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目前国内对插铣的研究很

少，插铣加工方法应用还不广

泛。以后封头（见图1）为例，在

深槽加工中，对插铣加工进行试

验研究，并在此基础上，对插铣

加工和普通加工的表面粗糙度质

量进行了对比，同时把加工出来

的切屑进行比较，充分证明了插

铣的优越性和加工效率。

1. 零件加工难点分析

后封头是某产品上的关键

件，对加工精度和表面粗糙度要

求严格，工件直径为838mm，侧

面为325mm的深槽，用加长铣刀

每次切深0.5mm的情况下进行切

削，都会产生振动，零件表面留

下颤纹，严重影响零件表面外观

（见图2），曾经试过从背面打

孔，把镗刀杆从孔里面穿过来背

镗，效果也不好，加工效率特别

低，两天加工一件，工人的劳动

强度高。               

2. 插铣的应用及效果

插铣主要用于粗加工或半

精加工，它可切入工件凹部或沿

着工件边缘切削，也可铣削复杂

的几何形状。为保证切削温度恒

插铣在深槽加工中的应用
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摘要：深槽类零件是铣削加工中的一个瓶颈，由于加工时刀具悬伸长，会使径向切削力增大，而且加工中容易产生振动，严

重影响表面粗糙度质量，生产效率极低。插铣法能够很好地解决这些问题，因为插铣加工刀具受到的径向力小，并且可以选

用较大切削用量，大大地提高了生产效率。

定，所有的带柄插铣刀都采用内

冷却方式。插铣刀的刀体和刀片

设计使其以最佳角度切入工件，

通常插铣刀的切削刃角度为87°

或9 0°，进给率范围为0 . 0 8～

0.25mm/z。

采用插铣的场合，第一种是

零件要求很高的金属切除率，插

铣法可大幅度缩短加工时间；另

一种适合插铣法的场合是当加工

零件要求刀具轴向长度较大时。

图3中的插铣加工与图2中的侧面铣

削加工比较，获得了很好的外观效

果，加工用时也提升到了3h。

3. 加工效率的体现 

由于采用插铣法可有效减小

径向切削力，因此与侧铣法相比

具有更高的加工稳定性。插铣加

工还有助于减少传入刀具和工件

中的切削热，因为刀具旋转时切
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图1 插铣刀和零件

图2 铣削效果 

图3 插铣效果
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型面锉削是钳工的基本操作技能，笔者在长期

的钳工实训教学实践中对型面锉削工艺进行了一些探

索，本文介绍其中的平面与圆弧面相接及圆弧面与圆

弧面相接的型面锉削工艺。

1. 两平面接凸圆弧面锉削工艺   

首先用扁锉粗、精锉相邻两平面（1、2面）并达

到要求，如图1a所示，然后除去一角，如图1b所示，

再粗、精锉圆弧面并达到技术要求，如图1c所示。

2. 平面接凹圆弧面锉削工艺   

图2a所示为加工图。①用圆锉粗锉凹圆弧面1，

型面锉削工艺
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摘要：为丰富型面锉削技术，在此提出平面与圆弧面相接、圆弧面与圆弧面相接的型面锉削工艺，即分别为两平面接凸圆弧

面锉削工艺、平面接凹圆弧面锉削工艺、凸圆弧面接凹圆弧面锉削工艺及凹圆弧面双接凸圆弧面锉削工艺。

如图2b所示。②用扁锉粗锉平面2，如图2c所示。

③半精锉凹圆弧面1，如图2d所示。④半精锉平面

2，如图2e所示。⑤精锉凹圆弧面1和平面2并达到

技术要求，如图2f所示。

从上述可以看出，平面接凹圆弧面的锉削工艺

入和切出工件的速度很快，只有移动步距的很小一部

分工件与刀具接触。减少切削热除了可延长刀具寿命

以外，还能最大限度地减少工件变形。从图4中可以看

出，如此长的刀杆能铣出来图4所示的切屑，可见它

的加工效率的确很高，用其他加工策略是不可能实现

的。                

4. 结语

通过对零件采用插铣的加工策略，零件表面的颤

纹消失了，不仅改善了表面外观质量，而且避免了刀

片的崩刃现象，刀具消耗成本降低了60%，加工效

率也提高了8倍。使用插铣法加工后的零件尺寸稳

定，达到了较理想的加工效果，不仅为企业节约了

刀具费用，而且使供货周期大大缩短。
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      （a）                         （b）                                  （c）
图1 两平面接凸圆弧面锉削工艺

图4 插铣出来的切屑


