
最全面的刀具装夹与刃磨技术，附磨刀顺口溜！ 

在机加工过程中，车刀的装夹情况直接影响到加工的尺寸精度和表面粗糙度。

如果我们不注意车刀的正确安装，就会降低切削效果，甚至损坏刀具和工件。

同时，刃磨也是提高刀具使用寿命，降低生产成本的重要方面。 

1、车刀装夹的基本要求  

  （1）车刀不能伸出刀架太长。在满足车削的情况下，尽可能伸出短些。

因为车刀伸出过长，刀杆刚性相对减弱，容易产生振动，使车出的工件表面光

洁度差。一般车刀伸出的长度不超过刀杆厚度的 2 倍。切槽刀车刀伸出的长度

比槽深多 2～3mm。 

切断刀车刀伸出的长度比工件壁厚多 2～3mm。 

  （2）车刀刀尖应对准工件的中心。车刀安装得过高或过低都会引起车刀

角度的变化而影响正常切削。 

  （3）车刀刀杆应与车床主轴轴线垂直。 

  （4）装车刀用的垫片要平整。尽可能地用厚垫片以减少片数，一般只用

2～3 片。如垫刀片的片数太多或不平整，会使车刀产生振动，影响切削。各垫

片应垫在在刀杆正下方，前端与刀座边缘齐。 

  （5）装上车刀后，要紧固刀架螺钉，一般要紧固两个螺钉。紧固时，应

使用专用扳手轮换逐个拧紧。不用加力杆，以免使螺钉受力过大而损伤。 



  为提高车削工作效率，刃磨车刀时充分考虑刀具各刃的综合应用，车刀安

装在刀架上，在不转动或少转动刀架的情况下完成尽量多的工作。下面介绍几

种批量生产时车刀的装夹方法。 

2、车刀的装夹方法 

  （1）如图 1 所示，工件需要车外圆、车端面、倒角，如果只用一把车刀

需要转动刀架。 

 

  若把车刀前面磨成如图 2 所示，在不转动刀架的情况下就可以完成车外

圆、车端面、倒角工作。 

  （2）如图 3 所示，工件需钻孔、孔口倒角。 

  一般情况下需要麻花钻、外圆车刀、孔口倒角用车刀、450 偏刀（或将外

圆车刀偏转车端面） 

 



  若将车刀前面磨成如图 4，车端面时，从工件外圆车至工件中心，在工件

中心处纵向移动 2.7mm，然后中滑板退刀进行孔口倒角至要求，从而减少刀具

装夹，减少工作程序，提高效率。 

  （3）如图 5 所示，轴上切槽、槽的两端倒角。 

  一般情况下需要切槽刀，并且需要偏转刀架倒角，而左端的倒角很容易碰

到卡盘，极不安全。若将切槽刀左右刃分别刃磨来符合倒角要求（如图 6 的车

刀前面图），不需要偏转刀架即可完成切槽、倒角的工作。 

 

（4）如图 7 所示，工件需要车外圆、车端面、切槽、倒角、倒圆。 

  将车刀前面刃磨成如图 8 所示，不转动刀架的情况下一次完成所有操作。

AD 刃车外圆，AB 刃起修光作用。AB 刃切端面接近中心时 DE 刃倒圆。AB 刃

切槽时，BC 刃倒角。 

 



 

  （5）如图 9 所示，对管材孔口倒角和端面倒角。 

  可将车刀前面刃磨成如图 10 所示。车刀装在刀架上，调节固定好中滑板

位置。通过小滑板调节轴向倒角的大小。可以只动小滑板完成孔口倒角和端面

倒角。 

 

 

  （6）如图 11 所示的导管。 

 

  按照如图 12 所示下料。备料时两切槽刀装夹于刀架上。右端切槽刀用于

切端面、定位。左端切槽刀用于切断。两刀刃切削间距 28mm，从而保证中滑

板进刀一次完成下料工作。 

  （7）在普车上下料：将锯片式铣刀装在刀杆上，装夹于自定心卡盘上。 



  如图 13 所示，将夹具装夹于刀架上，上孔穿工件并用内六角螺母锁紧，

下孔穿限位材料并用内六角螺母锁紧（以便快速确定材料尺寸）。中滑板进刀

即可完成下料工作，从而将车床改为简易铣床用。 

 

