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在职业院校学生的车工实

训教学中，梯形螺纹的车削加工

是一项必须要熟练掌握的操作技

能。梯形螺纹在生产生活中主要

起到传动的作用，使用的精度要

求比较高。实训加工过程中，切

削深度较大、切削力大、走刀快

等因素导致梯形螺纹加工的困难

度增加，容易出现扎刀、乱牙等

现象，从而使学生对梯形螺纹的

加工产生畏惧的心理。

1. 几种常用的梯形螺纹车

削方法

为了保证加工精度和螺纹表

面粗糙度质量，我们通常采用高

速钢车刀低速车削。常用的低速

车削方法有：直进法、左右切削

法、直槽法和阶梯槽法。这4种方

法都有各自的优缺点，但总体来

讲缺点较多，学生在加工过程中

常常因为车刀角度处理不善、操

作方法不当及车床间隙等原因而

容易产生废品，从而打消了学生

实习的积极性。

（1）直进法。直进法也称为

切槽法。这种方法在实际加工过

程中，每次车削仅利用中拖板横

分层法车削梯形螺纹
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摘要：梯形螺纹的车削加工是车工实训教学中一项难度较大、操作要求较高的训练项目，特别是对初学者来讲更加困难。为

了让学生能够更快更好地车削梯形螺纹，列举了几种常用的车削螺纹的方法，并提出了一种容易理解和掌握的“分层”车削

方法，通过此方法，能够让学生较大地提高梯形螺纹车削的成功率。

向进刀，利用正确的牙型和主切

削刃宽度来保证螺纹精度，操作

相对简单。但是在使用这种方法

时车刀的三个切削刃同时参与切

削，车刀受力较大，如果刀具材

料不佳、角度处理不善，极易产

生车刀切削部分断裂或扎刀等问

题。

（2）左右切削法。每次中

拖板横向进刀时，必须转动小滑

板同时使车刀做纵向微量位移，

这种方法可以防止直进法因三刃

同时切削产生车刀切削部分断裂

或扎刀等问题。由于车床的小滑

板均存在一定间隙，特别是当小

滑板空行程较大时，车刀纵向微

量移动量不易控制，加工难度较

大，难以保证螺纹精度。因此该

方法只能用于螺纹的粗车。

（3）直槽法。加工前，需

先磨出一把矩形螺纹车刀，该车

刀的主切刃宽度等于牙槽底宽，

然后利用该车刀加工槽底直径等

于梯形螺纹小径，最后利用牙型

正确的梯形螺纹精车刀精车螺纹

两侧面。这种方法加工效率、精

度都比较高，但是由于矩形螺纹

车刀主切刃宽度过窄，在具体加

工时车刀刚性较差，极易出现磨

损、折断等现象。

（4）阶梯槽法。加工时，

利用预先磨好的主切刃宽度小于

P/2的矩形螺纹车刀，按照车直槽

法的原理加工至螺纹中径，然后

再利用另外一把主切刃宽度等于

牙槽底宽的矩形螺纹车刀车削至

接近螺纹小径处，这样就出现了

阶梯螺纹槽。最后利用牙型正确

的梯形螺纹精车刀精车螺纹两侧

面。这种方法避免了直槽法时的

弊端，切削较顺利，但是先后利

用三把刀切削，换刀较麻烦、不

易对准螺旋直槽，并且容易出现

倒牙现象。

上述是几种常用的车削方

法，这几种方法各有优缺点，但

总体来讲学生不易掌握，操作较

繁琐，有待于进一步完善。通过

对这几种方法的比较和长时间的

实践教学发现，利用分层法车削

梯形螺纹能使学生容易理解和掌

握。

2. 分层法车削梯形螺纹

分层法结合了左右切削法
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和直进法这两种方法，在加工时

先利用直进法车至一定深度，然

后转动小滑板左右移动车刀加工

至一定宽度，再利用直进法把深

度加深、左右切削法把宽度加

大，从而将梯形螺纹粗车出来，

最后利用精车刀精车槽底和两侧

面。这种方法能够有效减小车刀

与工件的接触面积，防止刀头断

裂或扎刀现象。现以我校使用的

CA6140A车床为例，介绍一下螺

距P=6mm梯形螺纹的操作步骤，

具体如下：

（1）前期工作。①准备梯形

螺纹刀、高速钢材料、粗车精车

各一把刀（见图1、图2），注意

掌握好刀具的角度及主切削刃宽

度。在学生使用刀具前，一定要

认真检查，有问题向学生讲清楚

原因，不合格重新刃磨。②调整

车床：调整中、小滑板间隙，小

滑板一定要调紧一些，准备好切

削液。③装夹工件及车刀：采用

一夹一顶（见图3）的方式安装，

车刀对好中心，伸出长度适中，

以增加车刀的刚性。④试切削工

件外圆，检查螺距是否正确。

（2）操作步骤。第一层车削

（见图4）：转速调整为90r/min, 

直径方向切削深度为3 m m，第

一刀为l.5mm，第二刀为1mm，

第三刀为0.5mm（见图4a），然

后把车刀向左右移动分别进行

赶刀，赶刀大约0 . 9 m m（见图

4b），然后把车刀对到螺旋槽中

