
第一篇　机械加工工艺规程的制订　

第二章　工序设计

第一节　绘制工序图

一、工序图的绘制方法

１按比例、按工件的装夹位置绘制工件的平面视图，以达到直观效果；
２本工序加工表面的轮廓用粗实线 （或其他颜色的实线）表示，其他表面

轮廓用细实线表示，以区分本工序中工件上的加工与不加工部位；

３用定位符号、夹紧符号 （见图１１、表１２３、表１２４）表达本工序的定
位、夹紧方案；

图１１　定位符号、定位点表示方法 （ＪＢ／Ｔ５０６１—１９９１）

表１２３　机械加工定位、夹紧符号 （ＪＢ／Ｔ５０６１—１９９１）

１定位、夹紧符号

　 　标注位置

分类　　 　

独立定位 联合定位

标注在视图轮廓线上 标注在视图正面 标注在视图轮廓线上 标注在视图正面

定
位
支
承
符
号

固定式

活动式

辅助支

承符号
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续表

　 　标注位置

分类　　 　

独立定位 联合定位

标注在视图轮廓线上 标注在视图正面 标注在视图轮廓线上 标注在视图正面

夹
紧
符
号

机械

夹紧

液压

夹紧

气动

夹紧

电磁

夹紧

２常用的装置符号

固定顶尖 内顶尖 回转顶尖 外拔顶尖 内拔顶尖 浮动顶尖 伞形顶尖

圆柱心轴 锥度心轴 螺纹心轴 弹性心轴　弹簧夹轴
三爪卡盘 四爪卡盘

中心架 跟刀架 圆柱衬套 螺纹衬套 止口盘 拨杆
垫铁

压板

角铁 可调支承 平口钳 中心堵

Ｖ形块 铁爪
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表１２４　定位、夹紧符号与装置符号综合标注示例

序号 说明 定位、夹紧符号标注示意图 装置符号标注示意图

１

　床关固定顶尖、床尾

固定顶尖定 位，拨 杆

夹紧

２

　床头内拨顶尖、床尾

回转顶尖定位夹紧 （轴

类零件）

３

　床头外拨顶尖、床尾

回转顶尖定位夹紧 （轴

类零件）

４

　床头弹簧夹头定位夹

紧，夹头内带有轴向定

位，床尾 内顶尖定 位

（轴类零件）

５
　弹性心轴定位夹紧

（套类零件）

６
　锥度心轴定位夹紧

（套类零件）

７
　圆柱心轴定位夹紧、

带端面定位 （套类零件）

８
　三爪自定心卡盘定位

夹紧 （短轴类零件）

２１
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续表

序号 说明 定位、夹紧符号标注示意图 装置符号标注示意图

９

　四爪单动卡盘定位夹

紧、带端面定位 （盘类

零件）

１０

　床头固定顶尖、床尾

浮动顶尖、中部有跟刀

架辅助定位、拨杆夹紧

（细长轴类零件）

１１

　床头三爪自定心卡盘

定位夹紧、床尾中心架

支承定位 （长轴类零件）

１２
　止口盘定位气动压板

夹紧

４工序图上应标注本工序的加工要求；
５工序图上应标注本工序工件的最大轮廓尺寸、定位面的尺寸大小及精度，

为本工序的夹具设计提供数据；

６在不引起误会的情况下，工序图中工件的结构可以简化。

二、合理确定工序尺寸的标注位置

工序尺寸的位置是否合理，影响该工序 （也可能同时影响其他工序）的加

工与检测。如何合理确定工序尺寸的标注位置 （即如何合理确定该工序尺寸的工

序基准）？至少需考虑以下几点：

１该工序尺寸的获得方法 （试切法？调整法？定尺寸刀具法？或自动控

制法？）；

２该工序尺寸的位置应便于操作者检测 （最好在不卸下工件的情况下检

测）；

３该工序尺寸应使本工序和有关联的其他工序的加工精度最低。

２２
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第二节　确定加工余量

一、加工余量的有关概念

１工序加工余量与总加工余量
（１）工序加工余量：指的是某一加工面在某一工序中被去除掉的金属层厚度。
（２）总加工余量：指的是某一加工面在所有工序中被去除掉的金属层厚度之和。
２双边 （直径）加工余量与单边 （半径）加工余量

（１）对于对称加工面，其加工余量描述为双边 （直径）加工余量或单边

（半径）加工余量。

（２）对于非对称加工面，其加工余量只描述为单边加工余量。
３公称加工余量
（１）对于对称加工面，其公称加工余量为双边 （或直径）加工余量，如键

槽 （或外圆）。

（２）对于非对称加工面，其公称加工余量就是单边加工余量。
（３）若不加以说明，所描述的加工余量即为公称加工余量。
４加工余量的确定方法
（１）经验估计法：适用于单件、小批生产类型，加工余量一般偏大。
（２）查表修正法：最常用的方法。根据实际情况，可以对表中数值加以

修正。

（３）分析计算法：适用于大批量生产中重要表面的精加工或贵金属的加工。

二、铸件机械加工余量与铸件尺寸公差 （ＧＢ／Ｔ６４１４—１９９９）

１铸件机械加工余量 （ＲＭＡ）：铸件机械加工余量与铸件最大轮廓尺寸、铸
件机械加工余量等级有关，见表１２５、表１２６。

表１２５　铸件机械加工余量等级

铸造方法
铸件材料

钢 灰铸铁 球墨铸铁 可锻铸铁 铜合金 锌合金

砂型手工造型 Ｇ～Ｋ Ｆ～Ｈ Ｆ～Ｈ Ｆ～Ｈ Ｆ～Ｈ Ｆ～Ｈ

砂型机器造型及壳型 Ｆ～Ｈ Ｅ～Ｇ Ｅ～Ｇ Ｅ～Ｇ Ｅ～Ｇ Ｅ～Ｇ

金属型铸造 — Ｄ～Ｆ Ｄ～Ｆ Ｄ～Ｆ Ｄ～Ｆ Ｄ～Ｆ

压力铸造 — — — — Ｂ～Ｄ Ｂ～Ｄ

熔模铸造 Ｅ Ｅ Ｅ — Ｅ —

２３
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表１２６　铸件机械加工余量 （ＲＭＡ）（单边或半径） （单位：ｍｍ）

铸件最大轮廓尺寸 铸件机械加工余量等级

大于 至 Ｃ Ｄ Ｅ Ｆ Ｇ Ｈ Ｊ Ｋ

— ４０ ０２ ０３ ０４ ０５ ０５ ０７ １ １４

４０ ６３ ０３ ０３ ０４ ０５ ０７ １ １４ ２

６３ １００ ０４ ０５ ０７ １ １４ ２ ２８ ４

１００ １６０ ０５ ０８ １１ １５ ２２ ３ ４ ６

１６０ ２５０ ０７ １ １４ ２ ２８ ４ ５５ ８

２５０ ４００ ０９ １３ １４ ２５ ３５ ５ ７ １０

４００ ６３０ １１ １５ ２２ ３ ４ ６ ９ １２

２铸件尺寸公差：铸件尺寸公差与生产类型、铸件尺寸公差等级 ＣＴ、铸件
基本尺寸有关，见表１２７、表１２８、表１２９。

表１２７　单件、小批生产的铸件尺寸公差等级ＣＴ

铸造方法 造型材料
铸件材料

钢 灰铸铁 球墨铸铁 可锻铸铁 铜合金 轻型合金

砂型手

工造型

粘土砂 １３～１５ １３～１５ １３～１５ １３～１５ １３～１５ １１～１３

化学粘结剂砂 １２～１４ １１～１３ １１～１３ １１～１３ １０～１２ １０～１２

表１２８　大批、大量生产的铸件尺寸公差等级ＣＴ

铸造方法
铸件材料

钢 灰铸铁 球墨铸铁 可锻铸铁 铜合金 锌合金

砂型手工造型 １１～１４ １１～１４ １１～１４ １１～１４ １０～１３ １０～１３

砂型机器造型及壳型 ８～１２ ８～１２ ８～１２ ８～１２ ８～１０ ８～１０

金属型铸造 — ８～１０ ８～１０ ８～１０ ８～１０ ７～９

压力铸造 — — — — ６～８ ４～６

熔模铸造
水玻璃 ７～９ ７～９ ７～９ — ５～８ —

硅溶胶 ４～６ ４～６ ４～６ — ４～６ —

表１２９　铸件尺寸公差 （单位：ｍｍ）

铸件基本尺寸 铸件尺寸公差等级ＣＴ

大于 至 ４ ５ ６ ７ ８ ９ １０ １１ １２ １３

— １０ ０２６ ０３６ ０５２ ０７４ １ １５ ２ ２８ ４２

１０ １６ ０２８ ０３８ ０５４ ０７８ １１ １６ ２２ ３ ４４

１６ ２５ ０３ ０４２ ０５８ ０８２ １２ １７ ２４ ３２ ４６ ６

２４
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续表

铸件基本尺寸 铸件尺寸公差等级ＣＴ

大于 至 ４ ５ ６ ７ ８ ９ １０ １１ １２ １３

２５ ４０ ０３２ ０４６ ０６４ ０９ １３ １８ ２６ ３６ ５ ７

４０ ６３ ０３６ ０５ ０７ １ １４ ２ ２８ ４ ５６ ８

６３ １００ ０４ ０５６ ０７８ １１ １６ ２２ ３２ ４４ ６ ９

１００ １６０ ０４４ ０６２ ０８８ １２ １８ ２５ ３６ ５ ７ １０

１６０ ２５０ ０５ ０７２ １ １４ ２ ２８ ４ ５６ ８ １１

２５０ ４００ ０５６ ０７８ １１ １６ ２２ ３２ ４４ ６２ ９ １２

４００ ６３０ ０６４ ０９ １２ １８ ２６ ３６ ５ ７ １０ １４

３铸件基本尺寸 （Ｒ）
（１）对于外对称加工表面或双侧加工表面，铸件基本尺寸组成见图１２。此

时，可用下式计算铸件基本尺寸：

Ｒ＝Ｆ＋２ＲＭＡ＋ＣＴ／２
（２）对于内对称加工表面，铸件基本尺寸组成见图１３。此时，可用下式计

算铸件基本尺寸：

Ｒ＝Ｆ－２ＲＭＡ－ＣＴ／２

图１２　外对称加工表面或双侧加工

　 　表面铸件基本尺寸示意图

Ｒ—铸件基本尺寸
Ｆ—零件尺寸　　

　　ＣＴ—铸件尺寸公差值

　
图１３　内对称加工表面铸件

　　基本尺寸示意图

　 　Ｒ—铸件基本尺寸
Ｆ—零件尺寸

　　　　ＣＴ—铸件尺寸公差值

（３）对于单侧加工表面，铸件基本尺寸可用下式计算：
Ｒ＝Ｆ＋ＲＭＡ＋ＣＴ／２

三、钢质模锻件尺寸公差、极限偏差及机械加工余量 （ＧＢ／
Ｔ１２３６２—１９９０）

１适用范围：此标准适用于模锻锤、热模锻压力机、螺旋压力机和平锻机
等锻压设备生产的结构锻件，其他钢种的锻件也可使用。适用于此标准的锻件重

量应不大于２５０ｋｇ，最大尺寸应不大于２５００ｍｍ。

２５
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２公差及机械加工余量等级
钢质模锻件的公差分为普通级和精密级两级，平锻件采用普通级。机械加工

余量只有一级。

（１）确定模锻件公差及机械加工余量的主要因素
①锻件重量ｍｔ：根据锻件图的基本尺寸估算。对于局部成形的平锻件，当

一端镦锻时只计入镦锻部分重量，两端均镦锻时分别计算镦锻部分重量；当不成

形部分长度小于该部分直径两倍时应视为完整锻件。见图１４、图１５。

图１４　一端镦锻示意图
　　

图１５　成形与不成形部分示意图

②锻件外廓包容体重量 ｍｎ：以包容锻件最大轮廓的圆柱体或长方体为实体
计算包容体重量ｍｎ，见图１６、图１７。

图１６　圆形锻件外廓包容体示意图

图１７　非圆形锻件外廓包容体示意图

③锻件形状复杂系数Ｓ：

２６
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Ｓ＝ｍｔ／ｍｎ
根据Ｓ值的大小，将锻件形状复杂系数分为４级，见表１３０。

表１３０　锻件形状复杂系数Ｓ分级表

级别 Ｓ数值范围 级别 Ｓ数值范围

Ｓ１简单 ＞０６３～１ Ｓ３较复杂 ＞０１６～０３２

Ｓ２一级 ＞０３２～０６３ Ｓ４复杂 ≤０１６

当锻件形状为薄壁圆盘或法兰件 （见图１８）且圆盘厚度与直径比ｔ／ｄ≤０２时，定为复杂级

当平锻件 （见图１９）ｔ１／ｄ１≤０２或ｔ２／ｄ２≥４时，定为复杂级

当平锻件冲孔深度大于直径的１５倍时，形状复杂系数应提高一级

图１８　薄壁圆盘或法兰件

图１９　平锻件

④锻件材质系数Ｍ：分为两级Ｍ１和Ｍ２，见表１３１。

表１３１　锻件材质系数

级别 钢的最高含碳量 合金钢的合金元素最高总含量

Ｍ１ ＜０６５％ ＜３％

Ｍ２ ≥０６５％ ≥３％

⑤零件表面粗糙度：确定锻件加工余量的重要参数。
（２）锻件尺寸公差及偏差
①长度、宽度和高度尺寸公差及偏差：是指在分模线一侧同一块模具上沿长

度、宽度和高度方向上 （见图１１１）的尺寸公差，由表１３２确定。

２７
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图１１０　长度、宽度和高度尺寸示意图
ｌ—长度方向尺寸，ｂ—宽度方向尺寸，ｈ—高度方向，ｆ—落差尺寸，ｔ—跨越分模线的厚度尺寸

