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本项目内容是车工操作者必须掌握的基本知识和具备的基础能力)熟悉普通车床"

掌握车床安全操作规程"能熟练地操作车床"对车床进行润滑和日常维护保养"掌握车

削加工的基本知识"认识常用车刀"会使用和保养游标卡尺和外径千分尺等)

任务一
!

!$%&'(

型卧式车床基本操作

普通车床的种类很多"生产中应用最多的是普通卧式车床"其典型型号是
1H%$4#

型卧式车床)用普通车床加工零件"操作者必须掌握车削基本知识和具备基本操作

技能)

掌握普通车床主要组成部分名称(结构及其作用*掌握车工安全操作规程和文明生

产要求*熟练操作卧式车床的手轮和手柄"变换主轴转速(进给量及螺距*熟练操作卧

式车床"实现车床的启动(停车(正反转运动"实现车刀手动(机动进给和退出以及车

刀快速移动*熟练识读三个刻度盘的刻度值*能进行刀架的转位和锁紧及尾座位置的移

动和固定)

!!

一#认识
!$%&'(

型卧式车床

!"#$%!&'

!"#$%!&

1H%$4#

型卧式车床是最常用的国产卧式车床"车床型号是由汉语拼音字母及阿拉伯
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数字组成"该型号中字母及数字的含义如图
$C$

所示)
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型卧式车床型号
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1H%$4#

型卧式车床的外形结构如图
$C"

所示)车床主要组成部分的名称(结构和

作用见表
$C$
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型卧式车床

&+

主轴箱$

*+

卡盘$

,+

刀架$

'+

切削液装置$

-+

尾座$

%+

床身$

.+

长丝杠

/+

光杠$

0+

操纵杆$

&(+

底座$

&&+

溜板箱$

&*+

床鞍$

&,+

进给箱$

&'+

交换齿轮箱

+

(

+
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表
&)&

!

!$%&'(

型卧式车床主要组成部分的名称#结构和作用

名称 结构 作用

主轴箱

!!

主轴箱内有多组齿轮变速机构"变换

箱外手柄的位置"可使主轴获得各种不同

的转速)

交换齿轮箱

&挂轮箱'

!!

用于将主轴箱的运动传递给进给箱)

更换箱内的齿轮"可以车削各种不同导程

的螺纹 &或蜗杆')

进给箱

!!

进给箱内有实现进给运动的变速机

构"它将交换齿轮箱传递过来的运动"经

过变速后传递给光杠"以实现机动进给"

传递给丝杠"以实现车削各种螺纹)

溜板箱

!!

溜板箱接受光杠或丝杠传递来的运

动"操纵箱外手柄"实现车刀的纵向或横

向移动)

光杠和丝杠

!!

将进给箱的运动传给溜板箱)光杠用

于纵向(横向机动进给"丝杠用于车削

螺纹)

刀架部分

!!

刀架用以夹持车刀随床鞍做纵向进

给"随中滑板做横向进给"随小滑板手动

做纵向进给"小滑板还可在水平面内转动

角度"车削锥度)

+

)

+
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!续
!

表"

名称 结构 作用

尾座

!!

安装在床身导轨上"可沿床身导轨纵

向移动)用来装夹顶尖(钻头和铰刀等

刀具)

床身
!!

车床的基础部件"用来支撑其他各

部件)

照明(冷却装置

!!

照明灯使用安全电压"为操作者提供

充足的光线)

冷却装置主要通过冷却泵将切削液加

压后经冷却嘴喷射到切削区域)

)"

$%+1234

车床是利用工件的旋转运动和刀具的直线运动来加工工件的)车床主要用于加工各

种带有回转表面的零件)在车床上可以车外圆(车端面(车槽(切断(钻中心孔(钻孔(

车孔(铰孔(车削各种螺纹(车内外圆锥面(车成形面(滚花(攻螺纹以及盘绕弹簧等)

卧式车床的加工范围如图
$C5

所示)

!

