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我国正处于由制造大国向制造强国迈进的关键时期， “十三五” 期间要加快制

造业的发展， 需要培养具有高素质的技能人才队伍。 车工是机械加工行业从业人员

较多的一个工种， 在实际生产中， 大多数机械零件需要车削加工达到规定的几何精

度， 因此车工水平的高低， 对工件质量有着很大的影响。 为了满足广大车工学习的

需要， 提高其理论知识和操作技能水平， 我们组织编写了本书。
本书是按照最新的 《国家职业技能标准 　 车工》 对初级工、 中级工、 高级工

和技师层次的知识要求和技能要求， 结合车工岗位必须掌握的理论知识和操作技能

进行编写的。 本书主要内容包括： 车工基础知识、 车工基本操作技能、 典型零件的

车削加工、 组合件的车削加工。 本书内容由浅入深， 精选典型加工实例， 并且设有

“技能大师经验谈” 等小栏目， 对作者积累的工作经验进行了提炼和总结， 便于读

者快速掌握车削加工技巧、 提升操作技能。
本书主要特点如下：
1） 实例丰富。 内含各个等级的加工实例， 而且这些实例都来自于生产一线，

是技能大师们多年工作经验的总结。
2） 图文对照。 书中通过大量的线条图和照片图， 将复杂抽象的内容形象化、

简单化， 便于读者快速掌握。
本书可供广大车工自学使用， 同时可作为企业培训部门、 职业技能鉴定培训机

构的培训教材。
本书由桂志红任主编， 晏丙午任副主编， 欧阳黎健、 杨和仲和罗盛耀参加编

写， 全书由尹子文、 周培植主审。 在本书编写过程中得到了中车株洲电力机车有限

公司工会技师协会的大力支持， 在此表示感谢。
由于编者水平有限， 书中不足之处在所难免， 恳请广大读者批评指正。

编　 者
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1. 1　 车床及车工操作基本知识

金属切削机床简称机床， 是机械制造业的主要加工设备。 常用的有车床、 钻

床、 镗床、 磨床、 铣床、 刨床等， 其中车床是机械制造中使用最广泛的一类机床。
车床按照结构和用途可划分为卧式、 立式、 转塔、 仿形及多刀车床， 还有单轴自

动、 多轴自动、 半自动以及各种专用车床。 车削加工是机械加工最常用的方法， 占

机床加工总量的 50%以上。 近年来， 数控车床与普通车床相比具有巨大的优越性，
因而应用越来越广泛。

作为一名车工， 正确地使用和保养车床， 熟悉其性能、 结构以及使用和调整方

法， 是操作者必须掌握的最重要的操作技能之一。

1. 1. 1　 车床

1. 车床型号

根据 GB / T 15375—2008 《金属切削机床　 型号编制方法》 对机床的分类， 车

床共分为： 仪表车床； 单轴自动车床； 多轴自动、 半自动车床； 回轮、 转塔车床；
曲轴及凸轮轴车床； 立式车床； 落地及卧式车床； 仿形及多刀车床； 轮、 轴、 辊、
锭及铲齿车床； 其他车床 10 组， 其组代号分别为 0～9。

在实际生产中应用最多的是卧式车床， 其典型型号为 CA6140， 如图 1⁃1 所示。
其型号中各代号的含义为：

C

类代号（车床类）

　 A

结构特性代号

　 6

组代号（卧式车床组）

　 1

系代号（卧式车床系）

　 40

主参数折算值（床身最大工件回转直径的 1 / 10）

（1） 车床的类代号　 类代号用机床名称的第一个汉语拼音大写字母表示， 如车
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图 1⁃1　 CA6140 型车床

