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第一章 铣 床

  【学习要求】

  1. 了解 X6132 型铣床各部件的名称、功用和技术参数。

  2. 了解铣床种类、性能与特点。

  3. 掌握铣床的实际操作步骤。

  4. 了解铣床的润滑保养和安全操作知识。

铣床生产效率高,加工范围广, 加工精度高, 是目前机械制造

业广泛采用的工作母机之一。铣床的实际应用, 虽只有 100 多年

的历史,但因其具有很大的优越性, 故发展较快。铣床的种类很

多,本章以 X6132 型铣床为例, 详细地介绍铣床各部件的名称、功

用、技术参数、实际操作及安全技术等基础知识。

需要全本请访问 www.ertongbook.com
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图 1 - 1 X6132 型卧式万能铣床

1. 底座  2. 总电源开关  3. 纵向手动手柄  4. 主轴变速手柄  5 . 主电动机  

6. 主轴变速盘  7、16. 主轴起动开关  8 . 床身  9 . 照明灯  10. 横梁移动手柄

11. 横梁  12. 主轴  13. 挂架  14. 纵向工作台  15、26. 纵向自动手柄  

17. 回转盘  18. 横向工作台  19. 手拉油泵  20. 横向手动手柄  21. 垂向手

动手柄  22、27. 横、垂向自动手柄  23. 进给变速机构  24. 垂直丝杠  25. 横

向紧固手柄

第一节 X6132 型卧式万能铣床

图 1 - 1 所示 X6132 型铣床, 是国产铣床中应用最广泛、最典

型的一种卧式万能升降台铣床。其主要特征是铣床主轴轴线与工

作台台面平行。该机床具有结构可靠、性能良好、加工质量稳定、
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操作灵活轻便、行程大、加工范围广、精度高、刚性好、通用性强等

