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前 　 　 言

车削加工是机械制造和修配工厂中使用最广的一类机床加工 ，因此具备车削加工能力

尤为重要 ，是机械制造人员必须具备的基本能力 。 “车削工艺及项目实践”已经成为职业高

中 、中职学校和技工院校必修课程之一 。

为更好地满足职业高中 、中职学校和技工院校“车削工艺及项目实践”课程教学的需要 ，

我们按教学大纲要求 ，结合多年教学实践经验 ，并参考一些其他学校的经验 ，以项目化教学

形式编写了本书 。本书以浅入深 ，共分七个项目 ：

项目一 　车削加工基本常识

项目二 　车削轴类零件

项目三 　车削套类零件

项目四 　车削螺纹

项目五 　车削成型面和滚花

项目六 　车削偏心工件

项目七 　车削配合件

书中安排有大量车削加工实例 ，且多数来自生产实际和教学实践 ，内容通俗易懂 ，方便

教学 。且通过对典型案例的详细分析 ，使学生能快递 、全面地掌握普通车削加工工艺分析与

设计 、加工技术等知识 。本书适用于职业高中 、中职学校 、技工院校机械加工专业或相近专

业的师生使用 ，也可供有关工程技术人员参考 。

本书由成都电子信息学校的张惠萍（项目二 、项目七） 、蒲静（项目四 、项目五） 、姜波（项

目三 、项目六） 、赵又苇（项目一）等编写 ，其中张惠萍为本书主编 ，姜波 、蒲静 、赵又苇为副主

编 。成都电子信息学校的李秀梅 、叶万红 、蒋金局 、杨静 、龚宁戎 、孟建 、罗飞 、黄文平 、邓川 、

罗思艳 、陈曦 、李艳梅等教师及行业企业专家吴邦嘉 、张兵等参与了本书的编写 。限于编写

时间和编者的水平 ，书中难免会存在需要进一步改进和提高的地方 。我们十分期待读者及

专业人士提出宝贵意见与建议 ，以便今后不断加以完善 。 我们的联系方式 ：book ＠
５１cax ．com 。

我们谨向所有为本书提供大力支持的有关学校 、企业 ，以及在组织 、撰写 、研讨 、修改 、审

定 、打印 、校对等工作中做出奉献的同志表示由衷的感谢 。

最后 ，感谢浙江大学出版社为本书的出版所提供的机遇和帮助 。

作 　者

２０１５年 １月
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项目一 　 车削加工基本常识

【项目目标】

瞯认识车刀材料 、种类 、组成和用途

瞯了解切削过程的相关知识

瞯能够安全文明操作 ，熟练安装卡爪 、调节转速等

【项目描述】

认识车床 ，了解切削过程的相关知识是操作车床的前提和基础 。本环节主要介绍车削

加工的基本知识 ，包括机床 、车刀和切削过程以及一些基本安全事项 。

任务一 　认识车床

【任务目标】

瞯了解机床型号

瞯熟悉 CA６１４０型车床结构
瞯了解车床的传动原理

瞯熟悉车床的润滑及维护保养

【任务链接】

一 、机床型号

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 ，CA６１４０型号的含义如下 ：

1 ．类代号

机床的类代号 ，用大写的汉语拼音字母表示 。 CA６１４０中的“C”就代表着车床类 。必要

时 ，每类可分为若干分类 ，分类代号在类代号之前 ，作为型号的首位 ，并用阿拉伯数字表示 。

第一分类代号前的“１”省略 ，第“２” 、“３”分类代号则应予以表示 。如磨床类可以分为“M” 、
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“２M”和“３M”类 。