1

"车外圆

!

!

2

"车端面

!

!

3

"切断和车槽

!

4

"钻中心孔

!

!

5

"钻孔

!

!

6

"车孔
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书书书

!

!

"铰孔

!

!

"

"车螺纹

!

!

#

"车外锥面

!

$

"车成型面

!

!

%

"滚花

!

!

&

"盘绕弹簧

图
'()

!

车床的加工范围

!"
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零件车削加工一般按照下图进行!见图
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!!

二#车工安全操作规程和文明生产要求

为了确保人身和设备安全!要求操作者在车削加工时!必须严格遵守车工安全操作

规程!自觉养成文明生产的习惯"

$"

!#'()$*&

$

!

%工作时应穿工作服!袖口扣紧&女同志应戴工作帽!头发应塞在工作帽内!不

得穿裙子'拖鞋&不准戴手套"

$

$

%开车前!应检查车床各部分机构是否完好!有无防护设备"各转动手柄是否放

在正确位置!变速手柄位置是否正确!以防开车时因突然撞击而损坏机床"启动后应使

主轴空转
!

!

$

分钟!使润滑油供至需要润滑的部位!然后再进行车削作业"

$

%

%变速时必须停车"变换进给箱手柄位置要在低速时进行"

$

#

%工作时!必须集中精力!不允许擅自离开机床或做与车床工作无关的事!手'

头及身体不得靠近旋转的工件 $或车床卡盘%"

$

&

%工作时!为了防止切屑飞入眼中!需戴防护眼镜"如果车削铸铁'黄铜等脆性

材料!必须戴上防护眼镜"

$

'

%工件和车刀必须装夹牢固!否则会飞出伤人"

$

(

%车床开动时不得测量工件"

$

)

%不能用手直接清除切屑!要备有专用的钩子清理切屑!以防划伤手指"

$

*

%工件装夹后!应取下卡盘扳手!以防飞出伤人"

$

!+

%棒料在主轴的后端不要伸出过长!如果过长!应用料架支承"料架孔的高度应

与机床主轴孔同高!且距棒料的末端不大于半米"如果料长太大!也可以加两个支架"

%"

!#+,-./0

$

!

%保持工作环境清洁!工具'量具'图样和工件摆放整齐布局合理!随手可取"

$

$

%正确使用和爱护量具!保持量具清洁!用后擦净!放入盒内!并及时放入工具

柜中"

$

%

%不准在车间奔跑'乱扔东西!未经允许不得动用任何物件和机床"

$

#

%为了保持丝杠的精度!除车螺纹外!不得使用丝杠自动进刀"

$

&

%不允许在卡盘'车床导轨上敲击或校直工件"

$

'

%装夹较重的工件时!应该用木板保护床面!下班时如工件不卸下!应使用千斤

顶支承"

$

(

%车刀磨损后应及时刃磨!否则会增加车床的负荷!甚至损坏机床"

$

)

%车削铸铁和气割下料的工件!导轨上的润滑油要擦去!工件上的砂型杂质应去

#

&

#

$



除!以免磨坏床面导轨"

$

*

%使用切削液时!要在车床导轨上涂上润滑油!冷却泵的冷却液应定期调换"

$

!+

%下班前!应清除车床上及车床周围的切屑和切削液!擦净后按规定在加油部位

加润滑油"

$

!!

%下班后将大拖板摇至床尾一端!各转动手柄放到空挡位置!关闭电源"

'(&$!)

型卧式车床基本操作

用普通车床加工零件之前!操作者应熟悉车床各手柄'手轮及按钮的位置!掌握其

基本操作"

,-'!#+

型卧式车床的操作手柄'手轮及按钮如图
!"&

所示"

,-'!#+

型卧式

车床的开关'按钮及刻度盘如图
!"'

所示"

!"