表１３２　长度、宽度、高度尺寸公差及偏差

　　注：锻件的高度或台阶尺寸以及中心到边沿尺寸，按公差带对称分布确定其偏差。

２８
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②孔径尺寸公差及偏差：按孔径由表１２９确定公差值，其上下偏差按＋１／４、－
３／４比例分配。

③落差尺寸公差及偏差：是高度尺寸公差的一种形式，其数值比相应的高度
尺寸公差低一级，按公差带对称分布确定其偏差。

④厚度尺寸公差及偏差：所有厚度尺寸取同一公差，按最大厚度尺寸由表
１３３确定公差值。

表１３３　厚度尺寸公差及偏差

⑤查表方法：若系数为 Ｍ１ （或 Ｓ１），则沿横线右移；若系数为 Ｍ２ （或 Ｓ２、
Ｓ３、Ｓ４），则沿斜线至与Ｍ２ （或Ｓ２、Ｓ３、Ｓ４）竖线交界处再右移，即可查得所需
公差及偏差值。

２９
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（３）锻件机械加工余量
见表１３４、表１３５，查表方法同前。

表１３４　锻件内孔的直径机械加工余量

孔径 孔　　深

大于 至
大于０ ６３ １００ １４０ ２００

至　６３ １００ １４０ ２００ ２８０

— ２５ ２ — — — —

２５ ４０ ２ ２６ — — —

４０ ６３ ２ ２６ ３ — —

６３ １００ ２５ ３ ３ ４ —

１００ １６０ ２６ ３ ３４ ４ ４６

１６０ ２５０ ３ ３ ３４ ４ ４６

表１３５　锻件内外表面机械加工余量 （单边）

３０
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假设锻件重６ｋｇ、长度１６０ｍｍ、材质系数Ｍ１、形状复杂系数 Ｓ２，由表１２９
查得长度尺寸公差为３２，上下偏差分别为＋１２ｍｍ、－１１ｍｍ。查表顺序按箭
头所示。

四、常用金属轧制件的尺寸

表１３６　热轧圆钢直径和方钢边长 （单位：ｍｍ）

５５ ６ ６５ ７ ８ ９ １０ １１① １２ １３

１４ １５ １６ １７ １８ １９ ２０ ２１ ２２ ２３①

２４ ２５ ２６ ２７① ２８ ２９① ３０ ３１ ３２ ３３①

３４ ３５① ３６ ３８ ４０ ４２ ４５ ４８ ５０ ５３

５５① ５６ ５８① ６０ ６３ ６５① ６８① ７０ ７５ ８０

８５ ９０ ９５ １００ １０５ １１０ １１５ １２０ １２５ １３０

１４０ １５０ １６０ １７０ １８０ １９０ ２００ ２２０ ２５０ —

　　注：①不推荐使用的直径或边长。

表１３７　冷拉圆钢直径和方钢边长 （单位：ｍｍ）

７ ７５ ８ ８５ ９ ９５ １０ １０５ １１ １１５

１２ １３ １４ １５ １６ １７ １８ １９ ２０ ２１

２２ ２４ ２５ ２６ ２８ ３０ ３２ ３４ ３５ ３８

４０ ４２ ４５ ４８ ５０ ５３ ５６ ６０ ６３ ６７

７０ ７５ ８０ — — — — — — —

表１３８　轴类零件采用热精轧圆棒料时的毛坯直径

零件基本

尺寸／ｍｍ

零件长度与基本尺寸之比

≤４ ＞４～８ ＞８～１２ ＞１２～２０

毛　坯　直　径／ｍｍ

５ ７ ７ ８ ８

６ ８ ８ ８ ８

８ １０ １０ １０ １１

１０ １２ １２ １３ １３

１１ １４ １４ １４ １４

１２ １４ １４ １５ １５

１４ １６ １６ １７ １８

１６ １８ １８ １８ １９
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续表

零件基本

尺寸ｍｍ

零件长度与基本尺寸之比

≤４ ＞４～８ ＞８～１２ ＞１２～２０

毛　坯　直　径／ｍｍ

１７ １９ １９ ２０ ２１

１８ ２０ ２０ ２１ ２２

１９ ２１ ２１ ２２ ２３

２０ ２２ ２２ ２３ ２４

２１ ２４ ２４ ２４ ２５

２２ ２５ ２５ ２６ ２６

２５ ２８ ２８ ２８ ３０

２７ ３０ ３０ ３２ ３２

２８ ３２ ３２ ３２ ３２

３０ ３３ ３３ ３４ ３４

３２ ３５ ３５ ３６ ３６

３３ ３６ ３８ ３８ ３８

３５ ３８ ３８ ３９ ３９

３６ ３９ ４０ ４０ ４０

３７ ４０ ４２ ４２ ４２

３８ ４２ ４２ ４２ ４３

４０ ４３ ４５ ４５ ４５

４２ ４５ ４８ ４８ ４８

４４ ４８ ４８ ５０ ５０

４５ ４８ ４８ ５０ ５０

４６ ５０ ５２ ５２ ５２

５０ ５４ ５４ ５５ ５５

５５ ５８ ６０ ６０ ６０

６０ ６５ ６５ ６５ ７０

６５ ７０ ７０ ７０ ７５

７０ ７５ ７５ ７５ ８０

７５ ８０ ８０ ８５ ８５

８０ ８５ ８５ ９０ ９０

８５ ９０ ９０ ９５ ９５

９０ ９５ ９５ １００ １００
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续表

零件基本

尺寸ｍｍ

零件长度与基本尺寸之比

≤４ ＞４～８ ＞８～１２ ＞１２～２０

毛　坯　直　径／ｍｍ

９５ １００ １０５ １０５ １０５

１００ １０５ １１０ １１０ １１０

１１０ １１５ １２０ １２０ １２０

１２０ １２５ １２５ １３０ １３０

１３０ １４０ １４０ １４０ １４０

１４０ １５０ １５０ １５０ １５０

五、工序加工余量

１外圆、端面 （台阶）加工余量

图１１１　轴的折算长度

表１３９　粗车后外圆精车余量

轴　径
零件折算后长度 （Ｌ）

≤１００ ＞１００～２５０ ＞２５０～５００ ＞５００～８００ ＞８００～１２００ ＞１２００～２０００

≤１０ ０８ ０９ １ — — —

＞１０～１８ ０９ ０９ １ １１ — —

＞１８～３０ ０９ １ １１ １３ １４ —

＞３０～５０ １ １ １１ １３ １５ １７

＞５０～８０ １１ １１ １２ １４ １６ １８

＞８０～１２０ １１ １２ １２ １４ １６ １９

＞１２０～１８０ １２ １２ １３ １５ １７ ２
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表１４０　金刚石刀精车外圆余量

零件材料 零件基本尺寸 加工余量

轻合金
≤１００ ０３

＞１００ ０５

青铜及铸铁
≤１００ ０３

＞１００ ０４

钢
≤１００ ０２

＞１００ ０３

　　注：１如果采用两次车 （半精车、精车），则精车加工余量为０１ｍｍ。
２精车前零件的加工精度取ｈ９～ｈ８。

３本表加工余量适用于零件长度不超过直径的３倍，否则余量应适当加大。

表１４１　外圆磨削余量

轴　径 热处理状态
零件折算后长度 （Ｌ）

≤１００ ＞１００～２５０ ＞２５０～５００

≤１０
未淬硬 ０２ ０２ ０３

淬硬 ０３ ０３ ０４

＞１０～１８
未淬硬 ０２ ０３ ０３

淬硬 ０３ ０３ ０４

＞１８～３０
未淬硬 ０３ ０３ ０３

淬硬 ０３ ０４ ０４

＞３０～５０
未淬硬 ０３ ０３ ０４

淬硬 ０４ ０４ ０５

＞５０～８０
未淬硬 ０３ ０４ ０４

淬硬 ０４ ０５ ０５

＞８０～１２０
未淬硬 ０４ ０４ ０５

淬硬 ０５ ０５ ０６

＞１２０～１８０
未淬硬 ０５ ０５ ０６

淬硬 ０５ ０６ ０７

表１４２　外圆研磨余量

直　径 余　量 直　径 余　量

≤１０ ０００５～０００８ ＞５０～８０ ０００８～００１２

＞１０～１８ ０００６～０００８ ＞８０～１２０ ００１～００１４

＞１８～３０ ０００７～００１ ＞１２０～１８０ ００１２～００１６

＞３０～５０ ０００８～００１１ ＞１８０～２６０ ００１５～００２

　　注：经过精磨的零件，其手工研磨余量为０００３～０００８，机械研磨余量为０００８～００１５。
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表１４３　外圆抛光余量

零件轴径 ≤１００ ＞１００～２００ ＞２００～７００ ＞７００

抛光余量 ０１ ０３ ０４ ０５

　　注：抛光前的加工精度为ＩＴ７级。

表１４４　端面 （台阶）精车及磨削余量

轴　径

零　件　全　长

≤１８ ＞１８～５０ ＞５０～１２０ ＞１２０～２６０ ＞２６０～５００ ＞５００

精车 磨削 精车 磨削 精车 磨削 精车 磨削 精车 磨削 精车 磨削

≤３０ ０５ ０２ ０６ ０３ ０７ ０３ ０８ ０４ １ ０５ １２ ０６

＞３０～５０ ０５ ０３ ０６ ０３ ０７ ０４ ０８ ０４ １ ０５ １２ ０６

＞５０～１２０ ０７ ０３ ０７ ０３ ０８ ０４ １ ０５ １２ ０６ １２ ０６

＞１２０～２６０ ０８ ０４ ０８ ０４ １ ０５ １ ０５ １２ ０６ １４ ０７

＞２６０～５００ １ ０５ １ ０５ １２ ０５ １２ ０６ １４ ０７ １５ ０７

＞５００ １２ ０６ １２ ０６ １４ ０６ １４ ０７ １５ ０８ １７ ０８

２凹槽加工余量

表１４５　精车、精铣、精刨及磨槽余量

凹 槽 尺 寸 宽　度　余　量　ａ

长 深 宽 粗加工后精车 （精铣、精刨） 精车 （精铣、精刨）后磨削

≤８０ ≤６０

＞３～６ １５ ０５

＞６～１０ ２ ０７

＞１０～１８ ３ １

＞１８～３０ ３ １

＞３０～５０ ３ １

＞５０～８０ ４ １

＞８０～１２０ ４ １
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３孔的加工余量

表１４６　基孔制Ｈ７、Ｈ８、Ｈ９级孔的加工余量

加
工
的
孔
径

每次加工后的孔径

钻

第
一
次

第
二
次

车
刀
镗

扩
孔
钻

粗

铰

精

铰

加
工
的
孔
径

每次加工后的孔径钻

钻

第
一
次

第
二
次

车
刀
镗

扩
孔
钻

粗

铰

精

铰

３ ２９ — — — — ３ ３０ １５ ２８ ２９８ ２９８ ２９９３ ３０

４ ３９ — — — — ４ ３２ １５ ３０ ３１７ ３１７５ ３１９３ ３２

５ ４８ — — — — ５ ３５ ２０ ３３ ３４７ ３４７５ ３４９３ ３５

６ ５８ — — — — ６ ３８ ２０ ３６ ３７７ ３７７５ ３７９３ ３８

８ ７８ — — — ７９６ ８ ４０ ２５ ３８ ３９７ ３９７５ ３９９３ ４０

１０ ９８ — — — ９９６ １０ ４２ ２５ ４０ ４１７ ４１７５ ４１９３ ４２

１２ １１ — — １１８５ １１９５ １２ ４５ ２５ ４３ ４４７ ４４７５ ４４９３ ４５

１３ １２ — — １２８５ １２９５ １３ ４８ ２５ ４６ ４７７ ４７７５ ４７９３ ４８

１４ １３ — — １３８５ １３９５ １４ ５０ ２５ ４８ ４９７ ４９７５ ４９９３ ５０

１５ １４ — — １４８５ １４９５ １５ ６０ ３０ ５５ ５９５ ５９５ ５９９ ６０

１６ １５ — — １５８５ １５９５ １６ ７０ ３０ ６５ ６９５ ６９５ ６９９ ７０

１８ １７ — — １７８５ １７９４ １８ ８０ ３０ ７５ ７９５ ７９５ ７９９ ８０

２０ １８ — １９８ １９８ １９９４ ２０ ９０ ３０ ８０ ８９３ — ８９９ ９０

２２ ２０ — ２１８ ２１８ ２１９４ ２２ １００ ３０ ８０ ９９３ — ９９８ １００

２４ ２２ — ２３８ ２３８ ２３９４ ２４ １２０ ３０ ８０ １１９３ — １１９８ １２０

２５ ２３ — ２４８ ２４８ ２４９４ ２５ １４０ ３０ ８０ １３９３ — １３９８ １４０

２６ ２４ — ２５８ ２５８ ２５９４ ２６ １６０ ３０ ８０ １５９３ — １５９８ １６０

２８ ２６ — ２７８ ２７８ ２７９４ ２８ １８０ ３０ ８０ １７９３ — １７９８ １８０

　　注：１在铸铁上加工直径小于１５ｍｍ孔时，不用扩孔和镗孔。

２在铸铁上加工直径３０ｍｍ与３２ｍｍ孔时，仅用直径为２８ｍｍ与３０ｍｍ的钻头各钻一次。

表１４７　预先铸出或热冲出的孔 （按Ｈ７、Ｈ８、Ｈ９级精度加工）的加工余量

加
工
的
孔
径

每次加工后的孔径

粗镗

第
一
次

第
二
次

精

镗

粗

铰

精

铰

加
工
的
孔
径

每次加工后的孔径

粗镗

第
一
次

第
二
次

精

镗

粗

铰

精

铰

３０ ２８ — ２９８ ２９９３ ３０ ９２ ８７ ９０ ９１３ ９１８５ ９２

３２ ３０ — ３１７ ３１９３ ３２ ９５ ９０ ９３ ９４３ ９４８５ ９５

３５ ３３ — ３４７ ３４９３ ３５ ９８ ９３ ９６ ９７３ ９７８５ ９８

３８ ３６ — ３７７ ３７９３ ３８ １００ ９５ ９８ ９９３ ９９８５ １００

４０ ３８ — ３９７ ３９９３ ４０ １０５ １００ １０３ １０４３ １０４８ １０５

４２ ４０ — ４１７ ４１９３ ４２ １１０ １０５ １０８ １０９３ １０９８ １１０
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续表