床用 C、 钻床用 Z、 铣床用 X、 刨

床用 B、 磨床用 M 等。
（2） 车床的特性代号 　 车床

的特性代号包括通用特性代号和

结构特性代号， 位于类代号之后。
1） 通用特性代号。 当某些类

型的机床除有普通型外， 还有某

种通用特性时， 则在类代号之后

用通用特性代号予以区分， 如 G
表示高精度、 M 表示精密、 Z 表

示自动、 B 表示半自动、 K 表示数控。
2） 结构特性代号。 对主参数相同而结构、 性能不同的机床， 在型号中用结构

特性代号予以区分。 结构特性代号在型号中没有统一的含义， 只在同类机床中起区

分机床结构、 性能的作用。
例如：
CA6140　 沈阳第一机床厂

CY6140　 云南机床厂

CDE6140　 大连机床厂

当型号中有通用特性代号时， 结构特性代号应排在通用特性代号之后。 结构特

性代号用汉语拼音字母表示， 但是， 通用特性代号已用的字母和 “I” “O” 两个字

母不能用。 当单个字母不够用时， 可将两个字母组合起来使用， 如 AD、 AE、 DA、
EA 等。

（3） 车床的组、 系代号　 国家标准规定， 每类机床划分为 10 个组， 每个组又

划分为 10 个系。 车床的组代号用一位阿拉伯数字表示， 位于类代号或特性代号之

后。 车床的系代号用一位阿拉伯数字表示， 位于组代号之后。
车床组中：
0 组： 仪表车床组　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 1 组： 单轴自动车床轴

2 组： 多轴自动、 半自动车床组　 　 　 　 3 组： 六角车床组

4 组： 曲轴及凸轮车床组　 　 　 　 　 　 　 5 组： 立式车床组

6 组： 卧室车床组　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 7 组： 仿形及多刀车床组

8 组： 铲齿车床组　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 9 组： 其他车床组

对于每组的 10 个系， 组不同， 系也不同。
（4） 机床的主参数和主轴数　 机床的主参数代表机床规格的大小， 常用折算值

（主参数乘以折算系数） 表示， 位于系代号之后。 车床主参数及折算系数如下：
卧式车床： 1 / 10。
立式车床： 1 / 100。
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对于多轴车床等， 其主轴数应以实际轴数列入型号， 位于主参数之后， 用

“×” 分开。
（5） 重大改进顺序号　 机床的性能及结构有重大改进， 在机床型号尾部加改进

顺序号， 用字母 A、 B、 C 等。 例： CA6140A———第一次重大改进。
2. 车床外形及结构

卧式车床在车床中使用最多， 它适合于单件、 小批量的轴类、 盘类工件的加

工。 卧式车床主要由床身、 主轴箱、 交换齿轮箱、 进给箱、 溜板箱、 刀架部分、 尾

座、 床脚、 冷却装置、 电气部分等组成， 如图 1⁃2 所示。

图 1⁃2　 CA6140 型卧式车床的主要结构

1—主轴箱　 2—刀架　 3—尾座　 4—床身　 5、 10—右、 左床脚　 6—丝杠

7—光杠　 8—操纵杆　 9—溜板箱　 11—进给箱　 12—交换齿轮箱

（1） CA6140 型卧式车床主要组成部分的作用

1） 主轴箱。 主轴箱支承主轴并带动工件做回转运动。 箱内装有由齿轮、 轴等

零件组成的变速传动机构， 变换箱外手柄位置， 可使主轴得到多种不同转速。
2） 进给箱。 进给箱是进给传动系统的变速机构。 它把交换齿轮箱传递来的运

动经过变速后传递给丝杠或光杠， 以实现各种螺纹的车削或机动进给。
3） 交换齿轮箱。 用来将主轴的回转运动传递到进给箱。 更换箱内齿轮， 配合

进给箱变速机构， 可以得到车削各种螺距螺纹 （或蜗杆） 的进给运动； 并满足车

削时对不同纵、 横向进给量的需求。
4） 溜板箱。 溜板箱是车床进给运动的操纵箱。 在其上装有刀架。 接通丝杠时，

合上开合螺母， 可车削螺纹。 接通光杠时， 可使刀架做纵向移动或横向移动， 用来
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车削圆柱面或端面， 接受光杠或丝杠传递的运动， 驱动床鞍和中、 小滑板及刀架实