!"#$%&'
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图
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型卧式车床的操作手柄#手轮

'0

扩大螺距及左#右旋螺纹变换手柄$

10

主轴变速长手柄$

)0

主轴变速短手柄$

*0

方刀架转位及固定手柄$

+0

小滑板移动

手柄$

.0

尾座套筒紧固手柄$

20

尾座紧固手柄$

30

尾座套筒移

动手轮$

4

%

')0

主轴正反转操纵手柄$

'/0

开合螺母手柄$

''0

中滑板手柄$

'10

床鞍手轮$

'*0

螺纹种类及丝杠#光杠变换

手柄$

'+0

进给量和螺距变换手柄$

'.0

进给量和螺距变换手轮

#

*

#
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型卧式车床的开关#按钮及刻度盘

'0

电源总开关 !有 &

56

'和 &

577

'两个位置"$

10

中滑板刻度盘$

)0

小滑板刻度盘

*0

机动进给手柄及快速移动按钮$

+0

启动按钮$

.0

停止 !或急停"按钮

20

床鞍刻度盘$

30

电源开关锁$

40

冷却泵总开关

!!

一#车床启动操作

!.

检查车床各变速手柄是否处于正确位置!如主轴正反转操纵手柄要处于中间的停

止位置!机动进给手柄要处于十字槽中央的停止位置等"

$.

将电源开关锁旋至 (

!

)位置!如图
!"(

所示"

%.

将电源总开关由 (

+

)向上扳至 (

!

)位置!使电源由 (断开)转至 (接通)状态!

车床通电!同时床鞍上的刻度盘照明灯亮"

#.

旋转停止 $急停%按钮!该按钮弹出"

&.

按下床鞍上的绿色启动按钮!电动机启动!如图
!")

所示"

图
'(2

!

开关面板

!!!!

!

"

图
'(3

!

床鞍上的操作按钮

'0

停止 !或急停"按钮$

10

启动按钮

#

+

#

$



!!

二#车床停车操作

在车床已经启动的前提下*

!.

使操纵杆处于中间位置!车床主轴停止转动"

$.

按下床鞍上的红色停止 $或急停%按钮"

当车床需长时间停止!则必须再完成下面两步"

%.

关闭车床电源总开关"将电源总开关由 (

/0

)向下扳至 (

/11

)位置!使电源由

(接通)转至 (断开)状态!车床不通电!同时床鞍上的刻度盘照明灯灭"

#.

将开关面板上的电源开关锁旋至 (

+

)位置!并把钥匙拔出收好"这时即使合上总

开关!车床也不会通电"

!!

三#车床主轴变速和主轴正#反转空运转操作

$"

!12345)$

卧式车床在停转状态下!转动主轴箱正面右侧长'短两个变速手柄!即可变换主轴

转速挂挡!如图
!"*

所示"例如调整主轴转速为
23&++4

+

562

!先将短手柄扳转到左上

方数字是
&++

的所在区间箭头处!再看该数字的颜色是黑色!然后将长手柄转动到黑色标

志的挡位!这样即得到车床主轴所需的转速为
&++4

+

562

"再如调整主轴转速为
23

#&+4

+

562

!先将短手柄扳转到右侧数字是
#&+

所在区域箭头处!再看该数字的颜色是红

色!然后将长手柄转动到红色标志的档位!即可得到车床主轴所需的转速为
#&+4

+

562

"

!

"

图
'(4

!

,-.'*/

型车床主轴变速操纵手柄

'0

长手柄$

10

短手柄

操作提示
!

变换主轴转速时!转动手柄的力不可过大!若发现手柄转不动或转不到

位!可能是主轴箱内齿轮不能啮合!可用手转动卡盘!使齿轮的圆周位置改变!手柄即

可扳动"变换主轴转速必须是在主轴停转的情况下进行"

#

,

#
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!1236789:;9<)$

$

!