加
工
的
孔
径

每次加工后的孔径

粗镗

第
一
次

第
二
次

精

镗

粗

铰

精

铰

加
工
的
孔
径

每次加工后的孔径

粗镗

第
一
次

第
二
次

精

镗

粗

铰

精

铰

４５ ４３ — ４４７ ４４９３ ４５ １１５ １１０ １１３ １１４３ １１４８ １１５

４８ ４６ — ４７７ ４７９３ ４８ １２０ １１５ １１８ １１９３ １１９８ １２０

５０ ４５ ４８ ４９７ ４９９３ ５０ １２５ １２０ １２３ １２４３ １２４８ １２５

５２ ４７ ５０ ５１５ ５１９２ ５２ １３０ １２５ １２８ １２９３ １２９８ １３０

５５ ５１ ５３ ５４５ ５４９２ ５５ １３５ １３０ １３３ １３４３ １３４８ １３５

５８ ５４ ５６ ５７５ ５７９２ ５８ １４０ １３５ １３８ １３９３ １３９８ １４０

６０ ５６ ５８ ５９５ ５９９２ ６０ １４５ １４０ １４３ １４４３ １４４８ １４５

６２ ５８ ６０ ６１５ ６１９２ ６２ １５０ １４５ １４８ １４９３ １４９８ １５０

６５ ６１ ６３ ６４５ ６４９２ ６５ １５５ １５０ １５３ １５４３ １５４８ １５５

６８ ６４ ６６ ６７５ ６７９ ６８ １６０ １５５ １５８ １５９３ １５９８ １６０

７０ ６６ ６８ ６９５ ６９９ ７０ １６５ １６０ １６３ １６４３ １６４８ １６５

７２ ６８ ７０ ７１５ ７１９ ７２ １７０ １６５ １６８ １６９３ １６９８ １７０

７５ ７１ ７３ ７４５ ７４９ ７５ １７５ １７０ １７３ １７４３ １７４８ １７５

７８ ７４ ７６ ７７５ ７７９ ７８ １８０ １７５ １７８ １７９３ １７９８ １８０

８０ ７５ ７８ ７９５ ７９９ ８０ １８５ １８０ １８３ １８４３ １８４８ １８５

８２ ７７ ８０ ８１３ ８１８５ ８２ １９０ １８５ １８８ １８９３ １８９８ １９０

８５ ８０ ８３ ８４３ ８４８５ ８５ １９５ １９０ １９３ １９４３ １９４８ １９５

８８ ８３ ８６ ８７３ ８７８５ ８８ ２００ １９４ １９７ １９９３ １９９８ ２００

９０ ８５ ８８ ８９３ ８９８５ ９０ ２１０ ２０４ ２０７ ２０９３ ２０９８ ２１０

表１４８　拉圆孔余量

拉孔直径

拉　孔　长　度

２５ｍｍ以内 ２５～４５ｍｍ ４５ｍｍ以上

直　径　余　量

≤１８ ０５ ０５ ０５

＞１８～３０ ０５ ０５ ０５

＞３０～３８ ０５ ０７ ０７

＞３８～５０ ０７ ０７ １

＞５０ １ １ １
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表１４９　孔磨削余量

孔　径 热处理状态
孔　的　长　度

≤５０ ＞５０～１００ ＞１００～２００

≤１０
未淬硬 ０２ — —

淬硬 ０２ — —

＞１０～１８
未淬硬 ０２ ０３ —

淬硬 ０３ ０４ —

＞１８～３０
未淬硬 ０３ ０３ ０４

淬硬 ０３ ０４ ０４

＞３０～５０
未淬硬 ０３ ０３ ０４

淬硬 ０４ ０４ ０４

＞５０～８０
未淬硬 ０４ ０４ ０４

淬硬 ０４ ０５ ０５

＞８０～１２０
未淬硬 ０５ ０５ ０５

淬硬 ０５ ０５ ０６

＞１２０～１８０
未淬硬 ０６ ０６ ０６

淬硬 ０６ ０６ ０６

表１５０　金刚石刀精镗孔余量

孔　径

直　径　余　量

轻合金 巴氏合金 青铜及铸铁 钢

粗镗 精镗 粗镗 精镗 粗镗 精镗 粗镗 精镗

≤３０ ０２

＞３０～５０ ０３

＞５０～８０ ０４

＞８０～１２０ ０５

＞１２０ ０６

０１

０３

０４

０５

０６

０７

０１

０２

０２

０３

０４

０１

０２

０３

０１

表１５１　珩磨孔余量

孔　径

直　径　余　量

半精镗后 精镗后 磨后

铸铁 钢 铸铁 钢 铸铁 钢

≤５０ ００９ ００６ ００９ ００６ ００８ ００５

＞５０～８０ ０１ ００７ ０１ ００７ ００９ ００５

＞８０～１２０ ０１１ ００８ ０１１ ００８ ０１０ ００６

＞１２０～１８０ ０１２ ０１ ０１２ ００９ ０１１ ００７

＞１８０ ０１４ ０１２ ０１４ ０１ ０１２ ００８

　　注：珩磨前孔的尺寸精度一般不低于ＩＴ７～８级。
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表１５２　研磨孔余量

孔　径 铸　铁 钢

≤２５ ００１～００２ ０００５～００１５

＞２５～１２５ ００２～０１ ００１～００４

＞１２５～３００ ００８～０１６ ００２～００５

表１５３　单刃钻后深孔加工余量

孔　径

加工后不需热处理 加工后需热处理

钻孔深度／ｍｍ 钻孔深度／ｍｍ

１０００
以内

１０００
～
２０００

２０００
～
３０００

３０００
～
５０００

５０００
～
７０００

７０００
～

１００００

１０００
以内

１０００
～
２０００

２０００
～
３０００

３０００
～
５０００

５０００
～
７０００

７０００
～

１００００

直　径　余　量

＞３５～１００ ２ ４ ６ ８ — — ４ ６ ８ １０ — —

＞１００～１８０ ２ ４ ６ ８ １０ １２ ４ ６ ８ １０ １２ １４

＞１８０ — — — １０ １２ １４ — — — １２ １４ １６

表１５４　普通螺纹攻丝前钻孔用麻花钻直径

螺纹公

称直径

细 牙 螺 纹 粗 牙 螺 纹

螺距 钻头直径 螺距 钻头直径

纹公

称直径

细 牙 螺 纹 粗 牙 螺 纹

螺距 钻头直径 螺距 钻头直径

１

（１１）

１２

（１４）

１６

（１８）

２

（２２）

２５

３

（３５）

４

（４５）

５

６

【７】

０２

０２５

０３５

０５

０７５

０８

０９

１

１２

１４

１６

１７５

１９５

２１５

２６５

３１

３５

４

４５

５２

６２

０２５

０３

０３５

０４

０４５

０５

０６

０７

０７５

０８

１

０７５

０８５

０９５

１１

１２５

１４５

１６

１７５

２０５

２５

２９

３３

３７

４２

５

６

８

【９】

１０

【１１】

１２

（１４）

１６

（１８）

２０

（２２）

２４

（２７）

３０

（３３）

３６

（３９）

０７５，１

０７５，１

１２５

０７５，１

１，１２５

１５

１，１５

１

１５

２

１５

２

３

７２，７

８２，８

９２，９

８８

１０２，１０

１１，１０８，１０５

１３，１２８，１２５

１５，１４５

１７，１６５，１６

１９，１８５，１８

２１，２０５，２０

２３，２２５，２２

２６，２５５，２５

２９，２８５，２８

３１５，３１，３０

３４５，３４，３３

３７５，３７，３６

１２５

１５

１７５

２

２５

３

３５

４

６８

７８

８５

９５

１０２

１２

１４

１５５

１７５

１９５

２１

２４

２６５

２９５

３２

３５

　　注：（）和 【】内的公称直径分别为第二和第三系列。
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４平面加工余量

表１５５　平面研磨余量

平面长度
平　面　宽　度

≤２５ ＞２５～７５ ＞７５～１５０

≤２５ ０００５～０００７ ０００７～００１ ００１～００１４

＞２５～７５ ０００７～００１ ００１～００１４ ００１４～００２

＞７５～１５０ ００１～００１４ ００１４～００２ ００２～００２４

＞１５０ ００１４～００１８ ００２～００２４ ００２４～００３

　　注：经过精磨的平面，其手工研磨余量为０００３ｍｍ～０００５ｍｍ。

表１５６　平面精加工余量

加工方法 加工面长度

加　工　面　宽　度

≤１００ ＞１００～３００ ＞３００～１０００

加　工　余　量　ａ

粗加工后

精刨或精铣

≤３００ １ １５ ２

＞３００～１０００ １５ ２ ２５

＞１０００～２０００ ２ ２５ ３

＞２０００～４０００ ２５ ３ ３５

未经校准的磨削

≤３００ ０３ ０４ ０５

＞３００～１０００ ０４ ０５ ０６

＞１０００～２０００ ０５ ０６ ０７

安装在夹具中

或用千分表

校准的磨削

≤３００ ０２ ０２５ ０３

＞３００～１０００ ０２５ ０３ ０４

＞１０００～２０００ ０３ ０４ ０４

刮　研

≤３００ ０１ ０１５ ０２

＞３００～１０００ ０１５ ０２ ０２５

＞１０００～２０００ ０２ ０２５ ０３５

＞２０００～４０００ ０２５ ０３ ０４
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５齿轮齿形精加工余量

表１５７　齿轮齿形精加工余量

模　　　数 ２ ３ ４ ５ ６

精　滚　齿 ０５ ０６ ０８ １ １２

精　插　齿 ０６ ０８ １ １２ １２

磨　　　齿 ０２ ０２５ ０２５ ０３ ０３

珩　　　齿 ００１５ ００２ ００２ ００２５ ００２５

剃　齿
齿轮

直径

≤５０ ００８ ００９ ０１ １１ １２

＞５０～１００ ００９ ０１ ０１１ ０１２ ０１４

＞１００～２００ ０１２ ０１３ ０１４ ０１５ ０１６

六、有色金属工序加工余量

１平面 （凸起面）加工余量

表１５８　平面 （凸起面）加工余量

加　工　方　法
加工余量 （按加工面最大尺寸取）

≤３０ ＞３０～５０ ＞５０～８０ ＞８０～１２０

铸造后粗车 （粗铣、粗刨）：

砂型铸造 ０６ ０６５ ０７ ０７５

金属型或壳型铸造 ０３ ０３５ ０４ ０４５

粗加工后精车 （精铣、精刨） ００８ ００１ ０１３ ０１７

２孔加工余量

表１５９　完整孔加工余量

加　工　方　法
直径余量 （按加工孔的基本孔径取）

≤１８ ＞１８～５０ ＞５０～８０

钻孔后镗孔或扩孔 ０８ １ １１

镗孔或扩孔后铰孔或预磨孔 ０２ ０２５ ０３

预磨后精磨或铰孔后细铰 ０１２ ０１４ ０１８

铰孔 （细铰）后珩磨 ０００８ ００１２ ００１５

铰孔 （细铰）后研磨 ０００６ ０００７ ０００８
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表１６０　铸造孔加工余量

加　工　方　法
直径余量 （按加工孔的基本孔径取）

≤３０ ＞３０～５０ ＞５０～８０ ＞８０～１２０

铸造后粗镗或扩孔：

砂型铸造 ２７ ２８ ３ ３

离心铸造 ２４ ２５ ２７ ２７５

金属型或壳型铸造 １３ １４ １５ １６

粗镗后精镗或拉孔 ０２５ ０３ ０４ ０４５

精镗后细镗、细铰或磨 ０１ ０１５ ０２ ０２５

细镗、细铰、磨后研磨 ０００８ ００１ ００１５ ００２

３外圆加工余量

表１６１　外圆加工余量

加　工　方　法
直径余量 （按加工外圆的基本孔径取）

≤５０ ＞５０～８０ ＞８０～１２０ ＞１２０～１８０

铸造后粗车：

砂型铸造 ２ ２１ ２２ ２４

离心铸造 １６ １７ １８ ２

金属型或壳型铸造 ０９ １ １１ １２

粗车后精车或预磨 ０４ ０５ ０６ ０７

精车后细车 ０１ ０１５ ０２ ０２５

精车或预磨后细磨 ００１ ００１５ ００２ ００２５

细车后研磨 ０００６ ０００８ ００１ ００１２

４端面、台阶加工余量

表１６２　端面、台阶加工余量

加　工　方　法
加工余量 （按加工面直径取）

≤５０ ＞５０～８０ ＞８０～１２０ ＞１２０～１８０

铸造后粗车或一次车：

砂型铸造 ０８ ０９ １１ １３

离心铸造 ０６ ０７ ０８ ０９

金属型或壳型铸造 ０４ ０４５ ０５ ０６

粗车后精车 ０１ ０１３ ０１４ ０１５

车后磨 ００８ ００８ ００８ ００１
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第三节　确定工序尺寸