现车刀的纵、 横向进给运动。
5） 床身。 床身是车床的大型基础部件， 精度要求很高， 用来支承和连接车床

的各个部件。 床身上面有两条精确的导轨 （山形导轨和平导轨）， 床鞍和尾座可沿

着导轨移动。 床身由床脚支承并固定在地基上。
6） 刀架部分。 刀架部分由床鞍、 两层滑板 （中滑板和小滑板） 和刀架体共同

组成， 用于装夹车刀并带动车刀做纵向、 横向和斜向运动。
刀架用来夹持车刀， 在水平面内可做纵向移动、 横向移动和斜向移动。 它主要

包括：
① 大滑板 （大刀架）。 大滑板与溜板箱相连， 可带动整个刀架沿床身导轨纵向

移动。
② 中滑板 （横刀架）。 中滑板可带动小滑板沿大滑板上的导轨做横向移动。
③ 转盘。 转盘与中滑板用螺钉紧固。 松开螺钉， 在水平面内可扳转任意角度。
④ 小滑板 （小刀架）。 小滑板可沿转盘上面的导轨做短距离移动。 转动转盘后

小刀架的移动用于车削圆锥面。

图 1⁃3　 尾座的结构

1—顶尖　 2—套筒锁紧手柄　 3—顶尖套筒

4—丝杠　 5—螺母　 6—尾座锁紧手柄

7—手轮　 8—尾座体　 9—底座

⑤ 方刀架。 方刀架固定在小滑板

上。 可安装四把车刀， 绕垂直轴转换刀

架位置， 即可快速换刀。
⑥ 尾座。 安装在床身导轨上， 并可

沿导轨纵向移动， 以调整其工作位置。
尾座主要用来安装后顶尖， 以支承较长

的工件， 也可以安装钻头、 铰刀等切削

刀具进行孔加工。
尾座的结构如图 1⁃3 所示， 它主要

由套筒、 尾座体、 底座等几部分组成。
转动手轮， 可调整套筒伸缩一定距离，
并且尾座还可沿床身导轨推移至所需位

置， 以适应不同工件加工的要求。
3. 卧式车床传动系统

现以 CA6140 型车床为例， 介绍车床传动系统。 为了完成车削工作， 车床必须

有主运动和进给运动的相互配合。
如图 1⁃4 所示， 主运动是通过电动机 1 驱动传动带 2， 把运动输入到主轴箱 4，

主轴 5 通过变速机构变速， 使主轴得到不同的转速， 再经卡盘 6 （或夹具） 带动工

件旋转。 而进给运动则是由主轴箱把旋转运动输出到交换齿轮 3， 再通过进给箱里

的变速齿轮组 13 变速后由丝杠 11 或光杠 12 驱动溜板箱 9、 床鞍 10、 中滑板 8、 刀

架 7， 从而控制车刀的运动轨迹完成车削各种表面的工作。

此为试读,需要完整PDF请访问: www.ertongbook.com
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图 1⁃4　 CA6140 型车床的组成和运动的传递过程

a） 车床传动系统示意图　 b） 车床传动路线框图

1—电动机　 2—传动带　 3—交换齿轮　 4—主轴箱　 5—主轴　 6—卡盘　 7—刀架

8—中滑板　 9—溜板箱　 10—床鞍　 11—丝杠　 12—光杠　 13—变速齿轮组

4. 卧式车床的主要部件和结构

（1） 主轴部件　 主轴部件是主轴箱最重要的部分， 也是车床的重要部件。
车削时工件装夹在主轴上的夹具中， 并由其直接带动做旋转主运动， 在工作中

要承受很大的切削力。 主轴的旋转精度、 刚度、 抗振性和热变形等对于工件的加工

精度和表面粗糙度有直接影响， 因此对主轴及其主轴支承要求较高。
CA6140 型卧式车床的主轴支承一般为前后两点支承， 大多采用滚动轴承。 轴

承对主轴回转精度和刚度的影响很大， 轴承应在无间隙 （或少量过盈） 条件下进

行运转。 在车床使用一段时间后， 因承受切削力和磨损会使轴承间隙增大， 需及时

调整主轴前、 后支承中的轴承； 卧式车床的主轴是空心的， 其内孔用于通过长棒料

以及气动、 液压等夹紧驱动装置的传动杆， 也可在卸顶尖时穿入钢棒。 主轴前端有

精密的莫氏锥孔， 供装夹前顶尖或心轴使用。
（2） 离合器　 离合器用来使同轴线的两轴或轴与轴上的空套传动件随时接合或

脱开， 以实现车床运动的起动、 停止、 变速和变向等。
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离合器的种类很多， CA6140 型车床上的离合器有啮合式离合器、 摩擦式离合

