。

      ⒊ 车削采用的车刀一般为单刃刀，其结构简单、制造容易、刃磨方便、

安装方便。同时，可根据具体加工条件选用刀具材料和刃磨合理的刀具角度。

这对保证加工质量、提高生产率、降低生产成本具有重大意义。

    ⒋ 车削加工尺寸精度范围一般在IT11～IT6之间，表面粗糙度值Ra为

12.5～0.8µm，适于工件的粗加工、半精加工和精加工。

 

  4.1  车削加工特点      



  4.1  车削加工特点      

图4-1  车床加工的典型表面



  4.2  车刀      
    车刀按用途可分为外圆车刀、端面车刀、切断刀、成形车刀、螺纹车刀和车

孔刀等，如图3-2所示。由于车刀是由刀头和刀体组成的，故按其结构车刀又可

分为整体车刀、焊接车刀、机夹车刀、可转位车刀和成形车刀等，如图4-2所示。

图4-2  常用车刀及用途



    车刀的几何形状和角度          

    车刀由刀头和刀杆组成，刀头承担切削工作，刀杆是车刀的夹持部分，其主

要作用是保证刀具切削部分有一个正确的工作位置。

    刀头是一个几何体，是由刀面、刀刃组成，包括有：前刀面、主后面、副后

面、主切削刃、副切削刃、修光刃、刀尖等，如图4-4所示。

图4-4  车刀的组成部分图4-3  车刀的种类

  4.2  车刀      



    车刀的角度和作用

    车刀的切削部分共有六个独立的基本

角度，刀具的切削性能、锋利程度及强

度主要是由刀具的几何角度来决定的。

各角度标注如图4-5所示。

  ① 前角（γ0）

  ② 后角（ a0）  

  ③ 楔角（β0）β0=90º－（γ0+ a0）

  ④ 主偏角（k r）

  ⑤ 副偏角（krˊ）

  ⑥ 刀尖角（εr）

图4-5刀具的主要角度

  4.2  车刀      



    车刀的材料

 ⑴ 对车刀材料的性能要求

  ① 高硬度  刀具材料的硬度必须高于工件材料的硬度，常温硬度一般在 

                   60HRC以上。

  ② 高强度（主要指抗弯强度）  刀具材料应能承受切削力和内应力，不致

                   崩刃或断裂。

  ③ 足够的韧性  刀具材料应能承受冲击和振动，不致因脆性而断裂或崩刃。

  ④ 高耐磨性  是指刀具材料抵抗磨损的能力，它是刀具材料硬度、强度等

                     因素的综合反映，一般刀具材料的硬度愈高，耐磨性亦愈好。

        ⑤ 高耐热性  是指刀具材料在高温下保持较高的硬度、强度、韧性和耐磨

                     性的性能。它是衡量刀具材料切削性能的重要指标。

    ⑥ 良好工艺性及经济性  为了能方便的制造刀具，刀具材料应具备可加工

                     性、可刃磨性、可焊接性及可热处理性等，同时刀具选材应

                     尽可能满足资源丰富、价格低廉的要求。

  4.2  车刀      



  4.3 车刀的安装     

    安装车刀注意几点：

    1）刀尖应与车床主轴中心线等高。

    2）刀头伸出长度应小于刀杆厚度的2倍，以防切削时产生振动，影响加工质量。