一、确定工序尺寸的前提条件

１正确绘制好各工序图。
２各工序图中工序尺寸的标注位置合理，且工序尺寸无遗漏。
３已确定好各加工面的各工序加工余量。

二、确定工序尺寸的方法

１首先应判断是否需要工艺尺寸链来确定工序尺寸
最简单有效的判断方法就是将零件图上的设计尺寸位置与各工序图中的工序

尺寸位置逐一对比。如果所有的设计尺寸都能在工序图上找到 （即设计尺寸直接

得到），就不需要工艺尺寸链来确定工序尺寸，说明所有工序尺寸的加工精度处

于最低状态，零件的加工方案是比较理想的。反之，有多少个设计尺寸在工序图

上找不到 （即设计尺寸间接得到），就需要建立多少个工艺尺寸链。加工方案的

设计和工序尺寸位置的标注应使工艺尺寸链数量愈少愈好。

２不需要工艺尺寸链的工序尺寸确定
有两种情况：一是该工序尺寸不在工艺尺寸链中，二是同一加工面每次加工

时同一方向的工序尺寸的工序基准相同 （如外圆或孔，其直径工序尺寸的工序基

准都是轴心线）。

例题：某外圆直径要求是 ４０　０－００２５，不淬硬。其加工方案为粗车 －精车 －
磨。各工序尺寸见下表。

表１６３　确定工序尺寸示例

外圆加

工要求
加工方案 加工余量

工序尺寸精度

等级及公差值
工序尺寸

未淬硬

４０　０－００２５

粗车 — ＩＴ１１，Ｔ＝０１６ ４１３　０－０１６

精车
１

（Ｐ３５表１－３９）
ＩＴ９，Ｔ＝００６２ ４０３　０－００６２

磨
０３

（Ｐ３５表１－３９）
ＩＴ７，Ｔ＝００２５

（设计要求）

４０　０－００２５
（设计要求）

例题中所示工序尺寸的确定方法和步骤如下：

１）确定最终工序尺寸：最终工序尺寸即为设计要求。
２）确定中间工序尺寸：
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基　本　尺　寸———等于后次加工的基本尺寸与后次加工余量的代数和；
加工精度与公差———按经济精度取标准公差值；

偏　　　　　差———按 “入体”原则确定该工序尺寸的上下偏差。

３需要工艺尺寸链的工序尺寸确定
（１）建立工艺尺寸链
首先确定封闭环———间接得到的设计尺寸即为封闭环；

然后查找组成环———影响该封闭环的工序尺寸即是组成环。

（２）解算工艺尺寸链 （计算式见有关教材）

对于加工过程复杂工序多的零件，建立工艺尺寸链较难，可以采用工序尺寸

追踪法，见第三章 “机加工工艺规程编制实例”。

第四节　金属切削机床的选择

一、机床的选择原则

１机床的尺寸规格应与工件的轮廓尺寸相适应；
２机床的精度应与工序加工精度相适应；
３机床的生产率应与生产类型相适应；
４选择机床时应考虑现有的设备条件。

二、常用机床的主要技术参数

（一）车床主要技术参数

１卧式车床

表１６４　卧式车床的型号与主要参数

技术参数
机　床　型　号

ＣＭ６１２５ Ｃ６１３２ Ｃ６２０１ Ｃ６２０３ ＣＡ６１４０ Ｃ６３０

加工范围：

加工最大直径

　在床身上 ２５０ ３２０ ４００ ４００ ４００ ６１５

　在刀架上 １４０ １６０ ２１０ ２２０ ２１０ ３４５

　棒斜 ２３ ３４ ３７ ３７ ４８ ６８

加工最大长度 ３５０ ７５０ ６５０ ６１０ ６５０ １２１０

９００ ９００ ９００ ２６１０

１３００ １３００ １４００
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续表

技术参数
机　床　型　号

ＣＭ６１２５ Ｃ６１３２ Ｃ６２０１ Ｃ６２０３ ＣＡ６１４０ Ｃ６３０

１９００ １９００

中心距／ｍｍ ３５０ ７５０ ７５０ ７１０ ７５０ １４００

１０００ １０００ １０００ ２８００

１４００ １４００ １５００

２０００ ２０００

加工螺纹

米制／ｍｍ ０２～６ ０２５～６ １～１９２ １～１９２ １～１９２ １～２２４

英制／（牙／ｉｎ） ２１～４ １１２～４ ２４～２ １４～１ ２４～２ ２８～２

主轴：

主轴孔径／ｍｍ ２６ ３０ ３８ ３８ ４８ ７０

主轴锥孔 莫氏４号 莫氏５号 莫氏５号 莫氏５号 莫氏５号 米制８０号

主轴转速范围

正转 ２０～３１５０ ２２～１０００ １２～１２００ １２～２０００ １０～１４００ １４～７５０

反转 — — １８～１５２０ １９～２４２０ １４～１５８０ ２２～９４５

刀架：

最大纵向行程 ３５０ ７５０ ６５０ ６４０ ６５０ １３１０

９００ ９３０ ９００ ２８１０

１３００ １３３０ １４００

１９００ １９００

最大横向行程 ３５０ ２８０ ２６０ ２５０ ２６０ ３９０

最大回转角度／（°） ±６０° ±６０° ±４５° ±９０° ±６０° ±６０°

进给量／（ｍｍ／ｒ）： ０２４～０４ ００６～１７１ ００８～１５９ ００７～４１６ ０８～１９５ ０１５～２６５

纵向 ０２４～０４ ００６～１７１ ００８～１５９ ００７～４１６ ０８～１９５ ０１５～２６５

横向 ００１～０２ ００３～０８５ ００３～０５２ ００３５～２０８ ００４～０７９ ００５～０９

尾座：

顶尖套移动 ８０ １００ １５０ ２００ １５０ ２０５

顶尖套孔锥度 莫氏３号 莫氏３号 莫氏４号 莫氏４号 莫氏４号 莫氏３号

横向移动量 ±１０ ±６ ± ±１５ ±１５ ±１５

主电机功率 １５ｋＷ ３ｋＷ ７ｋＷ ７５ｋＷ ７５ｋＷ １０ｋＷ
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表１６５　卧式车床刀架进给量

型　号 进　　给　　量／（ｍｍ／ｒ）

ＣＭ６１２５
　纵向：００２，００４，００８，０１０，０２０，０４０

　横向：００１，００２，００４，００５，０１０，０２０

Ｃ６１３２

　纵向：００６，００７，００８，００９，０１０，０１１，０１２，０１３，００５，０１６，０１７，０１８，

０２０，０２３，０２５，０２７，０２９，０３２，０３６，０４０，０４６，０４９，０５３，０５８，０６４，

０６７，０７１，０８０，０９１，０９８，１０７，１０６，１２８，１３５，１４２，１６０，１７１

　横向：００３，００４，００５，００６，００７，００８，００９，０１０，０１１，０１２，０１３，０１５，

０１６，０１７，０１８，０２０，０２３，０２５，０２７，０２９，０３２，０３４，０３６，０４０，０４６，

０４９，０５３，０５８，０６４，０６７，０７１，０８０，０８５

Ｃ６２０１

　纵向：００８，００，９０１０，０１１，０１２，０１３，０１４，０１５，０１６，０１８，０２０，０２２，

０２４，０２６，０２８，０３０，０３３，０３５，０４０，０４５，０４８，０５０，０５５，０６０，０６５，

０７１，０８１，０９１，０９６，１０１，１１１，１２１，１２８，１４６，１５９

　横向：００２７，００２９，００３３，００３８，００４，００４２，００４６，００５，００５４，００５８，

００６７，００７５，００７８，００８４，００９２，０１０，０１１，０１２，０１３，０１５，０１６，０１７，

０１８，０２０，０２２，０２３，０２７，０３０，０３２，０３３，０３７，０４０，０４１，０４８，０５２

Ｃ６２０３

　纵向：００７，００７４，００８４，００９７，０１１，０１２，０１３，０１４，０１５，０１７，０１９５，

０２１，０２３，０２６，０２８，０３０，０３４，０３９，０４３，０４７，０５２，０５７，０６１，０７０，

０７８，０８７，０９５，１０４，１１４，１２１，１４０，１５６，１７４，１９０，２０８，２２８，２４２，

２８０，３１２，３４８，３８０，４１６

　横向：为纵向进给量的一半

ＣＡ６１４０

　纵向：００２８，００３２，００３６，００３９，００４３，００４６，００５０，００８，００９，０１０，

０１１，０１２，０１３，０１４，０１５，０１６，０１８，０２０，０２３，０２４，０２６，０２８，０３０，

０３３，０３６，０４１，０４６，０４８，０５１，０５６，０６１，０６６，０７１，０８１，０９１，０９４，

０９６，１０２，１０３，１０９，１１２，１１５，１２２，１２９，１４７，１５９，１７１，１８７，２０５，

２１６，２２８，２５６，２９２，３１６

　横向：００１４，００１６，００１８，００１９，００２１，００２３，００２５，００２７，００４０，００４５，

００５０，００５５，００６０，００６５，００７０，００８，００９，０１０，０１１，０１２，０１３，０１４，

０１５，０１６，０１７，０２０，０２２，０２４，０２５，０２８，０３０，０３３，０３５，０４０，０４３，

０４５，０４７，０４８，０５０，０５１，０５４，０５６，０５７，０６１，０６４，０７３，０７９，０８６，

０９４，１０２，１０８，１１４，１２８，１４６，１５８，１７２，１８８，２０４，２１６，２２８，２５６，

２９２，３１６

Ｃ６３０

　纵向：０１５，０１７，０１９，０２１，０２４，０２７，０３０，０３３，０３８，０４２，０４８，０５４，

０６，０６５，０７５，０８４，０９６，１０７，１２，１３３，１５，１７，１９，２１５，２４，２６５

　横向：００５，００６，００６５，００７，００８，００９，０１０，０１１，０１２，０１４，０１６，

０１８，０２０，０２２，０２５，０２８，０３２，０３６，０４０，０４５，０５，０５６，０６４，０７２，

０８１，０９
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表１６６　卧式车床主轴转速

型号 主　轴　转　速／（ｒ／ｍｉｎ）

ＣＭ６１２５ 正转：２５，６３，１２５，１６０，３２０，４００，５００，６３０，８００，１０００，１２５０，２０００，２５００，３１５０

Ｃ６１３２ 正转：２２４，３１５，４５，６５，９０，１２５，１８０，２５０，３５０，５００，７００，１０００

Ｃ６２０１

正转：１２，１５，１９，２４，３０，３８，４６，５８，７６，９０，１２０，１５０，１８５，２３０，３０５，３７０，

３８０，４６０，４８０，６００，６１０，７６０，９５５，１２００

反转：１８，３０，４８，７３，１２１，１９０，２９５，４８５，５９０，７６０，９７０，１５２０

Ｃ６２０３

正转：１２５，１６，２０，２５，３１５，４０，５０，６３，８０，１００，１２５，１６０，２００，２５０，３１５，

４００，５００，６３０，８００，１０００，１２５０，１６００，２０００

反转：１９，３０，４８，７５，１２１，１９０，３０２，４７５，７５５，９５０，１５１０，２４２０

ＣＡ６１４０

正转：１０，１２５，１６，２０，２５，３２，４０，５０，６３，８０，１００，１２５，１６０，２００，２５０，３２０

　４００，４５０，５００，５６０，７１０，９００，１１２０，１４００

反转：１４，２２，３６，５６，９０，１４１，２２６，３６２，５６５，６３３，１０１８，１５８０

Ｃ６３０

正转：１４，１８，２４，３０，３７，４７，５７，７２，９５，１１９，１４９，１８８，２２９，２８８，３８０，４７８，

５９５，７５０

反转：２２，３９，６０，９１，１４９，２３４，３６１，５９７，９４５

２数控车床

表１６７　数控车床主要技术参数

技 术 参 数
机　床　型　号

ＣＫ６１０８Ａ ＣＫ６１２５ ＣＫ６１４０ ＣＫ３２６３

盘类零件最大车削直径／ｍｍ ８０ ２５０ ４００ ６３０

轴类零件最大车削直径／ｍｍ ８０ ２５０ ２４０ ４００

工件最大长度／ｍｍ — — １０００ ２５０／９００

主轴孔径／ｍｍ ２６ ３８ ７５ １２５

主轴锥孔 ３０° 莫氏５号 — —

主轴转速级数 无级 无级 无级 无级

主轴转速范围／（ｒ／ｍｉｎ） ５０～５０００ ５０～３０００ ２０～２０００ １９～１５００

溜板最大行程／ｍｍ

横向 １００ ２００ ３７０ —

纵向 ２００ ２５０ １０００ —

刀架快移速度／（ｍ／ｍｉｎ）

横向 ５ ８ — —

纵向 ５ ８ — —

主电机功率 １．１ ５．５ １１ ３７

控制轴数 ３ ２ — —

联动轴数 ２ ２ — —
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（二）钻床主要技术参数

１摇臂钻床

图１１２　摇臂钻床示意图

表１６８　摇臂钻床的型号与主要参数

技术参数
型　　号

Ｚ３０２５ Ｚ３０４０ Ｚ３５ Ｚ３７ Ｚ３２Ｋ Ｚ３５Ｋ

最大钻孔直径／ｍｍ ２５ ４０ ５０ ７５ ２５ ５０

主轴端面至底座工作面的

距离Ｈ／ｍｍ
２５０～１０００３５０～１２５０４７０～１５００６００～１７５０ ２５～８７０ —

主轴最大行程ｈ／ｍｍ ２５０ ３１５ ３５０ ４５０ １３０ ３５０

主轴孔莫氏圆锥 ３号 ４号 ５号 ６号 ３号 ５号

主轴转速范围 （见表４－６）／

（ｒ／ｍｉｎ）
５０～２５００ ２５～２０００ ３４～１７００１１２～１４００１７５～９８０ ２０～９００

主轴进给量范围／（ｍｍ／ｒ）

（见表４－７）
００５～１５００４～３２００３～１２ ００３７～２ — ０１～０８

最大进给力／Ｎ ７８４８ １６０００ １９６２０ ３３３５４ —
１２２６２５（垂直位置）

１９６２０（水平位置）

主轴最大转矩／（Ｎｍ） １９６２ ４００ ７３５７５ １１７７２ ９５１５７ —

主轴箱水平移动距离／ｍｍ ６３０ １２５０ １１５０ １５００ ５００ —

横臂升降距离／ｍｍ ５２５ ６００ ６８０ ７００ ８４５ １５００

横臂回转角度／（°） ３６０ ３６０ ３６０ ３６０ ３６０ ３６０

主电机功率／ｋＷ ２２ ３ ４５ ７ １７ ４５

　　注：Ｚ３２Ｋ、Ｚ３５Ｋ为移动式万向摇臂钻床，主要在三个方向上都能回转３６０°，可加工任何倾斜度的
平面。
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表１６９　摇臂钻床主轴转速