%改变主轴变速手柄的位置!选定一个主轴转速!如选定
23&++4

+

562

"

$

$

%按动床鞍上的绿色启动按钮!启动电动机!但此时车床主轴不转"

$

%

%观察车床主轴箱的油窗和进给箱'溜板箱油标!完成每天的润滑工作"

$

#

%将进给箱右下侧的操纵杆手柄由中间位置向上提起!即实现了车床主轴的正转"

$

&

%若将车床操纵杆手柄由中间位置向下扳动!即可实现车床主轴的反转"

操作提示
!

不要将操纵手柄由正转直接扳至反转!而应由正转经中间刹车位置稍停

$7

左右再扳至反转位置!这样有利于延长车床的使用寿命"

!!

四#溜板部分的手动操作

,-'!#+

型卧式车床溜板及刀架部分如图
!"!+

所示"溜板又分为床鞍'中滑板和小

滑板"刀架在小滑板上面!操纵床鞍手轮可使溜板带着刀架做纵向进给运动!操纵中滑

板手柄可使刀架做横向进给运动!操纵小滑板手柄可使刀架做纵向进给运动"

!

"

#

$

%

&

'

(

图
'('/

!

溜板箱及刀架部分

'0

刀架转位和锁紧手柄$

10

小滑板刻盘$

)0

小滑板手柄$

*0

机动进给手柄$

+0

中滑板刻度盘$

.0

中滑板手柄$

20

床鞍手轮$

30

床鞍刻度盘

$"

1=>?

逆时针转动溜板箱左侧的床鞍手轮!床鞍向左纵向移动&反之!床鞍向右纵向移动"

纵向手动进给时!操作者应站在床鞍手轮的右侧!双手交替摇动床鞍手轮!操作姿

势如图
!"!!

所示"

%"

@AB>?

顺时针转动中滑板手柄!中滑板向远离操作者的方向横向移动&反之!中滑板向靠

#

)$

#

$



近操作者的方向横向移动"

横向手动进给时!操作者应双手交替摇动中滑板手柄!操作方法如图
!"!$

所示"

图
'(''

!

纵向手动进给操作姿势

!!

图
'('1

!

横向手动进给操作姿势

-"

CAB>?

顺时针转动小滑板手柄!小滑板向左移动进给&反之!小滑板向右移动"小滑板的

下导轨有转盘!可以松开螺钉转动角度"

!"

DE9FGHI

逆时针转动刀架手柄!刀架随之逆时针转动!以调换车刀&顺时针转动刀架手柄!

锁紧刀架"

操作提示
!

当刀架上装有车刀时!转动刀架!其上的车刀也随着转动!此时应避免

车刀与工件或卡盘#尾座相撞!要求在刀架转位前就把中滑板向后退出适当的距离"

!!

五#车床进给量#螺距变换操作和刀架机动进给#快速移动操作

$"

!1JKLGMN4O)$

图
!"!%

所示为
,-'!#+

型卧式车床进给箱!进给箱的正面左侧有一个手轮!手轮向

外拉出后可
%'+8

转动!手轮圆周上有
!

!

)

个均布的数字!表示
)

个不同的挡位"右侧有

进给量'螺距变换手柄及丝杠'光杠变换手柄!丝杠'光杠变换手柄有
-

'

9

'

,

'

:

共
#

个挡位!车螺纹时将该手柄置于
9

或
:

!非螺纹加工则将该手柄置于
-

或
,

"进给量'

螺距变换手柄有
"

!

#

!

$

!

%

!

&

共
&

个挡位"

车床在停车或低速状态 $高速时不宜%下变换进给箱外手柄位置!调整进给量"加

工时!先根据加工要求确定进给量或螺距!再根据进给箱油池盖上进给量 $见表
!"!

%

铭牌的指示变换手柄位置&根据铭牌指示!调整手轮转到需要的位置后!重新推入即可

#

$$

#

!"#$%&'()*



改变进给量或螺距大小"

!

"

#

$

图
'(')

!

