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人工刮研

又工刮研的艺术与科学

机床买家应该寻找那些带人工刮研功能的机床 ， 本文揭示了人工刮研工序对机床配合表面的

好处 。
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计算机数控和 自 动化处理的时代 ， 最经常使用 的是
一

把平刮 刀 ，
它是

一个司称 ， 采用 人工刮研处理配合表面的主

对机床的配合表面进行人工刮研 ， 类似于木刻工具 、 带平棱尖的手工工具 。 要原 因 与其具有的持油性 、 稳定性和准

听起来似乎有点过时 。 事实上 ， 由于人刮刀的尖部通常有 ｌ ｉｎ
（

ｌ ｉ ｎ＝２ ５ ．４ ｍｍ
）确性有关 。

一旦两个铸件被结合在
一

起 ，

工刮研需要耗费额外的时间和精力 ， 所宽或更小 ， 与 金属轴的宽度相 匹配 ， 刮上面涂有工程师指定蓝色的部分 ， 就会

以 ， 许多 ＯＥＭ 厂商都 已经放弃采用 这刀 的长度各有不 同 ， 操作人员用
一

只手按照其在操作期 间的方式 ，

一直保持在

种方式 。 然而 ， 仍然有
一

些厂家对它的将刮 刀 的尖端紧紧地顶住拟加工的配合顶部 。 如果有显示 出 接触 的 区域痕迹 ，

价值支持有加 ， 它们 的观点是 ： 人工刮表面 ， 同时 ， 用 另
一

只手抓紧刀具手柄 ， 就用 手刮 刀对表面进行修整 ， 使表面适

研所涉及的技能 以及带来 的好处是采用用 身体 的重量 ， 有力地把刀具猛推 向配当 配合 ， 同 时 ， 还可形成槽 或 浅 凹 坑 ，

机械方式无法复制 的 。 那么 ， 何为人工合表面 ， 以形成
一

个模型 。 其他用 于人在表面张力处于保 留状态的 同 时 ， 实现

刮研 ？ 买家在考虑
一

台新机床的属性时 ，
工刮研的刀具包括经常用于倒角 孔的三油 的汇集 。 这种做法形成 了

一

个平顺的

人工刮研应该成为
一

个选择因素吗 ？角 刮刀 ， 以及用于处理滑动轴承表面的滑动 ， 并有助于避免 因完全平坦表面之

人工刮研是
一个整形修正并为机床凹磨圆形刮刀 。 间所造成的

“

滑动开始
”

现象 ， 致使润

内配合表面提供含油纹理的手动过程 。据长期倡导人工刮研的 日 本大隈公 滑油倾 向于被挤压 ， 这会导致金属表面
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彼此之 间接触 。 对于大多数的机床导轨
＿ 在六个 （ 或更多 ） 机床零部件上进行人工刮研

而言 ， 最理想的做法是在每平方英寸的

配合表 面之 间 ， 形成大约八个接触点 ，

导轨面、拉紧销

从而提供平直度 、 稳定性 ， 并防止摇摆 。

 
＼ｎ，
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Ｉ
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 ？

手立韦肖

通常情况下 ，

一

台机床 中大约有六个零 横滑板乂ｙ
／

Ｊ 骨板

部件的表面 ， 可釆用 人工刮研方式进行 １ ／／／／ ？ 托架

修整 。 ［ ／７／
头

机床不能代替执行这种手工的表面精—

ｇ＞ｃ
￣＾

０
Ｌ
／／ ／／／ ． 顶尖座板

行表面精加工的 ， 主要包括将油槽加工成

平面 ， 而其他
一

些厂家则完全转而釆用精
—

密线性导轨 。 也可以使用 重型机床 ， 以形
通常的加工中心包括约六个可实施人工刮研的带面零部件

成油捕集表面纹理 。 显而易见的 冋题涉及 ：

经加工的槽道如何影响表面质量 ， 以及在

线型导轨的寿命即将结束之际 ， 精度是否事实上 ， 在新机床 中寻找人工刮研会导致材料 出 现收缩 、 弯 曲 、 膨胀 以及

会受到连累 。 研磨有时会被用到 ， 但它倾的 配合表面 ， 最有说服力 的原 因在于 ： 以后 出 现扭 曲变形 。 因此 ， 符合逻辑的

向于解决全部的表面 ， 而无法形成有助于这些应用 中 的
一些铸件 由于其本身的性结论应该是 ： 在构建准确 、 可靠 、 耐用

实现稳定性的高接触点 ， 并且它并不适合质 ， 存在着
一些不规则 的几何形状 。 此外 ， 机床的学科方面 ， 人工刮研技能仍然 占

形成长 、 平整的表面 。 用 于模拟人工刮研的磨削 加工方法可能有
一

席之地 。 Ｃ２３
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损检测 ． 工件找正 ． 序中测量和首件栓测 以及刀 补 自动更新解决雷尼绍提供品种齐全的精密测针及附件 ． 使您可以成功地执行各种测置 。