型 号 转　　速／（ｒ／ｍｉｎ）

Ｚ３０２５ 　５０，８０，１２５，２００，２５０，３１５，４００，５００，６３０，１０００，１６００，２５００

Ｚ３０４０ 　２５，４０，６３，８０，１００，１２５，１６０，２００，２５０，３２０，４００，５００，６３０，８００，１２５０，２０００

Ｚ３５ 　３４，４２，５３，６７，８５，１０５，１３２，１７０，２６５，３３５，４２０，５３０，６７０，８５０，１０５１，１３２０，１７００

Ｚ３７
　１１２，１４，１８，２２４，２８，３５５，４５，５６，７１，９０，１１２，１４０，１８０，２２４，２８０，３５５，

４５０，５６０，７１０，９００，１１２０，１４００

Ｚ３２Ｋ 　１７５，４３２，６９３，９８０

Ｚ３５Ｋ 　２０，２８，４０，５６，８０，１１２，１６０，２２４，３１５，４５０，６３０，９００

表１７０　摇臂钻床主轴进给量

型　号 进给量／（ｍｍ／ｒ）

Ｚ３０２５ 　００５，００８，０１２，０１６，０２，０２５，０３，０４，０５，０６３，１００，１６０

Ｚ３０４０
　００３，００６，０１０，０１３，０１６，０２０，０２５，０３２，０４０，０５０，０６３，０８０，１００，

１２５，２００，３２０

Ｚ３５
　００３，００４，００５，００７，００９，０１２，０１４，０１５，０１９，０２０，０２５，０２６，０３２，

０４０，０５６，０６７，０９０，１２

Ｚ３７
　００３７，００４５，００６０，００７１，００９０，０１１８，０１５０，０１８０，０２３６，０３１５，０３７５，

０５０，０６０，０７５，１００，１２５，１５０，２００

Ｚ３５Ｋ 　０１，０２，０３，０４，０６，０８

２立式钻床

图１１３　立式钻床示意图
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表１７１　立式钻床的型号与主要参数

技术参数
型　　号

Ｚ５２５ Ｚ５３５ Ｚ５５０

最大钻孔直径／ｍｍ ２５ ３５ ５０
主轴端面至工作台面距离Ｈ／ｍｍ ０～７００ ０～７５０ ０～８００
从工作台Ｔ形槽中心到导轨距离Ｂ／ｍｍ １５５ １７５ ３５０
主轴轴线至导轨面距离Ａ／ｍｍ ２５０ ３００ ３５０
主轴行程／ｍｍ １７５ ２２５ ３００
主轴莫氏圆锥 ３ ４ ５
主轴转速范围 （见表４－９）／（ｒ／ｍｍ） ９７～１３６０ ６８～１１００ ３２～１４００
进给量范围 （见表４－１０）／（ｍｍ／ｒ） ０１－０８１ ０１１～１６ ０１２～２６４
主轴最大扭矩／（Ｎ·ｍ） ２４５２５ ３９２４ ７８４８
主轴最大进给力／Ｎ ８８２９ １５６９６ ２４５２５
工作台行程／ｍｍ ３２５ ３２５ ３２５
工作台尺寸／ｍｍ×ｍｍ ５００×３７５ ４５０×５００ ５００×６００
从工作台Ｔ形槽中心到凸肩距离Ｃ／ｍｍ １２５ １６０ ３２０
主电机功率／ｋＷ ２８ ４５ ７５

表１７２　立式钻床主轴转速

型　号 转　　速／（ｒ／ｍｉｎ）

Ｚ５２５ 　９７，１４０，１９５，２７２，３９２，５４５，６８０，９６０，１３６０

Ｚ５３５ 　６８，１００，１４０，１９５，２７５，４００，５３０，７５０，１１００

Ｚ５５０ 　３２，４７，６３，８９，１２５，１８５，２５０，３５１，５００，７３５，９９６，１４００

表１７３　立式钻床主进给量

型　号 进　给　量／（ｍｍ／ｒ）

Ｚ５２５ 　０１０，０１３，０１７，０２２，０２８，０３６，０４８，０６２，０８１

Ｚ５３５ 　０１１，０１５，０２０，０２５，０３２，０４３，０５７，０７２，０９６，１２２，１６０

Ｚ５５０ 　０１２，０１９，０２８，０４０，０６２，０９０，１１７，１８０，２６４

表１７４　立式钻床工作台尺寸
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续表

型　号 Ａ Ｂ ｔ ｔ１ ａ ｂ ｃ ｈ Ｔ形槽数

Ｚ５２５ ５００ ３７５ ２００ ８７５ １４Ｈ１１ ２４ １１ ２６ ２

Ｚ５３５ ５００ ４５０ ２４０ １０５ １８Ｈ１１ ３０ １４ ３２ ２

Ｚ５５０ ６００ ５００ １５０ １００ ２２Ｈ１１ ３６ １６ ３５ ３

　　注：Ｚ５２５、Ｚ５３５按图 （ａ）选取，Ｚ５５０按图 （ｂ）选取。

３台式钻床

图１１４　台式钻床示意图

表１７５　台式钻床的型号与主要参数

技　术　参　数
型　　号

Ｚ４００２ Ｚ４００６Ａ Ｚ５１２（Ｚ５１５） Ｚ５１２１（Ｚ５１２２）

最大钻孔直径／ｍｍ ２ ６ １２（１５） １３

主轴行程／ｍｍ ２０ ７５ １００ １００

主轴轴线至立柱表面距离Ｌ／ｍｍ ８０ １５２ ２３０ １９０（１９３）

主轴端面至上作台面距离Ｈ／ｍｍ ５～１２０ １８０ ４３０ ０～３３５

主轴莫氏圆锥 — １ １ ２

主轴转速范围 （见表４－１３）／（ｒ／ｍｍ） ３０００～８７００ １０００～７１００
４６０～４２５０

（３２０～２９００）
４８～４１００

主轴进给方式 手　动　进　给

工作台面尺寸／ｍｍ×ｍｍ １１０×１１０ ２５０×２５０ ３５０×３５０ ２６５×２６５

工作台绕立柱回转角度 — — — ３６０°

主电动机功率／ｋＷ ０１ ０２５ ０６ ０６

　　注：括号内为Ｚ５１５与Ｚ５１２２数据。
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表１７６　台式钻床主轴转速

型　号 转　　速／（ｒ／ｍｉｎ）

Ｚ４００２ 　３０００，４９５０，８７００

Ｚ４００６Ａ 　１４５０，２９００，５８００

Ｚ５１２ 　４６０，６２０，８５０，１２２０，１６１０，２２８０，３１５０，４２５０

Ｚ５１５ 　３２０，４３０，６００，８３５，１１００，１５４０，２１５０，２９００

Ｚ５１２１，Ｚ５１２２ 　４８０，８００，１４００，２４４０，４１００

（三）铣床主要技术参数

１立式铣床

图１１５　立式铣床示意图

表１７７　立式铣床型号与主要参数

技　术　参　数
型　　号

Ｘ５０１２ Ｋ５１ Ｘ５２Ｋ Ｘ５３Ｋ Ｘ５３Ｔ

主轴端面至工作台的距离Ｈ／ｍｍ ０～２５０ ３０～３８０ ３０～４００ ３０～５００ ０～５００

主轴轴线至床身垂直导轨面距离Ｌ１／ｍｍ １５０ ２７０ ３５０ ４５０ ４５０

工作台至床身垂直导轨距离Ｌ／ｍｍ — ４０～２４０ ５５～３００ ５０～３７０ —

主轴孔锥度 莫氏３号 ７：２４ ７：２４ ７：２４ ７：２４

主轴孔径／ｍｍ １４ ２５ ２９ ２９ ６９８５

刀杆直径／ｍｍ — — ３２～５０ ３２～５０ ４０

立铣头最大回转角度／（°） — — ±４５ ±４５ ±４５

主轴转速 （见表４１５）／（ｒ／ｍｉｎ） １３０～２７２０ ６５～１８００ ３０～１５００ ３０～１５００ １８～１４００

主轴轴向移动量／ｍｍ — — ７０ ８５ ９０

５２
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续表

技　术　参　数
型　　号

Ｘ５０１２ Ｋ５１ Ｘ５２Ｋ Ｘ５３Ｋ Ｘ５３Ｔ

工作台面积 （长×宽）／ｍｍ×ｍｍ ５００×１２５ １０００×２５０ １２５０×３２０ １６００×４００ ２０００×４２５

工作台的最大移动量／ｍｍ

纵向
手动

机动
２５０ ６２０

６２０
７００
６８０

９００
８８０

１２６０
１２６０

横向
手动

机动
１００ １９０

１７０
２５５
２４０

３１５
３００

４１０
４００

升降
手动

机动
２５０ ３７０

３５０
３７０
３５０

３８５
３６５

４１０
４００

工作台进给量／（ｍｍ／ｍｍ）

　　纵向 手动 ３５～９８０ ２３５～１１８０２３５～１１８０ １０～１２５０

　　横向 手动 ２５～７６５ １５～７８６ １５～７８９ １０～１２５０

　　升降 手动 １２～３８０ ８～３９４ ８～３９４ ２５～３１５

（见表４－１６）

工作台快速移动速度／（ｍｍ／ｍｉｎ）

　　纵向 手动 ２９００ ２３００ ２３００ ３２００

　　横向 手动 ２３００ １５４０ １５４０ ３２００

　　升降 手动 １１５０ ７７０ ７７０ ８００

工作台Ｔ形槽：槽数 ３ ３ ３ ３ ３

　　　　　　　宽度 １２ １４ １８ １８ １８

　　　　　　　槽距 ３５ ５０ ７０ ９０ ９０

丰电动机功率／ｋＷ １５ ４５ ７５ １０ １０

　　注：１安装各种立铣刀、面铣刀可铣削沟槽、平面，也可安装钻头、镗刀进行钻孔、镗孔。
２立铣头能在垂直平面内旋转，对有倾角的工件进行铣削。

表１７８　立式铣床主轴转速

型　号 转　　速／（ｒ／ｍｉｎ）

Ｘ５０１２ 　１３０，１８８，２６３，３５５，５１０，５７５，８５５，１１８０，１５８５，２７２０

Ｘ５１ 　６５，８０，１００，１２５，１６０，２１０，２５５，３００，３８０，４９０，５９０，７２５，１２２５，１５００，１８００

Ｘ５２Ｋ，Ｘ５３Ｋ
　３０，３７５，４７５，６０，７５，９５，１１８，１５０，１９０，２３５，３７５，４７５，６００，７５０，９５０，

１１８０，１５００

Ｘ５３Ｔ
　１８，２２，２８，３５，４５，５６，７１，９０，１１２，１４０，１８０，２２４，２８０，３５５，４５０，５６０，

７１０，９００，１１２０，１４００
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表１７９　立式铣床工作台进给量

型　号 进　给　量／（ｍｍ／ｍｉｎ）

Ｘ５１

纵向：３５，４０，５０，６５，８５，１０５，１２５，１６５，２０５，２５０，３００，３９０，５１０，６２０，７５５，９８０

横向：２５，３０，４０，５０，６５，８０，１００，１３０，１５０，１９０，２３０，３２０，４００，４８０，５８５，７６５

升降：１２，１５，２０，２５，３３，４０，５０，６５，８０，９５，１１５，１６０，２００，２９０，３８０

Ｘ５２Ｋ

Ｘ５３Ｋ

纵向：２３５，３０，３７５，４７５，６０，７５，９５，１１８，１５０，１９０，２３５，３００，３７５，４７５，６００，

７５０，９５０，１１８０

横向：１５，２０，２５，３１，４０，５０，６３，７８，１００，１２６，１５６，２００，２５０，３１６，４００，５００，

６３４，７８６

升降：８，１０，１２５，１５５，２０，２５，３１５，３９，５０，６３，７８，１００，１２５，１５８，２００，２５０，

３１７，３９４

Ｘ５３Ｔ
纵向及横向：１０，１４，２０，２８，４０，５６，８０，１１０，１６０，２２０，３１５，４５０，６３０，９００，１２５０

升降：２５，３５，５５，７，１０，１４，２０，２８５，４０，５５，７８５，１１２５，１５７５，２２５，３１５

２卧式 （万能）铣床

图１１６　卧式万能铣床示意图

表１８０　卧式 （万能）铣床型号与主要参数

技　术　参　数

型　　号

Ｘ６０

（Ｘ６０Ｗ）

Ｘ６１

（Ｘ６１Ｗ）

Ｘ６２

（Ｘ６２Ｗ）

主轴轴线至工作台面距离Ｈ／ｍｍ ０～３００
３０～３６０

（３０～３３０）

３０～３９０

（３０～３５０）

床身垂直导轨面至工作台后面距离Ｌ／ｍｍ ８０～２４０ ４０～２３０ ５５～３１０

主轴轴线至悬梁下平面的距离Ｍ／ｍｍ １４０ １５０ １５５
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续表