    3）车刀底面的垫片要平整，并尽可能用厚垫片，以减少垫片数量。调整好刀尖 

       高度后，用两个螺钉交替拧紧将车刀压紧。

    4）用手锁紧方刀架，不可用硬物敲打方刀架锁紧手柄。

    5）装好零件和刀具后，检查加工极限位置是否会干涉、碰撞。

（a）正确
图4-6  车刀的安装

（b）错误



1、安装车刀时，刀尖应和机床的（            ）等高。

2、车削加工尺寸精度范围一般在（            ）之间。

3、表面粗糙度值Ra为（              ）       

4、车床能够加工的典型表面有哪些？

  课堂练习      

回转中心

IT11～IT6

12.5～0.8µm

(a) 车端面；(b) 车外圆；(c) 切槽；(d)镗孔；

(e)钻中心孔； (f)钻孔；(g)攻螺纹；(h)铰孔；

(i) 车锥面；(j) 车成形面；(k) 车螺纹；(l) 滚花



 5.1  切削用量的选择

    选择切削用量就是根据切削条件和加工要求，确定合理的切削深度、进给量

和切削速度。这对保证产品质量、充分发挥车刀、机床的潜力和提高生产效率都

有很重要的意义。

    （1）切削深度的选择  

    粗车时，加工余量较多，尽可能选用较大的切削深度，以减少切削次数，提

高生产效率。但切削深度不能选得过大，否则会引起振动、“闷车”，甚至损坏

车床和车刀。一般是把第一次或头几次的切削深度选得大些，最后留半精车和精

车余量。

    （2）进给量的选择

    进给量的大小受到机床和刃具的刚性和强度、工件精度和表面粗糙度的限制。

粗车时选取进给量，在机床、工件、刀具允许的情况下尽量大些；可缩短切削行

程时间，提高生产效率。精车时，应考虑工件的表面粗糙度，进给量应选小些。

    （3）切削速度的选择 

    当切削深度和进给量选好以后，切削速度也应选取较为合理的数值。与车刀

材料、工件材料、表面粗糙度、切削深度、进给量、切削液有关。应当做到既能

发挥车刀的切削性能，又能发挥车床的潜力，并且保证加工表面质量和降低成本。



  5.2  车削台阶工件的方法

    车削台阶工件，一般分粗、精车进行。

    车削前根据台阶长度先用刀尖在工件表面刻线痕，然后按线痕进行粗车。

粗车时的台阶每档均略短些，留精车余量（一般为0.5~1.0mm）。

    精车台阶工件时，通常在机动进给精车外圆至近台阶处时，以手动进给代

替机动进给。当车至平面时，然后变纵向进给为横向进给，移动中滑板由里向

外慢慢精车台阶平面，以确保台阶平面垂直轴心线。



  5.3  直径尺寸的控制方法

    车削台阶工件，直径尺寸的控制采用对刀——测量——进刀——切削的方
法加以保证。

    1）对刀  就是让刀尖沿轴向接触工件，纵向退出，轴向略进刀0.6～ 

       0.8mm后，纵向切削，再纵向退出（中滑板不动或记下刻度）。

    2）测量  就是用游标卡尺或千分尺测量刚才的切削部分。

    3）进刀  就是用切削部分的测量值和图样要求进行比较后，用中滑板进

       刀（粗车时按1～2mm/刀；精车时按0.3～0.5mm/刀）。

    4）切削  就是用机动/手动的方法进行纵向切削。

α
p1

α
p2

1 - 3

(a ) (b ) (c )

(d ) (e ) ( f)



