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1 机械夹固式车刀与焊接式车刀的各自特性与外形辨

认特征     
在中职院校普车实训加工任务中，教师需要教会学生

车刀的辨认、选择、装夹、刃磨与部分刀具的切削部分改型，

在学会车刀辨认及选择规则之前。

（1）首先应向学生讲解为何不同种类的车刀，形状、

角度和材料各不相同，说明车刀是由刀体与工作部分两部分

组成的，刀体是刀架用以夹持车刀的夹持部分从经济角度

考虑其往往采用碳素钢等廉价且易获取的金属材料。刀具工

作部分因其工作环境基本为高温并伴有较大的冲击与震荡，

同时还有来自径向与轴向两个方向的载荷，所以刀具工作部

分通常采用硬质合金（钨钴铬等合金）材料，随着科技发

展或在特殊领域的使用需要，现在也有部分刀具采用陶瓷、

立方氮化硼、金刚石等特殊材料作为刀具的工作部分材料。

（2）车刀工作部分因其需承担不同的切削任务所以其

在外形构成上各有不同，例如孔加工刀具具有细长刀体，切

断刀因其刀具切削部分较为纤细，故而刀体采用了特殊的

“金鱼肚”设计。外圆车刀又因为承担粗车或精车加工时的

要求不同，故而会在刃磨刀具时将刃倾角磨成不同的角度。

（3）机械夹固式刀具又有可转位式和不可转位式刀具，

此两类车刀的工作部分均由定位螺钉紧固在刀体之上，但是

可转位式刀具在刀尖磨钝时只需卸下定位螺钉，将工作部分

旋转一个角度重新紧固即可继续使用，待全部磨钝后替换新

的工作部分即可。

而不可转位刀具发生刀尖磨钝之后，只能替换新的工

作部分才能继续使用。

(4) 焊接式车刀又可分为焊接式和镶嵌式两种，通常用

车刀焊药（脱水硼砂、铜片、锰铁、玻璃粉）将硬质合金刀

片与车刀刀体焊接在一起，而镶嵌式车刀是将合金刀具通过

定位钉紧固在预设有刀槽的刀体之上。

2 在教学中为何让学生先使用机械夹固式车刀，再让

学生逐渐独自刃磨并使用焊接车刀

论普车加工中机夹式刀具与焊接式刀具在教学任务中
的优缺点

 
 赵艳梅

（湖北省孝感市第二技工学校  湖北  孝感  432699）
     

摘要：长期以来，普车加工一直作为我国机加工行业的重要组成部分，普车加工也是数控加工的必修基础课之一，同时
也是重点的技术性教学课程，其中涉及到的教学内容对机械专业的学生毕业之后从事本专业加工生产任务，起着至关重
要的作用，因此对现阶段职业技能要求大框架下的中职学生来说，系统并正确地开展普通车工学习任务显得尤为重要，
其中关于车刀的辨认、使用和选择是较为重点的一部分内容，现在市面上的车刀主要有两种模式，一种为机械夹固式车
刀，另一种为焊接式车刀。本文将以此两种车刀在教学中的应用、学生的掌握程度、日后进入岗位工作的实用性进行综
合论述。

关键词：车刀种类； 车刀选择； 车刀经济性

(1) 在教学任务中为起到由简到繁、由浅及深的教学任

务开展，让学生熟悉车刀外形的同时，也要连接切削加工实

操知识的教学，此时学生尚未掌握关于对焊接式车刀的刃磨

方法及要点，为配合课程进度顺利开展，所以在教学前期允

许学生在了解掌握了刀具的正确选择规则之后，先使用机械

夹固式车刀进行加工实操练习，在不影响课程进度的同时，

也可促进学生对车刀的认识了解，适当引导的同时让学生自

己发现车刀外形和角度对工件车削的效率、光洁度、耐用性

的影响。为之后让学生在实际操作中对焊接式刀具切削部分

的改进、创新打下基础。

(2) 让学生掌握了车刀的选择原则和正确的切削三要素

知识之后，开始让学生学习焊接式刀具的刃磨和使用，便于

学生进入企业后的实用，经在教学实践中的长期摸索教授学

生刃磨车刀的顺序为：

①教授学生对 45°外圆车刀、90°外圆车刀的刃磨方

法，此两种车刀形状、角度相对简单，适合学生在刚开始刃

磨车刀时的技能提升，还可以让学生熟悉砂轮的使用和修

正，掌握正确的站姿，及刀具接触砂轮与离开砂轮的角度与

手法。

②当学生具有一定操作能力，并开始理解对刀具接触

砂轮的角度、对刀具刃磨的角度有何种影响，让其刃磨切槽

刀与螺纹刀等角度要求较高的刀具时。在刃磨时需提醒学生

图 1  车刀外型展示
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注意不同的刀具因其工作环境不同，使用方法不同，所以其