技　术　参　数

型　　号

Ｘ６０

（Ｘ６０Ｗ）

Ｘ６１

（Ｘ６１Ｗ）

Ｘ６２

（Ｘ６２Ｗ）

主轴端面至支臂轴承端面的最大距离Ｌ１／ｍｍ ４４７ ４７０ ７００

主轴孔锥度 ７：２４ ７：２４ ７：２４

主轴孔径／ｍｍ — — ２９

刀杆直径／ｍｍ １６，２２，２７，３２ ２２，２７，３２，４０ ２２，２７，３２，４０

主轴转速 （见表４－１８）／（ｒ／ｍｉｎ） ５０～２２４０ ６５～１８００ ３０～１５００

工作台面积 （长×宽）／ｍｍ×ｍｍ ８００×２００ １０００×２５０ １２５０×３２０

工作台最大行程／ｍｍ：

　　　　　纵向手动
机动

５００ ６２０
６２０

７００
６８０

　　　　　横向手动
机动

１６０ １９０（１８５）
１７０

２５５
２４０

　　　　　升降手动
机动

３２０ ３３０
３３０（３００）

３６０（３２０）
３４０（３００）

工作台进给量／（ｍｍ／ｍｉｎ）：
　　　　　　纵向 ２２４～１０００ ３５～９８０ ２３５～１１８０
　　　　　　横向 １６～７１０ ２５～７６６ ２３５～１１８０
　　　　　　升降 ８～３５５ １２～３８０ 为纵向进给量的１／３
　　　　　　 （见表４－１９）
工作台快速移动速度／（ｍｍ／ｍｉｎ）：
　　　　　　纵向 ２８００ ２９００ ２３００
　　　　　　横向 ２０００ ２３００ ２３００
　　　　　　升降 １０００ １１５０ ７７０
工作台Ｔ形槽：槽数 — ３ ３
　　　　　　　槽宽 — １４ １８
　　　　　　　槽距 — ５０ ７０
工作台最大回转角度／（°） 无 （±４５） 无 （±４５） 无 （±４５）
主电动机功率／ｋＷ ２８ ４ ７５

　　注：（　）内为卧式万能铣床与卧式铣床相应型号的数据，其余相同。

表１８１　卧式 （万能）铣床工作台进给量

型　号 进给量／（ｍｍ／ｍｉｎ）

Ｘ６０

Ｘ６０Ｗ

纵向：２２４，３１５，４５，６３，９０，１２５，１８０，２５０，３５５，５００，７１０，１０００

横向：１６，２２４，３１５，４５，６３，９０，１２５，１８０，２５０，３５５，５００，７１０

升降：８，１１２，１６，２２４，３１５，４５，６３，９０，１２５，１８０，２５０，３５５

Ｘ６１

Ｘ６１Ｗ

纵向：３５，４０，５０，６５，８５，１０５，１２５，１６５，２０５，２５０，３００，３９０，５１０，６２０，７５５，９８０

横向：２５，３０，４０，５０，６５，８０，１００，１３０，１５０，１９０，２３０，３２０，４００，４８０，５８５，７６５

升降：１２，１５，２０，２５，３３，４０，５０，６５，８０，９８，１１５，１６０，２００，２４０，２９０，３８０

Ｘ６２

Ｘ６２Ｗ

纵向及横向：２３５，３０，３７５，４７５，６０，７５，９５，１１８，１５０，１９０，２３５，３００，３７５，

４７５，６００，７５０，９５０，１１８０

５５



　机械制造技术课程设计指导

表１８２　卧式 （万能）铣床主轴转速

型 号 转　　速／（ｒ／ｍｉｎ）

Ｘ６０

Ｘ６０Ｗ
　５０，７１，１００，１４０，２００，４００，５６０，８００，１１２０，１６００，２２４０

Ｘ６１

Ｘ６１Ｗ

　６５，８０，１００，１２５，１６０，２１０，２５５，３００，３８０，４９０，５９０，７２５，９４５，１２２５，１５００，

１８００
Ｘ６２

Ｘ６２Ｗ

　３０，３７５，４７５，６０，７５，９５，１１８，１５０，１９０，２３５，３００，３７５，４７５，６００，７５０，９５０，

１１８０，１５００

表１８３　卧式 （万能）铣床工作台尺寸

型　号 Ｌ Ｌ１ Ｅ Ｂ Ｎ ｔ ｍ ｍ１ ｍ２ ａ ｂ ｃ ｈ Ｔ形槽数

Ｘ６０

（６０Ｗ）
８７０ ７１０ ８５ ２００ １４４ ４５ １０ ３０ ４０ １４

２５

（２３）

１１

２５
（２３） ３

Ｘ６１

（Ｘ６１Ｗ）
１１２０

９４０

（１０００）
９０ ２６０ １８５ ５０ １０

４８

（５０）

５０

（５３）
１４ ２４ １１ ２５ ３

Ｘ６２

（Ｘ６２Ｗ）
１３２５

１１２５

（１１２０）
７０ ３２０

２２５

（２２０）
７０

１６

（１５）
５０ ２５ １８ ３０ １４ ３２ ３

　　注：基准槽ａ精度为Ｈ８，固定槽ａ精度为Ｈ１２（摘自ＧＢ／Ｔ１５８—１９９６）。

３数控铣床

表１８４　数控铣床型号与主要参数

技　术　参　数
型　　号

ＸＫ５０２５ ＸＫ５０３２ ＸＫ６０４０ ＸＫ８１３２ ＸＫ８１４０Ａ ＸＫ８１７０

工作台面积 （长 ×

宽）／ｍｍ×ｍｍ
１１２０×２５０１２５０×３２０１６００×４００ ７５０×３２０ ８００×４００ ９００×７００

三向行程／ｍｍ　Ｘ ６８０ ６２５ ９００ ４００ ５００ ８００

　　　　　　　Ｙ ３５０ ２４０ ４１０ ３００ ４００ ７００

　　　　　　　Ｚ ４００ ３３０ ３７５ ４００ ４００ ５００

主轴转速／（ｒ／ｍｉｎ） ６０～４２００ ３０～１５００ ３０～１５００ ４０～２０００ ０～３０００ ０～３０００

主电动机功率／ｋＷ １５ ７５ ７５ ２２ ７５ ７５

进给速度／（ｍｍ／ｍｉｎ） ０～２５００ ５～３０００ ３０～２０００ — ５～４０００ —

５６
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续表

技　术　参　数
型　　号

ＸＫ５０２５ ＸＫ５０３２ ＸＫ６０４０ ＸＫ８１３２ ＸＫ８１４０Ａ ＸＫ８１７０

快速进给／（ｍ／ｍｉｎ） ５ ４ ４ — ６ —

主轴锥孔孔径／ｍｍ ３０ ５０ ５０ ４０ ４０ ４０

台面负重／ｋｇ ４００ ２００ ６００ — — —

控制系统 ＭＴＣ—３Ｍ 自贡电子所ＦＡＮＵＣ—３Ｍ — ＳＩＥＭＥＮＳ—８１０ＤＭＩＴＳＵＢＩＳＨＩ５０Ｍ

定位精度／ｍｍ ±００１５ ００４ ±００３５ ００２／３００ ００２ —

重复定位精度／ｍｍ ±０００５ ００２５ ００２５ ００１ ００１ —

机床重量／ｔ １８５ ２７８ ３４ １３ ２５ ５

（四）镗床主要技术参数

１卧式铣镗床

表１８５　卧式铣镗床型号与主要技术参数

技　术　规　格
型　　号

Ｔ６１６ Ｔ６８ Ｔ６１１ Ｔ６１２ Ｔ６１１Ｈ

最大加工孔径：／ｍｍ

　　镗孔 （用镗杆） ２４０ ２４０ ２４０ ５５０ ２４０

　　　　 （用平旋盘） ３５０ — — — —

　　钻孔 ５０ ６５ ８０ ６０ ８０

用平旋盘最大加工外径／ｍｍ ３５０ ４５０ — ７００ —

用平旋盘最大加工端面／ｍｍ ４００ ４５０ — ８００ —

用镗杆最大加工孔的深度／ｍｍ — ６００ ６００ １０００ ６００

主轴直径／ｍｍ ６３ ８５ １１０ １２５ １１０

主轴孔锥度 莫氏４号 莫氏５号 莫氏６号 米制８０号 莫氏６号

主轴最大行程／ｍｍ ５６０ ６００ ６００ １０００ ６００

主轴中心线至工作台面距离／ｍｍ ０～７１０ ３０～８００ ３０～８００ ０～１４００
１０６１～２６６１

（至底座面）

主轴转速 （见表４２－２０）／（ｒ／ｍｉｎ） １３～１１６０ ２０～１０００ ２０～１０００ ７５～１２００ ２０～１０００

主轴进给量／（ｍｍ／ｒ）（见表４２２１） ００２６～４５ ００５～１６ ００５～１６ ００４～１４４ ００５～１６

主轴最大扭矩／（Ｎ·ｍ） ３９２４ １０７９１ １０７９１ ３４３３５ １０７９１

主轴最大抗力：切削抗力 ７８４８ １２７５３ １２７５３ １９６２０ １２７５３

　　／Ｎ　　　　进给抗力 ９８１０ １２７５３ １２７５３ ２９４３０ １２７５３

主轴箱最大升降行程／ｍｍ ７１０ ７５５ ７５５ １４００ １６００

主轴箱进给量／（ｍｍ／ｒ）（见表４２－２２）
与主轴进

给量相同
００２５～８ ００２５～８ ００２５～８ ００１５～５

５７
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续表

技　术　规　格
型　　号

Ｔ６１６ Ｔ６８ Ｔ６１１ Ｔ６１２ Ｔ６１１Ｈ

工作台面尺寸／ｍｍ ９００×７００ １０００×８００ １０００×８００１６００×１２５０ —

工作台Ｔ型槽：数目 ５ ７ ７ ７ —

宽度 ２２ ２２ ２２ ２８ —

中心距 １２０ １１５ １１５ １７０ —

工作台最大行程：／ｍｍ纵向 ９００ １１４０ １２２５ １６００ —

横向 ７５０ ８５０ ８００ １４００ —

工作台进给量／（ｍｍ／ｒ）（见表４２－２３）
与主轴进

给量相同

与主轴进

给量相同
００２５～８ ００２５～８ —

平旋盘Ｔ型槽：数目 ２ １ — ２ —

宽度 １２ １８ — ２２ —

中心距 ２６５ — — — —

刀架沿平旋盘移动行程／ｍｍ １３５ １７０ — — —

平旋盘刀架Ｔ型槽：数目 ２ １ — — —

　　　　　　　　　宽度／ｍｍ １２ １８ — — —

　　　　　　　　　中心距／ｍｍ １１２ — — — —

平旋盘转速／（ｒ／ｍｉｎ） １３～１３４ １０～２００ — ４５～２５０ —

平旋盘刀架进给量／（ｍｍ／ｒ）（见表４２－２４）
与主轴进

给量相同

与主轴进

给量相同
— ００２５～８ —

主电动机功率／ｋＷ ４ ６５ ５２／７ １０ ６５／７

　　注：Ｔ６１１Ｈ为移动卧式铣镗床。

表１８６　卧式铣镗床主轴转速
型　号 转　　速／（ｒ／ｍｉｎ）

Ｔ６１６ 　１３，１９，２８，４３，６４，９３，１１３，１３４，１６８，２４５，３７０，５５０，８１０，１１６０

Ｔ６８
Ｔ６１１
Ｔ６１１Ｈ

　２０，２５，３２，４０，５０，６４，８０，１００，１２５，１６０，２００，２５０，３１５，４００，５００，６３０，８００，
１０００

Ｔ６１２
　 （正、反转）７５，９５，１２，１５，１９，１４，３０，３８，４８，６０，７５，９６，１２８，１６０，２０５，
２５０，３２０，４１４，４６０，６００，７５０，９５０，１２００

