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作为一个能在车床上独立操作的技术工人，他应能根据图纸
上所表达的零件形状、尺寸、材料和技术要求，结合自己所操作
的机床，确定零件的安装方法，选用合理的刀具、量具和工具，
调整机床，制订车削步骤和车削方法等。这对维修车间中进行单
件生产的车工，或在车床上工作时间不长的初学者来说更为重
要。因为同样一个零件，它有几种不同的加工路线和加工方法，
但其中必有一种或两种方法是比较合理可行的。
本书是根据上述要求来编写的，将基础内容安排在前面介

绍，为后面选择车削和车削方面提供必备的知识。因此最后一章
选择很多实例，并用图、文、表相结合的方法，以使读者容易理
解和接受。不过这是初次尝试，是否能达到目的还有待于实践。
参加本书编写的还有沈定人、唐益萍、范荣国等。
作者虽长期从事职教培训工作，但由于知识和经验有限，可

能会有很多不足之处，敬请广大读者提出宝贵意见，以便再版时
改进。

编者
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一、车床的加工范围

车床的加工范围如图１１所示。

图１１　车床的加工范围
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二、车床的各部分名称和用途

车床有卧式车床、立式车床、转塔车床、落地车床、自动车床、数控车
床等，现以卧式车床为例进行介绍，如图１２所示。

图１２　卧式车床

１—主轴箱。用来使车床的主轴及主轴上卡盘作回转运动。
２—主轴箱变速操纵手柄。用来变换主轴转速。
３—卡盘。用来夹持工件，并带动工件一起作回转运动。
４—横滑板。使车刀作横向移动。
５—斜滑板（又称小滑板）。用来使车刀作短距离进给（包括纵向、横向或斜向）。斜滑板
上有方刀架，用来安装车刀。

６—纵滑板。它安装在床身上，并与溜板箱连接在一起，用来使车刀作纵向（较长距离）
移动。纵滑板上有横滑板和斜滑板及其四方刀架。

７—快速移动操纵手柄。用来使纵滑板或横滑板作快速移动。
８—尾座。用来支持较长的工件进行车削加工。它还可以安装麻花钻、铰刀等切削刀具加
工内孔。

９—床身。用来支持车床的各个部件，如主轴箱、纵、横滑板、尾座等都安装在床身上。
１０—床腿。用来支持床身。
１１—操纵杆。通过操纵手柄的动作，操纵杆转动一定角度，可使车床主轴正转、反转或
停转。

１２—光杠。用来传递进给箱的运动，使车刀作纵向或横向自动进给，以便车削外圆、内孔
或端面。

１３—丝杠。车螺纹时，用它来传递进给箱的运动，以车出各种不同螺距的螺纹。
１４—开停车操纵手柄。用来使操纵杆在上下方向转动一定角度。在进给箱右面也有一个开
停车操纵手柄，其目的是方便操作者使用。

１５—溜板箱。用来把光杠或丝杠的运动传给纵滑板或横滑板，使其上面的车刀作纵向或横
向自动进给。

１６—盛液盘。用来盛切屑和冲洗以后的切削液。切削液在经过此盘以后再回流。
１７—进给箱。用来把主轴的运动，经过它内部的齿轮组合变换传给光杠或丝杠，使光杠或
丝杠有各种不同的转速。

１８—进给箱操纵手柄。变换手柄位置，可以使车刀有不同的进给量，车出不同螺距的
螺纹。

１９—挂轮箱。用来将主轴箱的运动传给进给箱。箱内的交换齿轮可根据进给箱上铭牌的说
明进行变换。
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三、机床的型号及参数

在机械工厂里有车床、铣床、刨床、钻床、磨床等，统称为机床。通用
机床型号 （ＧＢ／Ｔ１５３７５—１９９４）的表示方法如下：
（△）○ （○） △ △ △ （×△） （○）／（○△ ） （—○△






















