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切屑评判法在中职车削加工中的应用

摘 要：本文阐述了切屑评判法的含义和作用以及它在实操教学中产生的效果，并结
合笔者的教学实践，对切屑评判法在车削实操教学中的应用进行了探讨，以提高中职车工
实操教学的实效。
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车削是指在车床上利用工件的旋转运动和刀具的
直线运动（或曲线运动）相配合切去工件上多余的材料，
以达到图样要求的一种加工方法，是最重要的金属切削
加工之一。 切屑是指车削时，工件每转一转，主刀刃相邻
两位置间被切削下来的那一层金属层，切屑伴随着车床
车削加工的开始而产生。 合理选择切削用量和刃磨好刀
具是操作者在车削加工中的关键技术，切削用量是切削
过程中的切削速度、进给量、切削深度的总称。

一个有经验的车工师傅走进车工实训车间，能通过
观察切屑的形态来判断操作者技能水平的高低。 这其中
有什么奥秘呢？ 笔者带着这个疑问，研究了有关资料，结
合多年的工作经验， 总结出用于实战的切屑评判法，并
广泛用于实操教学。 本文以数控专业的车削为例，分析
切屑评判法的定义、作用和在实操教学中产生的效果。

一、切屑评判法的含义
在车削加工的实操课中， 一般都选用 45 号钢作为

工件的材料，车刀选用硬质合金，车削时几乎不使用切
削液，这样可以清晰地看到学生车削时落下的切屑的形
状和颜色，因为切屑形态受制于刀具各部位的几何参数
和切削用量的大小。 换言之，切屑形态反映了当时或者
之前的一些车削情况，是切削加工过程的记录。 切屑评
判法就是通过对切屑形态的评估， 来判断切削用量、刀
具参数、切削过程是否合理的方法。

切屑评判法对切屑的观察、评价和判断主要有三个
方面的内容：一是切屑的颜色，它反映了切屑形成时的
温度，切削时的温度越高颜色越深。 二是切屑的横截面
积， 金属切削层的横截面积由进给量和切削深度决定，
这也决定了切屑的横截面积， 它反映了切削用量的大
小。 三是切屑的形状，切削时切屑从刀面流出，它反映了
刀具的几何参数， 刀具是影响切屑的形状的最重要因
素。

二、几种典型切屑的寓意
刀具几何外形和切削用量的不同，会产生不同的切

屑，在中职车削实操教学中常出现以下形态的切屑。
（1）杂碎切屑。 此类切屑形状不统一，呈现针状、片

状等不规则的小颗粒，颜色多数为黄白，切屑的横截面
积很小。 这是由于切削用量太小、刀具可能存在磨损崩
缺或操作者使用手动而造成。 这说明操作者技能低下，
是初学者特有的表现，学生应检查车刀是否磨损，再重
新选择切削用量。

（2）带状切屑。 它的内表面光滑，外表面毛茸，形状
像一条带子连绵不断，经常缠绕工件或刀具表面，且不
易清除，不仅划伤工件表面、损坏车床，而且极易伤人，
颜色为黄蓝，切屑的横截面积偏小。 这多是由于操作者
使用自动走刀， 刀具的几何形状和参数都比较简单，没
有考虑断屑处理， 这表明操作者的技能水平有待提高。
为避免安全事故发生， 应在车刀上磨出断屑槽或台阶，
不要在车削中出现带状切屑。

（3）C 形切屑，又称弧形切屑。 车削一般碳钢、合金
钢工件时，若采用带卷屑槽的车刀，则易形成 C 形切屑。
切屑经卷屑槽流出后碰到车刀后面折断，而且能定向落
下，一般不易伤人，称为“可接受”的良好屑形。 如果操作
者此时是在粗车，切屑的颜色为黄蓝，切屑的横截面积
基本上达到车床允许的切削用量标准，说明操作者的车
削加工正常合理。

（4）短螺旋切屑。 此切屑形状为螺旋形，经卷屑槽流
出后靠自身重量甩断，切屑不会出现飞溅现象。 切削平
静稳定，精车时切屑的横截面积较小，高速光刀时切屑
为蓝色，低速光刀时切屑为银白色，如果操作者在精车
时出现上述的短螺旋切屑，说明操作者正确选择了切削
用量和刀具的几何参数。

三、切屑评判法在车削实操教学中的应用
（1）表现在对切削用量的判定。 在车削实操课中，教

师一般都根据工件材料、技术要求、刀具材料等因素来
选择切削用量，并以指导学生进行切削加工。 但在车削
过程中存在诸多因素的变化和不确定性，往往难以达到
教师给出的切削用量。 究竟选用怎样的切削用量为之合
理，笔者认为应用切屑评判法能有效解决这个难题。 如
在粗车时，切屑的横截面达到要求，且颜色为黄色或淡
蓝色，表明切削用量合适；如果切屑发黑，切削时伴有火
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