,-.'*/

型卧式车床进给箱

'0

进给量和螺距调配铭牌$

10

进给量和螺距交换手轮$

)0

进给量和螺距交换手柄$

*0

丝杠#光杠交换手柄

表
'(1

!

,-.'*/

型车床迸给箱上的进给量调配表 !部分"

!!

!"

"#$%

#$%&! #%%'()*+

"

"#$%

#%&!,$'()*+

"

"#$%

!%&-,'()*+

"

,.

&'()*&+"#,-./0123456,23-789:;<=>'#

例如!选择表
!"$

中的纵向进给量为
+.''55

+

4

!变换手柄'手轮位置"

首先由表中 (

+.''

)所在的位置查看表中相关的信息!该数字对应的纵列上方区域有

#

%$

#

$



(

%

)(

!

+

!

)(

-

)!横行左端数字是 (

!

)!然后变换手柄'手轮"变换的具体步骤为*

$

!

%由 (

!

+

!

)!把主轴箱正面左侧的左'右螺纹变换手柄放在右上角的位置!见图

!"!#

所示"

!

"

#

$

图
'('*

!

扩大螺距及左#右旋螺纹变换手柄

'0

右旋正常螺距 !或导程"$

10

右旋扩大螺距 !或导程"$

)0

左旋扩大螺距 !或导程"$

*0

左旋正常螺距 !或导程"

$

$

%调整主轴箱正面右侧手柄的位置"若选择转速为
$++4

+

562

!短手柄扳到数字

$++

所在区域箭头!长手柄扳到黑颜色挡位 $加工时!大的进给量主轴转速应选得低些%"

$

%

%由 (

-

)!把进给箱上丝杠'光杠变换手柄放在
-

的位置"

$

#

%由 (

%

)!将进给箱上进给量和螺距变换手柄放在
%

的位置"

$

&

%由 (

!

)!将进给箱上左侧圆盘式手轮向外拉出!转动手轮!使手轮上数字
!

与

(

!

)相对!再将手轮推进去"

操作提示
!

变换进给箱手柄位置时!若手柄转不动!可用手转动卡盘"转动卡盘

时!主轴速度应调整在高速位置!因低速位置一般用手很难转动"若主轴在空挡位置!

则转动卡盘也不起作用"

%"

DEP7QR<S?JKGT5>?)$

$

!

%刀架纵'横向机动进给操作

!

%纵向机动进给
!

向左扳动溜板箱右侧的机动进给手柄!刀架纵向向左机动进给&

反之!刀架纵向向右机动进给"

$

%横向机动进给
!

向前扳动机动进给手柄!刀架横向向前机动进给&反之!刀架横

向向后机动进给"

$

$

%刀架纵'横向快速移动操作

!

%纵向快速移动
!

向左扳动机动进给手柄!并按下手柄顶部的快进按钮!刀架就

向左快速纵向移动&放开快进按钮!快速电动机停止转动"向右扳动机动进给手柄!

#

-$

#

!"#$%&'()*



按下手柄顶部的快进按钮!刀架就向右快速纵向移动&放开快进按钮!快速电动机停

止转动"

$

%横向快速移动
!

向前扳动机动进给手柄!并按下手柄顶部的快进按钮!刀架就横

向向前快速移动&放开快进按钮!快速电动机停止转动"相反!向后扳动机动进给手柄!

并按下手柄顶部的快进按钮!刀架就横向向后快速移动&放开快进按钮!快速电动机停

止转动"

操作提示
!

当刀架纵向快速移动到离卡盘或尾座有一定距离时 $

&+55

%!应立即放

开快进按钮!停止快速移动!变成纵向机动进给!以避免刀架因来不及停止而撞击卡盘

或尾座"

当中滑板向前伸出大拖板上的紧固螺钉时!应立即停止快速移动或机动进给!避免

因中滑板悬伸太长而使丝杆#丝母损坏"

在离卡盘或尾座一定距离处 $

&+55

%!可在导轨上画出一条安全警示线"也可在中

滑板伸出的极限位置附近画出一条安全警示线"

!!