）























分类代号





















类代号

通用特性、

















结构特性代号

















组代号















系代号













主参数或设计顺序号











主轴数或第二主参数









重大改进顺序号





其他特性代号

企业代号

上列○———大写汉语拼音字母；

△———阿拉伯数字；
有 （　　）的代号或数字，当无内容时，则不表示，若有内容，应不带

括号。
机床的类别代号见表１１。

　表１１ 机床类别代号

类　　别 车床 钻床 镗床 磨　床

齿轮

加工

机床

螺纹

加工

机床

铣床

刨插

床

拉床

电加

工机

床

切断

机床

其他

机床

代　　号 Ｃ Ｚ Ｔ Ｍ ２Ｍ ３Ｍ Ｙ Ｓ Ｘ Ｂ Ｌ Ｄ Ｇ Ｑ

参考读音 车 钻 镗 磨 ２磨 ３磨 牙 丝 铣 刨 拉 电 割 其

机床的特性代号见表１２。

　表１２ 机床的特性代号

高精度 精密 自动 半自动
数字程

序控制

自动

换刀
仿形 万能 轻型 简易

Ｇ Ｍ Ｚ Ｂ Ｋ Ｈ Ｆ Ｗ Ｑ Ｊ

需要全本请访问 www.ertongbook.com
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车床的组、型用两位数字表示，第一位数字表示组，第二位数字表示
系。车床的组、系划分见表１３。