表１８７　卧式铣镗床主轴进给量
型　号 进　　给　　量／（ｍｍ／ｒ）

Ｔ６１６
　００２６，００３７，００５３，００７２，０１，０１４５，０２，０２８，０４１，０５８，０８，１１３，
１６，２２５，３２５，４５

Ｔ６８
Ｔ６１１
Ｔ６１１Ｈ

　００５，００７，０１，０１３，０１９，０２７，０３７，０５２，０７４，１０３，１４３，２０５，２９，
４，５７，８，１１１，１６

Ｔ６１２
　００４，００６，００８，０１２，０１７，０２４，０３３，０４７，０６６，０９２，１３７，１８３，２６，
３６４，５２，７２３，１０２，１４４

５８
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表１８８　卧式铣镗床主轴箱进给量

型　号 进　　给　　量／（ｍｍ／ｒ）

Ｔ６８

Ｔ６１１

Ｔ６１２

　００２５，００３５，００５，００７，００９，０１３，０１９，０２６，０３７，０５２，０７２，１０３，

１４２，２，２９，４，５６，８

表１８９　卧式铣镗床工作台进给量

型号 进　　给　　量／（ｍｍ／ｒ）

Ｔ６１１

Ｔ６１２

　００２５，００３５，００５，００７，００９，０１３，０１９，０２６，０３７，０５２，０７２，１０３，

１４２，２，２９，４，５６，８

表１９０　卧式铣镗床平旋盘刀架进给量

型号 进　　给　　量／（ｍｍ／ｒ）

Ｔ６１２
　００２５，００３５，００５，００７，００９，０１３，０１９，０２６，０３７，０５２，０７２，１０３，

１４２，２，２，９，４，５６，８

２坐标镗床

表１９１　坐标镗床型号与主要技术参数

技　术　规　格
型　　号

ＴＳ４１３２ Ｔ４１６３ Ｔ４２４０ Ｔ４２１００ ＴＡ４２８０

最大加工孔径：／ｍｍ镗孔

钻孔

７０

钢１６

铸铁２５

２５０

４０

１５０

钢２０

铸铁２５

２５０

６０

３００

４０

主轴中心线至立柱表面距离／ｍｍ ３２０ ７００ — — —

主轴端面至工作台面距离／ｍｍ １００～５００ ２６０～７４０ １０～５１０ １０００ ９７０

立柱间距离／ｍｍ — — ６００ １４５０ １１００

水平主轴中心线至工作台面距离／ｍｍ — — — ８０～８８０ —

最大铣刀直径／ｍｍ — — — — １８０

主轴孔锥度 莫氏２号 特殊的 莫氏３号 ３∶２０ 莫氏４号

主轴最大行程／ｍｍ １００ ２５０ １４５ ３００ ３００

主轴转速 （见表４２－２６）／（ｒ／ｍｉｎ）

１２５～２５００

（无级）

５５～２０００

（无级）

４５～１２５０ 垂直轴：

４０～２０００

水平轴：

４０～１０００

４０～２０００

５９
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续表

技　术　规　格
型　　号

ＴＳ４１３２ Ｔ４１６３ Ｔ４２４０ Ｔ４２１００ ＴＡ４２８０

主轴进给量／（ｍｍ／ｒ）（见表４２２７） ００２～０１２
００３～０１６

（无级）
００２～０１８ ００２５～０３

００４２５～

０３５６

主轴箱最大行程／ｍｍ： — ２４０ ３５０ 垂直主轴箱

１０２０

水平主轴箱

８００

８００

主轴箱进给量／（ｍｍ／ｍｉｎ）（无级） — — — 垂直主轴箱

２５～１５０

水平主轴箱

５５～２２０

３０～１８０

工作台面尺寸／ｍｍ ４５０×３２０ １１００×６３０ ５６０×４００ １６００×１０２０ １１００×８４０

工作台最大行程：／ｍｍ纵向 ３５０ １０００ ５００ １４２０ ９５０

　　　　　　　　　　横向 ２４０ ６００ — — —

工作台移动速度／（ｍｍ／ｍｉｎ） — ３６、１０００ —
０～３００

（无级）

０～１８００

（无级）

工作台Ｔ型槽：数目 — — — １０ ８

　　　　　　　宽度 — — — １８ １８

　　　　　　　槽距 — — — — １０６

横梁升降速度／（ｍｍ／ｍｉｎ） — — — ３７０ ５００

坐标读数精度／ｍｍ ０００１ ０００１ ０００１ ０００１ ０００１

坐标定位精度／ｍｍ ０００４ ０００６ ０００４ ０００８ ０００５

主电动机功率／ｋＷ １ ４５ １ ３ ３

表１９２　坐标镗床主轴转速

型　号 转　　速／（ｒ／ｍｉｎ）

Ｔ４２４０ 　４５，７５，１２５，２１０，３００，４８０，７８０，１２５０

Ｔ４２１００

　垂直主轴：４０，５２，６５，８０，１０５，１３０，１６５，２１０，２６５，３３０，４２０，５３０，６２５，８００，

１０００，１２５０，１６００，２０００

　水平主轴：４０，５２，６５，８０，１０５，１３０，１６５，２１０，２６５，３３０，４２０，５３０，６２５，８００，

１０００

ＴＡ４２８０
　４０，５２，６５，８０，１０５，１３０，１６０，２０５，２５０，３２０，４１０，５００，６２５，８００，１０００，

１２５０，１６００，２０００

６０
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表１９３　坐标镗床主轴进给量

型　号 进　　给　　量／（ｍｍ／ｒ）

ＴＳ４１３２ 　００２，００５，０１２

Ｔ４２４０ 　００２，００４，００６，００９，０１２，０１８

Ｔ４２１００ 　００２５，００４５，００６，０１０，０１５，０２０，０２５，０３０（垂直主轴和水平主轴相同）

ＴＡ４２８０ 　００４２５，００６９，０１０，０１５３，０２４７，０３５６

３金刚镗床

表１９４　金刚镗床型号与主要技术参数

技　术　规　格
型　　号

Ｔ７４０Ｋ Ｔ７４０

镗孔直径／ｍｍ １０～２００ １０～２００

主轴头型号及主要尺寸： （一般供应２＃） （一般供应２＃）

主轴头型号 ０＃ １＃ ２＃ ３＃ ４＃ ０＃ １＃ ２＃ ３＃ ４＃

每边安装主轴头数 ４ ４ ３ ３ ２ ４ ４ ３ ３ ２

主轴中心线至工作台面距离／ｍｍ ２３０ ２３０ ２４０ ２５０ ２７０ ２３０ ２３０ ２４０ ２５０ ２７０

主轴头之间最小距离／ｍｍ １００ １２５ １５５ １９０ ２４５ １００ １２５ １５５ １９０ ２４５

主轴头最大转速：／（ｒ／ｍｉｎ）

　　　　　　　　０＃ ５０００ ５０００

　　　　　　　　２＃ １０００ １０００

工作台面尺寸／ｍｍ ４００×６００ ４００×６００

工作台最大纵向行程／ｍｍ ２７５ ４００

工作台快速移动速度／（ｍ／ｍｉｎ） １～２ １～２

工作台进给量 （无级）／（ｍｍ／ｍｉｎ） １０～５００ １０～３００

工作台面至床身底面距离／ｍｍ ８９０ ８９０

工作台Ｔ型槽：数目 — ３

　　　　　　　槽宽 — １２

主电动机功率／ｋＷ ２８ ２个各２８

（五）磨床主要技术参数

１内、外圆磨床

表１９５　外圆磨床主要技术参数

技　术　规　格
型　　号

Ｍ１２０ Ｍ１３３１ ＭＱ１３５０ ＭＱＭ１３５０

磨削工件直径／ｍｍ ８～２００ ８～３１５ ５００ ５００

用中心架时磨削工件的直径／ｍｍ ８～６０ ８～６０ ２５～２００ ２５～２００

磨削工件最大长度／ｍｍ ７１０，１０００ ７１０，１０００，１４００１４００，２０００，２８００１４００，２０００，２５００

６１
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续表

技　术　规　格
型　　号

Ｍ１２０ Ｍ１３３１ ＭＱ１３５０ ＭＱＭ１３５０

磨削工件最大质量／ｋｇ １５０ １５０ １０００ １０００

中心高／ｍｍ １１５ １７０ ２７０ ２４０

头架顶尖孔莫氏锥度 ４号 ５号 ６号 ６号

头架主轴转速／ｒ／ｍｉｎ ３７，６４，１１５，２１２ ３７，６４，１１５，２１２
１８，３６，５０，

７０，１００，１４０

１５，３６，５０，

７０，１００，１４０

砂轮架最大移动量／ｍｍ ２１０ ２３５ ２５０ ２５０

砂轮架快速移动量／ｍｍ ５０ ５０ １００ １００

手轮每转砂轮架移动量：／ｍｍ

　　　　　　　　　　 粗 ２ ２ ４ ４

　　　　　　　　　　 精 ０５ ０５ ０４ ０５

手轮盘刻度值：／ｍｍ

　　　　　　 粗 ００１ ００１ ００２ ００２

　　　　　　 精 ０００２５ ０００２５ ０００２５ ０００２５

砂轮尺寸（外径×宽×内径）／ｍｍ ６００×６３×３０５ ４５０～６００×６３×３０５５５０～７５０×７５×３０５５５０～７５０×７５×３０５

砂轮转速／（ｒ／ｍｉｎ） １１１０ １１１０ ８９０～１０００ ８９０～１０００

工作台最大移动量／ｍｍ ８３０，１１１０ ８３０，１１００，１５４０１４５０，２１００，２９５０１４５０，２１００，２９５０

工作台移动速度／（ｍ／ｍｉｎ） ０１～６ ０１～６ ０１～２５ ０１～５

工作台最大回转角度：

　　　　　　　顺时针 ３° ３° ２° ２°

　　　　　　　逆时针 ９°，６° ３°，６°，９° ４°，７°，９° ４°，７°，９°

尾座顶尖孔莫氏锥度 ４号 ４号 ６号 ６号

顶尖套移动量／ｍｍ ３０ ３０ ７０ ７０

砂轮电动机功率／ｋＷ ７５ ４ １３ １４

头架电动机功率／ｋＷ ０８ ０８ ３ ２

表１９６　万能外圆磨床主要技术参数

技　术　规　格
型　　号

Ｍ１１４Ｗ Ｍ１１５Ｗ Ｍ１２０Ｗ Ｍ１３１Ｗ ＭＢＧ１４２０

磨削工件直径／ｍｍ ４～１４０ １５０ ７～２００ ８～３１５ ２００

用中心架时磨削工件的直径／ｍｍ — ８～４０ — ８～６０ —

可磨内圆直径／ｍｍ １０～２５ ８０ １８～５０ １３～１２５ １４～８０

磨削外圆的最大长度／ｍｍ １８０，３５０ ６５０ ５００
７１０，１０００，

１４００
５００

６２
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续表

技　术　规　格
型　　号

Ｍ１１４Ｗ Ｍ１１５Ｗ Ｍ１２０Ｗ Ｍ１３１Ｗ ＭＢＧ１４２０

磨削内圆的最大长度／ｍｍ ５０ ７５ ７５ １２５ —

磨削工件最大重量／ｋｇ ８，１０ １８ ４０ １５０ ２０

中心高／ｍｍ ８０ １００ １１０ １７０ １０５

头架顶尖孔莫氏锥度 ４号 ３号 ３号 ４号 ５号

头架主轴转速／（ｒ／ｍｉｎ）

２００，３００，

４００，５１０，

６００，１０２０

４５，７０，

１１５，１７５，

２７５，４５０

８０，１６５，

２５０，３３０，

５００

３５，７０，

１４０，２８０

５０～６３０

（无级）

头架回转角度 ９０° ９０° ＋９０°，－３０° ＋９０°，－３０° ＋９０°

砂轮架最大移动量／ｍｍ １２５ １６５ ２１５ ２７０
纵向：１１０

横向：３０

砂轮架快速移动量／ｍｍ １５ ２０ ５０ ５ ３０

刻度每格砂轮进给量／ｍｍ ０００２５ ０００５ ０００５ ０００２５ ０００１

砂轮架回转角度 ±１８０° ±１８０° ±１８０° ±３０°

　在上滑鞍

上：＋５°，－１８°

　在下滑鞍

上：４５°，－５°

砂轮尺寸／ｍｍ

（外径×宽度×内径）

（１６０～２５０）

×２０×７５

３００×４０

×１２７

（２２０～３００）

×４０×１２７

（２８０～４００）

×５０×２０３

　左端外圆

用：３００×（２０

～５０）×１２７

　右端外圆

用：２００×（１０

～１６）×６０

砂轮主轴转速／（ｒ／ｍｉｎ） ２６６７，３３４０ ２２００ ２２００ １９９０，２６７０
１２２０，１７７５，

１９２５，２２００

内圆磨砂轮尺寸／ｍｍ

（外径×宽度×内径）
—

（１２～３５）×

（１３～２５）×

（４～１０）

（１５～４０）×

（１６～３２）

（１２～８０）×

（１６～３２）×

（５～２０）

—

内圆磨主轴转速／ｒ／ｍｉｎ １７０００ １００００ １２５００，２１６００１００００，２００００

１２６００，１８９００，

１８６５０，２２４００，

２８０００

工作台最大移动量／ｍｍ ３００，４００ ７４０ ５９０
７８０，１１００，

１５４０
５００

６３
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技　术　规　格
型　　号

Ｍ１１４Ｗ Ｍ１１５Ｗ Ｍ１２０Ｗ Ｍ１３１Ｗ ＭＢＧ１４２０

工作台移动速度／（ｍｍ／ｍｉｎ）
２００～６０００

（无级）

５００～５０００

（无级）

１００～６０００

（无级）
１００～６０００

１００～５０００

（无级）

工作台最大回转角：

　　　　　　　　顺时针 ７° ５° ７° ３° —

　　　　　　　　逆时针 ５° ５° ６° ３°，６°，９° １０°

顶尖孔莫氏锥度 １号 ３号 ３号 ４号 ２号

顶尖套移动量／ｍｍ １５ ２０ ２０ ３０ ２５

砂轮轴电动机功率／ｋＷ １５ ２８ ３ ４ ２２

头架电动机功率／ｋＷ ０６ ０５２ ０６ ０８ ０５５

表１９７　内圆磨床主要技术参数

技　术　规　格
型　　号

Ｍ２１１０ Ｍ２１２０ Ｍ２５０Ａ Ｍ２２４ Ｍ２２８

磨孔直径／ｍｍ １２～１００ ５０～２００ １５０～５００ １０～４０ ２０～８０

装夹工件最大外径：／ｍｍ