机床的分类及其代号见表 １‐１ 。

表 1‐1 　机床的分类及其代号

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 锯床 其他机床

代号 C Z T M ２M ３M Y S X B L G Q
参考读音 车 钻 镗 磨 磨 磨 牙 丝 铣 刨 拉 割 其

对于具有两类特性的机床编制时 ，主要特性应放在后面 ，次要特性应放在前面 。例如铣

镗床是以镗为主 、铣为辅 。

2 ．通用特性代号和结构特性代号

通用特性代号 、结构特性代号用大写的汉语拼音字母表示 ，位于类代号之后 。

（１）通用特征代号

通用特性代号有统一的规定含义 ，它在各类机床的型号中 ，表示的意义相同 。

当某类机床与普通类型的机床相比之外还具有如表 １‐２所列的通用特性时 ，则需在型

号的类代号之后加通用特性代号予以区分 。如某类型机床仅有某种通用特性 ，而无普通型

式 ，则通用特性不予表示 。

表 1‐2 　通用特性代号

通用特性 高精度 精密 自动 半自动 数控
加工中心

（自动换刀）
仿形 轻型 加重型

柔性加

工单元
数显 高速

代号 G M Z B K H F Q C R X S
读音 高 密 自 半 控 换 仿 轻 重 柔 显 速

当在一个型号中需要同时使用两至三个通用特性代号时 ，一般按重要程度排列顺序 。

（２）结构特性代号

对主参数数值相同而结构 、性能不同的机床 ，在型号中加结构特性代号予以区分 。根据

各类机床的具体情况 ，对某些结构特性代号 ，可以赋予一定含义 。但结构特性代号与通用特

性代号不同 ，它在型号中没有统一的含义 ，只在同类机床中起到区分机床结构 、性能不同的

作用 。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（通用特性代号已用的字母和“I” 、“O”这两个字母不能用）A 、B 、C 、D 、E 、
L 、N 、P 、T 、Y 表示 ，当单个字母不够用时 ，可将两个字母组合起来使用 ，如 AD 、AE 等 ，或

DA 、EA 等 。如 CA６１４０中的“A”就表示“加重型”的意思 ，以示与 C６１４０的区别 。

3 ．组 、系代号

将每类机床划分为十个组 ，每个组又划分为十个系（系列） 。组 、系划分的原则如下 ：

（１）在同一类机床 ，主要布局或使用范围基本相同的机床 ，即为同一组 。

（２）在同一组机床中 ，其主参数相同 、主要结构及布局型式相同的机床 ，即为同一系 。

机床的组 ，用一位阿拉伯数字表示 ，位于类代号或通用特性代号 、结构特性代号之后 。

机床的系 ，用一位阿拉伯数字表示 ，位于组代号之后 。
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4 ．主要参数的表示方法

机床型号中主参数用折算值表示 ，位于系代号之后 。当折算值大于 １ 时 ，则取整数 ，前

面不加“０” ；当折算小于“１”时 ，则取小数点后第一位数 ，并在前面加“０” 。如 CA６１４０ 中的
“４０”表示车床能够加工工件的最大回转直径为 ４００mm 。

5 ．通用机床的设计顺序号

某些通用机床 ，当无法用一个主参数表示时 ，则在型号中用设计顺序号表示 。设计顺序

号由 １开始 ，当设计顺序号小于 １０时 ，由 ０１开始编号 。

6 ．第二主参数的表示方法

第二主参数（多轴机床的主轴数除外） ，一般不予表示 ，如有特殊情况 ，需在型号中表示 。

在型号中表示的第二主参数 ，一般以折算成两位数为宜 ，最多不超过三位数 。以长度 、深度

值等表示的 ，其折算系数为 １／１００ ；以直径 、宽度值表示的 ，其折算值为 １／１０ ；以厚度 、最大模

数值等表示的 ，其折算系数为 １ 。当折算值大于 １时 ，则取整数 ；当折算值小于 １时 ，则取小

数点后第一位数 ，并在前面加“０” 。

7 ．重大改进次数

当机床的结构 、性能有更高的要求 ，并需按新产品重新设计 、试制和鉴定时 ，才按改进的

先后顺序选用 A 、B 、C等汉语拼音字母（但“I” 、“O”这两个字母不得选用） ，加在型号基本部

分的尾部 ，以区别原机床型号 。

重大改进设计不同于完全的新设计 ，它是在原有机床的基础上进行改进设计 ，因此重大

改进后的产品与原型号的产品 ，是一种取代关系 。

凡属局部的小改进 ，或增减某些附件 、测量装置及改变装夹工件的方法等 ，因对原机床

的结构 、性能没有做重大的改变 ，故不属于重大改进 ，其型号不变 。

二 、CA6140型车床结构及功用
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 ，CA６１４０型卧式车床是最常用的车床 ，如图 １‐１所示 。