刃磨成形后角度各有不同，如切槽刀的两个副后角需刃磨成

两个不同的角度。在刃磨螺纹车刀时，让学生掌握角度样板

的正确使用方法。

③当学生掌握上述焊接式刀具的刃磨与使用方法之后，

可以用 45°外圆车刀与 90°外圆车刀让学生练习各种排屑

槽的刃磨方法。

④最后视学生掌握情况逐渐教授其各种内孔加工刀具

的刃磨方法。

经过长期的教学实践，按照此顺序教学学生对车刀的

角度及刃磨方法使学生更容易掌握，普遍反映应用较好。

3 让学生分析机械夹固式车刀与焊接式车刀在实际操

作应用中的各自的优点与缺点

⑴在学生对机械夹固式与焊接式车刀都有了一定程度

和使用经验之后，可以开始引导学生对刀具角度、切削部分

材料特性，及经济性等方面的了解，便于在日后从事本专业

生产加工时对工作效率的影响。

⑵机械夹固式刀具在实际教学和生产之中的优点进行

了解：

①可转位式刀具在刀具切削部分发生磨钝、崩刃等情

况之时，只需松开紧固螺钉，将切削部分旋转一个角度之后，

即可继续进行车削，从而节省了车削辅助时间提升生产效

率。

②可转位式车刀在教学实际生产任务中，只要刀体本

身未发生严重变形，则一把刀体可以重复使用多次，只需更

换磨钝的工作部分即可，继续使用，从而增加了经济性。

（3）对焊接式车刀在教学和生产实操中的优点：

①焊接式车刀由于工作部分为焊接连接比较牢固，且

工作部分较厚较大，具有良好的力学性能，可承载较大的切

削量，其数值往往是机械夹固式车刀的数倍。

②在大批量加工高阶台零件时，为了提升生产效率，

往往只需将在焊接式车刀的副切削刃后，刃磨一条排屑槽，

这样原副切削刃则变成了主切削刃，此时随着主切削刃的改

变，车刀的力学性能随之改变，则可多次进行垂直于机床主

轴方向的切削任务，而不会导致刀刃过早磨钝。可以极大的

提升生产效率。

③在大批量加工圆弧零件时，只需将车刀进行刃磨改

型，则可提升生产效率。如：现需大批量加工 R6 的圆弧，

按照传统工艺，操作者需使用圆弧车刀，左右手联动控制大

滑板和中滑板同时做进给运动车出 R6 圆弧。而如果我们拿

出一把 45°外圆车刀，将其主切削刃给刃磨成一个凹型的

R6圆弧，在加工时只需用车刀进行打靠，即可完成车削任务，

在节约人力和时间的同时，也降低了生产难度，同时还能保

持较好的表面光洁度。

④在进入企业生产工作中，工厂出于经济性考虑通常

让工人领取硬质合金刀头和工具钢刀体后自行焊接，焊接后

的车刀所有的角度需操作者自行刃磨，所以在学习期间让学

生尽可能的了解刀具角度，形状的刃磨对切削性能的影响至

关重要，为学生日后进入企业打下良好的基础。

4 教学中两种车刀优缺点的综合对比。

4.1 机械夹固式车刀优点

⑴可快速更换工作部分。⑵在刀体不损坏的情况下，

经济性较高。⑶对操作者技能水平要求相对较低。

4.2 机械夹固式车刀缺点

（1）刀具角度、形状已经固定，不能人为改型，在某

些特殊生产要求时，每次完成的切削量不大，无法提升生产

效率。（2）刀体价格较高，且一经损坏无法再次修复，只

能报废。（3）由于每个厂家对工作部分与刀体的生产参数

都各有不同，如当工作部分如出现停产等特殊原因无法购买

之后，多余的刀体无法与其他厂家生产的工作部分配套产生

浪费。

4.3 焊接式车刀的优点

（1）可根据使用者的需求将工作部分刃磨成不同的角

度和形状，提升生产效率，减少对操作者的体力消耗。（2）
焊接刀的工作部分、刀体单价较低，只需掌握焊接技术则有

较好的经济性。（3）焊接式刀具在无法发挥其原有切削性

能之时，有经验的操作者可视情况，将刀具重新刃磨改做其

他刀具使用，如：切断刀崩刃后可刃磨成圆弧刀具，从而节

约成本。

4.4 焊接式刀具的缺点

（1）对操作者的技术要求较高。（2）刃磨时如果角

度掌握不好，对刀具切削性能有较大影响。（3）焊接式刀

具磨钝后再重新刃磨时，刃磨工作部分的同时也刃磨刀体，

所以切削部分耗尽之时，刀体也随之报废。

5 结语