器和超越离合器等。
（3） 制动装置　 制动装置的功用是在车床停车的过程中， 克服主轴箱内运动件

的旋转惯性， 使主轴迅速停止转动， 以缩短辅助时间。
CA6140 型车床上的制动装置采用的是闸带式制动器。
（4） 变速机构　 变速机构用来改变主动轴与从动轴之间的传动比， 在主动轴转

速固定不变的条件下， 使从动轴获得多种不同的转速。 车床上常用的变速机构有滑

移齿轮变速机构和离合器变速机构。
（5） 变向机构　 变向机构用来改变车床运动部件的运动方向， 如主轴的旋转方

向、 床鞍和中滑板的进给方向等。 车床上常用的变向机构有滑移齿轮变向机构、 由

圆柱齿轮和摩擦离合器组成的变向机构等。
（6） 操纵机构　 车床操纵机构的作用是改变离合器的工作状态和滑移齿轮的啮

合位置， 实现主运动和进给运动的起动、 停止、 变速、 变向等。
在车床上， 除一些较简单的拨叉操纵外， 常采用集中操纵的方式， 即用一个手

柄操纵几个滑移齿轮或离合器等传动件。 这样可减少手柄的数量， 便于操作。
CA6140 型车床上有主轴变速操纵机构和纵、 横向机动进给操纵机构。

（7） 开合螺母机构　 开合螺母机构的功用是接通和断开从丝杠传来的运动。 车

削螺纹和蜗杆时， 将开合螺母合上， 丝杠通过开合螺母带动溜板箱及刀架运动。
（8） 安全离合器　 安全离合器的功用是在机动进给过程中， 当进给抗力过大或

刀架运动受到阻碍时， 能自动停止进给运动， 避免传动机件损坏， 因此又称为进给

过载保护机构。
5. CA6140A型卧式车床技术参数

CA6140A 型卧式车床技术参数见表 1⁃1。 本系列车床适用于车削内外圆柱面、
内锥面及其他旋转面。 车削各种米制、 寸制、 模数和径节螺纹， 并能进行钻孔和拉

油槽等工作。
结构特点：
1） CA 系列产品， 以 “A” 型为基型， 派生出几种变形产品。 B 型： 主轴孔径

为 80mm， C 型： 主轴孔径为 104mm。 F 型： 液压仿形。 M 型： 精密型。
2） 床身宽于一般车床， 具有较高的刚度， 导轨面经中频淬火， 经久耐磨。
3） 机床操作灵便集中， 滑板设有快移机构。 采用单手柄形象化操作， 宜人

性好。
4） 机床结构刚度与传动刚度均高于一般车床， 功率利用率高， 适于强力高速

切削。 主轴孔径大， 可选用附件齐全。
6. 车床的润滑和维护保养

为了保持车床正常运转和延长其使用寿命， 应注意日常的维护保养。 车床的摩

擦部分必须进行润滑。
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表 1⁃1　 CA6140A型卧式车床技术参数