  5.4  台阶长度的测量和控制方法

    当粗车完毕时，台阶长度已基本符合要求。在精车外圆的同时，一起把台

阶长度车准。其测量方法，通常用钢直尺检查。如精度要求较高时，可用样板，

游标深度尺、卡钳等测量，如图5-1所示。

图5-1  台阶长度的测量方法
（a）用钢直尺测量  （b）用卡钳测量  （c）用游标深度尺测量  （d）用样板测量



  5.5  车削时的注意事项

    1）台阶平面和外圆相交处要清角，防止产生凹坑和出现小台阶。

    2）车刀没有从里向外横向切削或车刀装夹主偏角小于90°，以及刀架、车

刀、滑板等发生移位会造成台阶平面出现凹凸。

    3）台阶工件的长度测量，应从一个基准面量起，以防累积误差。

    4）刀尖圆弧较大或刀尖磨损会使平面与外圆相交处出现较大圆弧。

    5）主轴没有停妥，不能使用量具进行测量。

    6）使用游标卡尺进行测量时，卡脚应和测量面贴平，以防卡脚歪斜产生测

量误差。松紧程度要适当，以防过紧或过松造成测量误差；取下时，应把紧固螺

钉拎紧，以防副尺移动，影响读数的正确。



 5.6  产生废品的原因及预防方法

废 品 
种 类

产 生 原 因 预 防 方 法

端面产
生凹或

凸

1．用偏刀从外向中心进给时，床鞍
没固定，车刀扎入工件产生凹面

在车大端面时，必须把床鞍
的固定螺钉旋紧

2．车刀不锋利、小滑板太松或刀架
没压紧，使车刀受切削力作用面
“让刀”，因而产生凸面

保持车刀锋利。中、小滑板
的镶条不应太松；车刀刀架
应压紧

台阶
不垂直

1．较低的阶台是由于车刀装得歪斜，
使主切削刃跟工件轴线不垂直

装刀时必须使车刀的主切削
刃垂直于工件的轴线，车阶
台时最后一刀应从阶台里面
向外车出

2．较高的阶台不垂直的原因同端面
凹凸的原因一样

表5-1 产生废品的原因及预防方法



  5.7  技能训练要求

      （1）能合理组织工作位置，掌握正确的操作姿势。

      （2）用手动进给均匀移动大拖板、中拖板、小拖板按图样要求车削工件。

      （3）掌握正确使用量具的方法。

      （4）掌握试刀、试切削的方法，控制外圆尺寸。

      （5）遵守操作规程，养成文明生产、安全生产的良好习惯。



对于我们使用的C616-1D型车床：

1、加工钢件每次允许的最大切削深度是（        ）。

2、精车余量一般为（             ）。

3、对刀时，中滑板可以任意向后退出。（        ）

4、我们所使用的游标卡尺精度是（              ）。

5、测量台阶长度时，如精度要求较高，可用（       、

                、       ）等进行测量。

  课堂练习      

2mm

0.5～1mm

样板

×

0.02mm

卡钳

游标深度尺
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零
件
图

加工信息

加工设备 C6132车床

毛坯规格 Φ14×220 

零件材料 Q235

安装方法
三爪定心卡

盘

工序名称 加   工   内   容 工具/量具 加工参数

1、备料
Φ14×220圆钢一根，车削销
轴7件。

钢直尺
n=300—
400r/minap
＜1mmap ＜
0.2mm2、装夹

毛坯用三爪卡盘装夹，将工件
外伸40mm夹紧；

钢直尺

3、车端面 端面车平； 偏刀

4、粗车 车外圆φ10.5×32；
偏刀、游标
卡尺

5、精车
车外圆φ10×32，即直径尺寸
控制在φ10—φ9.9之间；

偏刀、游标
卡尺



零
件
图

加工信息

加工设备 C6132车床

毛坯规格 Φ14×220 

零件材料 Q235

安装方法 三爪定心卡盘

工序名称 加   工   内   容 工具/量具 加工参数

6、切槽
长度尺寸控制在处28±0.1mm
切槽3×1；

切刀、游
标卡尺

n=300—
400r/minap＜
1mmap ＜
0.2mm7、倒角

分别在端面和切槽倒两处
0.5×450角；

尖刀

8、切断 在长度28±0.1mm处切断。 切刀
9、送检 交所带指导老师处检验 游标卡尺
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零  
件 
图

