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本文提供用一种低成本、高效率的平面网

纹铣削加工方法，使用普通的铣床即可进行网

纹加工，利用回刀纹与切削刀纹交叉形成封闭

网纹，并且通过调整刀具的转速、进给速度和

吃刀量来具体控制网纹的大小及深度。

随着汽车的普及与消费者对

汽车知识的深入了解，发动机三漏

(漏油、漏水、漏气)问题成为广

大媒体及消费者关注的焦点。例

如，尤为常见的油底壳密封面漏油

现象，究其原因是：油底壳顶面与

缸体底面均存在一定形状误差(平

面度)，为保证发动机密封性，必

须使用密封胶填充于结合处。由于

油底壳在安装过程中，受到螺栓力

矩的作用，工件会发生弹性变形，

而工件结合面为平面结构、其储胶

量有限，大多密封胶将受力挤出。

当挤出较多时将导致结合面出现无

胶现象，进而造成发动机油底壳漏

油。如何提高结合面的储胶量成为

各厂家迫切解决的问题。

目前普遍认可，通过在工件表

面加工出网纹结构是为切实、有效

的办法。
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在工件表面加工出平面网纹

(见图1)的主要目的是增大平面

的表面粗糙度，间接地增大平面密

封胶的附着面积，提高附着力；且

大致相同的网格结构也增加了工件

表面的美观度。传统的平面网纹加

工为钳工刮削完成，或者采用滚花

加工，其劳动强度大、加工速度

慢。结构复杂的数控加工中心，可

减轻劳动强度，提高加工效率，但

设备投资大，导致加工成本过高，

不利于推广。

针对上述现有技术存在的问

题，本文提供用一种低成本、高效

率的平面网纹铣削加工方法，使用

普通的铣床即可进行网纹加工，利

用回刀纹与切削刀纹交叉形成封闭

网纹，并且通过调整刀具的转速、

进给速度和吃刀量来具体控制网纹

的大小及深度。本方法的有益效果

主要体现在：加工平面平整，基本

无凹入量；加工工艺简单，效率

高、成本低；网格呈大致相同的菱

形排列，美观实用；无需使用专用

图1
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设备anT．，利于推广。

使用沃尔德可转位面铣刀可

直接实现该种加工方法。沃尔德可

转位面铣刀(见图2、图3)利用同

一型号刀片(见图4、图5)的多种

刃IZl形式进行安装组合，一盘面铣

刀在实现工件平面度要求的同时又

实现网纹铣削加工，大大降低了工

艺难度、加工成本，提升了加工效

率。沃尔德可转位面铣刀具有以下

特点：

(1)采用铝合金和钢双金属

设计，减少了一些辅助零配件，结

构简单易操作；刀盘使用寿命是常

规铝合金刀盘的数倍。

(2)预定位面可使刀片快速

定位，定位精度可达0．02mm，满足

众多没有预调设备的客户使用。

(3)特殊简便的调节结构，

可在0．1mm范围内进行微调，整盘

刀片可轻松调节到O．002mm以内精

度。

(3)刀片更换简单，可用各

种主偏角刀片。

(4)刀片采用定位面和后刀

面分离设计，定位面不受后续加

工、修磨影响，保证了定位面的长

效性。

(5)刀片多种主偏角设计，

满足客户端面铣削和方肩铣削的不

同场合。

(6)刀片双头化设计，可重

复修磨，降低客户使用成本。

使用普通的铣床进行平面网

纹加工，其中所采用的面铣刀与所

述工件待加工表面平行，即刀盘的

旋转轴线垂直于所述工件表面，因

此铣刀在对工件表面的切削过程中

会留下切削刀纹与回刀纹，两者交

叉形成封闭网纹。由于切削刀纹与

回刀纹一般为弧形纹路，因此通过

计算调整刀具的转速n、进给速鼢
和吃73：Ra。来控制网纹的大小及深

度，进而得到符合要求的菱形网纹

结构。

首先必须推算出刀具的转速

n、进给速蔚和吃刀量以。与网纹的
大小及深度之间的关系：由于刀具

刀尖在切削过程中的轨迹类似螺旋

曲线，其随时间变化的轨迹方程

为：
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式中尺为刀具半径，单位为mm；n

为刀具转速，单位为r／min；伪刀
具进给速度，单位为mm／min；，为

切削时间，单位为S。

该曲线随着时间t的推移(切削

进给)而不断重复且自身相互重叠，

而形成如图6交叉网格。

加工案例如下：工件为发动机

零件(见图7)，材料为ADCl2，

要求一平面加工出网纹结构，平面

度要求0．05mm，表面粗糙度要求

尺：=8～20}^xn。

面铣刀参数：面铣刀(见图

7)直径D=63mm，齿数z=10。

其中通用型刀片8片，PT型刀片2

片，PT刀片伸出通用刀片所在平面

0．015mm。

加工参数：n=6 000r／min，

产6 000mm／min，ap---0．5mm。

加工结果：网纹(图9)清晰，

均匀，R：=12～15um，寿命5 000

件。
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1．切削液喷淋板2．钢质刀盘3．铝质刀盘4．动平衡螺钉5．调整螺钉6刀片安装面
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示意图
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