项　 　 目 规　 　 格

床身上最大回转直径 　 400mm

最大工件长度（两顶尖间距离） 　 750mm

最大车削长度（最大加工长度） 　 650mm

刀架上回转直径 　 210mm

主轴中心至床身平面导轨距离 　 205mm

主轴通孔直径 　 52mm

主轴孔前端锥度 　 莫氏 6 号

主轴转速级数 　 正转：24 级；反转：12 级

主轴转速范围
　 正转 11 ～ 1600mm / r（ 50Hz），12 ～ 1680mm / r（ 60Hz）；反转

14～1580mm / r（50Hz），16. 8～1896mm / r（60Hz）
纵向进给范围种类 　 64 种

纵向进给范围—标准进给 　 0. 08～1. 59mm / r

纵向进给范围—小进给 　 0. 028～0. 054mm / r

纵向进给范围—加大进给 　 1. 71～6. 33mm / r

横向进给范围种类 　 64

横向进给范围—标准进给 　 0. 04～0. 79mm / r

横向进给范围—小进给 　 0. 014～0. 027mm / r

横向进给范围—加大进给 　 0. 86～3. 16mm / r

刀架纵向的快移速度 　 4m / min

刀架横向的快移速度 　 2m / min

加工米制螺纹种数及范围 　 44 种；1～192mm

加工寸制螺纹种数及范围 　 21 种；2～24 牙 / in（1in = 25. 4mm）

加工模数螺纹种数及范围 　 39 种：0. 25～48mm

加工径节螺纹种数及范围 　 37 种；1～96DP

床尾主轴孔锥度（尾座套筒锥孔锥度） 　 莫氏 5 号

机床丝杠螺距 　 12

床身导轨宽度（导轨跨度） 　 400mm

床身导轨硬度 　 52HRC

主电动机功率 　 7. 5kW

机床净重 　 1990kg

机床毛重 　 2670kg

机床轮廓尺寸（长×宽×高） 　 2418mm×1000mm×1267mm

机床包装尺寸（长×宽×高） 　 2600mm×1520mm×2010mm

加工精度 　 IT7

表面粗糙度 Ra 值 　 1. 6μm
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（1） 车床润滑的几种方式

1） 浇油润滑。 通常用于外露的滑动表面， 如床身导轨面和滑板导轨面等。
2） 溅油润滑。 通常用于密封的箱体中， 如车床的主轴箱， 利用齿轮的转动把

润滑油溅到油槽中， 然后输送到各处进行润滑。
3） 油绳导油润滑。 通常用于车床进给箱的溜板箱的油池中， 利用毛线吸油和

渗油的能力， 把机油慢慢地引到所需要的润滑处， 如图 1⁃5a 所示。

图 1⁃5　 车床润滑的几种方式

a） 油绳导油润滑　 b） 弹子油杯注油润滑　 c） 油杯润滑

1—毛线　 2—润滑油杯　 3—黄油

4） 弹子油杯注油润滑。 通常用于尾座和滑板摇手柄转动的轴承处。 注油时，
以油嘴把弹子按下， 滴入润滑油， 如图 1⁃5b 所示。 使用弹子油杯的目的是防尘

防屑。
5） 油杯润滑。 通常用于车床交换齿轮架的中间轴。 使用时， 先在油杯中装满

润滑脂， 当拧紧油杯盖时， 润滑脂就挤进轴承套内， 比加润滑油方便。 使用润滑脂

润滑的另一个特点是： 润滑脂储存期长， 不需要每天添加， 如图 1⁃5c 所示。
6） 油泵输油润滑。 通常用于转速高、 润滑油需要量大的机构中， 如车床的主

轴箱一般都采用油泵输油润滑。
（2） 车床的润滑系统　 现以 C620⁃1 型车床为例来说明润滑的部位及要求。
C620⁃1 型车床的润滑系统如图 1⁃6 所示。 润滑部位用数字标出， 图 1⁃6 中除

了 9、 10、 16 处的润滑部位用润滑脂进行润滑外， 其余都使用 30 号机油。
主轴箱的储油量， 通常以油面达到油窗高度为宜。 箱内齿轮用溅油法进行润

滑， 主轴后轴承用油绳导油润滑， 车床主轴前轴承等重要润滑部位用往复式油泵供

油润滑。 主轴箱上有一个油窗， 如发现油孔内无油输出， 则说明油泵输油系统有故

障， 应立即停机检查断油原因， 等修复后才可开动车床。 主轴箱、 进给箱和溜板箱

内的润滑油一般三个月更换一次， 换油时应在箱体内用煤油洗清后再加油。 交换齿

轮箱上的正反机构主要靠齿轮溅油润滑， 油面的高度可以从油窗孔看出， 换油期也
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图 1⁃6　 车床的润滑系统