加工信息

加工设备 C6132车床

毛坯规格 Φ25×200

零件材料 Q235

安装方法 三爪定心卡盘

工序名称 加   工   内   容 工具/量具 加工参数

1、备料
φ25×200圆钢一根，车削螺钉
坯4件。

钢直尺
n粗=300—
400r/minf粗＜
0.2 mmap粗＜
1mm n精=700—
800r/minf精＜
0.1 mmap精 ＜
0.2mm

2、装夹
毛坯用三爪卡盘装夹，将工件
外伸55mm夹紧；

钢直尺

3、车端面 端面车平； 偏刀

4、车外圆
车外圆φ23±0.1到尺寸，长度
50；

偏刀、游
标尺

5、粗车
车外圆φ19×32、φ16×32、
φ14×32；

偏刀、游
标卡尺



零  
件 
图

加工信息

加工设备 C6132车床

毛坯规格 Φ25×200

零件材料 Q235

安装方法 三爪定心卡盘

工序名称 加   工   内   容 工具/量具 加工参数

6、精车
车外圆φ12-0.30-0.10×33±0.1，
即尺寸控制在φ11.9—φ11.7
之间，长度在33.1—32.9之间。

偏刀、游
标卡尺 n粗=300—

400r/minf粗＜
0.2 mmap粗＜
1mm n精=700—
800r/minf精＜
0.1 mmap精 ＜
0.2mm

7、切槽 在长度45±0.2处切槽3×3；
切刀、游
标卡尺

8、倒角
在两处分别倒角3×450， 
1×300；

尖刀

9、切断 在长度45±0.2mm处切断。
切刀、游
标卡尺

10、送检 交所带指导老师处检验 游标卡尺



图8-1  榔头手柄图样



零
件
图

加工信息

加工设备 C6132车床
毛坯规格 Φ16×220
零件材料 Q235

安装方法
三爪定心卡

盘
工序名称 加   工   内   容 工具/量具 加工参数

1、备料 φ16×250圆钢，一件。 钢直尺

n粗=300—
400r/minf粗
＜0.2 mmap粗
＜1mm n精
=700—
800r/minf精
＜0.1 mmap精 
＜0.2mm  

2、装夹 卡盘装夹工件外伸40mm夹紧； 钢直尺

3、车端面 车端面； 偏刀

4、车外圆 车外圆φ12×30； 偏刀、游标卡尺

5、车外圆
车外圆φ     ×16，即直径
控制在9.75-9.90mm；

偏刀、游标卡尺

6、钻中心孔 钻中心孔；
钻夹头、A2.5中
心钻

7、装夹
用“一夹一顶”装夹工件，
外伸235mm夹紧；

活动顶尖

8、车外圆 车外圆φ12×200； 尖刀、游标卡尺

9、划线
根据各段长度要求，分别在
相应尺寸处划线 ；

尖刀、钢直尺

10.0
25.010





零
件
图

加工信息

加工设备 C6132车床
毛坯规格 Φ16×220
零件材料 Q235

安装方法
三爪定心卡

盘
工序名称 加   工   内   容 工具/量具 加工参数

10、滚花 滚花； 滚花刀
n粗=300—
400r/minf

粗＜0.2 
mmap粗＜1mm 
n精=700—
800r/minf

精＜0.1 
mmap精 ＜
0.2mm  

11、车外圆及
    外圆锥 

按外圆锥-外圆-外圆锥的顺
序车外表面；

尖刀、游标
卡尺

12、精车外圆
    及外圆锥

按外圆锥-外圆-外圆锥的顺
序车外表面； 

尖刀、游标
卡尺

13、切槽.倒角 切退刀槽3×1.5，倒角2×450；
切刀、尖刀、
游标卡尺

14、加工螺纹 用专用板牙加工螺纹； 专用板牙

15、切断 在218±0.5mm处切断。。 切刀

16、调头装夹
调头装夹滚花处,偏刀或成形
刀车SR6球面。

尖刀



      车刀的刃磨一般有机械刃磨和手工刃磨两种。进行车刀刃磨时，必备有磨

刀砂轮。

  ⑴ 砂轮的选择

      常用的砂轮有两种，一种是氧化铝砂轮，另一种是碳化硅砂轮。刃磨时必

须根据刀具材料来选用砂轮。氧化铝砂轮多呈白色，其砂粒韧性好，较锋利，

但硬度稍低，常用来刃磨高速钢车刀和碳素工具钢刀具；而呈绿色的碳化硅

砂轮的砂粒硬度高，切削性能好，但较脆，常用来刃磨硬质合金刀具。另外，

还可采用人造金刚石砂轮刃磨刀具，这种砂轮既可刃磨硬质合金刀具，也可

磨削玻璃、陶瓷等高硬度材料。

      砂轮的粗细以粒度表示，一般分为36# 、60#、80#和120# 等级别，粒度愈

大则表示组成砂轮的磨料愈细，反之则愈粗。一般粗磨时选用粒度小颗粒粗

的平形砂轮，精磨时选用粒度大颗粒细的杯形砂轮。

氧化铝砂轮 人造金刚石砂轮



⑵ 手工刃磨的方法和步骤

① 粗磨主后面  同时磨出主偏角及主后角。

如图9-1（a）所示。

   