特点。若配置相应附件, 还可以扩大机床的加工范围。例如安装

万能立铣头,可以使铣刀回转任意角度, 完成立式铣床的工作;该

机床还适于高速、高强度铣削, 并具有良好的安全装置和完善的润

滑系统。

 一、X6132 型铣床的主要部件

1. 底座  底座 1 是铸造而成的长方形箱体, 与床身成一整

体,常用地脚螺栓把底座固定在地基上。底座箱体内可盛放切削

液。

2. 床身  床身 8 是铣床的主体, 呈箱体形竖立在底座的一

端,床身下部两侧设有电器箱和总电源开关 2。在床身前壁有垂

直燕尾导轨,升降台可沿此导轨作垂向移动。床身中部有主轴变

速手柄 4 和主轴变速盘 6。床身上部有主轴 12 , 床身最顶端有水

平燕尾导轨,横梁可沿此导轨作水平移动。床身后面装有主电动

机 5, 床身内有主轴传动系统和润滑系统等。

3. 电器旋钮 床身左侧下部设有总电源开关 2 和照明开关,

另一侧下部有控制主轴旋转方向的开关和电器开关。

4. 主电动机 主电动机 5 安装在床身后面,通过总电源开关

2 和主轴启动开关 7 或 16 使主电动机旋转, 经过床身内部的主轴

传动系统,可使主轴 12 转动。

5. 主轴变速机构 主轴变速手柄 4 和主轴变速盘 6 设在床

身外部左侧,用于调整和变换主轴转速。铣床主轴的转速有 30,

37 . 5, 47. 5, 60 , 75, 95, 118 , 150, 190 , 235, 300, 375, 475, 600, 750,

950, 1180, 1500( r / min) ,共计 18 种,刻在主轴变速盘 6 上。

6. 主轴启动开关 在床身左侧有主轴启动开关 7, 纵向工作

台右下方也设有主轴启动开关 16 ,开关 7 和开关 16 起同样作用。

每组开关有三个按钮:黑色按钮是主轴起动按钮, 红色按钮是主轴



l4    

停止按钮,绿色按钮是工作台快速进给按钮。为了操作方便, 将开

关 7 和开关 16 分别设在两处。

7. 主轴 主轴 12 是空心轴, 前端是 7∶24 的圆锥孔, 用来安

装刀轴和铣刀。

8. 横梁 横梁 11 安装在床身上端燕尾导轨上, 转动横梁移

动手柄 10( 移动六方头 ) , 可使横梁沿床身水平导轨面前后移动,

可根据工作需要适当调整横梁伸出的长度, 以适应各种长度的铣

刀刀轴。

9. 挂架 挂架 13 悬挂在横梁上, 用来支承刀轴以增加刚度,

减少刀轴在铣削力作用下的颤动或弯曲。

10. 纵向工作台 纵向工作台 14 台面上有三条 T 形槽, 用来

安放 T形螺栓,以安装、固定夹具或工件, 并作纵向 ( 左右) 移动。

纵向工作台前侧面有一条 T形槽,用来固定限位挡铁。

11. 横向工作台 横向工作台 18 用来带动纵向工作台沿导

轨面作横向( 前后) 移动。通过回转盘与纵向工作台连接, 可使纵

向工作台在水平面的 ±45°范围内扳转角度。

12. 升降台 用来支持工作台, 并带动工作台作垂向 ( 上下)

移动。进给电动机、进给变速机构和操纵机构等都安装在升降台

内。

13. 进给变速机构 进给变速机构 23 用来调整和变换工作

台的进给速度。其进给速度有 23 . 5 , 30, 37 . 5, 47. 5 , 60, 75, 90,

118, 150 , 190, 235, 300, 375, 475, 600, 750, 950, 1180( mm /min) , 共

计 18 种, 刻在菌形手柄变速盘上。

14. 手拉油泵 手拉油泵 19 用来润滑纵向工作台丝杠和螺

母、导轨面、横向导轨面等。

15. 垂直丝杠 垂直丝杠 24 的旋上旋下, 就会带动升降台上

下移动。
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 二、X6132 型铣床的主要技术参数

X6132 型铣床的主要技术参数见表 1 - 1。

表 1 - 1  X6132 型卧式万能铣床的主要技术参数

工作台工作面积 ( 宽×长 ) 320× 1250 ( mm)

工作台最大行程
行程 ( 纵向 /横向 /垂向 ) 手动 700 /260 /320( mm)

行程 ( 纵向 /横向 /垂向 ) 机动 680 /240 /300( mm)

工作台最大回转角度 ±45°

T 形槽 ( 槽数 - 宽度× 间距 ) 3 - 18× 70( mm)

主轴锥孔锥度 7∶24 A

主轴中心线至工作台中心的

距离

最大 350mm

最小 30mm

主轴中心线至横梁的距离 155mm

床身垂直导轨至工作台中心

的距离

最大 470mm

最小 215mm

主轴转速 ( 18 级 ) 30 ～1500r /min

工作台纵向、横向进给量( 18级) 23 â. 5～1180mm/min

工作台垂向进给量 ( 18 级 ) 8 ～394mm /min

工作台纵向、横向快速移动速度 2300mm/ min

工作台垂向快速移动速度 770mm /min

主电动机功率×转速 7 Á. 5kW× 1450r /min

进给电动机功率× 转速 1 Á. 5kW× 1450r /min

最大载重量 500kg

机床的工作精度

加工表面的平面度 100 /0 i. 02

加工表面的平行度 100 /0 i. 02

加工表面的垂直度 100 /0 i. 02

加工表面的表面粗糙度 Ra2 �. 5μm
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第二节 铣床的种类

铣床的应用范围非常广, 所以铣床的类型也很多。除了第一

节所讲的 X6132 型卧式铣床外,现将常用的其他类型铣床作一简

要介绍。铣床的种类见表 1 - 2。

表 1 - 2  铣床的种类

名
称
型
号 图   示 性能特点

立
式
铣
床

 其主要特征是铣床主轴轴线与工

作台台面垂直。主轴套筒可带动主

轴做垂直进给运动 , 其移动范围是

70 mm。该机床安装主轴的部分称为

立铣头 ,立铣头可以转动角度使主轴

轴线左右回转 45°。其纵向工作台与

横向工作台连接处没有回转盘 , 工作

台不能扳转角度。由于工人在操作

时观察、检查和调整都比较方便 , 故

其生产效率要比卧式铣床高

万
能
工
具
铣
床

 该铣床是一种用途广泛的通用设

备 , 具有结构紧凑、布局合理、安全可

靠、刚性较好、外型新颖、机电一体化

程度高的特点。机床的主运动与进

给运动分别采用单独的电动机传动 ,

主轴具有宽广的调速范围 , 能充分发

挥刀具的效能和用硬质合金刀具进

行高速切削 ;水平主轴滑座上设有结

构特殊的转塔装置 , 能方便地实现立

铣、卧铣、插削、镗孔的转换 ; 工作台

能够在横向、垂向两个方向旋转 ±

30°, 纵向旋转向下 30°、向上 10°, 满
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( 续表 )

