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CUTTING TOOLS 

刀 具

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，
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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
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是将凹圆弧面和平面作为两个独立的面来进行锉削加

工，即先锉凹圆弧面，后锉平面，通过粗锉、半精锉

和精锉3个基本工序来进行先后分层加工，并且达到加

工要求。先锉凹圆弧面，这样可以形成安全空间，可

以保障平面锉削的加工质量，可一定程度防止在锉削

平面时出现对凹圆弧面的加工干涉，如图2g所示，同

时可防止在测量平面的直线度时出现测量干涉，如2h

所示。

 

（a）                            （b）                                 （c）   

 

（d）                            （e）                                  （f） 
      

（g）                                         （h） 

图2  平面接凹圆弧面锉削工艺

3. 凸圆弧面接凹圆弧面锉削工艺    

图3a所示为加工图。①除去加工线外多余部分，

如图3b所示。②圆锉粗锉凹圆弧面1，如图3c所示。③

扁锉粗锉凸圆弧面2，如图3d所示。④半精锉凹圆

弧面1，如图3e所示。⑤半精锉凸圆弧面2，如图3f

所示。⑥精锉凹圆弧面1和凸圆弧面2并达到技术要

求，如图3g所示。

4. 凹圆弧面双接凸圆弧面锉削工艺    

图4a所示为加工图。①除去凹圆弧面处加工线

外多余部分，如图4b所示。②圆锉粗锉凹圆弧面

1，如图4c所示。③扁锉粗锉凸圆弧面2和凸圆弧面

3，如图4d、4e所示。④按上述工序分别半精锉凹

圆弧面1和凸圆弧面2、3，如图4f、4g及4h所示。⑤

最后再按上述工序分别精锉凹圆弧面1和凸圆弧面

2、3并达到技术要求，如图4i所示。

           （a）                                 （b）                                （c） 

             （d）                                （e）                                  （f）

            （g）                                 （h）                                 （i）

图4   凹圆弧面双接凸圆弧面锉削工艺

         （a）                       （b）                       （c）                       （d）

 

                     （e）                           （f）                         （g）    

图3 凸圆弧面接凹圆弧面锉削工艺

5. 结语

平面与圆弧面相接、圆弧面与圆弧面相接的

型面锉削工艺经过多年的实训教学实践，已趋于完

善与成熟，本锉削工艺设计合理，具有实际实用价

值。
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