图 １‐１ 　 CA６１４０车床外观
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1 ．主轴箱（床头箱）

主轴箱固定在床身的左上部 ，箱内装有齿轮 、主轴等 ，组成变速传动机构 。主轴是空心

的 ，中间可以穿过棒料 。主轴的前端装有卡盘 ，用以夹持工件 。主轴箱的功用是支承主轴 ，

使它旋转 、停止 、变速 、变向 。车床的电动机经 V 带传动 ，通过主轴箱内的变速机构 ，把动力

传给主轴 ，以实现车削的主运动 。

2 ．进给箱（走刀箱）

进给箱固定在床身的左前下侧 ，是进给传动系统的变速机构 。进给箱的功用是让丝杠

旋转或光杠旋转 ，改变机动进给的进给量和被加工螺纹的导程 。

3 ．溜板箱（拖板箱）

溜板箱固定在床鞍的前侧 ，随床鞍一起在床身导轨上做纵向往复运动 。它的功用是将

丝杠或光杠的旋转运动通过箱内的开合螺母和齿轮齿条机构 ，使床鞍纵向移动 、中滑板横向

移动 。在溜板箱表面装有各种操纵手柄和按钮 ，用来实现手动或机动 、进给或车螺纹 、纵向

进给或横向进给 、快速进给或工作速度移动等 。

4 ．挂轮箱

挂轮箱装在床身的左侧 。其上装有变换齿轮（挂轮） ，它把主轴的旋转运动传递给进给

箱 ，调整挂轮箱上的齿轮 ，并与进给箱内的变速机构相配合 ，可以车削出不同螺距的螺纹 ，并

满足车削时对不同纵 、横向进给量的需求 。

5 ．刀架

刀架装在床身的床鞍导轨上 。刀架的功用是安装车刀 ，一般可同时装 ４把车刀 。床鞍

的功用是使刀架做纵向 、横向和斜向运动 。刀架位于 ３层滑板的顶端 。最底层的滑板称为

床鞍 ，它可沿床身做纵向运动 ，可以机动也可以手动 ，以带动刀架实现纵向进给 。中间层为

中滑板 ，它可沿着床鞍顶部的导轨做垂直于主轴方向的横向运动 ，也可以机动或手动 ，以带

动刀架实现横向进给 。最顶层为小滑板 ，它与中滑板以转盘连接 ，因此 ，小滑板可在中滑板

上转动 。调整好某个方向后 ，可以带动刀架实现斜向手动进给 。

6 ．床身

床身是精度要求很高的带有导轨（山形导轨和平导轨）的一个大型基础部件 ，用以支承

和连接车床的各个部件 ，并保证各部件在工作时有准确的相对位置 。床身由纵向的床壁组

成 ，床壁间有横向筋条用以增加床身刚性 。床身固定在左 、右床腿上 。

7 ．床腿

前 、后两个床腿分别与床身前后两端下部连为一体 ，用以支撑安装在床身上的各个部

件 。同时 ，通过地脚螺栓和调整垫块使整台车床固定在工作场地上 ，通过调整 ，能使床身保

持水平状态 。

8 ．尾座

尾座是由尾座体 、底座 、套筒等组成的 。它安装在床身导轨上 ，可沿床身导轨纵向运动 ，

以调整其位置 。尾座的功用是用后顶尖支承长工件和安装钻头 、铰刀等进行孔加工 。尾座

可在其底板上做少量的横向运动 ，以便用后顶尖顶住工件车锥体 。

9 ．丝杠

丝杠左端装在进给箱上 ，右端装在床身右前侧的挂脚上 ，中间穿过溜板箱 。丝杠专门用

来车螺纹 。若溜板箱中的开合螺母合上 ，丝杠就带动床鞍移动车制螺纹 。
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10 ．光杠