六#尾座的操作

车床尾座如图
!"!&

所示!尾座可以沿着床身导轨前后移动!以适应支顶不同长度的

工件"尾座套筒锥孔可供安装顶尖或钻头!套筒可以前后移动!操作方法如下*

!

"

#

$

图
'('+

!

车床尾座

'0

尾座套筒紧固手柄$

10

尾座紧固手柄$

)0

尾座手轮$

*0

压紧螺母

$"

UV<>?GHI

顺时针扳动尾座紧固手柄!松开尾座&用手推动尾座!使尾座沿着床身导轨纵向移

动到所需位置&然后逆时针扳动手柄!即可把尾座固定在床身上"有的车床尾座如无锁

紧手柄!可以直接用扳手将压紧螺母扳紧"

%"

UVWX<>?GHI

逆时针扳动尾座套筒紧固手柄!即可松开尾座套筒"顺时针摇动尾座手轮!使尾座

套筒向前伸出!反之!尾座套筒退回"顺时针扳动尾座套筒紧固手柄!可以将套筒固定

#

!$

#

$



书书书

在所需位置!

操作提示
!

套筒不要伸出过长!以免影响支持刚性和防止套筒伸出到极限而使套筒

内的丝杠与螺母脱开"

!!

七!刻度盘的操作

为便于车削时控制工件的直径和长度尺寸"在床鞍#中滑板#小滑板上都有刻度盘

并注明每格的刻度值!因此"床鞍#中滑板#小滑板移动的距离都是依靠刻度盘来控制"

车床刻度盘的使用见表
!"#

!

表
!"#

!

车床刻度盘的使用

刻度盘 度量移动的距离 手动时操作 机动时操作 整圈格数 $格%

车刀移动距离

$

$$

&格%

床鞍刻度盘 纵向移动距离 床鞍手轮

中滑板刻度盘 横向移动距离 中滑板手柄

机动进给手柄及

快速移动按钮

#%%

!%%

!

%&%'

小滑板刻度盘 纵向移动距离 小滑板手柄 无机动进给
!%% %&%'

!"

!"#$%

转动床鞍手轮"每转过
!

格"床鞍移动
!$$

'若使刻度盘逆时针转过
!%%

格"则床

鞍向左纵向进给
!%%$$

$

(!$$

&格
)!%%

格%!

#"

&'(#$%

转动中滑板手柄"每转过
!

格"中滑板横向移动
%&%'$$

'若使刻度盘顺时针转过

*%

格"则中滑板横向进给
!$$

$

(%&%'$$

&格
)*%

格%!

$"

)'(#$%

转动小滑板手柄"每转过
!

格"小滑板纵向移动
%&%'$$

'若使刻度盘顺时针转过

!%

格"则小滑板向左纵向进给
%&'$$

$

(%&%'$$

&格
)!%

格%!

操作提示
!

中滑板主要控制工件直径尺寸!每转动
!

格!工件直径减小
%&!$$

!

按直径计算较方便"

转动床鞍#中滑板#小滑板手柄时!由于丝杠与螺母之间的配合存在间隙!会产生

空行程!即刻度盘已转动!而刀架并未同步移动"

规范操作方法(在使用刻度盘时"要先反向转动适当角度"消除配合间隙"再正向

慢慢转动手柄"带动刻度盘转到所需的格数"如图
!"!+

$

,

%所示为消除刻度盘空行程

的方法!如果刻度盘多转动了几格"绝不能简单地退回"见图
!"!+

$

-

%"而必须向相反

方向退回全部空行程"再转到所需要的刻度位置"见图
!"!+

$

.

%!

)

%!

)

!"#$%&'()*



"

$

#

!

"

%

#

!!

!"#$%&'

"

&

#

图
!"!'

!