　表１３ 车床的组、系划分表

组别
０ １

仪表车床 单轴自动车床

系别 ０ １ ２ ３ ４ ５ ６ ７ ８ ９ ０ １ ２ ３ ４ ５ ６ ７ ８ ９

︵
仪
表
︶
转
塔
车
床

︵
仪
表
︶
精
密
车
床

︵
仪
表
︶
卧
式
车
床

单
轴
纵
切
自
动
车
床

单
轴
横
切
自
动
车
床

单
轴
六
角
自
动
车
床

组别
２ ３

多轴自动及半自动车床 转塔车床

系别 ０ １ ２ ３ ４ ５ ６ ７ ８ ９ ０ １ ２ ３ ４ ５ ６ ７ ８ ９

多
轴
自
动
车
床
卧
式

︵
平
行
作
业
︶

卧
式
多
轴
自
动
车
床

卧
式
多
轴
半
自
动
车
床

多
轴
自
动
车
床
卧
式

︵
可
调
︶

多
轴
半
自
动
车
床
卧
式

︵
可
调
︶

立
式
多
轴
半
自
动
车
床

多
轴
半
自
动
车
床
立
式

︵
连
续
作
业
︶

回
轮
式
转
塔
车
床

转
塔
式
转
塔
车
床

半
自
动
转
塔
车
床

立
式
半
自
动
转
塔
车
床

立
式
转
塔
车
床

立
式
卡
盘
转
塔
车
床

组别
４ ５

曲轴及凸轮轴车床 立式车床

系别 ０ １ ２ ３ ４ ５ ６ ７ ８ ９ ０ １ ２ ３ ４ ５ ６ ７ ８ ９

旋
风
切
削
曲
轴
车
床

万
能
曲
轴
车
床

曲
轴

︵
主
轴
颈
︶
车
床

曲
轴

︵
连
杆
轴
颈
︶
车
床

万
能
凸
轮
轴
车
床

凸
轮
轴

︵
中
轴
颈
︶
车
床

凸
轮
轴

︵
端
轴
颈
︶
车
床

凸
轮
轴

︵
凸
轮
︶
车
床

单
柱
立
式
车
床

双
柱
立
式
车
床

单
柱
移
动
立
式
车
床

双
柱
移
动
立
式
车
床

移
动
立
式
车
床
单
轴
工
作
台

横
梁
固
定
单
柱
立
式
车
床
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续表

组别
６ ７

落地及卧式车床 仿形及多刀车床

系别 ０ １ ２ ３ ４ ５ ６ ７ ８ ９ ０ １ ２ ３ ４ ５ ６ ７ ８ ９

落
地
车
床

卧
式
车
床

马
鞍
车
床

无
丝
杠
车
床

卡
盘
车
床

球
面
车
床

仿
形
车
床

卡
盘
仿
形
车
床

立
式
仿
形
车
床

多
刀
车
床

卡
盘
多
刀
车
床

立
式
多
刀
车
床

组别
８ ９

轮、轴、锭、辊及铲齿车床 其他车床

系别 ０ １ ２ ３ ４ ５ ６ ７ ８ ９ ０ １ ２ ３ ４ ５ ６ ７ ８ ９

车
轮
车
床

车
轴
车
床

动
轮
曲
拐
销
车
床

︵
轮
对
︶
轴
颈
车
床

轧
辊
车
床

钢
锭
车
床

板
牙
铲
齿
车
床

铲
齿
车
床

落
地
车
镗
床

联
合
车
床

单
能
半
自
动
车
床

活
塞
环
仿
形
车
床

钢
锭
模
车
床

常用车床的参数见表１４。
　表１４ 常用车床的参数

车　　床 主　参　数 主参数折算 第二主参数

　单轴自动车床 　最大棒料直径 １

　多轴自动车床 　最大棒料直径 １ 轴数

　多轴半自动车床 　最大车削直径 １
１０

轴数

　回轮式六角车床 　最大棒料直径 １

　转塔式六角车床 　最大车削直径 １
１０

　单柱及双柱立式车床 　最大车削直径 １
１００

　落地车床 　最大工件回转直径 １
１００

　卧式车床 　床身上最大工件回转直径 １
１０

　铲齿车床 　最大工件直径 １
１０
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对于机床性能及结构布局有重大改进，并按新产品重新试制和鉴定的机
床，在原机床型号的尾部加改进顺序号，以区别于原机床型号。改进顺序号
按Ａ、Ｂ、Ｃ、…等字母的顺序选用，但 “Ｉ”和 “Ｏ”两个字母不允许选用。
按１９５９年以前公布的型号已定的机床现在不改变，那时是用四位数表

示的。
现举例如下：

○ △ △ （—○


）








类代号











组别代号













主参数

重大改进顺序号

车床型号举例如下：
Ｃ ６ １ ４　


０








车床类











卧式车床组













卧式车床系

主参数 表示床身上最大回转直径的１（ ）１０



Ｃ Ｑ Ｍ ６ １ ３２








车床











轻便













精密















卧式车床组

















卧式车床系

床身上最大回转直径的１１０
Ｃ ６ ２０ —１（１９５９年以前已定的型号


）








车床











卧式车床组

主参数 车床中心高的１（ ）











１０
重大改进（第一次 ）
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四、车床的传动系统

车床的传动系统是指从车床电动机开始，通过带传动、齿轮传动直至床
头箱主轴转动，然后由床头箱主轴转动，通过交换齿轮、进给箱中齿轮、光
杠、滑板箱中齿轮使纵滑板纵向移动或横滑板横向移动。或由进给箱中齿轮
通过丝杠、闸瓦使纵滑板纵向移动。这种传动过程称它为车床的传动系统。
车床的传动系统可用下面方法来表示：

Ｖ →带轮 床头箱
↓


↓


挂轮箱

进给箱　　电动机

Ｖ
↑


↑


→ 

带

→ →丝杠 滑板箱 纵滑板（上面的横滑板和斜滑板→


）

→ →


光杠 滑板箱

→ 横滑板
→ 纵滑板　｝　

　
　→ 横滑板和斜滑板

→ → →主轴 卡盘 工件转动

也可用如图１３所示的方法来表示 （数字表示齿轮齿数或带轮直
径），则：

图１３　卧式车床 （Ｃ６１８型）传动系统

主轴转动：１０５→２１０→３３→５５→４３→４５→６７→４３→主轴
丝杠转动：主轴→４２→２５→３２→４２→ｚ１→ｚ２→ｚ３→ｚ４→４０→３２→２４→５２
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→２６→丝杠
光杠转动：主轴→４２→２５→３２→４２→ｚ１→ｚ２→ｚ３→ｚ４→４０→３２→２４→５２

→ ２６ → ３０ → ３０ → ２４ → ７５

→
１６→６２→１６→８０→１３→→


齿条

１６→５５→６０→１５→丝杠（ｐ＝４→ ）

　　１两个齿数相等（例如２０齿）的齿轮啮合传动，问ｚ１ 齿轮转一

转，ｚ２齿轮转几转？如果ｚ１ 齿轮固定不动，ｚ２ 齿轮绕ｚ１ 齿轮周转一

周，问ｚ２齿轮自己转几转？（可用硬币试一试）

２图１３所示的是车床传动系统，主轴的最高和最低转速是多少？

（提示：主轴的转速＝电动机转速×１０５
２１０×３３

５５×⋯）

３车床纵滑自动进给，要自动向左或向右，关键在哪里？

４要使车床长丝杠正转还是逆转，关键在哪里？
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五、车床的保养

车床是工作母机，加工出来零件的精度与车床有直接关系，因此操作人
员要爱护它和保养它。
要保养好车床，必须做到以下几点：
（１）床头箱中的油平面，不得在油标线之下，否则油泵的输油管可能吸