光杠左端装在进给箱上 ，右端装在床身右前侧的挂脚上 ，中间穿过溜板箱 。光杠专门用

于实现车床的自动纵 、横向进给 。

三 、车床的传动原理

车削加工过程中 ，车床通过工件的主运动和车刀进给运动的相互配合来完成对工件的

加工 。其运动传动过程如图 １‐２所示 。

１ ．电机 　 ２ ．皮带 　 ３ ．换齿轮 　 ４ ．主轴变速箱 　 ５ ．主轴 　 ６ ．卡盘 　 ７ ．刀架

８ ．滑板 　 ９ ．溜板箱 　 １０ ．床鞍 　 １１ ．丝杠 　 １２ ．光杠 　 １３ ．变速机构

图 １‐２ 　 CA６１４０车床传动系统示意图
1 ．主运动

主轴变速箱 ４ →主轴 ５ →卡盘 ６ →工件旋转 。

2 ．进给运动

主轴变速箱 ４ →主轴变换齿轮箱 ３ →变速机构丝杠 １１或光杠 １２ →溜板箱 ９ →床鞍 １０ →

滑板 ８ →刀架 ７ →车刀运动 。

四 、车床的润滑及维护保养

1 ．车床的润滑系统

为了使车床在工作中减少机件磨损 ，保持车床的精度 ，延长车床的使用寿命 ，必须对车

床上所有摩擦部位定期进行润滑 。根据车床各个零部件在不同的受力条件下工作的特点 ，

机床零件的所有摩擦面应当按期进行润滑 ，以保证机床工作的可靠性 ，并减少零件的磨损及

功率的损失 。

（１）润滑点的分布及润滑剂牌号 、润滑周期

润滑点的分布图见图 １‐３和表 １‐３ 。机床上已用醒目的标识表示了相应润滑点 。

此为试读,需要完整PDF请访问: www.ertongbook.com
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图 １‐３ 　润滑点分布图

　 　 表 1‐3 　润滑点分布表

机床部件 床头箱 、进给箱 滑板箱 床鞍 、床身导轨 尾座 刀架 丝杠 、光杆

润滑点 １ 墘２ �３ 贩４ q５ +６ 邋７ 煙１１ p１２ *１３ 滗８ 噰９ A１０  １４ 烫１５ 唵１６ n１７ 厖
润滑剂

２号钙基润滑

脂 GB４９１‐８７ HL４６液压油
润滑周期 ▲ ★ ◆ ★ ▲

注 １ ：换油前清洗所有的润滑点 。

注 ２ ：润滑周期是按两班制车间 ，每班工作 ８小时提出的 。

▲每班加油一次 ；★ ７天加油一次 ；◆ ５０天换油一次

（２）润滑油的选用

本机床除润滑挂轮架中间齿轮的润滑点 １外 ，其他各润滑点全部采用 HL４６液压油润
滑 ，该液压油在 ４０ ℃ 时的运动黏度为 ４１畅４ ～ ５０畅６（m２

）／s ，凝点在 － １０ ℃ 以下 ，机械杂质不

大于 ０畅００７％ ，闪点不低于 １８０ ℃ 。

润滑点 １采用 ２号钙基润滑脂 ，其使用温度不高于 ５５ ℃ ，凝点在 － ５ ℃ 以下 ，滴点为不

低于 ８０ ℃ 。

2 ．车床的润滑方式

（１）床头箱及进给箱采用箱外循环强力润滑 。床腿内油箱（润滑分布图的润滑点 ２）和

溜板箱的润滑油（润滑分布图的润滑点 ４）在两班制的车间约 ５０ ～ ６０天更换一次 ，但第一次

和第二次应为 １０天和 ２０天 ，以便排除试车时未能洗净的污物 。废油放净后贮油箱和油线

要用干净煤油彻底洗净 。注入的油应经过过滤 ，油面不得低于游标中心线 。

（２）床头箱和进给箱的润滑油泵经三角带（手动刹车机床）或润滑电机（脚踏刹车机床）

带动 ，将润滑油打到床头箱和进给箱 。开车后应检查床头箱是否来油 。进给箱箱体上部有

贮油槽 ，使油泵来的油能够润滑各个部位 ，润滑油最后流回油箱 。
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手刹车机床 ：启动主电机一分钟后 ，床头箱内形成油雾 ，各部润滑点得到润滑油 ，才可以