消除刻度盘空行程的方法

"

卧式车床操作训练评价

表
!"(

!

卧式车床操作训练评价

序号 训练内容 训练目标 $数值随时更新% 配分 得分 $出错不得分%

!

主轴转速调整
/!%0

&

$12

#

'+%0

&

$12 '

*

横向#纵向进给量调整
%&3!$$

&

0

#

%&%!+$$

&

0 '

#

刀架纵向手动进给#退出 进
4%$$

#退
/*$$ !%

3

刀架横向手动进给#退出 进
#+$$

#退
35$$ !%

'

尾座位置移动和锁紧

+

车床启动

/

主轴正转

4

主轴反转

5

刀架纵向机动进给#退出

!%

刀架横向机动进给#退出

!!

刀架纵向快速移动#退出

!*

刀架横向快速移动#退出

!#

车床停车

正确操作

'

'

'

'

'

'

'

'

'

!3

床鞍刻度盘读数 床鞍向左移动
3*$$ '

!'

中滑板刻度盘读数 中滑板前进
*#$$ '

!+

小滑板刻度盘读数 小滑板向左移动
!*$$ '

!/

态度表现 严谨认真#动作规范
!%

评价总分

)

&!

)

$



任务二
!

车床的润滑和日常维护保养

对车床做好润滑和日常维护保养是车工的一项重要工作!为了使车床正常运转"减

少磨损"保证车床的精度"延长车床的使用寿命"车床所有摩擦部位都需及时加油润滑"

要注意对车床进行日常保养!

能读懂车床润滑系统标牌'掌握车床的润滑方式"能对车床各运动部件进行润滑"

能进行车床的日常维护保养!

!!

一!

)*'!(+

型卧式车床的润滑系统标牌

在
67+!3%

型卧式车床的交换齿轮箱门上贴有润滑系统标牌"如图
!"!/

所示"由

标牌可以了解该车床润滑系统的润滑部位#润滑周期#润滑要求和润滑油牌号"见表

!"'

!

表
!",

!

)*'!(+

型卧式车床润滑系统的润滑要求

意义 符号 含义 润滑部位

!!

*

#

+中为整数 $分母为

!

%时"数字表示润滑油牌号"

每班加油
!

次!

*

#

+中为分数时"分子

表示润滑油牌号"分母表示两

班制工作时的换 $添%油间隔

时间"用天数来表示 $每班工

作时间为
48

%!

#

*

!!

用
*

号钙基润滑脂进行润

滑"每班加油
!

次!

!!

交换齿轮箱中的中

间齿轮轴!

#

3+

!!

使用牌号为
9"7:3+

的润

滑油 $相当于旧牌号的
#%

号机

械油%"每班加油
!

次!

!!

导轨#丝杠#光杠

等约
!3

处!

#

3+

/

!!

分子 *

3+

+表示使用牌号

为
9"7:3+

的 润 滑 油"分 母

*

/

+表示加油时间间隔为
/

天!

!!

主轴箱后面电气箱

内的床身立轴套!

#

3+

'%

!!

分子 *

3+

+表示使用牌号为

9"7:3+

的润滑油"分母 *

'%

+

表示换油时间间隔为
'%

天!

!!

左床脚内的油箱和

溜板箱!

)

'!

)

!"#$%&'()*



!"

#"

$"

%!&'()

!"#

#$

*

%#&'

#

()*!+,

()

#

图
!"!-

!

)*'!(+

型车床润滑系统标牌

!!

二!车床的润滑方式

车床上常用的润滑方式有以下几种(

!"

*+,-.'

依靠车床内的油泵供应充足的油量来进行润滑"见图
!"!4

所示!

)

(!

)

$



图
!"!.

!

油泵循环润滑

!

图
!"!/

!

浇油润滑

#"

/*.'

车床外露的滑动表面"如床身导轨面"中#小滑板导轨面等"擦干净后用油壶浇油润滑"

见图
!"!5

所示!

