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综合性、设计性实验之 

机械加工（磨削、车削）与加工表面质量的测量 
方向之二  车削加工 

一、实验目的 
1、掌握车削加工的应用、所能达到的精度和表面质量； 
2、正确选择车刀、切削用量； 
3、通过对车削表面质量的分析，找出在保证车削表面质量的前提下提高车削 

效率的方法。 
二、实验设备、仪器 
     （一）CA6140 普通 

（二）表面质量测试仪器 
  JB-1C 粗糙度测试仪（见仪器说明书） 

三、实验内容 
（一）实验方案设计 

1、选择工件材料（45＃
钢）进行加工； 

2、熟悉并掌握 CA6140 车床的各项性能指标及操作方法； 
3、选择不同的切削速度、进给量和切削深度得到不同的车削表面； 
4、对所得到的加工表面进行检测。 
5、对所测得的实验数据进行处理，找到提高车削效率的方法。 

（四） 工件制造 
1、 选择刀具，磨刀到确定的角度； 
2、 利用实验室现有设备得到工件； 

（五） 工件表面质量检测 
在实验室现有条件下，对所得到的车削表面进行检测，得到实验数据，并对其

进行处理。找出影响磨削表面质量的主要因素，提出在保证磨削质量的前提下，提

高磨削效率的方法。 
四、实验结果与数据处理   
      采用 JB-1C 粗糙度测试仪检测磨削表面的质量。使用方法详见说明书。 
     1、测量各车削表面的粗糙度值； 
     2、画出各个变量与表面粗糙度的关系曲线。 
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Ra与 Rz的大致对应比值关系：Ra≥2.5um 时，Ra：Rz＝1：4。Ra≤2.5um 时 Ra：Rz＝1：5。或如下表 

精度等级 符号（Ra） Rz(微米) 

3 ▽3（25） 40～80 

4 ▽4（12.5） 20～40 

5 ▽5（6.3） 10～20 

6 ▽6（3.2） 6.3～10 

7 ▽7（1.6） 3.2～6.3 

8 ▽8（0.8） 1.6～3.2 

9 ▽9（0.4） 0.8～1.6 

五、思考题 
1、 在机床、砂轮、工件材料一定的条件下，在保证工件质量的前提下，如何

选择车削用量使工件既能降低加工成本又能提高生产率？ 
        2、在粗、精加工中我们应该怎样选择刀具？ 
 
 
 
 