间（见图4c）。 

第二层车削（见图5）：转速

仍为90r/min，直径方向切削深度

还是3mm，第一刀为l.5mm，第

二刀为1mm，第三刀为0.5mm。

再次转动小滑板，把车刀分别向

左右移动进行赶刀，这次赶刀要

测量牙顶宽，用游标卡尺测量

牙顶宽，最好控制在2.5mm左右

（两侧余量均为0.3mm），然后

把车刀对准螺旋槽中心。 

第三层切削：切削深度为

1mm，此时把转速调到45r/min左

右，在完成底径车削后，一般先

精车好牙槽一侧，再精车牙槽另

一侧，并同时保证螺纹中径尺寸

精度（M值控制）和两牙侧表面

粗糙度等技术要求。

3. 分层法精车时M值的控制

在精车梯形螺纹时，螺纹中

径尺寸的精度控制是一个比较关

键的内容，很多时候我们都是以

感觉和熟练度来确保其精度。如

果该精度控制失误，则整个梯形

螺纹工件即为废品，前期的所有

工作都做了无用功。利用公法线

千分尺和三针能够较好地解决这

个难题，但如何能够又快又好地

保证好螺纹中径的精度，而不是

单纯的依靠感觉和多次测量来实

现。

经过对大量的数据分析和试

验验证，本文得出了一个相对比

较快捷、成功率较高的方法，以

Tr36×6、Tr30×5、Tr30×4这三

种尺寸的螺纹为例进行了验证。

首先以Tr36×6为例，梯形

螺纹的中径尺寸利用公法线千

分尺的读数M进行间接保证， 

M=d2+4.864dD－1.866P。在最后

精车时，先精车完槽底，再精车

图1 粗车刀角度 图2 精车刀角度 图3 一夹一顶安装

（a） （b） （c）

图4 分层法第一层车削
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一侧面，当该侧面的表面粗糙度

质量合格后，即停止精车该面，

通过小滑板移动车刀精车另一侧

面，这个时候是非常关键的。车

削最后一侧面时，小滑板每一次

进刀1个小刻度（0.05mm），观

察车削前后M的数值变化（见图

6）。

经过多次数值测量，小滑板

每转动一个小刻度（0.05mm），

针 对 T r 3 6 × 6 的 梯 形 螺 纹 ，

公 法 线 千 分 尺 的 读 数 M 值 从

37.28mm→37.09mm→36.91mm

逐渐变化，变化值为0.18m m、

0.19mm，经过实践测量，实际变

化值为0.17～0.20mm，基本符合

理论数值的范围。

利 用 同 样 的 方 法 ， 对

Tr30×5、Tr30×4两种不同公称

直径、不同螺距的梯形螺纹进行

精度测量（见图7）。

经过分析可以看出，小滑板

每转动一个小刻度（0.05mm），

Tr30×5、Tr30×4梯形螺纹的M

值变化0.18mm、0.19mm，实际

测量的结果在0.16～0.21mm内，

这与车刀的安装、锋利程度及角

度都有一定的关系。因此可以得

出结论：在精车梯形螺纹时，小

滑板每赶刀0.05mm，M值的变化

范围在0.16～0.21mm内。这为提

高梯形螺纹的车削成功率提供了

重要依据，能有效地防止废品的

产生。

4. 车削时的注意事项

在车削时应注意以下几点：

（1）在车削之前应将小滑板

调紧一些，并在开合螺母手柄上

挂一重物，防止车刀移位发生乱

牙。

（2）车削过程中如出现车刀

磨损或刀头断裂等问题，需及时

磨刀，刃磨后的车刀再重新对刀

时，车床必须开正转后停止，绝

对不允许反转对刀，以防止乱牙

现象发生。

（3）每次横向进刀时要注

意中拖板的刻度，特别是车刀刚

接触工件时仔细观察是否多进一

圈，否则会出现扎刀现象。

（4）在一夹一顶定位车削螺

纹时，尾座套筒应伸长一点，否

则在左右赶刀时小滑板手柄会与

尾座发生干涉。

经过实践检验，分层法这种

容易理解和掌握的梯形螺纹车削

方法已经得到学生的充分认可。

与传统车削方法相比，分层法具

有以下优点：①刀体刚性较好，

并且利用两刃切削，可避免三刃

同时切削而损坏刀头。②能够较

准确地控制M值的大小，有效防

止废品的产生。③只需两把车刀

（一粗一精），刃磨与换刀方

便。因此该方法能让学生更快更

深入地理解和掌握，在很大程度

上降低了梯形螺纹车削的教学难

度系数，使大多数学生能够比较

好地完成梯形螺纹的车削。
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图5 分层法第二层车削

图6 三针测量Tr36×6梯形螺纹时， 
M值的变化情况

（a） Tr30×5梯形螺纹

（b） Tr30×4梯形螺纹

图7 三针测量Tr30×5、Tr30×4梯形螺

纹时，M值的变化情况
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