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class="mar10"> 1.机床的技术经济指标 机床的技术经济指标主

要有： （1）工艺的可能性。 （2）加工精度和表面粗糙度。 

（3）生产率。 （4）系列化、通用化、标准化程度。 （5）

寿命。 2.机床的工作运动 机床的工作运动可分为主运动和进

给运动。主运动是形成机床切削速度或消耗主要动力的工作

运动；进给运动是使工件的多余材料不断被去除的工作运动

。切削过程中主运动只有一个，进给运动可以是一个或多于

一个。机床的运动除工作运动外，还有一些为实现机床切削

过程的辅助工作而必须进行的辅助运动。 机床的传动是机床

传动机构的简称，其作用是传递运动和动力。按传动速度调

节变化的特点，将传动可分为有级传动和无级传动。 3.机床

的分类 （1）按机床加工性质和所用刀具分类，可将机床分

为车床、钻床、镗床、磨床、齿轮加工机床、螺纹加工机床

、铣床、刨床、拉床、锯床及其他机床共11大类。 （2）按机

床工作精度分类，机床可分为普通机床、精密机床和高精度

机床。机床精度不同，则价格不同，使用范围及要求工作环

境不同。考生应会将常见的机床按机床工作精度进行分类。 

（3）按机床加工工件尺寸的大小和机床自身重量分类，机床

可分为仪表机床、中小型机床、大型机床、重型机床和特重

型机床。 （4）按机床通用性分类，机床可分为通用机床、

专门化机床和专用机床。 4.机床型号 机床型号由汉语拼音字

母和阿拉伯数字按一定规律组合而成。机床型号中机床的代



号用C、Z、T、M、Y、S、X、B、L、G、Q等11个汉语拼音

字母代表11类金属切削机床。每一类机床划分为若干组，每

个组又划分为若干系列。 反映机床规格大小的主要数据称为

第一主参数，简称主参数。机床型号中，机床主参数的代号

是用阿拉伯数字来表示的。 一般是表示机床主参数或主参数

的1/10或1/100。 5.车床 车床是用车刀在工件上加工旋转表面

的机床，车床加工范围较广，主要有车外圆、车端面、切槽

、钻孔、镗孔、车锥面、车螺纹、车成形面、钻中心孔及滚

花等。一般车床的加工精度可达ITl0－IT7，表面粗糙度Ra值

可达1.6μm。 普通车床由三箱（主轴箱、进给箱、溜板箱）

、两杠（光杠、丝杠）、两架（刀架、尾架）、一床身组成

。 主轴箱：主轴箱是用来带动车床主轴及卡盘转动，并能使

主轴得到不同的转速。 进给箱：将主轴传来的旋转运动传给

丝杠或光杠，并使丝杠或光杠得到不同的转速。 丝杠：用来

车螺纹，它能通过溜板箱使车刀按要求的传动比作精确的直

线运动。 光杠：用来把进给箱的运动传给溜板箱使车刀作直

线运动。 溜板箱：将丝杠或光杠的转动传给溜板使车刀作纵

向或横向运动。 刀架：用来装夹车刀。 尾架：装夹细长工件

和安装钻头、铰刀等。 床身：支持和安装车床各部件用。床

身导轨供纵溜板和尾架移动用。 6.立式车床 立式车床在结构

布局上的主要特点是主轴垂直布置，并有一个很大的圆形工

作台，供装卡工件之用，工作台台面在水平面内，工件的安

装调整比较方便，而且安全，工作台由导轨支撑，刚性好，

因而能长期地保持机床精度。立式车床适用于加工径向尺寸

大而轴向尺寸相对较小的大型和重型零件，如各种盘、轮类

零件。 7.六角车床的特点 （1）它没有尾架，在普通车床尾架



位置上有一个可以同时装夹多种刀具的转塔刀架。 （2）它

没有丝杠，一般只能用丝锥和板牙加工螺纹。 由于转塔刀架

上的刀具多，而且该刀架设有多种定程装置，能保证其准确

位移和转换，这样能减少装卸刀具、对刀、试切和测量尺寸

等辅助时间，所以生产率较高。 8.钻床 钻床的特点是加工中

工件不动，而让刀具移动，将刀具中心对正待加]2-fL中心，

并使刀具转动（主运动）、刀具移动（进给运动）来加工孔

。 钻床有台式钻床、立式钻床、摇臂钻床。 钻床加工精度可

达IT12，表面粗糙度兄。值可达12.5μm。 9.镗床 镗床主要完

成精度高、孔径大或孔系的加工，此外，还可铣平面、沟槽

、钻孔、扩孔、铰孔和车端面、外圆、内外环形槽及车螺纹

等。 常见的镗床有卧式镗床、坐标镗床和金刚镗床等。 卧式

镗床主要是加工孔，特别是箱体零件上的许多大孔、同心孔

、平行孔等。易于保证被加工孔的尺寸精度和位置精度。镗

孔的尺寸精度可达IT7，表面粗糙度Ra。值为l.6～0.8μm。 坐

标镗床具有以下特点： （1）结构刚性好，能在实体工件上