　　　　　　　有罩 ２１０ ４００ ５１０ — ２００

　　　　　　　无罩 ５００ ６５０ ７２５ — ４００

磨孔最大长度／ｍｍ １３０ ２００ ４５０ ８０ １２５

头架最大回转角度 ８° ３０° ２０° ３０° ３０°

头架主轴转速／（ｒ／ｍｉｎ） ２００，３００，６００

低速：（无级）

１２０～３２０

高速：（无级）

２００～６５０

２６，３２，５０，

１５０，１９０，３００

２００～１０００

（无级）
２００～７８５

砂轮轴转速／（ｒ／ｍｉｎ） １１０００，１８０００

４０００，６０００，

７５００，１００００，

１２５００

２４５０，４２００
１５０００，２８０００，

４２０００
１０５００～２００００

砂轮进给量／（ｍｍ／双行程） ０００２～０００６０００１～０００２ ０００２～００１ — —

刻度盘每格刻度值／ｍｍ ０００２ ０００２ ０００２ ０００５ ０００５

工作台最大行程／ｍｍ ３２０ ６００ ７２５ ２９０ ４００

工作台移动速度／（ｍ／ｍｉｎ） １５～６ １５～６ １～４ ０１～７ ０５～６

砂轮轴电动机功率／ｋＷ ３ ４５ ５５ ０９～２６ ３

头架电动机功率／ｋＷ ０８ １５ ２１ ０６ ０４２

６４
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２平面磨床

表１９８　卧轴矩台平面磨床主要技术参数

技　术　规　格
型　　号

ＭＭ７１１２ Ｍ７１２０Ａ Ｍ７１３０ Ｍ７１３０Ｋ Ｍ７１４０

磨削工件最大尺寸：／ｍｍ

　　　　　　　　 长 ３５０ ６３０ １０００ １６００ ２０００

　　　　　　　　 宽 １２５ ２００ ３００ ３００ ４００

　　　　　　　　 高 ３００ ３２０ ４００ ４００ ６００

磨头中心线至工作台面距离／ｍｍ ７０～４００ １００～４４５ １３５～５７５ １３５～５７５ —

磨头最大移动量：／ｍｍ

　　　　　　　　横向 — ２５０ ３５０ ３５０ ５５０

　　　　　　　　垂直 ３３０ ３４５ ４００ ４４０ ６００

磨头横向连续进给量／（ｍ／ｍｉｎ） — ０３～３ ０５～４５ ０５～４５ ０５～５

磨头横向间歇进给量／（ｍｍ／单行程） — １～１２ ３～３０ ３～３０ ３～５０

磨头主轴转速／（ｒ／ｍｉｎ） ２８１０ ３０００，３６００ １５００ １５００ １４４０

手轮每转一格磨头进给量：／ｍｍ

　　　　　　　　　　　 垂直 ０００５ ０００５ ００１ ００１ ０００５

　　　　　　　　　　　 横向 — ００１ ００１ ００１ ０００２

磨头垂直进给量／ｍｍ —

０００５，００１０，

００１５，００２０，

００２５，００３０，

００３５，００４０，

００４５，００５０

００１，００２，

００３，００４，

００５，００６，

００７，００８，

００９

— —

工作台面积（长×宽）／ｍｍ ３５０×１２５ ６３０×２００ １０００×３００ １６００×３００ ２０００×４００

工作台纵向移动量／ｍｍ ３８０ ７８０ ２００～１１００ ２００～１６５０ ８００～２１００

工作台纵向移动速度／（ｍ／ｍｉｎ） ２５～１８ １～１８ ３～１８ ２～２０ ５～３０

手轮每转一格工作台横向移动量／ｍｍ ００２ — — — —

工作台每一行程横向间歇进给量／ｍｍ ０～１８ — — — —

砂轮尺寸／ｍｍ（外径×宽度×内径）
（１４０～２００）

×２０×７５

（１７０～２５０）

×２５×７５

（２７０～３５０）

×４０×１２７

（２７０～３５０）

×４０×１２７

（３７５～５００）×

（６０～１００）×

３０５

主电动机功率／ｋＷ １５ ３ ４５ ４５ ２８

６５
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表１９９　卧轴圆台平面磨床主要技术参数

技　术　规　格
型　　号

Ｍ７３３１ Ｍ７３５０ Ｍ７３５０Ａ

磨削工件最大直径／ｍｍ ３１５ ５００ ５００

磨削工件最大高度：／ｍｍ平面 １４０ ２００ ２００

　　　　　　　　　　　锥面 １００ １６０ １８０

工作台直径／ｍｍ ３１５ ５００ ５００

工作台最大移动量：／ｍｍ纵向 — ３３０ ３１０

　　　　　　　　　　　垂直 １８５ — —

工作台往复运动速度 （液压无级）／（ｍ／ｍｉｎ） — ０１～２５ ０１～２５

工作台最大倾斜度 ±８° ±８° ±３°

工作台转速／（ｒ／ｍｉｎ） ６０～１８０ １２～１２０（无级） ２０～１００（无级）

刻度盘每转一格垂直进给量：／ｍｍ

工作台 ０００２５ — —

磨头 — ０００２５ ０００２５

机动垂直进给量：／ｍｍ

工作台 ０～００３ — —

磨头 — ０００２５～００２ ０００２～００１６

砂轮尺寸 （外径×宽度×内径）／ｍｍ （１６０～２５０）×２５×７５ （２５０～３５０）×４０×１２ ４００×４０×１２７

砂轮转速／（ｒ／ｍｉｎ） ２６６０～３１１０ １９００ １４５０

主电动机功率／ｋＷ ３ ４ ５５

表１１００　立轴平面磨床主要技术参数

技　术　规　格
型　　号

Ｍ７２３２ Ｍ７４７５

磨削工件最大尺寸／ｍｍ ８００×３２０×３８０（长×宽×高） ７５０×３５０（直径×高）

磨头垂直升降最大移动量／ｍｍ ３８０ ３５０

磨头垂直快速移动速度／（ｍ／ｍｉｎ） ０９２ ０５６８

刻度盘每转一格磨头垂直进给量／ｍｍ ００１ ００１

砂轮尺寸／ｍｍ ３５０（外径）
４５０×（３５～１２５）×３５０

（外径×宽度×内径）

砂轮转速／（ｒ／ｍｉｎ） １４６０ ９７５

工作台尺寸／ｍｍ ８００×３２０（长×宽） ７５０（直径）

工作台纵向移动量／ｍｍ ２００～１２００ ５３０

工作台运动速度
移动：３～２０／（ｍ／ｍｉｎ）

（无级）

转速：５，７，１０，１４，２０，２９

／（ｒ／ｍｉｎ）

砂轮下端面至工作台面距离／ｍｍ ０～３８０ ０～３５０

主电动机功率／ｋＷ １３ １６

６６
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（六）刨床主要技术参数

表１１０１　牛头刨床主要技术参数

技　术　规　格
型　　号

Ｂ６３５ Ｂ６５０ Ｂ６０６３ Ｂ６６５

最大刚削长度／ｍｍ ３５０ ５００ ６３０ ６５０

滑枕底面至工作台面最大距离／ｍｍ ３２０ ４００ ４００ ３７０

刨刀自床身前面伸出最大距离／ｍｍ ５００ ６６０ — —

工作台面积 （长×宽）：／ｍｍ

　　　　　　　　　　　顶面

　　　　　　　　　　　侧面

３０５×２５０

３０５×２７０

４５５×４０５

４５５×３５５

５８０×４００

—

６５０×４５０

４５０×４１５

工作台水平移动量／ｍｍ ３８０ ５００ ６３０ ６００

工作台垂直移动量／ｍｍ ２８０ ３００ — ３００

工作台最大回转角度 — ±９０° — —

刀架前部最大回转角度 ±２０° ±２０° — —

刀架转动角度 ±６０° ±６０° — ±６０°

刀架最大垂直移动距离／ｍｍ １００ １１０ １７０ １７５

刨刀杆最大尺寸 （宽×高）／ｍｍ ２０×２５ ２０×３２ — ２０×３０

滑枕往复次数／（次／ｍｉｎ） ３０，４６，６３，７８
１１，１７，２３，３５，

４０，５６，７５，１２０

１１２，１６，２３，３２，

４５，６３，９０，１２５

１２５，１７９，２５，

３５６，５２５，７３

表１１０２　龙门刨床主要技术参数

技　术　规　格
型　　号

Ｂ２０１０Ａ Ｂ２０１２Ａ ＢＸ２０１２ Ｂ２０１６Ａ

刨削最大长度／ｍｍ ３０００ ４０００ ４０００ ４０００，６０００

刨削最大宽度／ｍｍ １０００ １２５０ １２５０ １６００

刨削最大高度／ｍｍ ８００ １０００ １０００ １２５０

刨削工件最大质量／ｔ ５ ８ ８ １０，１５

横粱下端至工作台面距离／ｍｍ １００～８３０ １００～１０５０ １００～１０５０ １００～１３００

两立柱间的空间距离／ｍｍ １０６０ １３５０ １３５０ １７００

工作台齿条上允许的最大拉力／Ｎ

（当切削速度为１０ｍ／ｍｉｎ～２５ｍ／ｍｉｎ时）
６１８０３ ６１８０３ ６１８０３ ７８４８０

工作台面积 （长×宽）／ｍｍ ３０００×９００ ４０００×１１２０ ４０００×１１２０
４０００×１４０

６０００×１４００

６７
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续表

技　术　规　格
型　　号

Ｂ２０１０Ａ Ｂ２０１２Ａ ＢＸ２０１２ Ｂ２０１６Ａ

工作台行程／ｍｍ ５３０～３１５０ ５３０～４１５０ ５３０～４１５０
５３０～６１５０

５３０～４１５０

工作台Ｔ型槽：槽数

方向

尺寸 （槽宽×槽距）／ｍｍ

５

纵向

２８×１７０

５

纵向

２８×２１０

５

纵向

２８×２１０

７

纵向

２８×２００

工作台工作行程速度：／（ｍ／ｍｉｎ）

刨削：高速

　　　低速

铣削：高速

　　　低速

９～９０（无级）

４５～４５（无级）

—

—

９～９０（无级）

１５～４５（无级）

—

—

６～９０

３～４５

０２～３　

０１～１５

８～８０（无级）

４～４０（无级）

—

—

工作返回行程速度：／（ｍ／ｍｉｎ）

刨削：高速

　　　低速

铣削：高速

　　　低速

９～９０（无级）

４５～４５（无级）

—

—

９～９０（无级）

１５～４５（尤级）

—

—

６～９０

３～４５

０２～３　

０１～１５

８～８０（无级）

４～４０（无级）

—

—

调整时工作台的最低速度／（ｍ／ｍｉｎ） １ １ — １

刀架数量：上刀架 （在横粱上）

侧刀架 （在立柱上）

２

２

２

２

２

２

２

２

侧刀架及垂直刀架的最大伸出距离／ｍｍ ２５０ ２５０ ２５０ ２５０

刀架最大回转角度：上刀架

侧刀架

±６０°

±６０°

±６０°

±６０°

±６０°

±６０°

±６０°

±６０°

刀具最大截面尺寸 （长×宽）／ｍｍ ６０×６０ ６０×６０ ６０×６０ ６０×６０

垂直刀架手动和机动的最大行程：／ｍｍ

水平

垂直

１４６０

２５０

１７００

２５０

１７００

２５０

２１５０

２５０

侧刀架手动和机动的最大行程：／ｍｍ

水平

垂直

２５０

５６０

２５０

７５０

２５０

７５０

２５０

１０００

工作台往复一次垂直刀架的进给量：／ｍｍ

（无级）

水平

垂直

０２～２０

０１５～７５

０２～２０

０１５～７５

０２～２０

０１５～７５

０２～２０

０１５～７５

工作台往复一次侧刀架的垂直进给量／ｍｍ ０２～１１５ ０２～１１５ ０２～１１５ ０２～１１５

６８
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续表

技　术　规　格
型　　号

Ｂ２０１０Ａ Ｂ２０１２Ａ ＢＸ２０１２ Ｂ２０１６Ａ

垂直刀架的快速移动速度：／（ｍ／ｍｉｎ）

水平

垂直

１６

０６

１６

０６

１６

０６

１６

０６

侧刀架的快速垂直移动速度／（ｍ／ｍｉｎ） ０８５ ０８５ ０８５ ０８５

横梁升降速度／（ｍ／ｍｉｎ） ０５７ ０５７ ０５７ ０５７

铣刀最大直径／ｍｍ — — ２００ —

铣头主轴孔径／ｍｍ — — ２７ —

（七）插床

表１１０３　插床主要技术参数

技　术　规　格
型　　号

Ｂ５０２０ Ｂ５０３２ Ｂ５０５０ Ｂ５０１００

最大插削长度／ｍｍ ２００ ３２０ ５００ １０００

工件最大尺寸 （长×高）／ｍｍ ４８５×２００ ６００×３２０ ９００×７５０ ２０００（外径）

工件最大重量 （ｋｇ） ４００ ５００ ６００ ５０００

刀具支承面至床身前壁间的距离／ｍｍ ４８５ ６００ １０００ １１２０

工作台面至滑枕导轨下端的距离／ｍｍ ３２０ ４９０ ７５０ １１４０

滑枕行程／ｍｍ ２５～２２０ ５０～３４０ １２５～５８０ ３００～１０００

滑枕垂直调整量／ｍｍ ２３０ ３１５ ２６０ ８４０

滑枕最大回转角度 ８° ８° １０° —

滑枕工作行程速度／（ｍ／ｍｉｎ） １７～２７５ １９～２１２ ５～２２ ４～３０

插刀最大尺寸 （宽×高）／ｍｍ ２５×４０ ２５×４０ ３０×５５ —

工作台直径／ｍｍ ５００ ６３０ ８００ １２５０

工作台最大移动量：／ｍｍ

纵向 （沿床身方向）

横向 （沿滑座方向）

５００

５００

６３０

５６０

９５０

８００

１２００

１０００

工作台最大回转角度 ３６０° ３６０° ３６０° ３６０°

滑枕每往复一次工作台进给量：／ｍｍ

纵向

横向

回转 （在７００ｍｍ圆周上）

回转角度

００８～１２４

００８～１２４

—

００５２°～０７８３°

００８～１２４

００８～１２４

—

００５２°～０７８３°

０～１５

０～３

—

０～１°１５′

０２～５

０２～５

０４～１０

—

主电动机功率／ｋＷ ３ ４ １０ ３０

６９