名
称
型
号

图   示 性能特点

足角度要求复杂的零件加工。在配

备多种附件和不同规格的辅助工具

后 , 还可进一步扩大机床的使用范围

龙
门
镗
铣
床

 该机床具有刚性强、效率高、操作方

便、结构简单、性能全面等特点 , 适用

于各种机械上的大、中型黑色金属或

有色金属零件的水平平面、垂直平面

或斜面沟槽的铣削。铣镗头除铣削

外 ,还可进行镗孔和钻孔。该机床各

主要部件的运行控制都集中在悬挂式

按钮站上 , 三个铣镗头可同时进行铣

削。工作台往复行程 , 由变频器进行

无级调速 ,安全可靠 ,使用寿命长

数
控
铣
床

 数控铣床是用数控装置 ( 电子计算

机 ) 控制的高效自动化机床。它可以

进行多坐标联动 , 能加工形状复杂的

零件 ; 加工零件改变时 , 一般只需更

换控制介质 , 从而缩短生产准备时

间 ; 具有较高的加工精度和稳定的加

工质量 ;工人操作时劳动强度低。该

机床的特点 : 进给运动的纵向、横向

和垂向均采用交流伺服电机驱动的

滚珠丝杠 , 并都为无级变速 ; 无操纵

手柄 , 均由数控装置控制 , 实现对工

件的自动加工 ; 其实际移动量 , 无检

测和反馈装置 ; 主轴采用液压变速机

构 , 导轨和润滑点采用定时定量润

滑 , 吊挂式操作盘 , 操作方便舒适

单
柱
端
面
铣
床

 X336 单柱端面铣床 , 结构布局合

理 ,机床加工范围大。适用于钢件、铸

件等金属材料的端面铣削。广泛地应

用于机械制造业 , 特别适合模具行业

各种塑胶模架、模具边框的平面铣削。

辅助以工装夹具 , 可对斜面、槽等进行

铣削。具有成本低、生产效率高、操作

方便、安全、易于维护等特点

需要全本请访问 www.ertongbook.com
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第三节 铣床的操作

在对铣床进行操纵和调整时, 首先必须了解铣床上的每一个

手柄、按钮及操纵机构的用途和使用规则。在启动机床之前, 各个

手柄都应调至零位或空挡, 控制转速和进给量的转盘都应该调至

最小值,否则不能随便启动机床。现介绍 X6132 型卧式万能铣床

的操纵和调整步骤。

 一、变速机构的操作

X6132 型卧式万能铣床变速机构的操作见表 1 - 3。

表 1 - 3  变速机构的操作

类

别
图示与操作说明

主
轴
变
速
操
作

 ①变速时 , 手握变速手柄球部并下按 ,使其定位的榫块从固定环的槽 1内脱出

 ②将变速手柄快速向左转动 90°左右 ,使其定位的榫块送入固定环的槽 2 内 ,

使变速手柄处于脱开位置Ⅰ

 ③转动转速盘 , 使需要的转速对准转速盘上的箭头

 ④下压手柄 ,并快速推至位置Ⅱ ,此时微动开关瞬时接通 , 使主电动机瞬时转

动 ( 但立即又被切断 ) , 以利于变速齿轮啮合



第一章 铣床

l9    

( 续表 )

类

别
图示与操作说明

 ⑤将变速手柄由位置Ⅱ推到位置Ⅲ , 并将其定位的榫块送入固定环的槽 1

内 , 变速完毕

 ⑥用手按“起动”按钮 ,主轴就获得要求的转速

 ⑦变速操作时 , 一要快速 , 二是连续变换的次数不宜超过三次 , 必要时隔 5 分

钟后再进行变速 , 以免因起动电流过大 , 导致电动机超负荷 , 使电动机线路烧坏

 ⑧变速时必须先停车

进
给
变
速
操
作

 ①把菌形变速手柄拉出

 ②转动菌形手柄带动进给速度盘旋转 , 使需要的进给速度与指针位置对准

 ③将菌形手柄推回原位 , 变速完毕

 ④按“起动”按扭使主轴旋转 , 再扳动自动进给操纵手柄 , 工作台就按要求的

进给速度做自动进给运动

 二、进给机构的操作

X6132 型卧式万能铣床进给机构的操作见表 1 - 4。
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  表 1 - 4  进给机构的操作