线技术 、 全面改进的 电子装置和 更强大 的 测试能 力于
一

体 能够 Ｐ Ｈ２ ０ ．Ｒ ＥＶＯ
？ 

所有 品 牌 的坐标测量机用 户 ． 现在都有机会通过升级为雷尼绍创新型测量系

。 它是用于机床状况监控的更快速 、 更简单 、 更有效的 方法 。统 ， 来提升他们 的测量能 力 。

猁量机和机床等运动 系统提供高性能测量和校准 。 标准的分析报Ｅ ｑ ｕ ａ ｔｏ ｒ

？是定制测量的 多功能替代方案 ． 可 以对各种各样的加工件进行检测 。 通过与业 内领先

的 多种国际标准 ． 例如 ＩＳＯ ．ＡＳＭ Ｅ
．ＶＤ Ｉ

．Ｊ ＩＳ和Ｇ Ｂ 。公司合作并在车间环境下进行测试 ． 该产 品的性能在多个行业的应用中得以验证和改进 。

香港 ＋８５２ 
２７５３ ０６ ３８ ＋８５ ２  ２ ７５６  ８ ７８ ６ ｈ ｏｎ

ｇ
ｋｏ ｎｇ ＠ ｒｅ ｎ ｉ ｓ ｈａｗ ． ｃｏｍ 成都＋８６  ２８  ８６５２  ８６７ １ ＋８ ６  ２８  ８６５２  ８７３０ ｃ ｈ ｅ ｎ ｇ ｄ

ｕ ＠ ｒｅ ｎ ｉ ｓｈ ａｗ． ｃｏｍ

上海 Ｔ ＋８６  ２ １ ６ １ ８０ ６４ １ ６ Ｆ  ＋８６  ２ １ ６ １ ８０  ６４ １ ８ ｓ ｈａｎ
ｇｈａ ｉ ＠ ｒｅ ｎ ｉ ｓ ｈａｗ ． ｃｏｍ 重 庆 ＋８６  ２３  ６８６ ５  ６９ ９７ ＋８６ ２ ３  ６８ １ ０  ０７７８ ｃ ｈ ｏｎ

ｇｑ
ｉ ｎ
ｇ
＠ ｒｅ ｎ ｉ ｓ ｈ ａｗ ｃ ｏｍ

北京 Ｔ ＋８６ １ ０  ８４２０ ０２０２＋８ ６  １ ０  ８４４８  １ ５ ２８ ｂｅ ｉ

ｊ

ｉ ｎ
ｇ ＠ ｒｅｎ ｉ ｓ ｈ ａｗ ． ｃｏｍ 苏州＋８６  ５ １ ２  ８６８６  ５ ５３９ ＋ ８６  ５ １ ２ ８６８ ６ ５５６９ ｓ ｕ ｚ ｈｏｕ ＠ ｒｅ ｎ ｉ ｓ ｈａｗ ． ｃｏｍ

广 州 Ｔ ＋８６  ２０  ８５５０  ９４８ ５ Ｆ ＋８６  ２ ０  ８ ５ ５０  ９４ ５８ ｇ
ｕａ ｎ ｇ ｚ ｈ ｏｕ ＠ ｒｅｎ ｉ ｓ ｈａｗ． ｃｏｍ 沈 阳＋８６  ２４ ２３３４  １ ９００ Ｆ  ＋ ８６  ２ ４  ２３３４  １ ５００ Ｅ  ｓ ｈ ｅ ｎ ｙ

ａ ｎｇ ＠ ｒｅ ｎ ｉ ｓ ｈ ａｗ ． ｃｏｍ

深圳  ＋８６  ７ ５５ ３３６９  ２６４８Ｆ ＋８６  ７５ ５  ３６６０ ０４２９ ｓ ｈ ｅ ｎ ｚｈｅ ｎ ＠ ｒｅ ｎ ｉ ｓ ｈａｗ ． ｃｏｍ 育 岛 ＋８６ ５３２  ８５０３ 
０ ２０８ ＋８６  ５３２ ８５０３  ０２０５ ｑ ｉ ｎ ｇｄａｏ ＠ ｒｅ ｎ

ｉｓ ｈ ａｗ ． ｃｏｍ ／ ｜

武汉 丫 ＋８ ６  ２ ７  ６ ５５２ ７０７５ Ｆ ＋８６ 
２７  ６５ ５２  ９ １ ７０ｗ ｕ ｈ ａ ｎ ＠ ｒｅｎ ｉ ｓ ｈ ａｗ ． ｃｏｍ 西安＋８６ ２９  ８８３３  ７２ ９２ ＋８６  ２９  ８８３３ ７２４９ ｘ ｉ ａｎ ＠ ｒｅ ｎ ｉ ｓｈ ａｗ ． ｃｏｍ广 口

ｗｗｗ ． ｒｅ ｎ ｉ ｓ ｈ ａｗ ． ｃｏｍ ． ｃｎ