起动主轴 。

脚刹车机床 ：需先启动润滑电机一分钟后 ，待来油后方可启动主电机 。

（３）床头箱后端三角形滤油器 ，每周应用煤油清洗一次 。

（４）溜板箱下部为油箱 ，应把油注到油标的中心 ，溜板箱上有贮油槽 ，用羊毛线引油润滑

各轴承 、蜗杆 ，部分齿轮浸在油中 ，当转动时 ，使油雾润滑各齿轮 。当油位低于油标时 ，应打

开加油孔（润滑分布图的润滑点 ４）向溜板箱内注油 。

（５）床鞍和床身导轨的润滑是由床鞍内油盒（润滑分布图的润滑点 ７）供给润滑油的 ，每

班加油一次 ，其润滑步骤是 ：

①旋转床鞍手柄 ，将滑板移至床鞍最前端或最后端（若向内移动滑板至最前端 ，应去掉

滑板的防护罩） 。

②在床鞍内有一油盒 １ ，打开盖 ２ ，向盒内倒油 ，倒满后盖好盖 ２（图 １‐４） 。

③若滑板在最前端 ，应把滑板防护罩装上 。

图 １‐４ 　床鞍润滑油盒

（６）刀架和小丝杠（润滑分布图的润滑点 １０ 、１４ 、１５）是用油枪加润滑油的 。滑板和横向

丝杆（润滑分布图的润滑点 １１ 、１２ 、１３）也是用油枪加油润滑 。

（７）交换齿轮轴头（润滑分布图的润滑点 １）有一螺塞 ，每班转动螺塞一次 ，使箱内的 ZG
－ ２钙基润滑脂在轴与套之间润滑 。

（８）尾座套筒及其丝杠传动靠润滑分布图中润滑点 ８ 、９进行润滑 ，每班可用油枪加油

一次 。

（９）丝杠 、光杠及变向杠的后轴承润滑用后托架贮油池（润滑分布图的润滑点 １６）内的

羊毛线引油 ，每班加油一次 。

3 ．润滑标牌

润滑标牌如图 １‐５所示 。

机床润滑常采用如表 １‐４所示的六种润滑方式 。

表 1‐4 　润滑方式

浇油润滑 车床露在外面的滑动表面 ，如导轨

溅油润滑 车床齿轮箱内等部位的零件 ，一般齿轮转动时把润滑油飞溅到各处进行润滑

油绳润滑 进给箱内的轴承和齿轮

弹子油杯润滑 相对摩擦较小的部位 ，如车床层座 ，用中 、小滑板摇手柄转动轴承部位

油脂杯润滑 交换齿轮箱的中间齿轮等部位

油泵循环润滑 依靠车床内的油泵供应充足的油量来进行润滑
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图 １‐５ 　机床润滑系统标牌

　 　

4 ．车床的维护保养

（１）设备维护与保养的目的

１）降低设备故障率 ，提高生产效率 。

２）有效延长设备使用寿命 ，延缓设备的老化 。

３）确保设备的加工精度 。

４）良好的设备是保证效率与品质的前提 。

５）避免事故的发生 ，降低维修费用 。

（２）一级保养

每班工作前 ，应给机床导轨及传动部位加注润滑油 。每班工作完毕 ，应清除切屑 ，擦净

机床各部分 。

（３）二级保养

１）清洗丝杆 、光杆 、操作杆 。

２）检查清洗导轨 ，调整皮带松紧 ，调整摩擦制动器 。

３）拆洗溜板大小刀架丝杠螺母及压板 ，调整斜铁及丝杠螺母间隙 。
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４）拆洗挂轮箱齿轮 、轴套 ，并注入新油脂 。