随着我国成为世界一流的机械制造业大国，机械加工

行业的发展也越来越趋于成熟，对机械加工方面的人才需求

量也随之逐步增大，中职阶段教育在为国家培养技能工人这

图 2  刀面的前面型式

（下转第 160 页）
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实践动手的诉求，基本达到了实践教学目标。学生动手操

作约为一个学时，充分利用家中现有条件，发现问题解决

问题。

再如，焊条电弧焊实践过程是以起重机箱式梁制造作

为导向和驱动，以此引出项目实施所用方法焊条电弧焊，

通过基础训练、工艺研讨、加工制造、总结分析几方面的

实践，使得学生能够体会到一款真实产品的制造全生命周

期及凸显焊接工艺的重要性，进而学习工艺知识、增强动

手实践能力以及合作精神和创新能力的培养。此外，在焊

条电弧焊实习中引入具有探索性、研究性的试验环节，如

弧焊电源外特性的直观验证试验，受到学生普遍欢迎和好

评。在基本概念介绍和弧焊电源外特性的直观验证实验过

程中，结合一些问题和试验现象组织学生进行讨论、试验

方案设计等，学生在试验过程中的学习兴趣得到激发，积

极地参与实践和讨论，从而能够清晰地理解电弧焊接的相

关基本概念，加深对电弧焊接设备和特殊工艺的认识。

5 创立反馈机制，体现学生为主体

要进一步提升教学质量，丰富教学内容，学生的反馈

是极为重要的。教学团队通过线上随堂测试、互动问答、

课下线上作业、自制问卷以及学生创新小结等渠道，针对

学生提出的问题，及时总结、解决，充分体现以学生为主体。

目前从学生反馈来看，教学满意度还是很不错的，但

还有许多方面需要改善。例如：课件或课程资料提前发给

学生，做到提前预习；课程中多增加与学生互动和设计、

学生多动手的环节教学点，并且增加实践难度；希望提供

更多有关实际操作的视频，以便课后可以观看；增加实际

工业产品的展示，可以适当多配一些讲解原理的图文等；

学生建议提前拍一个实践参考视频，以了解实践内容并做

好相应的准备工作，尽快地进入实训的训练。

过去曾以为传统的制造工人将被机器完全取代，焊接

实训课上，高铁焊接大师李万君的故事使笔者改变了认识：

其一，制造业是一个生机勃勃的领域，新问题、新挑战源

源不断，亟待我们解决；其二，机器不是万能的，在许多

最尖端的制造领域尚无自动化的生产方案，仍须人工解决；

其三，在制造业的前沿领域，工人老师傅是可敬的开拓者，

他们几十年如一日地苦心钻研技艺、解决关键问题、为国

铸造重器，是国家的栋梁。

这些都是事关教学成败的重要因素，学生反馈使老师

意识到教学过程设计的弊病优劣，能够指导教师进一步针

对设计进行优化，以最优方案呈现最佳焊接技能实训训练。

下一步，笔者将重点解决学生调查问卷所提出的共性

问题，边实施边改进，不断迭代。目前，笔者针对学生反

馈，正在将每个环节的实践过程及重要知识点拍成小视频，

提前发给学生，使学生提前进入状态，不茫然；继续开发

新的动手环节项目，并且增大难度；所涉及的操作技术制

作成通俗易懂的视频，以便学生课后观看；制作配合原理

介绍的图片，便于学生理解；在课程中有的放矢，注意阶

段性简要总结；进一步设计现场答题数量，突出重点，帮

助学生集中注意力等。

6 结语

互联网 + 技能实训是全新的教学实践，提出了新的更

大的挑战。为了达到同质等效的教学目标，只要能够创设

好的环境，创造好的项目、创建好的团队、创新最佳模式、

创立有效机制，在教学过程中更用心、更激情投入，就能

实实在在做到实习教学同质等效，甚至是提质提效。
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桥梁，方可满足培训当今高速发展的机械水平，为之培养高

素质技能型人才，做好国家的人才孵化基地，当好蓝领人才

与技师人才的摇篮。
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