入空气或齿轮旋转激溅的油雾不够，结果会产生主轴振动、摩擦离合器及滚
动轴承过度发热等现象。

（２）按车床说明书要求，所有润滑系统的加油处，必须按时按量注入干
净的润滑油。

（３）必须按期清洗往复油泵的输油管，并经常从油窗看它是否畅通，以
保证主轴前轴承及摩擦离合器有足够的润滑油。

（４）按时检查电动机Ｖ带的松紧程度。
（５）停车很久后再开动机床时，事先需用油壶注油到后轴承和离合器

两处。
（６）每天工作前应使电动机空转一分钟，随后机床各部分也作空转，使

润滑油流向各处。
（７）主轴转速很高时，在任何情况下不应突然改变转速。
（８）长丝杠只能在车削螺纹时使用。
（９）用中心架或跟刀架时，必须使卡爪与工件表面之间有足够润滑油。
（１０）机床导轨面上不得放置工具、量具或其他杂物，更不能与其他物

件撞击，以保持导轨面的精度。

　　１你所使用的车床，总共有几个油孔需要加润滑油？加哪一类润
滑油？

２是不是所有车床的长丝杠只有在车螺纹时才能使用？

３在车床上Ｖ带太松时，用什么方法解决？
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六、车工的工作位置

一个符合要求的车工，工作时必须把自己的工作位置安排得有条有
理，即

（１）工作时所用的物件，应尽可能地靠近和集中在操作者的周围，当然
也不能因此而妨碍自由活动。

（２）常用的物件放得近一些，不常用的物件放得远一些。
（３）物件的安放位置必须符合手的自然动作，如左手拿的物件放在左

面，右手拿的物件放在右面。
（４）要求小心使用的物件放得高些，不要求太小心使用的物件放得低

些。精密量具、刀具和工具必须分开安放，不能相互碰撞。
（５）图纸、工艺卡片等应放在便于使用的地方，并应使其清晰完好。
（６）毛坯、半成品和成品必须分开堆放，并按次序排列整齐，以方便安

放或拿取。
（７）所有物件的布置，应考虑拿取方便，不必经常弯身。
（８）工作位置周围应当整齐清洁，保持通道畅通无阻。
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七、车工的工作顺序

１开始工作之前
（１）检查车床各部分机构是否完好，有无防护设备。如果正常，则用低

速开车１～２ｍｉｎ，看看运转是否正常，同时让床头箱内润滑油进入有关部
位，这在冬天更为重要。如果机床有异常，则立即通知修理部门。

（２）检查所有加油孔，并按润滑部位图说明进行加油。
（３）熟悉图纸和工艺，确定加工方法。
（４）准备工具、夹具、刀具和量具。
（５）检查工件毛坯是否有缺陷，加工余量是否够。

２在工作时间内
（１）爱护机床，不允许在床面上敲击物件，床面上不准放工夹具。应经

常保持机床清洁和润滑。
（２）节约用电，工作时不任意让机床空转，离开机床随手停车、关灯。
（３）变换速度时，必须先停车。
（４）每一件工具应放在固定位置上，不乱丢乱放，并应根据工具自身的

用途使用，不能任意代用；例如，不能用钢尺代替螺钉旋具，用扳手代替手
锤等。

（５）车刀钝刃后应及时转位或刃磨，不能用钝刃车刀继续切削，否则会
增加车床负荷，损坏车床，并使加工表面质量下降。当然，也不应把还可以
使用的车刀轻易丢掉而造成浪费。

（６）爱护量具，保持清洁完好，并经常校正量具的精确度。
（７）第一个零件加工好以后，先送交检验人员检查，检查合格后涂上防

锈油，然后继续加工下一个零件。

３工作结束后
（１）把所有用过的物件擦干净，并放在原来位置上。需要上油的应涂上

一层防锈油。
（２）把加工好的零件连同工作单一起交给检验人员。如果零件还没有加

工完毕，需交给下一班继续加工时，则需交待清楚。
（３）把不需要再用的工夹具交还工具室。
（４）清理车床。用刷子刷去机床上的切屑，再用纱头 （或纱布）擦去机

床上各部分油污，最后按规定在各个部位加注润滑油。
（５）接受下一天任务。先熟悉图纸和工艺，然后准备工夹量具。
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