５）拆洗尾座 。

６）调整主轴径向 、轴向跳动精度 。

（４）三级保养

１）检修导轨 、主轴 、电机 。

２）检修主轴变速箱 、挂轮箱 、溜板箱变速箱及刀架 。

３）检修主轴径向 、轴向跳动精度及主轴与尾座同心度 。

４）检查电机运转 ，检查线路绝缘老化破损 。

【任务实施】

１ ．参观实训场所 ，记录机床牌号 ，写出其含义 。

２ ．观察车床结构 ，指出各部分名称 ，熟悉传动系统 、润滑系统 。

【思考与练习】

１ ．请简述 C６１４０机床各代号的含义 。

２ ．车床结构中的丝杠和光杠的功用有什么不同 ？

３ ．请画出 CA６１４０车床传动系统的示意图 。

４ ．请简述车床维护与保养的意义 。

５ ．请列出机床常用的六种润滑方式 。

任务二 　认识车刀

【任务目标】

瞯了解常用车刀材料

瞯熟悉常用车刀的种类及用途

瞯了解车刀的组成及几何角度

瞯了解车刀的刃磨

【任务链接】

一 、常用车刀材料

1 ．切削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 、韧性和耐磨性等性能 。它

是衡量刀具材料切削性能的重要指标 。

（６）为了能方便地制造刀具 ，刀具材料应具备可加工性 、可刃磨性 、可焊接性及可热处理

等 ，同时刀具选材应尽可能满足资源丰富 、价格低廉的要求 。
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2 ．常用的车刀材料

目前常用的刀具材料有碳素工具钢 、合金工具钢 、高速钢 、硬质合金 、人造聚晶金刚石及

立方氮化硼等 ，高速钢和硬质合金是两类应用广泛的车刀材料 。常用的车刀材料和性能如

表 １‐５所示 。

表 1‐5 　常用车刀材料

车刀材料 牌号 性能 用途

高速钢

W１８Cr４V 有较好的综合性能和可磨削性能
制造各种复杂刀具和精加工刀具 ，

应用广泛

W６Mo５Cr４V 有较好的综合性能 ，热塑性较好
用于制造热轧刀具 ，如扭槽麻花

钻等

硬质合金

YG３ )
YG６ )
YG８ )
YT５ (
YT１５ ?
YT３０ ?

抗弯强度和韧性较好 ，适于加工铸

铁 、有色金属等脆性材料或冲击力

较大的场合

耐磨性和抗黏附性较好 ，能承受较

高的切削温度 ，适于加工钢或其他

韧性较大的塑性金属

用于精加工

介于粗 、精加工之间

用于粗加工

用于粗加工

介于粗 、精加工之间

用于精加工

二 、车刀的种类及用途

1 ．车刀的种类

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

１‐６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 １‐７所示 。

图 １‐６ 　常用车刀及用途
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图 １‐７ 　车刀结构

　 　

2 ．各种车刀的基本用途

（１）９０°外圆车刀（偏刀）用来车削工件的外圆 、台阶和端面 ，分为左偏刀和右偏刀两种 。

（２）４５°弯头刀用来车削工件的外圆 、端面和倒角 。

（３）切断刀用来切断工件或在工件表面切出沟槽 。

（４）车孔刀用来车削工件的内孔 ，有通孔车刀和盲孔车刀 。

（５）成形车刀用来车削台阶处的圆角 、圆槽或车削特殊形面工件 。

（６）螺纹车刀用来车削螺纹 。

三 、车刀的组成及几何角度

1 ．车刀组成

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 、刀刃组成的 ，包括前刀面 、主后面 、副后面 、主切削刃 、副

切削刃 、修光刃 、刀尖等部分 ，如图 １‐８ 所示 。所有车刀都由上述部分组成 ，但结构可能不

同 ，例如典型的外圆车刀由三个面 、两个刃 、一个刀尖组成 ，而切断刀由四个面 、三个刀刃 、两

个刀尖组成 。此外 ，切削刃可以是直线的 ，也可以是曲线的 。如车特形面的成形刀的刀刃就

是曲线型的 。

对于 ９０°外圆车刀来讲 ，车刀的切削部分主要由“三面两刃一刀尖”组成（表 １‐６） 。

表 1‐6 　车刀的“三面两刃一尖”

三面

前刀面 切削时切屑沿前它流出的那个面

后刀面 切削时刀具上与工件被加工表面相对的表面

副后面 切削时刀具上与工件已加工表面相对的表面

两刃

主刀刃 前刀面和主刀面相交的线 ，担任主要切削任务

副刀刃
前刀面与副后面相交构成的切削刃 ，它配合主刀刃完成次要的切削工作 ，副刀刃也参加

切削工作 ，对已加工的表面起修光作用

刀尖 刀尖
主刀刃与副刀刃的相交点 ，相交部分也可以是一小段过渡圆弧 ，也可以磨成一小段直线

过渡刃
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