钻、镗精密孔。 （2）主轴转速高，进给量小。 （3）设有纵

、横向可移动的工作台，它们的微调整量可达1μm，并有精

确坐标测量系统，所以适于加工孔距误差小的孔系。 金刚镗

床是一种高速镗床，其特点是以很小的进给量和很高的切削

速度进行加工，加工出的工件具有较高的尺寸精度（IT6）和

较光洁的表面（Ra为0.2μm）。卧式金刚镗床的主参数是工

作台面宽度。 10.刨床 刨床主要加工平面、沟槽和成型面。 

常见的刨床有牛头刨床和龙门刨床。牛头刨床适于刨削长度

不超过1000mm的中小型工件，其主运动是滑枕带动刨刀做直

线往复运动，工作台的间歇移动为进给运动。 龙门刨床主要



加工大型工件或同时加工多个工件，其主运动是工作台的直

线往复运动，进给运动是刀架带着刨刀作横向或垂直的问歇

运动。 插床实际上是一种立式刨床。插床主要是加工工件内

部表面如方孔、长方孔、各种多边形孔和键槽等。由于生产

率低，只适合单件小批生产。 11.拉床 拉床是用拉刀加工工件

各种内、外成形表面的机床，拉削时机床只有拉刀的直线运

动，它是主运动。 拉床一般是液压传动。拉床的主参数是额

定拉力。 12.铣床 铣床是利用铣刀在工件上加工各种表面的机

床。铣床加工范围与刨床相近，但比刨床加工范围广，生产

率也较高。常见的铣床有：卧式铣床、立式铣床和龙门铣床

。 卧式铣床的主轴是水平布置的，卧式铣床可加工平面、成

形面、各种沟槽、螺旋槽及齿轮齿形等。立式铣床的主轴是

垂直布置的。 立式铣床适于加工较大平面、加工沟槽，生产

率比卧式铣床高。 龙门铣床与龙门刨床相似，其区别在于它

的横梁和立柱上装的不是刨刀架，而是带有主轴箱的铣刀架

。龙门铣床主轴箱带动铣刀旋转为主运动，工作台纵向往复

运动是进给运动。龙门铣床生产率较高，适用于成批和单件

生产，用以加工中型和大型工件。 13.磨床 磨床是用磨具或磨

料加工工件各种表面的精密加工机床，通常，磨具旋转为主

运动。 磨床特点： （1）切削工具砂轮是由无数细小、尖硬

、锋利的非金属磨粒粘接而成的多刃工具，并且做高速旋转

的主运动。 （2）功能性强，适应性更广。 （3）磨床种类多

，范围广，能适应磨削各种加工表面、工件形状及生产批量

的要求。 （4）磨削加工余量小，生产率高，容易实现自动

化和半自动化，可广泛应用于流水线和自动线中。 （5）磨

削加工精度高，表面质量高。 常见的普通磨床有：外圆磨床



、内圆磨床和平面磨床。 外圆磨床由床身、工作台、头架、

尾架、砂轮架以及液压操纵系统组成。可磨削工件的外圆柱

面和外圆锥面。其中万能外圆磨床构造与普通外圆磨床基本

相同，所不同，的是它的砂轮架上、头架上和工作台上都装

有转盘，并增加了内圆磨具等附件，故万能外圆磨床还能磨

削内圆柱面及锥度较大的内外圆锥面。 内圆磨床由床身、工

作台、头架、砂轮架、滑台组成，主要用于磨削内圆柱面、

内圆锥面及端面等。平面磨床用来磨削工件的平面。主要由

床身、工作台、立柱、滑座、砂轮架等部件组成。平面磨床

的工作台一般是电磁工作台，工件安放在电磁工作台上，靠

电磁吸力吸住工件。 14.特种加工机床 特种加工机床是利用电

能、电化学能、光能、声能等特种加工方法加工工件的机床

。主要用于一般切削方法难以加工（如材料性能特殊、形状

复杂）的工件。 电火花加工是利用两极问脉冲放电时产生的

电腐蚀现象对材料进行加工的。常见的有电火花成形加工机

床和电火花切割加工机床。其特点是： （1）可加工任何硬

、脆、韧、高熔点、高纯度的导电材料。 （2）加工时机床

和刀具间不存在显著机械力作用。 （3）加工中不受热的影

响。 （4）同一台机床可进行粗加工、半精加工、精加工。 

（5）便于实现自动化。 超声波加工是利用工具作超声频振

动冲击磨料，进行撞击和抛磨工件，从而达到加工目的。其

特点是： （1）适于加工各种硬脆材料。 （2）易于加工出各

种复杂形状的型孔、型腔和成形表面。 （3）由于切削力小

，适于加工薄壁等不能承受较大机械应力的零件。 激光加工

是利用光能经过透镜聚焦后达到很高的能量密度，依靠光热

效应来加工各种材料。其特点是： （1）不受材料性能限制



，几乎所有材料均能加工。 （2）加工时不需刀具，属于非

接触加工。 （3）加工速度极高，热影响区小，易实现加工

过程自动化。 （4）可通过透明介质进行加工。 【把注册资

产评估师站加入收藏夹】★【更多资料请访问百考试题注册

资产评估师站】 100Test 下载频道开通，各类考试题目直接下

载。详细请访问 www.100test.com 


