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修磨圆弧铣刀

湖北十堰技师学院 (44201 1) 程德平陈修芳

在修膳圆弧铣刀时，可根据圆弧铣刀的使用情况来

分析刀具的磨损。一般来说，圆弧铣刀用外圆切削刃切

削的情况比较少见，主要集中在圆弧切削刃上，所以刀

具磨损严重的部位在圆弧切削刃上。而外圆切削刃可作

为圆弧切削刃的后备部分，所以修磨圆弧刃铣刀实际就

是修磨圆弧刃的R圆弧切削刃处的前角、后角，使之重

新变得锋利，而对外圆部分是不需要进行修磨的。因此

在修磨圆弧铣刀时应做好以下几点。

1．前期准备

(1)圆弧砂轮的修磨修磨|R圆弧在外圆磨床上采

用成形磨削法进行。圆弧铣刀圆弧半径的精度保证主要

取决于砂轮的圆弧修整精度；同时要保证修磨后的刀尖

圆弧应与圆周切削刃相切连接，不允许有相交或凹陷的

现象出现(见图1)，否则加工时圆弧的半径将出现偏

差。为保证圆弧刀尖的半径精度，修整砂轮时最关键应

注意以下几点。
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图1

金刚石笔的选择：应选择单晶或聚晶的金刚石颗粒
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L=0．5D+(2—3)mm。刀头越长，切刀刚度就越差，

在切削力的作用下，容易产生振动，甚至打刀。使用该

刀夹，能方便地调整为最佳的刀头长度。③刀夹结构简

单，制作和使用都很方便。适合小型车床，尤其适合数

量较多且经常使用切刀的车床加工，如学生实习车床等。
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(最好采用单晶金刚石颗粒)经钎焊而成的金刚石笔，

焊接时应保证金刚石一个尖端朝向外部，以便修整砂轮

时方便找出一个尖锐

的尖角，提高砂轮的

修整精度。金刚石笔

的焊接结构如图2所

示。金刚石笔基体前

端是600锥角，后端 图2

为M12 X 1．25的螺 i．螺母2．调整支架

杆：注意螺距不能太 3．量块4．金刚石笔

大也不能太小，太大则自锁性差，太小则强度不足。然

后将金刚石笔安装在调整支架上，半径调整好后将螺母

拧紧，防止松动：

砂轮的修整形式：先将安装支架(见图3)装在外

圆磨床主轴上，并使安

装支架侧平面与工作台

面垂直。金刚石笔尖的

回转中心只有在砂轮端

面和外圆的交汇处时，

修整出的圆弧半径尺寸

才是1／4圆弧，在修磨 圜1

刀具时才既不会将铣刀 1．莫氏锥体2．调整支架

外圆碰伤，又不至于因 3．金刚石笔4．安装支架

尺过小而使刀尖处留有圆台。修整时，先将砂轮外圆和

左侧端面修平，依靠机床的前后左右移动(可在机床安

装一块百分表控制左右的移动精度)，调节金刚石笔相

对于砂轮的确定位置。然后手动转动调整支架，修整砂

轮。修整砂轮时，注意调整支架转动平稳和均匀，使修

整完的砂轮圆弧正确、表面平整。

(2)调整支架的安装调整支架装在砂轮主轴箱上

或万向转头箱内，应使其回转中心连线与工作台垂直。
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调整时用90。角尺将安装支架与机床工作台找正垂直，