1—多片式过滤器　 2—往复式液压泵　 3、 14、 17—油窗口　 4、 8、 13、 15—放油孔

9、 10、 16—脂润滑　 5、 6、 7、 11、 12、 18—油面指示牌　 19～33—弹子油杯润滑分布点

是三个月一次。
进给箱内的轴承和齿轮， 除了用齿轮溅油法进行润滑外， 还靠进给箱上部的储

油池通过油绳导油润滑。 因此除了注意进给箱油窗内油面的高度外， 每班还要给进

给箱上部的储油池加一次油。
溜板箱内脱落蜗杆机构用箱体内的油来润滑， 油从盖板中注入， 其储油量通常

加到这个孔的下面边缘为止。 溜板箱内其他机构， 用其上部储油池里的油绳导油润

滑， 润滑油由孔 31 和孔 32 注入。
床鞍、 中滑板、 小滑板部分、 尾座和光杠丝杠等的轴承， 靠油孔注油润滑

（图 1⁃6 中标注 5 和 19～33 处）， 每班加油一次。
交换齿轮架中间齿轮轴承和溜板箱内换向齿轮的润滑 （图 1⁃6 中标注 9、 10、

16 处） 每周加润滑脂一次， 每天向轴承中旋进一部分润滑脂。
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（3） 车床的润滑要求

1） 车床上一般都有润滑系统图， 应严格按照润滑系统图进行润滑。
2） 换油时， 应先将废油放尽， 然后用煤油把箱体内冲洗干净， 再注入新机油，

注油时应用网过滤， 且油面不得低于油标中心线。 主轴箱内零件用油泵润滑或飞溅润

滑。 箱内润滑油一般三个月更换一次。 主轴箱箱体上有一个油标， 若发现油标内无油

输出， 则说明油泵输油系统有故障， 应立即停机检查断油的原因， 并修复。
3） 进给箱上部油绳导油润滑的储油槽， 每班应加一次油。
4） 交换齿轮箱中间齿轮轴轴承是油杯润滑， 每班一次， 七天加一次钙基脂。
5） 弹子油杯润滑每班一次。 导轨工作前后擦净， 用油枪加油。
（4） 车床日常保养要求

1） 每天工作后， 切断电源， 应对各表面、 各罩壳、 车床导轨面 （包括中滑板

和小滑板）、 丝杠、 光杠、 各操纵手柄和操纵杆进行擦拭， 要求无油污、 无铁屑，
并浇油润滑， 使车床外表清洁和场地整齐。

2） 每周要求保养床身导轨面和中小滑板导轨面， 以及维护转动部位的整洁、
润滑。 要求油眼畅通、 油标清晰， 清洗油绳和护床油毛毡， 保持车床外表清洁和工

作场地整洁。
（5） 车床一级保养要求　 车床运行 500h 后， 须进行一级保养。 其保养以操作

工人为主， 在维修工人的配合下进行。 保养时必须先切断电源， 然后按下述顺序和

要求进行。
1） 主轴箱的保养。
① 清洗过滤器， 使其无杂物。
② 检查主轴锁紧螺母有无松动， 紧定螺钉是否拧紧。
③ 调整制动器及离合器摩擦片间隙。
2） 交换齿轮箱的保养。
① 清洗齿轮、 轴套， 并在油杯中注入新润滑脂。
② 调整齿轮啮合间隙。
③ 检查轴套有无晃动现象。
3） 滑板和刀架的保养。 拆洗刀架和中、 小滑板， 洗净擦干后重新组装， 并调

整中、 小滑板与镶条的间隙。
4） 尾座的保养。 摇出尾座套筒， 并擦净涂油， 以保证内外清洁。
5） 润滑系统的保养。
① 清洗冷却泵、 过滤器和盛液盘。
② 保证油路畅通， 油孔、 油绳、 油毡清洁无铁屑。
③ 检查油质， 保持良好， 油杯齐全， 油槽清晰。
6） 电器的保养。
① 清扫电动机、 电气箱上的尘屑。
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