3、刃磨注意事项 

  批量生产时机夹车刀不一定满足车削要求，一般要根据图样要求自己刃磨

车刀，刃磨时应注意以下几方面： 

  （1）砂轮的选择：氧化铝砂轮（白色）适用于刃磨高速钢车刀和硬质合金

车刀的刀杆部分。（绿色）碳化硅砂轮适用于刃磨硬质合金车刀刀头。粗磨时

选择较粗的磨粒可以提高生产率。精磨时选择较细的磨粒可以减小表面粗糙

度。 

  （2）砂轮的修整：刃磨前用砂轮刀、砂条或金刚笔对砂轮表面进行修整，

在修整时稍加压力并来回移动。 

  （3）车刀高低必须控制在砂轮水平中心。刀尖上翘约 3°～8°，车刀接触

砂轮应作左右方向水平移动。当车刀离开砂轮时,刀尖需向上抬起,以防磨好的刀



刃被砂轮碰伤。磨主后面时,刀杆尾部向左偏过一个主偏角的角度,磨副后角时,

刀杆尾部向右偏过一个副偏角的角度。修磨刀尖圆弧时，通常以左手握车刀前

端为支点，用右手转动车刀尾部。 

  （4）刃磨车刀时，双手握车刀，轻靠砂轮旋转表面，并作水平方向的左右

缓慢移动，以免砂轮表面出现凹坑，直至刃磨角度完成。 

  （5）刃磨硬质合金车刀时,不可把刀头部分放入水中冷却,以防刀片突然冷

却而碎裂。 

刃磨高速钢车刀必须随时沾水冷却，以防退火。 

  （6）粗磨:磨主后面，同时磨出主偏角及主后角；磨副后面, 

同时磨出副偏角及副后角；磨前面,同时磨出前角及刃倾角。 

  （7）精磨：修磨前面、修磨主后面和副后面、修磨刀尖圆弧。 

  （8）研磨：经过刃磨的车刀，其切削刃有时不够平滑，这时用油石加少量

机油对切削刃进行研磨，可以提高刀具耐用度和工件表面的加工质量。研磨时

将油石与刀面贴平，然后将油石沿刀面上下或左右移动。研磨时要求动作平

稳，用力均匀，不能破坏刃磨好的刃口。 

  （9）通过目测法、样板法、角度测量仪检查刀具是否符合要求，也可以进

行试车检查。批量生产时将车刀刃磨成符合图样车削要求，在不转动刀架或少



转动刀架的情况下完成尽量多的工作能最大限度的提高加工效率。但对操作者

要求较高，需要在工作中不断加以总结提高。 

车 刀 刃 磨 

金粉“狙击手”（华斌） 

修磨车刀有序规，护目戴镜防屑飞， 

人在砂轮侧面站，双手握刀肘夹腰， 

修磨车刀左右移，莫让砂轮凹槽起， 

刀离砂轮先抬尖，否则砂粒碰坏刃， 

白氧化铝磨锋钢，硬质合金碳化硅； 

合金刀具莫入水，白钢定要常降温。 

先将刀杆修磨好，为磨合金做准备； 

再磨合金主后面，其次修磨副后面， 

然后修磨前刀面，仔细修磨卷屑槽； 

注意形成刃傾角，影响使用关系大； 

精磨先修前刀面，主副后面依次光； 

刀尖若有圆孤刃，过渡切削寿命长。 

刀具角度常细看，刃磨结束砂轮关。 

刃磨方式技巧多，根据需要参数变, 

不管磨得好看否，实践好用推广开。 

 

 



车 刀 刃 面 角 

我们来把外圆偏刀看，三面四刃及七个角。 

切屑流过的是前刀面，后面又分主副后面； 

刀头和加工表面相对，是刀头上的主后面； 

对着已加工表面刀尖，是外圆偏刀副后面； 

前面和主后面的交线，劳苦功高是主刀刃； 

前面和副后面的交线，担次要工作副刀刃； 

主刀刃和副刀刃之间，直线或圆孤过渡刃。 

副刀刃前端窄平直刃，降低粗糙度修光刃。 

过三个基准面看七角，基面截面切削平面。 

前角咖玛的代号是Υ，前面基面间的夹角； 

主截面内测量主后角，副截面内量副后角； 

楔角的代号是β0， 前面后面间的夹角； 

主偏角代号是ψ， 

主刀刃在基面上的投影与进给方向的夹角； 

副偏角代号是ψ1， 

副刀刃在基面上的投影与进给方向的夹角； 

主副切削平面间夹角，名叫刀尖角代号εr。 

来姆达λ名叫刃倾角，主刃与基面的夹角， 

外圆车刀装高前角大，内孔镗刀情况恰相反， 

偏弯切丝镗圆刀多种，动静时候角度会不同。 
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