并将主轴紧固，保证后序修整砂轮过程中不能有位移松

动现象。如产生倾斜，则修整完砂轮的半径将出现偏

差，刀具半径将失真。

(3)金刚石笔的调整方法如图2所示，用量块垫

在调整支架两端定位圆柱的底面。调整圆柱到底面的距

离就是刀具的圆弧半径R。量块的高度为H=R—r(r

为调整支架圆柱的半径)。调整时，金刚石笔的回转半

径应比实际要求的半径略大0．0l一0．02mm(量块调整

时日值加上O．01—0．02mm)。调整时使金刚石笔尖与平

板底面接触即可，具体是否接触可用手感觉金刚石笔尖

与底面的摩擦力来控制。

2．圆弧铣刀修磨

(1)刀具轴线刀具的轴线应与工作台的纵向移动

平行，这样才能保证刀具的圆弧与砂轮的圆弧全接触，

防止外圆切削刃损伤或切削刃中心部位出现台阶。为了

保证刀具轴线与机床平行，调整机床时可先选用一调整

心棒磨削外圆，只要心棒外圆没有锥度，则表明刀具轴

线与机床纵向移动平行。正确的刀具轴线与砂轮的位置

应是刀具的轴线与砂轮外圆母线在同一直线上，这样才

能保证磨出的刀具圆弧是1／4圆弧，否则会出现如图l

所示的相交或凹陷的情况。半径值尺虽然正确，但形状

错误，修磨出的刀具依然是错误的。调整时可利用机床

的横向移动机构。精确的控制刀具与机床的相对位置

(注意刀具与机床初始位置的正确调整)。

(2)尺圆弧的检测刀具的尺圆弧检测可用半径样

规用透光法进行测量(也可自制半径样规，但要保证半

径的正确)。测量时必须使量具测量面通过刀具的圆弧

中心，否则将会导致测量失真。如发现尺出现偏差，则

说明砂轮修整不正确，可对砂轮进行重新修整，直至修

磨完的刀具圆弧半径正确。半径R修磨正确后，修磨量

要视刀具的磨损情况而定，一般只要将刀具磨损部分修

磨掉，出现光滑的切削刃即可，修磨的太多与太少都会

给后续的修磨带来麻烦。

(3)刀具前角的修磨 因为圆弧铣刀螺旋角的关

系，在将圆弧刀具修磨后，主切削刃的形状将变为凸圆

弧形，从刀具中心到刀具外圆切点将是一条凸起的弧

线，最高点越过了刀具中心。如在此基础上修磨后角，

则刀具圆弧半径将是圆弧线在截面上的投影，将会比实

际圆弧的曲率半径大。这样不管圆弧修膳得多么正确，

刀具加工完后的圆弧半径都是错误的。为了避免出现这

样的问题，就要对刀具的前刀面进行修磨。

修磨时可用碟形砂轮在万能工具磨床或刀具磨床上

进行。刀具装在专用夹具上，并倾斜一定的夹角0，如

图4所示，刀具倾角的大小为刀具圆弧切削刃中心线与

圆弧与外圆相切点连线的夹角。碟形砂轮修整好后将砂

轮引入刀具修磨前角，前角1，=5。一80。手持刀具引入

刀齿，逐齿刃磨，操作方法及要求与修磨铰刀相同。

(4)后角的修磨在后角刃磨时，可在铲齿磨床上

进行，也可以在普通刀具磨床上进行。后角刃磨时，为

了保证圆弧尺的正确，可在修磨后角时，预留一个圆弧

刃带，宽度控制

在0．1—0．15mm

之间：后角可修

磨成折线型或圆

弧型：折线型后

角n=80一100．

第二后角磨成

250一300。当用

手工修磨后角
图4

修磨刃倾角口

时，注意后角角度的控制。如修磨后的刀具只作粗加工

使用时，可在修磨后角时将切削刃修磨成锋利的切削

刃，以提高切削性能。MW
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“模具”栏日征稿启事

(1)复杂、大型、精密模具制造技术：主要包括

模具型腔五轴加工；高速铣削加工；先进电火花加工；

快速成形与快速制模。

(2)新型模具材料与应用。

(3)模具测量。

(4)模具数字化制造。

(5)模具再制造。

(6)现代模具技术及应用：主要包括汽车、IrI’、航

空航天、医疗器械等应用领域。

欢迎网上投稿!http：／／www．metalworkin91950．eom／

tougao_xz．aspo
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