（a）粗磨后角 （b）粗磨副后角

图9-1  粗磨后角、副后角

② 粗磨副后面  同时磨出副偏角

及副后角，如图9-1（b）所示。



③ 磨前面   同时磨出前角，如图9-2所示。

④ 磨断屑槽  其目的是使断屑容易。断屑槽常见的形式有圆弧型和直

线型两种，如图9-3所示。刃磨圆弧断屑槽，必须先把砂轮的外圆与平面的相

交处修整成相应的圆弧。刃磨直线形断屑槽，其砂轮的外圆与平面的相交处

必须修整得比较尖锐。刃磨时，刀尖可向上或向下磨削。 

图9-2 粗磨前面

（a）          （b）

图9-3  断屑槽的型式



       磨削断屑槽时，注意刃磨时的起点位置应和刀尖、主切削刃离开一小段

距离，以防止将刀尖和切削刃磨坍，磨削时用力不能过大，应将车刀沿刀杆

方向上下缓慢移动。刃磨断屑槽的方法如图9-4所示。

       ⑤ 精磨主后面和副后面  刃磨方法如图9-5所示，刃磨时，将车刀底平

面靠在调整好角度的台板上，刀刃轻轻靠在砂轮的端面上并沿砂轮端面缓慢

地左右移动，使砂轮磨损均匀，保证车刀刃口平直。

 （a）向下磨       （b）向上磨
图9-4 刃磨断屑槽的方法 图9-5 精磨主后面和副后面



   ⑥ 磨负倒棱  刃磨方法如图9-6所示，刃磨时，用力要轻微，车刀要沿

主刀刃的后端向刀尖方向摆动。磨削方法有直磨法和横磨法，多用直磨法。

负倒棱的宽度一般为进给量的（0.5～0.8）倍，负倒棱倾斜角为（-5º～-

10º）。

（a）负倒棱               （b）直磨法      （c）横磨法

          图9-6  负倒棱及磨负倒棱的方法



  ⑦ 磨过渡刃  过渡刃有直线形和圆弧形两种，刃磨方法与精磨后面时

基本相同。对于车削较硬材料的车刀，也可以在过渡刃上磨出负倒棱；对于

大进给量车削的车刀，可以用同样的方法在副切削刃上磨出修光刃。采用的

砂轮与精磨后面时所用的砂轮相同。

  ⑧ 研磨  为了保证工件表面加工质量，对精加工使用的车刀，常进行

研磨。研磨时，用油石加一些机油，然后在刀刃附近的前面和后面以及刀尖

处贴平进行研磨，直到车刀表面光洁，看不出磨削痕迹为止。这样既可使刀

刃锋利，又能延长车刀的使用寿命。如图9-7所示。

图9-7 用油石研磨车刀



⑶ 车刀刃磨的注意事项

 ① 刃磨时，握刀姿势要正确，双手拿稳车刀，使刀杆靠于支架，并让

被磨表面轻贴砂轮。用力要均匀，不能抖动。

 ② 磨碳素钢、高速钢及合金钢时，要及时将发热的刀头放入水中冷却，

以防刀刃退火，失去其硬度；磨硬质合金刀具时，不需要进行冷却，否则，

刀头的急冷会导致刀片碎裂。

 ③ 在盘形砂轮上磨刀时，尽量避免在砂轮端面上刃磨；在杯形砂轮上

磨刀时，不准使用砂轮的内圈。

      ④ 刃磨时，刀具应往复移动，固定在砂轮某处磨刀，会导致该处形成凹

坑，不利于以后的刃磨。同时，砂轮表面要经常修整，以保证刃磨质量。

 ⑤ 刃磨结束后，随手关闭砂轮机电源。