$"

0*.'

车床齿轮箱#溜板箱内的零件一般是利用齿轮的转动将润滑油飞溅到各处进行润滑"

见图
!"*%

所示!

图
!"0+

!

溅油润滑

!

图
!"0!

!

油绳润滑

)"

*1.'

将毛线浸在油槽内"利用毛细管的作用把油引到所需要润滑的部位"如图
!"*!

所示!

车床进给箱内部三杆支架的润滑就是采用油绳润滑!

%"

23*4.'

尾座和中#小滑板摇动手柄转动轴承处"一般采用弹子油杯润滑!润滑时"用油嘴

把弹子压下"滴入润滑油"如图
!"**

所示!

)

*!

)

!"#$%&'()*



图
!"00

!

弹子油杯润滑

!!!

图
!"0#

!

黄油 "油脂#杯润滑

&"

5*

$

*6

%

4.'

润滑时"先在黄油杯中装满工业润滑脂!旋转油杯盖时"润滑油就被挤入轴承套内"

如图
!"*#

所示!

!!

一!车床的润滑

!"

78.'9:;<=.'>?

准备好棉纱#油枪#油壶#油桶#

*

号钙基润滑脂 $黄油%#

9"7:3+

润滑油等!

在加油润滑前"应先用棉纱将要润滑的表面擦试干净!如用棉纱擦净床身导轨面#

中滑板导轨面#小滑板导轨面#尾座导轨面#尾座套筒表面等!

#"

@!A.'

每天必须按照图
!"*3

所示的车床润滑点的分布情况完成车床润滑工作!

!"#$%&'

)

+#

)

$



图
!"0(

!

)*'!(+

型车床每天润滑点的分布图

!1

交换齿轮箱中间齿轮$

01

主油箱$

#1

进给箱储油槽$

(1

溜板箱润滑

点$

,

!

'

!

.

!

/

!

!+

!

!!

!

!0

!

!#

!

!(

!

!,

!

!-1

弹子油杯$

-1

中滑板油

盒$

!'1

丝杠!光杠!操纵杆储油池

图中所注
!

处为交换齿轮箱中间齿轮的润滑部位采用
*

号钙基润滑脂进行润滑"其他

各部位都用
9"7:3+

全损耗系统用油润滑!每天的润滑工作如下(

$

!

%主轴箱的润滑

!

%启动电动机"观察主轴箱油窗内是否有油输出!

*

%电动机空转
!

分钟后箱内形成油雾"油泵循环润滑系统使各润滑点得到润滑"主

轴方可启动!

#

%如果油窗内没有油输出"说明润滑系统有故障"应立即检查断油原因!一般原因

是油泵皮带断裂#油泵内无油或主轴箱后端三角形过滤器堵塞用煤油清洗!

$

*

%进给箱和溜板箱的润滑

!

%观察左床脚和溜板箱油标内的油面应不低于中心线"否则"应给油箱 $润滑点
*

"

3

%注入新润滑油!

*

%使主轴低速空转
!

!

*$12

"使进给箱内的润滑油通过溅油润滑各齿轮"冬天尤其

重要!

$

#

%丝杠#光杠#操纵杆轴颈的润滑

!

%丝杠#光杠及操纵杆的轴颈润滑是通过后托架的储油池内的油绳导油润滑方式实

现的"每班应用油壶给储油池 $润滑点
!+

%加一次油!

*

%用油壶对丝杠左端的弹子油杯 $润滑点
!/

%进行注油润滑!

#

%丝杠#光杠及操纵杠每班应用油壶注油润滑一次!

$

3

%床鞍#导轨面和刀架部分的润滑

!

%用油枪浇油润滑各导轨表面!

*

%摇动中滑板手柄"露出油盒并打开油盒盖"用油枪将润滑油注满油盒 $润滑点
/

%

并盖好油盒盖!

)

!#

)

!"#$%&'()*
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