类

别
图示与操作说明

工
作
台
纵
、
横
、
垂
向
的
手
动
进
给
操
作

 ①将纵向、横向、垂向工作台手动进给手柄 , 分别接通其手动进给离合器 , 摇

动各手柄 , 带动工作台作各进给方向的移动 , 注意摇动速度应均匀适当

 ②工作台移动距离的控制

 工作台各进给方向的移动距离是依靠丝杠的精度和刻度盘来保证的。铣床

的丝杠螺距是 6 mm,当刻度盘旋转一整圈时 , 丝杠带动工作台移动一个螺距 ( 即

6mm) 。纵向、横向刻度盘的圆周刻线为 120 格 , 则每摇一格 , 代表工作台移动

0 t. 05mm; 垂直方向刻度盘圆周刻线 40 格 , 每摇一转 , 工作台上升 ( 或下降 )

2mm, 每摇一格上升 ( 或下降 ) 0 . 05mm
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( 续表 )

类

别
图示与操作说明

 ③用手柄转动刻度盘时 , 若不小心把刻度线摇过头 , 仅仅把刻度盘退回到原

定的刻线处是不对的。准确的方法 : 应将手柄刻度盘退回一转后 , 再仔细地将

刻度线摇到规定的位置

工
作
台
纵
向
的
机
动
进
给
操
作

 ①工作台纵向的机动进给操纵手柄为复式手柄 , 一只在工作台前面 , 另一只

与它联动的手柄在横向工作台的左侧 ,以便在侧面操纵

 ②该手柄共有三个位置 , 即“向右进给”、“向左进给”和“停止”

 ③在移动工作台之前 , 必须把移动方向上的锁紧装置松开

 ④扳动手柄时 , 手柄的指向就是工作台的进给方向

 ⑤为了防止意外 ,在进给方向的两端 ( 共两个位置 ) 都要装上限位挡铁。工作

台移动到最终位置时 , 可由挡铁来切断电源 , 使工作台自动停止

工
作
台
横
、垂
向
的
机
动
进
给
操
作

 ①横向和垂直方向的机动进给由一对复式手柄操纵 , 该手柄共有五个位置 ,

即“向里进给”、“向外进给”、“向上进给”、“向下进给”、“停止”

 ②扳动手柄时 , 手柄的指向就是工作台的进给方向

 ③为了防止意外 ,在两个进给方向的两端 ( 共四个位置 ) 都要装上限位挡铁 ,

若工作台移动到最终位置时 , 可由挡铁来切断电源 , 使工作台自动停止
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 三、立铣头的操作

1. 立铣头的结构 图 1 - 2 所示立铣头依靠四个螺栓 1 紧固

在床身垂直导轨上。立铣头主轴 5 是空心主轴, 前端为莫氏 4 号

圆锥孔,用来安装铣刀和刀轴;立铣头主轴 5 可绕水平轴旋转到所

需要的位置,立铣头 6 转动的角度, 可以从刻度盘 4 上读出。

图 1 - 2 立铣头的结构
1. 螺栓  2 . 体座  3 . 吊环  4. 刻度盘  5 . 主轴  6 . 立铣头

2. 立铣头的安装 立铣头是铣床的重要附件, 安装在卧式铣

床上,可以扩大卧式铣床的应用范围。其安装步骤为:

①拆下横梁上的挂架,并把横梁退到最后位置。

②把带有正齿轮的锥柄轴像安装刀轴一样,安装在主轴上。

③先把固定立铣头的螺栓和压条拆下, 然后用起吊设备把立

铣头吊到适当高度,用手把立铣头向铣床主轴方向推, 并使两个直

齿圆柱齿轮啮合至松紧得当, 再利用螺栓和压条把立铣头固定在

铣床上。

④先用扳手转动卧式铣床主轴后面的拉紧螺杆,使主轴旋转,

若无不正常现象,开动铣床, 空车运行, 观察立铣头的主轴旋转是

否正常。
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第四节 铣床的维护保养

 一、铣床的润滑

操作工人应根据机床说明书的要求,定期加油和调换润滑油。

对手拉、手揿油泵和注油孔等部位, 每天都应按要求加注润滑油。

润滑位置与要求见表 1 - 5。

表 1 - 5  铣床的润滑

类

别
图示及说明 备注

型

铣

床

的

润

滑

 X6132 型和 X5032

型铣床的主轴变速

箱、进给变速箱均采

用自动润滑 , 机床开

动后 , 由油窗显示润

滑情况。纵向工作

台丝杠和螺母、导轨

面、横向导轨等采用

手拉油泵注油润滑。

纵向工作台丝杠两

端轴承、垂直导轨、

挂架轴承等采用油

枪注油润滑
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